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W tej czesci : definicje dla produkcji Dowiesz si¢ o :

* konfiguracji modutu produkeyjnego

* tworzeniu podstawowych kartotek produkeyjnych

Belka przyciskéw Produkciji Zeby wyswietlié zestaw przyciskow

uruchamiajgcych funkcje produkeyjne, musisz wybra¢ polecenie Produkeja
z menu Moduléw, lub — prosciej — weisnaé kombinacje klawiszy CTRL+G.

- Produkcja M= E

2] Plarm

3] Zlecenia

4] Analizy

ten przycisk udostepni Ci
mozliwo$¢ zdefiniowania

5] Kartoteki =
” I—ustawieh konfiguracyjnych dla

E) Konfiguracia

Produkciji

Paowrdt

Konftiguracja stery produkcyjne;j

Wywotanie okna konfiguracji Kliknij przycisk Konfiguracja z belki
przyciskéw dla Produkcji — w ten sposéb wywolasz okno, w ktérym
znajdziesz liste dotychczasowych zmian konfiguracji oraz dwa przyciski :

*  Dopisz — pozwoli Ci wprowadzi¢ zmiany do ustawief
konfiguracyjnych ; kazda zmiana ustawien jest rejestrowana przez System
(uzytkownik, data i czas)

*  Podglad — réwniez wywola okno ustawiefr konfiguracyjnych, z tym, ze
bez aktywnego przycisku PotwierdZ (nie bedziesz mégt wprowadzic
jakichkolwiek zmian konfiguracji)

-~ Konfiguracja: Produkcja M= B3
wszystkie R ' i
zmiany 9/04/2001 14:42 | Adminigtrator
LY 18/05/2001 1354 | Adminigtrator
ustawien 22/05/2001 17:24 | Adminiztrator
konfigurac s ez 1537 | Adminato
: 3 minizrator
rejestrowane B/0E/2001 B:43 | Adrirish ator
21/06/2001 19:48 | Adnminiztrator
21/06/2001 19:43 | Adminiztrator
22/06/2001 11:35 | Administrator
104072001 8:39| Administratar
114072001 11:32 | Adminiztratar
114072001 11:32 | Adminigtrator
11072001 11:34 | Adminiztrator
[z el o] | =]
wykorzystaj ten przycisk, zeby ——— i l_—|
A . y £OU Dopisz k|| Podglad A
zmodyfikowac aktualne ustawienia |

konfiguracyjne dla Produkcii Zarkrij x|
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W oknie konfiguracji znajdziesz kilka kart udostgpniajgcych Ci kolejne
parametry definicji produkeyjnych ; masz dostgp do nastepujacych kart :

Konstrukcja technologii

Konstrukgja technologii
Ceny

Karty Pracy

KJ

Inne

Znajdziesz tam opcje, ktére pozwola ustalié

przyporzadkowaniu zapisu informacji o narz¢dziach, materialach oraz
pracownikach do odpowiedniego poziomu procesu produkeyjnego —
poziomu operacji lub technologii. Jezeli przy ktoryms z elementow
(narzedziach, materiatach lub pracownikach) zaznaczysz pole Blokuy,
mozliwos¢ ich wprowadzania do Systemu zostanie zablokowana.

PODRECZNIKUZYTKOWN IKA |

przy takim ustawieniu
narzedzia przydzielane
beda do poszczegdlnych
operacji wchodzacych w
skfad technologii

niezaleznie od ilosci operacii
dla technologii, przy takim
ustawieniu konfiguracyjnym
lista materiatow bedzie
wspolna dla catej technologii

- Dodawanie pozycji

Kaonstukcja techhnologi |Ceny I K.arty Pracyl K. I | I

— Poziom zapizu informacji o narzedziach
— Operacja

" Technologia
" Blokada

— Poziom zapizu informacji o materiakach
" Operacja
— Technologia

" Blokada

— Poziom zapizu informacyi o pracownikach—
{” Operacja
"~ Technalogia

zaznaczajac pole blokada

w tym miejscu,
uniemozliwisz wprowadzanie
do technologii wyrobu
informacji o pracownikach

-4

== B

Potwierds VI Anulyj €
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Ceny Na tej karcie zdefiniujesz parametry takie jak :

*  koszt energii (w zlotych za kWh) ; obliczenia energochtonnosci mozesz

zablokowa¢ (pole blokada obliczerr)

*  w czgscl dotyczacej materialochtonnosci : w jaki sposéb ma by¢ liczona
cena materialéw (na podstawie cen z ostatniej dostawy, na podstawie
wyliczonej z okreslonej przez Ciebie ilosci dostaw Sredniej, na podstawie

przewidywanej ceny zakupu)

*  wczgscl pracochtonnosei : w jaki sposéb liczy¢ pracochionno$é (na
podstawie tabeli stawek dla pracownikéw lub dla operacji) oraz,

w przypadku wskazania tabeli stawek pracowniczych, rodzaj stawki, ktéra

brana bedzie pod uwage

-+ Dodawanie pozycii

=100 =]

K.onstrukcja technologi Ceny |Karty F'rac_l,lIK.J Ilnne I

r— Energochtonnogd

Foszt energi | W] 2/ [Kwh] [ blokada obliczen

— Materiatochlonnogs

Cena materiaru
¥ Cena ostatnie] dostawy

" Przewidywana cena zakupu

" Srednia cena ostathich dostaw I 0

9

% kozztu dla odpadu uzptkowego:

0.oa

 Pracochbonnosd
— K.ozzt pracochbonnosc
% Tabela stawek dla pracovnikdw

" Tabela stawek dia operacii

— Rodzaj stawki pracownika
(O}
"B
{°F

D

&

Potwierdz VI Srnulyp 3

L——jako rodzaj stawki pracownika
mozesz wybra¢ dowolng
zdefiniowang w tabeli stawek dla
pracownikow (definiowanych

w kartotekach produkciji)

@ Tabela stawek dla operacji Jezeli koszt pracochtonnoSci oprzesz na

tabeli stawek dla operacji, w stowniku operacji uaktywniony zostanie przycisk

Stawki, ktory pozwoli Ci zdefiniowac liste stawek dla kazdej z operacji, gdzie
kazda z pozyciji listy okresli wartos¢ stawki oraz date, od ktorej ma ona

obowigzywac.
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Karty Pracy Opcje znajdujace si¢ na tej karcie pozwolg Ci ustalié
ustawienie parametré6w dotyczacych wprowadzania do Systemu kart pracy
(1dentyfikacje podmiotu karty, przedmiot jej rozliczenia, oraz sposob

wypelnienia).

-~ Dodawanie pozycj

Konstrukcia technologiil Ceny Karty Pracy |KJ I Inne I

— ldentyfik acja padmiatu KP

% Pracownik
" Grupa robocza

te pola pozwolg Ci ustalic,
czy podczas wypetniania
kart pracy aktywne bedg
pola umozliwiajace
wprowadzenie ilosci czasu
(Liczba czasu) oraz liczby

operacji (Liczba operacji)

r Przedmiot rozliczenia
" Godziny ©Ed_l,lcia czasuna kP
""""""""""""""""""""" Edpcia liczby operacii na KF
""""""""""""""""""""" |T Cap KP zawierajg rowniez braki 7
L to pole aktywne bedzie
wowczas, gdy przedmiotem
rozliczenia bedzie liczba

operacji

— Spozab wypekniania KP
1 pracownik, wiele zlecer
1 zlecenie, wiglu pracownikow

1 pozpcia zlecenia, 1 operacja, wielu pracownik.dw
1 pracownik, wiele wyrobdw

1 waprdb, wielu pracownik.dw

1 pracownik., 1 wurdb, wiele operacii

1 vayrdb, 1 operacia, wielu pracownik g

29 BB D B9

Patwigrds VI Sl M

KJ Karta ta dotyczy naliczania wspétczynnikéw zdolnosci maszyn i
operacji (cm 1 cp) oraz wspolczynnikéw wyposrodkowania dla maszyn i
operacji (odpowiednio : cmk i cpk) — znajdziesz na niej pola, w ktére
wprowadzisz warto$ci dla wspolczynnika sigma, ktory wykorzystywany jest
podczas obliczania wyzej wymienionych wspélczynnikow. (Beda to wiec
pola : Wspotczynnik sigma cm — dla obliczen wspélczynnika zdolnosci
maszyn cm, Wspotczynnik sigma cp — dotyczacy wspolczynnika zdolnosci
operacji, Wspotczynnik sigma cmk — do obliczenr wspdlczynnika
wyposrodkowania maszyn cmk oraz Wspotczynnik sigma cpk — dotyczacy
obliczen wspdlczynnika wyposrodkowania operacji cpk).
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Inne  Pozostate parametry konfiguracyjne zebrane zostaty na karcie Inne ;
beda to :

* Sciezka do plikéw gratfiki — dotyczy Sciezki dostepu do plikow
graficznych, w ktérych przechowywane bedg ilustracje podczepiane do
technologii produktu

*  sposob obliczania zrealizowanych obciazen zleceh — w trakeie realizacji
zlecenia, jego obcigzenie sukcesywnie zmniejsza si¢ ; masz mozliwo$é
wskazania jednego z czterech sposobdw, ktory wykorzystywany bedzie do
sprawdzania zrealizowanego obcigzenia zlecen : na podstawie
planowanej daty zakonczenia zlecenia (brana pod uwage bedzie rowniez
planowana data rozpoczgcia zlecenia), na podstawie przyje¢ wykonanych
wyrobow na magazyn (dokumenty Pw), na podstawie kart pracy lub kart
ruchu (czyli zdarzen wprowadzanych w technologii wyrobow
wchodzgcych w sklad struktury produkeyjnej zlecenia)

* czy badacd zdolnosci produkeyjne pracownikéw, specjalistow oraz
stanowisk pracy — dotyczy badania obcigzen zasobéw oraz zdolnosci
produkcyjnych, analiz udostgpnianych przez opcje umieszczone
w Analizach (zob. cz¢$¢ 4 podrecznika)

*  podmiot grupowania materialochlonnosci technologii : wedlug rodzaju
indeksow (4. rodzajow artykutéw — 1, 2 lub 3) lub maski indeksu

- Dodawanie pozycii HE E

Konstrukcla technologi I Ceny I Karty Pracy I KJ Inne |

Sciezka do plikdw grafik ]

OpCjB znajdujace Si('} W tej CZGSCi = Spozab obliczania obcigzen ziealizomanych: )
' Planowana data kofica zlecenia

decydujg o sposobie badania 2l
. L., ! " Przyiecia na magazyn Py
zrealizowanych obcigzen zlecen " Karty Pracy

produkcyjnych © Karty ruchu detaly

¥ Czy badad zdolhodci produkcyine pracownikde 7
¥ Czy badat zdolhodci produkcyine specialistiw 7
¥ Czy badaé zdolnosci produkcpine stanowisk pracy 7

te parametry dotyczg badania ————
obcigzen zasobow oraz zdolnosci
produkcyjnych (wydrukow
dostepnych w analizach

dla produkcji) ' Raodzaj 1 indeksdie " Rodzaj 3 indeksdw

" Rodzaj 2 indeksdw " Maski na indeksie

— Podmict grupowania materiatochtonnoge technologit -

Patwierds VI Anuluj 3%
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Kartoteki
Stowniki systemowe dla produkeyi

Podczas pracy w obszarze produkcyjnym, musisz korzysta¢ z kartotek —
czyli stownikéw dopuszezalnych ustawienn — na podstawie ktérych
wprowadzasz wiele danych do Systemu.

Aby dotrze¢ do stownikow Uaktywnij belke przyciskow dla produkeji
1 kliknij przycisk Kartoteki lub weisnij klawisz 5 (pigc).

Ponizej znajdziesz opis poszczegolnych kartotek produkeyjnych.

Stowniki : przyczyn brakéw, typow operaci,
operacji, narz¢dzi oraz rodzajow awarii

Jest to pigé stownikow, ktorych pozycje ksztaltowane sg niemal wylgcznie
przez podanie ich opisu oraz kodu — stad zgrupowane zostaly w jednym
rozdziale ; jedynie pozycje slownika operacji posiadajg dodatkowy parametr
— kod typu operacji, ktéry pozwala grupowa¢ je w ten sposob w typach.

Kazda z pozycji wymienionych w tytule rozdziatu stownikéw moze byé
dodatkowo blokowana (pole Blokuj), co spowoduje jej niedostepnos¢ podczas
wprowadzania dokumentéw systemowych.

Stownik przyczyn brakow Pozwoli Ci zdefiniowaé liste pozycji
(informacgji), ktore wykorzystywane beda podczas wprowadzania kart brakéw
(w technologii wyrob6éw dla zlecenia).

Stownik typdw operacji Jest to stownik, z ktérego korzystaé bedziesz mogt
podczas tworzenia operacji produkeyjnych do ich grupowania. Ma on
znaczenie czysto informacyjne — pozwoli Ci on powiazaé operacje

w nadrzednych wzgledem nich typach, dajac jednocze$nie mozliwosc
przegladania operacji przyporzadkowanych do poszczegdlnych typow.

- Shownik typdow operacji technologicznych  E[E B

wig kodu |Wg hazwy I

|BI ¥.od | TEE Dierac'i |

tup operac £

ra

CIRCIEN I F T e | ]
Dopisz l|-| Zrief Al JEN -l

kliknij Dopisz, ———
zeby wprowadzi¢
nowy typ operacii

1 |:|r'|t.a:5 po wskazaniu
peracia testowa ii
1| Sktadanie typu operaqjl,
zobaczysz liste
operacji do niego

-+ Dodawanie pozycj

przyporzadkowanych
Dane | | (podczas
Kod: I 3 wprowadzania

Top: || Zamknij % | operacii)
[ blokuj
Potwierds VI Anulyj € |
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Stownik operacji Dodatkowym parametrem, kt6ry dookresla
poszczegdlne operacje jest pole Kod typu, w ktore, korzystajac ze stownika
typow operacji, wprowadziwszy odpowiedni kod, wigzgc tym samym
operacje z wskazanym typem.

Jezeli w konfiguracji koszt pracochlonnosci oznaczytes jako bazujacy na tabeli
stawek dla operacji, pod listg operacji znajdziesz przycisk Stawki, ktory
pozwoli Ci zdefiniowac list¢ stawek dla operacji — kazda pozycja okresla
stawke oraz datg, od ktérej bedzie ona obowigzywala.

Pod lista operacji znajdziesz dodatkowo przyciski, ktére pozwolg Ci przejrzeé
liste technologii wykorzystujacych dang operacje (przycisk Technologie...),
stanowisk, na ktérych jest ona wykonywana (Stanowiska) oraz narze¢dzi z nig
powiazanych (Narzedzia).

- Dodawanie pozycii == B

D ane | EJ

Kod: I i“

Operacia; |

F.od tupu I i J

[ blokuj

wprowadzajac kod typu [Patwierdz o] anuni %
korzystasz ze stownika

typow operaciji

Stowniki narzedzi, przyrzadéw i sprawdzianéw Dostep do tych trzech
sfownikéw uzyskasz wybierajac polecenie Narzedzia z listy kartotek dla
Produkgji. Sg one umieszczone w jednym oknie — wystarczy wybraé
odpowiednig karte (zakladke) w nim si¢ znajdujaca. Zeby dopisaé jednak
pozycje do ktéregos z tych stownikéw, nie musisz wybieraé odpowiadajace;
mu karty — o tym, czy wprowadzona pozycja bedzie traktowana jako
narzedzie, przyrzad czy sprawdzian zadecydujesz przez oznaczenie
odpowiedniego pola w oknie dopisywania pozycji (pola Narzedzia, Przyrzqdy,

Sprawdziany).
- Dodawanie pozycii HE= E
Dane |
Kod: I El
Opis: |
wprowadzajgc pozycje Sumbal: |
stownikow narzedzi, e
przyrzadow i sprawdzianow (5 Hareids %
korzystasz z tego samego okna,  Prayrzady
okreslajac tylko, jakiego e
stownika dotyczy¢ bedzie nowa - P Y I blokui
pozycija
Paobwierds VI PO 4

—— wigkszos$¢ stownikow udostepnia
mozliwo$¢ blokowania ich pozycii
(nie beda one dostgpne podczas
wypetniania dokumentow)

Stownik rodzajow awarii Pod lista pozycji tego stownika znajdziesz

przycisk Awarie stanowisk, ktory pozwoli Ci przejrze¢ do tej pory zarejestrowane

w Systemie awarie (wybranego przez pod$wietlenie pozycji rodzaju).
PODRECZNIKUZYTKOWNIKA | PRODUKCIA 10



Stownik stanowisk pracy, typoéw stanowisk oraz

gniazd

Wywotanie okna stownika Jezeli wybierzesz polecenie Stanowiska pracy
z listy wySwietlanej po kliknigciu przycisku Kartoteki (z belki przyciskéw dla
Produkgji), wywolane zostanie okno stownika stanowisk pracy, typow
stanowisk oraz gniazd.

Stanowiska pracy, typy stanowisk i gniazda Owe trzy elementy
pozwalaja utworzy¢ strukture stanowisk pracy ; zarobwno gniazda jak 1 typy
stanowisk mogg by¢ elementami nadrzednymi w stosunku do pojedynczych
stanowisk pracy. Podczas badania zasobow produkeyjnych System moze
opierac si¢ jednak wylgcznie na typie stanowisk lub gniazdach, bez si¢gania
do pojedynczych stanowisk pracy, . mozliwe jest np. korzystanie jedynie

z typow stanowisk pracy, bez potrzeby definiowania poszczegolnych
stanowisk pracy. Mozliwe jest rowniez wprowadzanie stanowisk pracy

1 wigzanie ich bezposrednio z gniazdami. Masz w ten sposéb duzg dowolnosé
w projektowaniu struktury stanowisk, co moze poméc Ci w efektywniejszym
jej wykorzystaniu.

- Shownik stanowisk pracy, typow stanowisk oraz gniazd

zaleznie od wyboru Stanowiska pracy | Tpy stannwiskl Gniazdal
karty uzyskasz dostep !
do sfownika stanowisk |§ultuwame wg: * Kodu  Mazwy © Komérek Organizacyiech ¢ Kodugniszds € Kodu bpu |

Griszdo Tup KO
Kod| Mazwa Kod | Mazwa

1 gniazdo B
2| Stanowisko rr 2 1|gniazdo B

pracy, typow stanowisk
pracy lub gniazd

e« 2] wee]m] 4] | I
Dopizz l|-| Zriieti Al Uzun -l Zdolnoici maszyn Chd ﬁ Biwarie |L—mﬁ Technologie. . B”'l

ﬂalzedziaﬂg Operacie m Zamknij xl

definiowanie wspotczynnika
zdolnosci maszyn (CM) opisane
zostato w kolejnym rozdziale
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Stanowiska pracy Wybierajac karte Stanowiska pracy, uzyskujesz dostep
do ich listy 1 do opcji jej modyfikacji (dopisywania, zmiany i usuwania
pozycji) ; oprocz tego znajdziesz kilka przyciskow, ktore pozwolg Ci przejrzeé
liste awarii wprowadzonych dla danego stanowiska (przycisk Awarie), liste
technologii (Technologie) 1 narzedzi (Narzg¢dzia) z nim powiazanych oraz
wydruk listy operacji (lub ich typéw ; przycisk Operacje) przez stanowisko

wykonywanych.

Wprowadzajjc poszczegdlne pozycje listy stanowisk mozesz wigzac je z
typami stanowisk oraz gniazdami, jak réowniez z komérkami
organizacyjnymi. Oprocz tego, definiujesz energochlonnos¢ (kWh) oraz zaséb
— okreslajacy ilo$é godzin pracy (dziennie) dla stanowiska — i jego
wspdlczynnik, pozwalajacy dookreslié zasob stanowiska.

- Dodawanie pozycji

Dare I

Kaod:

RERTER

F.od gniazda:
Kod typu:
k.0

[ ®

HE= B

|
—
—
—

Energia [k /hl; I 0,00

Zazoh:

I 0,00 [normogodzing]

[~ Blokada stanowizka

wizpdkcaynnik: I 0,00

Patwierds VI Anuluj €

rzeczywisty zasob dla stanowiska
powstaje jako iloczyn zasobu
i wspotczynnika

Wspotczynnik zasobow dla stanowiska pracy Wspotczynnik ten
pozwoli Gi zmodyfikowa¢ zasob normogodzin dla stanowiska — w ten
Sposob zasob stanowiska moze w rzeczywistosci obejmowac kilka stanowisk
lub stanowi¢ po prostu statg ilo§¢ normogodzin, zmienny wspofczynnik
natomiast pozwoli ksztattowa¢ odpowiednig warto$¢ zasobow rzeczywistych
bez jednoczesnej utraty podstawy ich naliczania (czyli ilo$ci normogodzin).

PODRECZNIKUZYTKOWN IKA |
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Typy stanowisk Dopisujac typy stanowisk pracy, mozesz ksztattowaé ich
zasoby dwojako : albo podajac ilo§¢ normogodzin 1 ilo§¢ stanowisk (wartosci te
zostang przemnozone), albo tez oznaczajac pole Suma stanowisk dla typu, co
spowoduje ustalenie zasobéw typu stanowiska na podstawie przeliczenia
zasobow poszczegolnych stanowisk pracy powigzanych z danym typem.

- Dodawanie pozycii == B
D ane |
Kod: I il
Mazwa: |

[ Blokada typu stanowisk,

Zasoby dla typu stanowiska Sposdb badania zasabdw:

mogg powstawac na &+ Globalnie: Zaséb:l 0,00 [mormogodz]  Liszha stanowisk:l—um
podstawie prz_emno'ienia © Suma stanowisk dla typu

normogodziny z liczbg

stanowisk lub wynikac z sumy . x|
zasobow stanowisk

powigzanych z wybranym
typem stanowiska pracy

Gniazda Pozycje listy gniazd ksztattowane sq w spos6b analogiczny do

¥9 Y& qWSsp giczny
typow stanowisk pracy z tg réznicg, ze gniazda mogg by¢ dodatkowo wigzane
z komérkami organizacyjnymi.

- Dodawanie pozycii == B

Dane |

Kod: I E

M azwa:

KB _{_— =

[~ Blokada ghiazda

- Spozdb badania zazobde:

* Globalnie: Zaséb:l 0,00 [normogodz.] Liczba stannwisk:l 0.oa
 Suma zazobdw stanowisk
Patwigrds VI Arlug X|

wprowadzajac lub modyfikujac
gniazdo, mozesz powigzac je

z komorka organizacyjng (okreslang
tutaj na podstawie stownika komorek
organizacyjnych)
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Okreslanie zdolnoSci maszyn

Okreslanie zdolno$ci maszyn mozliwe jest dzigki funkeji udostgpnianej przez
przycisk Zdolno$ci maszyn CM, ktéry znajdziesz w oknie stownika stanowisk
pracy.

Naliczanie wspotczynnika zdolnosci maszyn Wspdtczynnik cm
(zdolnosci maszyn) oraz cmk (wyposrodkowania) naliczane s przez System
automatycznie, na podstawie wprowadzonej informacji o warto$ci nominalnej
(oczekiwanej) oraz warto$ci pochodzacych z kolejnych probek.

Po wprowadzeniu warto$ci nominalnej oraz wartosci probek (w oknie
dopisywania badania, karta Dane), musisz wykorzysta¢ przycisk Oblicz
wspdlczynnik, ktéry znajdziesz rowniez w oknie dodawania badania na
karcie Obliczenia — jego uzycie spowoduje automatyczne naliczenie
odchylek (gbrnej 1 dolnej) oraz — przy uzyciu wspolczynnika sigma cm
i sigma cmk wprowadzonych w konfiguracji — wspdlczynnika zdolnosci
maszyn (cm) oraz wyposrodkowania (cmk).

- Dodawanie badania == B3

Dane | Oliczenia | @

Data badania: I 8.08.2001
Wartodd nominalna: I 100,000

na podstawie warto$ci nominalnej
i wynikow kolejnych probek
(wprowadzanych przez Ciebie)

3 100,120 ; X -

5 99,900 wyliczane sg wspotczynniki
cmicmk

KI! Dane UObliczenia | m

Diopisz l|-| Zmief Al Usuf

Patwierdz VI Anuluj

Odchytlka gama: IW
Odchytkadolna [ 0000
Wapdk Sigma: I—EI
wepth Sigma CME:[ 0
Wspeh CMEK: [ oo
Wispak. CM: [ oo

i

wspotczynnik, zeby System
przeprowadzit obliczenia
wspotczynnikow

cmicmk

Paotwierds Vl Anulp
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Stownik grup roboczych

Wprowadzajjc grupe roboczg, podobnie jak w przypadku typéw stanowisk
1 gniazd, mozesz oznaczy¢ sposob badania jej zasobow jako globalny —

1 wpisa¢ ilo§¢ godzin 1 wspolczynnik wykorzystania (moze to by¢ np. liczba
pracownikow w grupie) — lub, zaznaczajg pole Suma przydziclonych
pracownikow sprawil, aby zasob dla grupy roboczej stanowita liczba
przydzielonych do niej pracownikow.

Pracownicy dla grupy roboczej

obok standardowych przyciskéw modyfikowania listy — przycisk

Pracownicy ; jego wykorzystanie pozwoli Ci zdefiniowaé, bazujac na
systemowej liScie pracownikéow, liste tych, ktérzy przydzieleni zostang do
wybranej w chwili wykorzystania przycisku grupy robocze;.

Jeden pracownik moze zostaé przydzielony do wigcej niz jednej grupy

roboczej.

zasoby dla grupy roboczej,
podobnie jak w przypadku typow
stanowisk pracy, mozesz liczy¢
na podstawie wprowadzonych
danych o zasobie

i wspotczynniku wykorzystania
dla grupy lub jako zasob
traktowaé sume pracownikow
powigzanych z grupami

- Shownik grup roboczych

= Y

F{ Grupa robocza

C O PROD.
o SMROD

StProdukcia

1] 44] « | 2] v [rr] 1]

I 2l

Diopisz l|-| Zmier

Al JETT) —l Elacownic_l,ln{a

- Dodawanie pozycji
D ane |

Grupa robocza: II

Pod listg grup roboczych znajdziesz —

== e

Opis: |

— Spozob badania zasobdw:

" Suma praydzielonych pracownikdw

roboczym

%

¢ Globalnie: Zaso’b:l 000 Wsp.w_l,lknlzystania:l 0,00

Paobwierds VI Anulu) X|

Przydzielanie grup roboczych w Kadrach Przydzielanie pracownikom
grup roboczych mozliwe jest rowniez w Kadrach, w kartotece pracowniczej ;

opisu tej czynnos$ci szukaj w podreczniku do kadr i pfac systemu Graffiti.

PODRECZNIKUZYTKOWN IKA |
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Stownik tabel stawek dla pracownikow

Ten stownik pozwoli Ci zdefiniowaé w Systemie tabele stawek

pracowniczych, ktore wykorzystasz podczas przeprowadzania analiz kosztow

produkgji.

Dane i stawki dla pozycji stownika Dopisujac lub modyfikujac pozycje
tabeli stawek, masz do dyspozycji dwie karty (w oknie dopisywania lub
modyfikacji) : Dane i Tabela stawek. W pierwszej z nich okreslasz kod, opis
oraz zasob dla pozycji (zasobem mozesz dodatkowo sterowaé wykorzystujac
wspdlczynnik), natomiast w tabeli stawek definiujesz wlasciwg liste stawek —
kazda jej pozycja zawiera datg, od ktorej stawka zaczyna obowigzywaé oraz
cztery pola, pozwalajace wprowadzi¢ cztery stawki : A, B, C i D.

- Dodawanie pozycii == B

Dane | Tabela stawek I

Kod:
Opiz
Zaszob:

okno wprowadzania pozycji
stownika tabel stawek
pracowniczych

I |

I 0.0a

- Dodawanie pozycii HE= E

Wepdhczpnnik, zasobéw:l 0,00

Dane Tabela stawek |

PODRECZNIKUZYTKOWN IKA |

Dataod.. Stawka b Stawka B Stawka C StawkaD [«
- Dodawanie pozycil == B
LI_I Dane |
Dopizz l|-| AR ml e I—
stawk.a & IW
stawlka B: IW
stawka C: IW
stawka D IW

w tabeli stawek wprowadzasz
pozycje, z ktorych kazda moze
zawieraC cztery stawki

PRODUKCIJA
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W tej czesci : tworzenie technologii produkcji wyrobu Technologia
dla wyrobu jest domyslng definicja wyznaczajaca konstrukeje jego struktury
produkcyjnej, ktéra wykorzystywana jest p6Zniej podczas generowania
technologii (struktury i harmonogramu) zlecef i choé moze ona zostaé
zmodyfikowana (dla poszczegélnych zlecen), to jednak powinna stanowié
baze¢ dla wigkszosci obstugiwanych przez System zlecenr produkeyjnych. W tej
czgsci dowiesz si¢ jak owg bazg konstruowad.

Uruchamianie opcji tworzenia technologii wyrobu Zeby wywolad
okno udostepniajace funkcje tworzenia technologii dla wyrobu kliknij przycisk
Technologie z belki przyciskéw dla Produkeji (lub po uaktywnieniu tej belki
wei$nij klawisz 1 — jeden) ; wySwietlone w ten sposéb zostanie okno
Biblioteka technologiczna.

Wyrab i potwyrob W technologii wyrob6éw i pétwyrobéw znajdziesz te
elementy listy indeksow, ktore zdefiniowane zostaly jako Wyrob wtasny
(znajda si¢ one na liscie dostepnej na karcie Wyroby) oraz jako potwyrob
(karta Pélwyroby) ; mozesz je zreszta na biezgco wprowadzac 1 zmieniac,
korzystajac z przyciskéw umieszczonych w oknie technologii — opis
definiowania pozostalych parametrow indekséw znajdziesz w podreczniku
Sprzedazy i1 Gospodarki Magazynowej Systemu Graffiti.

Proces tworzenia technologii dla wyrobéw 1 potwyrobéw przebiega analogicznie.

ustaw rodzaj
sortowania wyrobow i
potwyrobow

- Biblioteka technologiczna

“wiyroby |Pél'wyroby Saortowarie: | | i indekzu Wig nazwy TI

Indeks

DETALT Detal 1 ;

DETALZ DETALZ i nc
DETALZ DETALZ ; 0.C
DETAL4 DETAL4 ; nc
DETALR DETALR 00| 0.C
DETALS DETALS ; nc
DETALIZ DETALIZ : 0.C
DETALAZ DETAL4Z Q.00 nc

14 44] 4| 2] »[rr] 0] vl

bezposrednio z okna——
technologii mozesz , -
dopisywa(: Werby Rpgunki technologiczne

i potwyroby do kartoteki
indeksow ; zaleznie od

Llopizz l|-| Zmien Al Technologia:

aktywnej w danej chwili

anykﬁ?;%egsrggv;%?rﬂg Dopisz l|-| e m | Bl msl Dopisz l|-| Zmieri A Usun —l Technaologia a"

klasyfikowane jako wyroby e | i x|

(na karcie Dane 2

wprowadzanego artykutu

zaznaczone bedzie pole znajdujace sie obok wersji
Wyrab wiasny) lub technologii dla wyrobow zielone
potwyroby (pole Potwyrob) i czerwone znaczki mowig o tym,

czy dana wersja posiada (zielen)
czy nie posiada (czerwien)
zdefiniowane pozycje technologii
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Wprowadzanie technologii
Struktura produkcyina wyrobow 1 potwyrobow

Wersje technologii  System Graffiti daje Ci mozliwo$¢ wprowadzenia
wielu wersji technologii produkeyjnych ; liste wersji definiujesz w oknie
glownym biblioteki technologicznej w cz¢dci Technologia — znajdziesz tam
przyciski, ktére pozwola Ci dowolnie ja modyfikowaé (4. standardowe
przyciski dopisywania, zmiany 1 usuwania). Wprowadzajac wersje
technologii ustalasz jedynie — juz po wywolaniu okna wprowadzania/
modyfikacji wersji (odpowiednio przycisk Dopisz lub Zmien) — kod, opis

1 ewentualnie uwagi ; na karcie Definicja zapisu znajdziesz natomiast
informacje o aktualnym ustawieniu konfiguracyjnym produkeji, ktore
decyduje o poziomie zapisu materialéw, pracownikéow oraz narzedzi (zeby
dowiedzie¢ si¢ wigcej o tych definicjach, zajrzyj do pierwszej czgsci
niniejszego podrecznika). Poziom zapisu ustalony w tym momencie aktywny
bedzie dla wprowadzanej wersji nawet w przypadku zmian ustawien
konfiguracyjnych.

Musisz wprowadzié chocby jedng wersje technologii dla wyrobu, aby méc
definiowa¢ konstrukeje produkeji (technologi¢) wyrobu.

Konstrukcja technologii produkcyjnej Na technologi¢ wyrobu sktadaja
si¢ przede wszystkim operacje oraz materialy i/lub inne wyroby (pétwyroby),
ktére wyznaczajg strukture produkgji ; do tego okresli¢ musisz pracownikow
(specjalistow) oraz stanowiska (typy stanowisk, gniazda), ktdre aktywne beda
podczas produkeji pojedynczego wyrobu. Opis tworzenia pozycji technologii
znajdziesz w kolejnym rozdziale.

Rysunki technologiczne Dla kazdego wyrobu mozesz wprowadzié
odpowiednie rysunki technologiczne — w postaci plikow graficznych
zawierajgcych odpowiednie bitmapy. Zrobisz to wykorzystujac przyciski
tworzenia 1 modyfikacji (dopisywania, zmiany, usuwania) listy Rysunk:
technologiczne. Wprowadzajac kolejne jej pozycje, okreslasz wylacznie nazwe,
ktora pozwoli Ci zidentyfikowac wlaSciwe rysunki oraz Sciezke dostepu do
plikéw graficznych (moga to by¢ pliki o rozszerzeniach bmp, jpg 1 gif).

- Dodawanie pozycii HE E

Dane |Uwagi| Definicja zapisul

wersja I i]

Opiz: |

- Dodawanie pozycii H= E

™ bloku == _
D ane I Uwagi Definicia zapizu |

okno wprowadzania wersji
technologii dla wybranego wyrobu/
potwyrobu

|F'oziu:|rn zapisu mateniakdw: technologia

IPDZiDI‘I‘I zapizu pracownikow, operacia

IPDZiDI‘I‘I zapizu narzedzi operacia

informaciji znajdujacych sie na
karcie Definicja zapisu nie
mozesz modyfikowa¢ — sg one
wprowadzane na podstawie
konfiguraciji produkcji

L] A X
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Definiowanie pozycji technologii
Okno technologii Jezeli wprowadzites choé jedng wersje technologii dla
wyrobu/pétwyrobu, kliknij przycisk Technologia — wywolasz w ten spos6b
okno, w ktérym znajdziesz wszystkie potrzebne narze¢dzia do konstruowania
struktury technologicznej wybranego wyrobu. W gérnej prawej czesci okna
umieszczone jest dodatkowo pole, ktdore pozwoli Ci okreslié, ktéra wersja jest
w danej chwili definiowana.

- Technologia !E[E
Technologia |P0dpi$_l,J| I—ET
DETaLT Detal 1 il o Wersje, o

ktorej definiujesz
strukture
technologiczng

SR CISHANEE SRS
fontaz

1 adf 4] 2w o]0l 4] |

3|54

Mazwa indeksu

rnaterial2 0,4000 jezeli w techn0|ogii
znajdzie sie
potwyrab, dla
ktdrego utworzytes

wczesniej

Narzedzia technologig, mozesz
do niej przejsc
W ]z v 4] | | korzystajac z tego

DETALZ
DETAL3

T przycisku
Dopizz l|-| Zriieti AI Uzun -l g Technologia _Cl'ﬂ WWhdruki i analizy | Zarmk.nij X|
- Technologia == B
Kliknij Dopisz, zeby Technologia Podpisy | 7|
wprowadzi¢ kolejng _
pozycje technologii - Zabozyt
(operacje) 19/07/2001.11:19 Administrator
r— K.ontrala technaologii
Sprawdzenie technalogi ﬁ Sprawdzik: 11/08/2000,12:23 Administrator
Zatwierdzenie technologi ﬁ Zatwierdzik: ¢ /. 0:00

Zamknip 3% |

karta Podpisy pozwoli Ci wprowadzi¢
informacje o sprawdzeniu i
zatwierdzeniu technologii — wystarczy
klikng¢ odpowiedni przycisk
(Sprawdzenie technologii i/lub
Zatwierdzenie technologii)
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Kiedy wy$wietlone zostanie okno wprowadzania pozycji technologii, znajdziesz
w nim kilka kart, ktére pozwola Ci ustali¢ poszczegdlne jej parametry :

karta Dane : pozwoli Ci okresli¢ — oprécz numeru 1 kodu operacji
(wprowadzanego na podstawie sfownika operacji dla produkeji) —
stanowisko pracy (lub typ stanowiska lub gniazdo) 1 grupe robocza, a takze
czasy operacji, wielko$¢ serii, okreslajaca ilo$¢ operacji w jednej serii 1 —
jako ostatni parametr karty — rzeczywistg ilo§¢ wykonanej operacji

Na czasy operacji skladaja si¢ dwa parametry : Tj — czas jednostkowy,
okreslajgcy czas wykonania pojedynczej operacji i Tpz — czas
przygotowania do wykonania serii operacji. Jezeli wielkos¢ serii okreslisz jako
1 (mozesz po prostu nie wypelnia¢ pola wielkosci serii — wprowadzona w nig
warto$¢ ) — zero — jest rtownoznaczna z brakiem serii), czas pracy bedzie
suma iloczynu czasu Tj i ilosci operacji oraz czasu przygotowania do
wykonania serii operacji (T'pz). Jezeli natomiast wielko$¢ serii bedzie wicksza
niz 1 (jeden), wowczas co ustalong warto$¢ wielkosci serii System do czasu

wykonania doliczy czas Tpz.

Przyklad : jezeli wielkoS¢ serii ustalisz na 100, Tj na 1 minutg¢ i Tpz na 10
minut, wowczas czas wykonania 120 operacji bedzie wynosit :

120XTj + 2XTpz (poniewaz czas przygotowania do wykonania serii
potrzebny jest przed rozpoczeciem pracy 1 po wykonaniu 100 operacji),
zatem :

120 minut + 20 minut = 140 minut.

Zeby zablokowaé pozycje technologii wystarczy zaznaczyé pole Nieaktywna
(w czgsc1 Aktywnos¢ operacji).

- Dodawanie pozycji technologii == =

Dane |Materia¥y| Pracownicy I Nalzedzial Paramety k. I Uwagil

Mr Operaci: IE T
Kod Dperacii:l 1] J

— Stanowisko pracy

% Stanowisko I i} J

© Typ
" Griazdo

Grupa robocza; I J

— Czasy operacii
Ti | 0,000 [min]  Tpz: | 0,000 [min]

—Aktywnost operacy

* Akbpwna " Mieaktywna

Wielko#e zeri [J-oznacza brak zeri czvli 1#TPE do cabk. czau wykon,]; I 1]
Wielkosc ta oznacza co ile wyekonarywch operacii do czasu wykonania dodej sie TFZ

Fzeczmmizta lodd wykonane] operacii [na uiytek cennika operaciil I 0,00

Patwigrds VI Anulu) X|

na wprowadzang operacje moze w istocie
skfadac sie kilka powtorzen tych samych
czynnosci, ktore — dla uproszczenia —
wigzane sg z pojedynczg operacjg ; na uzytek
cennika operacji mozesz jednak wprowadzi¢
rzeczywistg ich ilos¢
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PODRECZNIKUZYTKOWN IKA |

karta Materialy : pozwala wprowadzic list¢ materialow oraz potwyrobéw
koniecznych do przeprowadzenia operacji w procesie produkeji

- Dodawanie pozycji

Dare |

Indeks: ||

w

== B3

lloié jednostkova:

[lose: | 10,0000
Odpad nieuzytkowy:

Odpad uzptkowy:

I 0.0000
I 0.0000

dm.: |

-

&

okno wprowadzania

pozycji materiatow dla
technologii (operacji)

Pabwierds VI Anulu) X|

karta Pracownicy : lista specjalistow — kolejne jej pozycje okreSlane sa
przez lp 1 1p2, kod tabeli stawek (wyznaczajacy specjaliste) oraz 1los¢

pracownikéw zwiazanych z wybrang tabela

-~ Dodawanie pozycji

Dane I

Lp: I “ [zuma raznpch lp zwislokratnia czas technologiczng)
I 1 [czasz techrologiczy dzielany na pracownik dw]

—
1

Lp 2

K.od tabeli stawek:

ozt pracownikdw;

—

= e

i

Pabwierds VI Anuluj

karta Narzedzia pozwoli Ci okreslic liste narzedzi koniecznych do

wykonania operacji (na podstawie sfownika narzedzi)

karta Parametry KJ : wprowadzane w niej pozycje wykorzystywane beda
podczas dopisywania kart kontroli jakosci dla technologii zlecen ; pozycje
parametrow KJ definiowane s3 przez opis 1 — nie obligatoryjnie — przez
sfownik warto$ci dla wprowadzanej pozycji — jezeli zaznaczysz pole
Stownik, udostepniona zostanie karta Sfownik (w oknie dopisywania
pozycji), na ktorej bedziesz mogt wprowadzaé i modyfikowaé liste

wartoSci dostepnych dla wprowadzanego parametru KJ

Jezeli wprowadzisz stownik dla parametru, dopisywane pozycje kart
kontroli jakosci beda musialy by¢ okreslane przez pozycje slownika
zdefiniowanego dla parametru KJ (uzytego w karcie kontroli jakosci)

karta Uwagi : na tej karcie mozesz wprowadziC tekst, ktéry znajdzie si¢ na

wydruku karty technologicznej

PRODUKCIJA

22




Czes¢ 2 Technologia dla wyrobu

Poziom zapisu materialow, pracownikéw (specjalistow) oraz narzedzi — .
czy wigzane bedg z technologig czy z poszczegdlnymi operacjami dla niej
wprowadzanymi — ustalany jest w konfiguracji dla produkeji, przy czym
aktywna podczas wprowadzania wersji technologii konfiguracja bedzie
obowiazywala przez caly czas istnienia wersji technologicznej — niezaleznie
od ewentualnych zmian ustawieni konfiguracyjnych. Jezeli przykladowo
poziomem zapisu materiatu jest technologia, a poziomem zapisu
pracownikéw operacja, wowczas dopisujac drugg z kolei operacje dla
technologii zmiana listy materialéow bedzie wprowadzona do wszystkich
poprzednio juz utworzonych pozycji technologii, natomiast listy pracownikow
beda mogly by¢ rézne dla kazdej operacji technologiczne;.

- Dodawanie pozycil == B8

F.onztrukcia technologii ||:en_|,| I K.arty Pracy I KJ I Inne I

r— Poziom zapizu informac] o narzedziach

(* Operacja .=||]l=.
" Technologia
" Blokada

— Poziom zapizu infarmacii o materiakach
" Operacia
* Technologia

" Blokada

— Poziom zapizu informacji o pracownikach —
" Dperacia
" Technologia

okno konfiguraciji, w ktorym ustalasz
poziom zapisu informacji o narzedziach,
materiatach i pracownikach (zeby je
wyswietlic kliknij przycisk Konfiguracja

Z belki przyciskow dla Produkcji, a potem
przycisk Dopisz — umozliwia modyfikacje

lub Podglad — pozwoli Ci jedynie przejrzeé ’—| : ;
aktuaine ustawienia) s g s

Jezeli na list¢ materialéow wprowadzisz potwyroby, dla ktérych zdefiniowana
zostala wezeSniej technologia, bedziesz mial do niej dostgp wskazujac
polwyrdb na liscie 1 wykorzystujac przycisk Technologia (z okna technologii
dla wyrobu) ; jezeli w wyswietlonej technologii znajdzie si¢ kolejny potwyrdb
z technologig, sytuacja powtdrzy sie.
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Wydruki 1 analizy dla technologii

W oknie technologii dla wyrobu znajdziesz przycisk Wydruki 1 analizy ; jezeli
klikniesz go, wySwietlona zostanie lista, na ktérej znajdziesz nastgpujace
polecenia :

* Pliki graficzne — wybrawszy t¢ opcje uzyskasz dostgp do listy rysunkow
technologicznych powiazanych z technologig aktualnie przegladanego
wyrobu ; jezeli wskazesz odpowiedni 1 klikniesz Wybierz, wyswietlony
zostanie plik graficzny, do ktérego Sciezke dostepu ustalileS wezesniej
(informacje we wczesniejszym rozdziale)

*  Wydruk karty technologicznej — na wydruku znajdziesz list¢ operacji
oraz materialow/potwyrobéw dla aktualnie wyswietlanej technologii
wyrobu

*  Wydruk albumu norm czasowych — to lista operacji (facznie z czasami
Tj 1 Tpz) oraz materialéw/pdtwyrobow, ktére z kolei wymagane sg do
wyprodukowania produktu finalnego zlecenia (czyli tego, dla ktérego
definiujesz technologi¢)

*  Symulacja kosztéw 1 terminu — to polecenie daje Ci mozliwo$é
generowania symulacji kosztow i terminu realizacji produkeji okreslane;
przez Ciebie liczby wyrobu/pélwyrobu, dla ktérego definiujesz technologie
(patrz ilustracja)

do badania kosztow

- Symulacja kosztow produkcii... M= = i terminu produkcji mozesz
_ B — ; zatozy¢ liczbe
na karcie llog¢——"ase Ffa'amew te"fmu | pracownikéw lub grupe
wprowadzasz tylko Szacuj na podstawie robocza
ilo$¢ wyrobu/ & Liczba praconnikdv | 0
potwyrobu dla " Giupa iohocza [ =
symulacji wspotczynnik pozwoli Ci

Wispskezpnnik: | 1.000 wprowadzi¢ dodatkowg korekte
D ata rozpoczecia produk.cii: I 18/02/2002 Wyniku

Patenciat [1 osoba na 1 dzief] wa
% Kalendarz
" Srednia liczba godzin na dzien 0.0o

potencjat moze by¢ badany na podstawie
kalendarza pracy, definiowanego w module
kadrowym

- wyniki analizy kosztow

wipniki |DIZEWD technnlngicznel Materiafyl Dbciqz’enial k!

1 t o 2t
2| Kozzt matenabochbonnodo 1.924.08 =
3| Kozzt energii 0,00 z¢
4| Suma kozztiwe 402343 =
A
E| Pracochbonnoss: Bifh
7| Qkres produk.cji; 1a/0202002 ff
w oknie wySwietlanym po
wygenerowaniu symulacji
znajdziesz wyniki badania ~ Lisled iz (v [aelvef <] 2
kosztow i terminu dla
okreslonej wczesnigj liczby o i SRR
wyrobu/péfwyrobu, a takze 2llagé produktu do wytworzenia: 12,000
jego drzewo gData analizy: 13/02/2002.13:28
i i Cena materiaku: cena ostatnig] dostawy
.te(’:hnologl.czne, “Ste % ceny przy odpadzie uzytkowm; Q.00
materiatow powiazanych z | yajaf«[ 2 s [w[21] <] | v~
jego produkcja oraz
obcigzenia, jakie = wuniki i ; = 7 |
. ) ’ Wik Drzewio technologiczne Materiatochbonnosd Zamknip %
wynikatyby z zakfadanej qﬂ qﬂ @
produkcii
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W tej czes$ci : tworzenie zlecen produkcyjnych Na proces tworzenia
zlecen produkeyjnych sklada si¢ — oprocz oczywiscie wprowadzania samych
zlecei — wiele operagji, takich choéby jak generowanie struktury produktow
1 tworzenie wlasciwych dla nich technologii, czy owa struktura produktow
zlecen zarzadzanie.

Wizystkie te operacje udostepniane s3 przez funkcje inicjowane z okna Lista
zleceri, wywolywanego przez przycisk Zlecenia z belki przyciskow Produkgji,

aich opis znajdziesz wlasnie w tej czgsci.

Rodzaj 1 status zlecen
Podstawowe podzialy zlecen produkcymnych

Rodzaje zlecen Zlecenia produkcyjne moga posiadaél trzy rézne rodzaje,
ustawiane podczas ich wprowadzania lub zmiany — produkeyjne, $rodki
transportu lub inne. Wedtug takich kryteriéw mozliwe jest p6Zniej ich
przegladanie (przyciski : Wszystkie — wyswietlane bedg wszystkie zlecenia
dla danego etapu lub odpowiednio Produkeyjne, Srodki transportowe, Inne
— z okna gléwnego z listg zlecen).

Status zlecen : podglad i jego zmiana Zlecenia w trakcie procesu
produkcyjnego, przechodzg przez kilka etapéw, ktére stanowig tym samym
o ich statusie ; mogg by¢ zatem na etapie edycji (zostaja tam wprowadzane
zaraz po ich utworzeniu), nastgpnie na etapie zlecen oczekujgcych, zlecen
w trakcie realizacji i wreszcie zlecent zamknigtych.

Zeby przegladaé zlecenia znajdujace si¢ w etapie edycji, wystarczy kliknaé
przycisk W edycji, ktéry znajdziesz w czgsci Zlecenia (nad listg zlecen

w oknie gléwnym z listg zlecen) ; analogicznie liste zlecen oczekujacych,
realizowanych 1 zamknigtych, wywolasz korzystajac z odpowiadajacego
danemu etapowi przycisku z cz¢sci Zlecenia.

Przesuwanie zlecent pomigdzy poszczegdlnymi etapami (czyli zmiana ich
statusu) mozliwe jest dzicki znajdujacym si¢ pod dana lista zlecen (w edycji,
oczekujacych itd.) przyciskom ; w taki sposob np. pod listg zlecen
realizowanych znajdziesz przyciski Do oczekujacych oraz Do zamknietych,
ktére umozliwig Ci zmiang statusu wybranego (podswietlonego w chwili
wykorzystania przycisku) zlecenia.

W przypadku przesuwania z oczekujacych do realizowanych oraz

z realizowanych do zamknigtych, podczas przeprowadzania operacji
przesuni¢cia bedziesz moglt wprowadzi¢ date — odpowiednio rozpoczecia
1 zakofczenia zlecenia.

Modyfikacja i usuwanie zlecen Zmiana parametréw zlecenia mozliwa
jest na wszystkich etapach — niektére jednak jego parametry nie bedg
podlegaly modyfikacji po przejsciu zlecenia do etapu realizacji. Kasowanie
zlecenn mozliwe jest do etapu zlecefr oczekujgcych — od momentu, gdy
zlecenie znajdzie si¢ w realizacji, nie bedzie mozliwe jego usunigcie.

BOzlecenia Wprowadzanie BO zlecenia jest bardzo prosta operacja —
wystarczy wskaza¢ odpowiednie zlecenie, klikngé przycisk BO zlecenia 1 —
w wySwietlonym oknie — okresli¢ dat¢ oraz warto$é poczatkowy.

- BO dla zlecenia: == B
l“'I\‘
peb0 I 3] |50
Wartode poczathowa: I 0.0
okno wprowadzania BO Potwierdz VI Aruluj X|
dla zlecenia
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Przeglad 1 drukowanie listy zlecen

Przeglad zlecen Znajdujacy sic pod listg zleceni przycisk Przeglad zlecen
da Ci dostep do okna Lista zlecerr — zarzgdzanie, zestawienia ; to samo okno
wyswietlane jest po kliknigciu przycisku Analizy z belki Produkeji — opis
mozliwosci, jakie udostepniajg znajdujace si¢ tam opcje znajdziesz w czesci
3 niniejszego podrecznika.

Drukowanie listy zlecen Wydruk listy zlecefi odpowiada aktywnemu

w danej chwili filtrowi oraz rodzajowi sortowania — oznacza to, ze jezeli
przegladasz przykladowo zamknigte zlecenia produkeyjne (weiSnigte przyciski
Zamkniete — w czeSci zlecenia i Produkeyjne w czgsci rodzaju), sortowane
wedlug terminu realizagji (. aktywna karta Wg terminu realizacji) 1 klikniesz
wowczas przycisk Wydruk zlecef, wygenerowany zostanie podglad wydruku
listy zamknietych zlecen produkeyjnych, ktérej pozycje sortowane beda
wedlug planowanej daty realizacji ; zeby wysta¢ wydruk na drukarke,
wystarczy wowczas klikngé ikone drukarki (u gory okna podgladu) 1 wskazac
odpowiednig drukarke (jezeli masz dostep do wigcej niz jedne;j), ilosci kopii
oraz ewentualnie ktére strony majg by¢ drukowane.

w kazdej chwili mozesz odszukaé

zlecenie wpisujac czesc jego

symbolu — wys$wietlone zostang

zZlecenia moga by¢ sortowane wg wszystkie te, ktore posiadajg
numeru, symbolu lub terminu realizacji w symbolu wprowadzone wyrazenie
— zaleznie od wyboru karty

- Lista zlecen - tworzenie, edycija. zmiana statusu

'wig numeru lecenia |Wg syrbolu Zlecenia I wg terminu realizac I

Zlecenia: | W educi Dczeku'gcel W realizacii |Zamkni§le| | |Symhnl zlecenia:l _| ﬁ

Rodzaj | wWszustkie Produkcyine | Sradki tansportowe | nne ||

Wartodt BO | Data edycii |0
L e =2 a1

okreslajac rodzaj
oraz etap
wyswietlasz tylko te
Zlecenia, ktore
spetniajg ustalone

warunki 1ad] ] 2w ]| 4] | 1+
Dopizz l|-| Zrief AI Uzun -l IDD oczekujacych r | BO zlecenia |N
Fod produktu Indeks MNazwa produktu llogé

77417 DETALZ

IR R T e I I T R [

Przeglad zlecen G‘ll Wudruk, zlecen @ Technologia |=m Zamknij xl

zeby przenies¢ wybrane
zlecenie do kolejnego etapu,
Kliknij przycisk Do
oczekujacych

wydruk listy zlecen zalezny jest od
aktywnego w momencie
inicjowania funkcji drukowania
filtra dla rodzaju i etapu zlecen
oraz wybranego (przez wskazanie
odpowiedniej karty) sortowania
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Wprowadzanie zlecen

Operacje zwigzane g dopisywaniem zleceri produkcynych

Gdzie wprowadzasz zlecenia Jedynym miejscem, w ktérym mozliwe jest
dopisanie zlecenia produkeyjnego, jest okno glowne zlecenr (wywolywane
przyciskiem Zlecenia z belki Produkeji) ; zeby przycisk dopisywania byl
dostepny, aktywnym etapem dla zlecent musi by¢ W edycji.

Okno dopisywania/zmiany zlecenia Okna dopisywania i zmiany
zlecenia sg analogiczne 1 znajdziesz na nich kilka kart, ktére pozwolg Ci
wprowadzi¢ podstawowe dane zlecenia (jak kod, opis, planowane daty
rozpoczecia 1 zakofczenia, rodzaj — karta Dane), a takze powiazaé zlecenie
z zamoéwieniem produkgji (karta Dane), wprowadzi¢ produkty zlecenia (karta
Produkty zlecenia), okresli¢ grupy robocze dla zlecenia (Grupy robocze),
zdefiniowaé szczegblowe ustawienia makr dekretacji dla zlecenia (Makra
dekretacjt), wigzaé lub odlgczac zlecenia od ofert 1 planéw produkeji (karty
Oferty i Plany produkeji), czy wreszcie wprowadzi¢ koszty dodatkowe dla
zlecenia (karta Koszty posrednie).

Zamowienie produkeji a produkty zlecenia

Tworzenie listy produktow zlecen powigzanych i nie powigzanych
z zamowieniami produkcji Zlecenie produkcji mozesz tworzyé wigzac je
z zamowieniem produkeji lub faczenia takiego unikajac ; jezeli zlecenie nie
zostanie powigzane z zaméwieniem, liste produktéw zlecenia bedziesz mogt
wprowadzi¢ wlasnorecznie — tak jak kazdg inng list¢ systemowa, czyli
korzystajac z przyciskéw dopisywania, zmiany i usuwania (na karcie
Produkty zlecenia) ; jezeli jednak wskazesz (na karcie Dane) zaméwienie
produkgji, ktére powigzane zostanie ze zleceniem, lista produktow zlecenia
powstanie automatycznie na podstawie listy produktéw pochodzacej z
zamoéwienia produkeji, natomiast przyciski tworzenia listy produktéw
(dopisywania, zmiany i usuwania produktéw) beda wéwczas niedostepne.

Produkty dla zlecenia mozesz wprowadzaé takze w oknie struktury wyrobow
1 potwyrobow dla zlecenia (karta Produkty zlecenia).

- Dopisywanie zlecenia == B3
[
jeze” wskazesz zamowienie Dane |Eru:|dukly zlecenlla I Grupy robocze | i akra dekretaci I Oferty I Flany produk.c. | Koszty podrednie I
PmdUkC]‘i, ktore zostanie Nrzlecenia: | 78 Fok 200 Data edyeit [B.082001 =] '=||J1='
powigzane z wprowadzanym
zleceniem, produkty zlecenia Opis zlecenia: |
zostana WDTOWadZOT!e Symbol Zlecenia;|
automatycznie (na podstawie
zaméwienia produkcji) CW innym Flanowana data rozpoczecia: IS.DB.2DD1 33 Planowana data zakoficzenia: |8_08,2I:||:|1 3:

przypadku na karcie Produkty

) . L — Zamdwienie produk.cj b artosc umoyay
Zlecenia znajdziesz przyciski, .
ktore pozwola Ci manualnie HE _|J 0.00
< . |
wprowadzm k0|E]ﬂe 2{323% — ldentyfikacia Kozztdw 1 Rodza| zlecenia
* “wiskazanie kont " Produkcyine

Kanto zespohu "4 :I J * Srodki transportu I 1]
Konta zespoku "'B'™ I J

" Miezalezna symbolika Mr analityki: " lnne

Potwierds Vl Anuluj b 4 |

jezeli zlecenie bedzie dotyczyto srodkow ——
transportu, uaktywnione zostanie pole, ktére
pozwoli Gi wskaza¢ odpowiedni Srodek
transportu
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Grupy robocze, makra dekretacji, oferty, plany

produkcji 1 koszty posrednie dla zlecenia

Grupy robocze dla zlecenia Zeby okresli¢ grupy robocze dla
wprowadzanego/modyfikowanego zlecenia, wystarczy klikna¢ karte Grupy
robocze i dopisaé odpowiednie pozycje (naturalnie wykorzystujgc wprowadzony
wezesniej stownik grup roboczych — mozesz go modyfikowac i uzupetniad
réwniez i w tym momencie) — juz po wprowadzeniu, po podswietleniu grupy
roboczej, w prawej czesci karty bedziesz mogl przejrzec pracownikow
przyporzadkowanych (w stowniku grup roboczych) do wybranej grupy.

Makra dekretacji

Na liScie makr dekretacji dla zlecenia znajdziesz te

z makr tworzonych w ksiggowosci Systemu, ktore oznaczone zostaly jako
stfowniki cech dla dokumentéw ; dokladniejszy opis tej funkeji znajdziesz
w podreczniku ksiegowosci systemu Graftiti. Makra takie wykorzystywane
moga by¢ podczas wystawiania dokumentéw Rw (rozchodu wewngtrznego)
1 Pw (przychodu wewngtrznego) zwigzanych z danym zleceniem. (To, czy

makro bedzie wykorzystywane, zalezy od konfiguracji wprowadzanego

rodzaju dokumentu magazynowego — opcje zwiazane z definicjami obszaru
gospodarki magazynowej znajdziesz w Administracji Systemem).

Wprowadzajac/modyfikujac zlecenie okreslasz domySlne konto analityki dla makra,
ktore automatycznie podstawiane bedzie jako analityka makra na dokumencie
magazynowym — pozostawiajac Ci wcigz mozliwo$¢ jej modyfikacji.

Zeby okreli¢ analityke dla makra podéwietl odpowiednie, kliknij Zmief,

w nowym oknie ustal analityke (korzystajac z listy analityk dla makra)

1 zatwierdZ przeprowadzana operacje.

Oferty i plany produkcyjne dla zlecenia wprowadzane sg

w analogiczny sposob — wyswietl liste ofert/planéw nie powigzanych,

wybierz oferte lub plan (zaleznie od tego, kt6ra karta jest aktywna) i kliknij

przycisk Powigz ze zleceniem ; ten sam przycisk, w momencie wyswietlania
listy ofert/planéw powigzanych, zmienia opis na Odlacz od zlecenia
i pozwala zrywal powigzanie oferty/planu ze zleceniem produkcyjnym.

wybierz oferte i Kliknij przycisk
Powiaz ze zleceniem, zeby stworzy¢
powigzanie oferty z wprowadzanym/
modyfikowanym zleceniem produkcii

wcisnij przycisk Powigzane lub
Niepowigzane, zeby wyswietli¢
odpowiednio liste ofert powigzanych
lub nie powigzanych ze zleceniem

Koszty posrednie

- Dopisywanie zlecenia

Dane | Produkty zlecenia I Grupy roboczel Makra dekretacii Oferty |F'|_an_l,.l produk.c. I Koszty pogrednie I

M= e

=100 O e RERED —

13/02/2002

13/02/200213/03/2002

Oferty Draty Kwota oferty | %W aluta | &dresat oferty] «
Fieje! Rok | Mr Wstawienia]  Woskania | "wWaznodci H
11/02/2002) 11./02/2002( 11./03/2002 13520,00|PLH | Adeszat
13/02/2002) 13/02/2002( 13/03/2002 52 321.00| D Adresat

18£D2£2DD2| 18£D2£2DD2| 19/03/2002 5221500/FLMN | Adresat
13/02/2002) 19/02/2002) 18/03/2002 13337.00(FLM Adresat
19£D2IEDD2| 19£D2IEDD2| 13/03/2002 5252000/ FLN | Adrezat
20/02/2002 20/02/2002| 20/03/2002 23500/ PLM | Adrezat
CTET N I T e | =]
Powigz ze zleceniem  #¢ | Powigzane I_ HNiepowigzane H
Lp Towvar llogci

1 41417 DETALZ
2| 42400/DETALY

_|<|<'4|<|?| |

Mazwa indeksu
DETALZ
DETaL4

Ofertal Famdwiono

1.000]

0.000] szt

Patwierds VI Aniuj

Funkcjonuja w postaci listy, na ktérg wprowadzane pozycje

(definiowane przez opis, konto — wybierane na podstawie planu kont— oraz
parametr wskazujacy stron¢ konta : Ma, Wn, Saldo Ma lub Saldo Wn) reprezentujg

kolejne koszty. Kazdy z kosztéw posrednich moze zostac zablokowany, przez

zaznaczenie znajdujacego si¢ w oknie dopisywania/zmiany pola Blokada.
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Tworzenie technologii zlecenia

Zarzgdzanie zlozonymi strukturami technologicznymi

Technologia dla zlecenia Jezeli w oknie listy zlecefi wskazesz zlecenie
1 klikniesz przycisk Technologia, wywolane zostanie nowe okno (Struktura
wyrobow 1 potwyrobow wytwarzanych w ramach zlecenia), ktére da Ci dostep

do funkeji pozwalajacych :

* generowal strukture wyrobdw i potwyrobéw dla zlecenia, co tym samym
udostepni Ci réwniez funkcjonalnosci zwigzane z planowaniem produkeji
wyrobéw (harmonogram, generowanie zapotrzebowan materialowych)

* modyfikowac technologi¢ wyrobéw dla zlecenia (wchodzacych w sktad
jego struktury), oraz wprowadzaé karty ruchu oraz karty zwigzane

z kontrolg jakosci

Produkty zlecenia W oknie struktury wyrobéw i pStwyrobéw dla zlecenia
znajdziesz rowniez karte Produkty zlecenia ; uaktywniajac ja uzyskasz dostep do listy
produktéw zlecenia, analogicznej do tej, ktora tworzyles wprowadzajac (ewentualnie
modyfikujgc) zlecenie, a pod lista — o ile zlecenie nie zostalo powiazane

z zamoéwieniem produkgji, znajdziesz standardowe przyciski dopisywania, zmiany

1 usuwania, ktore pozwola Ci modyfikowac list¢ produktow zlecenia.

Lista produktéw zlecenia wykorzystywana jest podczas generowania struktury
wyrob6w 1 potwyrobow dla zlecenia — System bazuje wéwczas na
zdefiniowanej dla kazdego produktu technologii.

 Struktura wyrobow i potwyrohdow wytwarzanych w ramach zlecenia
Zlecenie 77,2002 Symbol11 robert
Struktura wybwarzanych wyrobdw i pobwprobdw | Produkty zlecenia
Indeksz Mazwa wyrobu / pdkwyrobu
______ RERE 000000 APPL TE 56T
o 2 DETALT [ Detal 1 1 100
o 2 DETALZ|{DETALZ 1 200
o 4 DETALZ|{DETALZ 1 100
L' 5 DETAL4 |DETAL4 1 1000
przycisk Zmien
pozwala zmieni¢
miedzy innymi a2l [eem] ] | 3
wersje technologii | FPozycia ta jast produktem zlecenia |
oraz ilos¢ wybranego T Zmisf Al Usur -l Usur z technologia jj | Technalogia / Zapisy zdarzer ﬂ
wyrobu
przycisk inicjujacy Genemn l__Tj'.ljl Sterowanie zleceniam ‘ Zarmkriij X|
funkcje

generowania
struktury zlecenia

ten przycisk pozwoli Ci modyfikowac
technologie oraz dopisywac zdarzenia
(karty ruchu, kontroli jakosci etc.)
wyrobow wchodzacych w skfad struktury

@ Czy generowanie struktury produktéw zlecenia jest
konieczne ? Generowanie struktury wyrobow i potwyrobow dla zlecenia nie jest
konieczne ; musisz jednak pamietaC o tym, Ze rezygnujac z generowania, odbierasz sobie
mozliwo$¢ korzystania z wielu funkcjonalnosci modutu produkcyjnego — jak chocby
tworzenia harmonogramu produkcji czy generowania zapotrzebowan materiatowych (co
moze mie¢ z kolei wpfyw na kontrole standw magazynowych, rejestracje i analize
realizacji zlecen produkcyjnych, sposob wprowadzania kart pracy etc.)
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Generowanie struktury produkcyjne; dla zlecenia

Jak generowac strukture produkeyjng Zcby wygenerowaé strukture
wyrobow i potwyrobéw dla wybranego zlecenia :

w gléwnym oknie zlecen (z listg zlecenn) wskaz odpowiednie i kliknij
przycisk Technologia ; wySwietlone zostanie nowe okno — Struktura
wyrobow i potwyrobow wytwarzanych w ramach zlecenia

kliknij przycisk Generuj, a w nowym oknie wskaz wyréb do wytworzenia
(znajdziesz go na liScie wyrobdw ze zlecenia) i ponownie wykorzystaj
przycisk Generuj (spod listy wyrobéw) — w ten sposéb wyswietlisz okno
ustawien parametrow dla procedur generowania struktury wyrobéw dla
zlecenia

w oknie parametrow generowania struktury na karcie Generowanie
struktury okresl regule generowania (masz trzy mozliwosci : wprowadzié
pozycje z technologia — z jednym lub ze wszystkimi jej poziomami lub
wprowadzi¢ pozycje bez technologii — patrz opis ponizej), wersje
technologii, na podstawie ktérej generowana bedzie struktura (na
podstawie listy wersji technologii wyrobu) oraz ilo§¢ produktu dla zlecenia
— domyslnie podpowiadana jest ilos¢ produktu ustalona na zleceniu

w tym samym oknie na karcie Umniejszanie o stany magazynowe mozesz
ustalié, czy stany magazynowe beda mialy wplyw na ilos¢ produktu
zlecenia, dla ktérej generowana bedzie struktura (patrz opis ponizej)

zeby wygenerowac strukture kliknij przycisk Potwierdz

1 Dopisz pozycie w strukturze wyrobow dla zlecenia

Generowarie struktury |Umnieiszanie o stany magazynowe I

M= B3

Feguta generowania
(+ Dadaj pozycie razem z technologiz gg
" Dodaj pozycie 1azem z technologia oraz rozwin do ostatniego poziomu B 3
" Dodaj pozycie bez technologi
Wersja: I 1|:I robert
llofé na zlecenie: I 20
17 Dopisz pozycie w strukturze wyrobdw dla zlecenia HE E
Generowanie stuktuyy  Umniejszanie o stany magazynowe | Potwierd? «* I Anulj 3
Zaznacz magazyny
do umnigjzzania ilogci
do wykonania: xJ
a 3| Handlowy
+* 4| Techniczny
4 I ] I vI
Potwierds VI Anuluj xl
taki znaczek znajduje sie obok
4o : ; wybranych magazynow (zeb
Kiikajac ten przycisk spowodujesz wybracywi e %izy'e o (klikg L Kiiknij Potwierdz, zeby
dznaczenie wszystkich y &Ce) niz jed | ‘ i
0 magazyny myszka z jednoczesnie rozpoczat generowanie
zaznaczonych magazynow gazyny mysz«g z | struktury wyrobow dia
wcisnietym klawiszem CTRL) ry wy v Hia
wybranego wczesniej
wyrobu zlecenia
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Reguta generowania dla struktury zlecenia W oknie ustawien
parametréw dla procedury generowania struktury wyrob6éw dla zlecenia
znajdziesz trzy opcje, ktore pozwolg Ci dookresli¢ w jaki sposdb generowana
bedzie struktura zlecenia :

Dodaj pozycje razem z technologig — na wygenerowang strukture
produkeyjng wprowadzone zostang wszystkie wyroby/pétwyroby, ktére
znalazly sie w technologii produktu zlecenia, dla ktorego generowana jest
struktura ; dla kazdego z nich wygenerowana zostanie rowniez technologia
dla zlecenia (na podstawie technologii wyrobu), kt6ra bedziesz mogt
zmodyfikowac

Ten sposéb generowania nie przeprowadza badania czy technologia dla
produktu jest wielowarstwowa, tj. czy do wyprodukowania znajdujacych
sie w jego technologii wyrobéw sg konieczne dodatkowe wyroby (czy
polwyroby) ; wéwczas zatem nawet gdyby technologia byta
wielowarstwowa, dalszej jej poziomy (czyli wszystkie wyroby/potwyroby
zakladane w technologii produkeji wyrobéw wehodzacych w skiad
technologii produktu zlecenia) nie zostang wprowadzone do struktury
produkcyjne;.

Dodayj pozycie razem z technologig oraz rozwisi do ostatniego poziomu —
jezeli wybierzesz t¢ opcje, na wygenerowang strukture zlozg si¢ wszystkie
konieczne do powstania produktu zlecenia (a okreslone w jego technologii)
wyroby ; jezeli do wyprodukowania wyrobow znajdujacych sie

w technologii produktu zlecenia konieczne jest wytworzenie réwniez innych
wyrobow (okreslonych w technologiach poszczegolnych wyrobow/
potwyrobéw wehodzacych w sktad technologii produktu zlecenia), wszystkie
one zostang wprowadzone do struktury az do ostatniego poziomu i dla
kazdego z nich wygenerowana zostanie technologia

Dodaj pozycje bez technologii — generowanie struktury produkeyjnej
wedlug takiej reguly spowoduje wprowadzenie na nig wyrobéw/
potwyrobéw znajdujacych sie w technologii produktu zlecenia, przy czym
jedynym elementem struktury, dla ktérego wygenerowana zostanie
technologia, bedzie wiasnie 6w produkt (produkt ze zlecenia)

Korekta generowanej ilosci wyrobow struktury zlecenia na

podstawie stanow magazynowych Ilosci wyrobéw/potwyrobéw, ktére
tworzy¢ bedg strukture dla zlecenia (4. do wyprodukowania), moze by¢ przez
Ciebie korygowana na podstawie stanéw magazynowych w wybranych przez
Ciebie magazynach. Pozwoli Ci to zrobi¢ znajdujaca si¢ rowniez w oknie
ustawien parametrow generowania struktury produktow dla zlecenia karta
Umniejszanie o stany magazynowe. Domyslnie ustawiona jest na niej opcja
nie wmniejszaj co oznacza, ze stany magazynowe nie beda mialy wplywu na
ilos¢ produktu ; mozesz jednak réwniez wybrac jedng z dwéch opeji
umniejszania : o stan do dyspozycyi lub o stan rzeczywisty — w takim wypadku
bedziesz mogl takze ustali¢ jakie magazyny bedg brane pod uwagg ; zrobisz to
zaznaczajac po prostu odpowiednie magazyny na liScie znajdujacej si¢

w oknie (zaznaczanie wigcej niz jednego magazynu — pojedyncze kliknigcia
z jednoczesnym przytrzymaniem klawisza CTRL).
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Powtdrne generowanie struktury Poniewaz technologia dla produktéw
zlecenia moze zosta¢ zmodyfikowana, musiata réwniez powstaé mozliwosc
powtdrnego generowania struktury produktu zlecenia, ktéra pierwotnie
powstala na bazie domyslnej technologii wyrobéw/potwyrobéw. Zeby zatem
powtdrzyé generowanie struktury dla produktu, kliknij przycisk Generuj,

w nowym oknie wybierz produkt (karta Produkty zlecenia) lub wyrdob/
polwyrdb (karta Potwyroby), od ktérego poziomu powtarzane bedzie
generowanie 1 ponownie kliknij Generuj. Wybierajac poziom, od ktérego
nastgpi generowanie, unikasz powtérnego generowania calej struktury
produktu zlecenia, ograniczajac je do wyrobu, ktérego technologia dla
zlecenia zostala zmieniona. (Fatwo sprawdzisz, czy ilosci wyrobow/
polwyrobow w aktualnie wygenerowanej strukturze sg zgodne z technologiami
produktéw zlecenia — bledne pozycje oznaczane s3 czerwonymi

krzyzykami).

Usuwanie poszczegdlnych pozycji struktury Korzystajac z przycisku
Usun (z okna ze strukturg wyrobéw 1 pélwyrobéw wytwarzanych w ramach
zlecenia), mozesz usuwac kolejne pozycje struktury ; musisz jednak pamietad,
ze wyroby technologicznie powigzane w produkeji z kasowang w taki sposob
pozycja (wyrobem) pozostang na liscie struktury wyrobéw dla zlecenia, co
moze spowodowac jej dezintegracj¢ — badZ zatem ostrozny.

Usuwanie pozycji struktury wraz z technologia Korzystajac
z przycisku Usun z technologia (réwniez z okna ze strukturg wyrobow
1 polwyrobéw wytwarzanych w ramach zlecenia) mozesz usungé wyroby
znajdujace si¢ w strukturze produkeji zlecenia wraz z przypisanymi do nich
(w ich technologii) pélwyrobami ; po kliknigciu owego przycisku, wyswietlona
zostanie lista, na ktérej znajdziesz dwa polecenia :
*  Usun wszystkie pozycje — spowoduje skasowanie wszystkich wyrobéw

1 polwyrobow skladajacych si¢ na strukture zlecenia
*  Usun wskazang pozycje — pozwoli usungé wybrany wyrob

z powigzanymi z jego technologia wyrobami i potwyrobami
Usuwanie pozycji struktury, dla ktérych operacji technologicznych

wprowadziles juz kart¢ ruchu lub z ktérymi powiazane zostaly karty pracy
jestblokowane.

Jzuniecie pozycji wiaz 2 technologia moze doprowadzic do
riespdjnosci dizewa technologicznego 1
Czy jestes pewien 2e choesz usunac 7

Mie

przed usunigciem dowolnej
pozycji struktury zlecenia
wySwietlony zostanie
komunikat z ostrzezeniem

PODRECZNIKUZYTKOWNIKA | PRODUKCIA 33



Technologia 1 zapisy zdarzen dla produktu zlecenia

Technologia wyrobu a technologia wyrobu dla zlecenia Rozréznienie
to jest o tyle istotne, ze technologia dla wyrobu jest ustawieniem domyS$lnym,
ktére wykorzystywane jest w momencie generowania struktury produkeyjnej
dla zlecenia (opis tworzenia technologii dla wyrobu/péiwyrobu znajdziesz

w poprzedniej czgsci podrecznika) ; natomiast technologia wyrobu dla
zlecenia (tj. wyrobu wchodzacego w sklad struktury technologicznej produktu
zlecenia) moze zosta¢ zmodyfikowana 1 r6znic si¢ od ustawieft domy$lnych.

Zdarzenia i technologia dla produktu zlecenia Wybierz wyréb (w oknie
struktury wyrobdw 1 potwyroboéw wytwarzanych w ramach zlecenia) 1 kliknij
przycisk Technologia/Zapisy zdarzef ; wywolasz w ten sposob okno
analogiczne do tego, ktére wyswietlane jest podczas tworzenia technologii dla
wyrobow (opis w poprzedniej czeSci podrecznika) z tym, ze znajdziesz na nim

dwie dodatkowe karty :

* Zdarzenia — na Kkarcie tej bedziesz mogt wprowadzaé karty ruchu
produktu (czyli karty wykonania operacji ; okreslane przez date, czas —
godzing oraz ilo§¢ wykonanych operacji) oraz przegladaé karty pracy
powigzane ze zleceniami, z ich pozycjami lub z poszczegdolnymi
operacjami technologii (zaleznie od ustawienia — w konfiguracji
produkgji — sposobu wypelniania kart pracy)

Zaleznie od konfiguracji Produkgi (opis w pierwszej cz¢Scl niniejszego
podrecznika), karty ruchu produktu lub karty pracy wykorzystywane sa do badania
realizadji zlecen oraz do generowania wydruku o pracach w toku dla zlecenia —
raport ten dostepny jest w analizach dla produkgji (polecenie Prace w toku, ktore
odnajdziesz na liscie wyswietlonej po Kliknieciu przycisku Opgje z okna analiz).

- Technologia = B
Technologia £darzenia |Zdarzenia: KJ I F'odpisyl TI
DETALT Detal 1
A | Mr Operacji | Operacja Stanowisko Tj Tpz

tontaz

4 3 4 3
CIRTI N A T e | |
K.arta wykonania operaci K.arty Pracy
Data Czaz | llosc operacj wyk| « F.arta Prac Okies | Pracochtonnogé

Rl KX |
| oo 0]
-~ Dodawanie pozycii == B3 Zamknij X|

Dane |

na liScie kart pracy znajdg—
sie te, ktore powigzane
zostang z wybranym
zleceniem, jego pozycjg lub
operacja (to, czy wigzanie
L Kliknij Dopisz, o5 opeiacil wkenanych | : przycisk Pozycje u;taglgsgeﬂ%rmgﬁlpgéi
Zeby WprowadZié pOZWOli GCi prOdUkCii na karcie Karty

karte ruchu dla Powierd: o] Ak x| przejrzeé

' i Pracy— zajrzyj do
wybranej operacii wprowadzone e .
zZlecenia Karty pracy 1 czesci podreczmkg)

Data:

Czas:
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* Zdarzenia KJ — ta karta da Ci mozliwo$¢ wprowadzania zdarzen
majacych zwigzek z kontrolg jakosci (karty kontroli jakosci, karty brakéw
oraz badania zdolnosci procesu dla operacji zlecenia) ; wprowadzajac
karty kontroli jakosci oraz karty brakéw korzystasz z listy parametrow KJ
(definiowanych dla poszczegdlnych operacji wechodzgcych w sklad
technologii) oraz ze sfownika przyczyn brakéw (tworzony w kartotekach
produkgji) — mozesz uzupetnial liste ich pozycji w trakcie dopisywania
kart kontroli jakosci 1 kart brakow

Karty Technologia 1 Podpisy nie r6znig si¢ od tych dostgpnych w technologii
wyrobu (opis w poprzedniej czeSci podrecznika).

- Technologia HE= E

TechnologiaIZdarzenia Zdarzenia: k.J |F'u:|d|:|isy|

[T

Sktadanie

Stanowigko
Mantaz

1,000 0,000

IRy e T e | |
K.arty Kontraoli J akodci: F.arty Brakdw: Badania Z£dolnogci Procesu
Rok] Hr | Parametr Wartogo | | Rokf Mr | llozc | Opiz [ &] | Data badani Cp [«
‘I I vaI 1| I 'I'I ‘I I 'I"I
Dopizz | ZInier | Wiz | ﬁ Dopizz | ZInier | Wiaur | Dopizz | ZInier | Wiz |

- Dodawanie pozycji

K.arta Jakodci | wagi I

Fiok: I Ei i@

Mr: I 2

Ciata: I 8/02/2002
Czas; I 18:43
Parametr: |

wartoso: |

[ Decyzia o odizuceniu

Zamkrip 3 |

w

Patwierds VI Anuluj €

okno wprowadzania karty jakosci
dla wybranej operaciji zlecenia

PODRECZNIKUZYTKOWN IKA |

wykorzystujac przycisk
dopisywania lub zmiany z okna
badania zdoInosSci procesu,
mozesz oblicza¢ wspotczynniki
zdolnosci operacji (cp) oraz
wspotczynniki wyposrodkowania
dla operacji (cpk)
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= E |

- Dodawanie pozycji
Dare |pretki |
Mr: I—H
Data badania: I 8/02/2002
Czas badania: I 18:44
Talerancia
Wartofe nominalna; I 0,000
Odchytka gérna: I 0,000
Odchytla dolna: I 0,000
Wepdhezpnnik, Cp I 0.0000
Wepdbczpnnik Cpk: I 0.0000

Pabwierds VI Anulu) X|
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Harmonogram produkcji dla zlecenia

Sterowanie zleceniem Uruchamiajac opcje sterowania zleceniem
(przycisk Sterowanie zleceniem pod strukturg wytwarzanych wyrobéw

1 potwyrobow), zyskujesz dostep do funkeji tworzenia harmonogramu
produkgji dla zlecenia oraz tworzenia i przegladania zapotrzebowania
materialowego ; oprécz nich, z okna sterowania zleceniem mozesz generowac
wydruki, ktérych opis znajdziesz w dalszej czesci podrecznika.

-+ Zlecenie:77/2201 == e
EFAAMENL - Sterowarie zleceniem

I 1 H arrnonogram produkc)i dla zlecenia

wybierz Harmonogram

- i i i . .
s gzﬂﬁ;r‘:;baozureacn;i?atenahwe dla zlecenia .prO.dU.KCjI dla zlec.enla
@ wykonanie detal i kliknij Wybierz, zeby

~ @ Pobranie materiakdw uaktywni¢ opcje

@ Pracochtonnogs zlecenia

-8B Surny kosztdw planowane | rzeczpsizte definiowania
EHED Karty limitowe harmonogramu dla
i:. K.arta limitowa materistow Zlecenia
@ Karta limitowa pracy
-~ @ Przewadniki

- @ Rejestr 2dania detali
— @ Planistyczne zestawienie detal

Roawiri 2| e g Ddéwisz “.J_Jl
Wibierz Zarmknij X|

tak wyglada okno
sterowania zleceniem

Czym jest harmonogram produkcji Harmonogram produkcji pozwala Ci
w taki sposob konstruowaé kolejno$¢ produkeji wyrobow/pdtproduktow, aby te

z nich, ktére wymagane sa do wytworzenia innych, kolejnych pétwyrobéw lub
produktu zlecenia, powstaly odpowiednio wezesniej ; harmonogram produkgji
moze by¢ generowany zaréwno automatycznie, jak i tworzony przez Ciebie recznie.

Sciezki harmonogramu produkcji Harmonogram rozbijany jest na
poszczegdlne Sciezki — kazda $ciezka odpowiada pojedynczej drodze od
pélwyrobu z najnizszego poziomu technologii produktu zlecenia do samego
produktu zlecenia. Sciezki tworzone s automatycznie na podstawie
wygenerowanej wezesniej struktury produkeyjne;.

Przyktadowo jezeli w technologii produktu znajduja si¢ dwa pétwyroby,
aw technologii kazdego z tych polwyrobéw znajduje si¢ jeden potwyrdb,
wowczas podczas generowania struktury produkeji System utworzy dwie
Sciezki, z ktorych kazda zawierac bedzie trzy pozycje : produkt zlecenia,

polwyréb znajdujacy si¢ w jego technologii oraz potwyrdb pochodzacy

z technologii tego ostatniego.

Jednostka czasu dla harmonogramu Zanim utworzony zostanie
harmonogram, musisz ustali¢ odpowiednia jednostke czasu, ktéra wyznaczaé
bedzie najmniejsze elementy Sciezek harmonogramu, dzielgc czas produkeji
poszczegblnych wyrobéw na kolejne momenty produkceyjne. Zeby ustalic
jednostke czasu, musisz wywolaé okno sterowania zleceniem, wybraé
polecenie Harmonogram produkgji dla zlecenia i — juz w oknie z lista
Sciezek dla zlecenia — klikng¢ przycisk Ustaw jednostke czasu. W wyniku
tego wyswietlone zostanie okno, w ktérym bedziesz moglt ustalic jednostke
czasu (dni lub godziny) oraz okresli¢ ilo$¢ jednostek czasu przypadajacych na
jeden moment produkeyjny dla harmonogramu.
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Reczne tworzenie harmonogramu produkcji

Reczne wprowadzanie harmonogramu produkgji jest operacja zlozong —
zwlaszcza przy skomplikowanej strukturze produkeyjnej — poniewaz
wymaga jednoczesnej kontroli wielu elementéw zwigzanych ze zdolnoscia
produkcyjng. System sprawdza jedynie czy poprawna jest zakladana
kolejnos¢ produkeji wyrobéw (dokladniej : kolejnosé odpowiadajacych ich
produkgji momentéw produkeyjnych) oraz czy produkowane beda

w dostatecznych ilosciach, do podjecia pracy nad kolejnymi pozycjami
struktury zlecenia. Jezeli jednak chcesz wprowadzi¢ dokladny harmonogram,
ktéry brac bedzie pod uwage czasy wykonania poszczegdlnych wyrobéw oraz
zdolnosci produkeyjne przedsigbiorstwa — jest to mozolna lecz jedyna droga.

- Lista £ciezek dla zlecenia:77/... !EIE

Lpzlel Kod |Czas wkon[h] Detal |

1768 52517\ DETAL4
3328 28,633/ DETALS

= LT

1 0000 0,333

llo#C jednostek, czazu dla pozycji harmonogramu; I E

Patwigrds VI Arulug X|

1
‘ ||4|«|4|? v ee|i] 4] | |
kliknij ten przycisk, zeby wywotac Harmonogram éciezki il @
okno definiowania jednostki czasu _ o
dla harmonogramu Uztaw jednostke czazu %

Posortuj oieski rjljl Zamknij |

Utwdrz harmonogram  Ponizej znajdziesz kolejne kroki rgcznego
tworzenia harmonogramu produkgji :

* na poczatek zatem pamigtaj o tym, ze do utworzenia harmonogramu
konieczne jest uprzednie wygenerowanie struktury produkeyjnej (patrz
wezesniejsze rozdzialy) ; jezeli juz to zrobiles, kliknij przycisk Sterowanie
zleceniem, nast¢pnie wybierz z listy Menu polecenie Harmonogram
produkgji dla zlecenia 1 kliknij Wybierz — otworzysz w ten sposob okno z
listg Sciezek dla wybranego zlecenia

*  zdefiniuj jednostke czasu oraz ilos¢ jednostek przypadajacych na jeden
moment produkeyjny w harmonogramie (przycisk Ustaw jednostke
czasu) ; wprowadzona jednostka bedzie obowigzywala dla wszystkich
Sciezek harmonogramu

* wskaz Sciezke 1 kliknij przycisk Harmonogram $ciezki ; mozesz
wyswietla¢ jednocze$nie wiele harmonogramoéw (dla wszystkich Sciezek
zlecenia)

* wyroby wchodzgce w sklad pojedynczej Sciezki w oknie definiowania jej
harmonogramu ustawione sg w kolejnosci ich produkgji, tj. pierwszym na
liscie bedzie ten, ktéry musi zostaé wyprodukowany jako pierwszy w
Sciezce ; drugim bedzie wyrdb, do ktérego produkeji potrzebny bedzie
wyrdb pierwszy itd. — az do produktu zlecenia
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* dla wyrobu, do produkgji ktérego potrzebne sg — oprocz wyrobow
znajdujacych si¢ w danej Sciezce — wyroby wchodzace w sklad innej
Sciezki (czyli w sytuacji, w ktorej na technologi¢ wyrobu sklada sie wigcej
niz jeden wyréb), automatycznie tworzony jest tzw. wezel — oznaczany
czerwona literg W — jego obecno$¢ oznacza, ze nalezy wzigé pod uwage
inne jeszcze Sciezki. Poniewaz System przeprowadza kontrole poprawnosci
wprowadzanych iloci dla poszczegélnych momentéw produkeyjnych (oraz
kontrolg kolejnosci tych ostatnich) dla wszystkich Sciezek (4. dla
harmonogramu calego zlecenia), w przypadku wprowadzenia zbyt duzej
iloSci wyrobu /lub wprowadzenia go w momencie produkeyjnym, w ktérym
wszystkie do jego wyprodukowania potrzebne skladniki nie zostaly jeszcze
uwzglednione w harmonogramie, pojawi si¢ stosowne ostrzezenie, dajace
jednoczesnie mozliwo$é wyswietlenia innej Sciezki, z ktorg powigzany jest
wyrdb, a wzgledem ktérej wystapit konflikt (,,Przekroczyles ilos¢ mozliwg do
wykonania wg detalu z innej Sciezki !!! Czy chceesz przejs¢ do niej ?” —
jezeli klikniesz przycisk Tak, wySwietlony zostanie harmonogram dla
Sciezki powigzanej z wyrobem)

*  zeby wprowadzaé produkowane w danym momencie produkeyjnym ilosci
wyrobu, wskaz pole odpowiadajace momentowi produkcyjnemu i wpisz
odpowiednig ilo§¢ (ktéra ma zostaé wyprodukowana w wybranym
momencie produkcyjnym) ; alternatywnym rozwiazaniem wobec
powyzszego jest ustawienie kursora w polu Wartos¢ komorki (myszka lub
weiskajac klawisz F2), wpisanie ilosci dla aktywnego w danej chwili
momentu produkeyjnego 1 weisnigcie klawisza TAB

* pole umieszczone obok pola wartosci komoérki pozwoli Ci zmieni¢ —
wylgcznie dla wybranego momentu produkeyjnego — domyslna,
pochodzjcg z technologii grupe robocza

* jezeli cheesz dopisac kolejne stanowisko robocze dla wybranego wyrobu
z harmonogramu — podswietl odpowiadajacg mu lini¢ (na
harmonogramie), kliknij Dopisz 1 okresl (w nowym oknie) stanowisko,
jego typ lub gniazdo oraz grupe robocza ; po zatwierdzeniu,

w harmonogramie znajdzie si¢ nowa pozycja (pamigtaj, ze nie mozna
wprowadzi¢ dwoch takich samych stanowisk dla tego samego wyrobu)

*  zeby wydrukowac aktywna Sciezke harmonogramu kliknij przycisk Opgje
1wskaz polecenie Wydruk Sciezki harmonogramu, a nastgpnie, juz w nowym
oknie, okresl, czy wydruk ma dotyczyé wybranej grupy roboczej (i jezeli tak to
naturalnie jakiej) oraz czy ma mieC orientacj¢ pionows czy pozioma

-~ Harmonogram $ciezki dla zlecenia:77/2201 27 Sciezka:DETAL4
J4 44 A L Frr] o | Jedn.Czazu: 5 aodz. W- wezet (oozekuj na wykonanie innego detalu) S stanowisko T - typ stanowiska G- gniazdo  © - "
iyrob § Detal Mr opera Stanoy Domy sl Decono | Whykonan 1 2 3 4 5 i} T g 9 I
OETALL 1 = 1| sMmROD 1000 1000 1000 L

OETALE 1 5 2| SMROD 200 200 200

DETALT ()1 5| 1|FROD. 100 100 1

OETALT 2 5 2 100 100 i1

oznaczenie '
wezta

[« | 2
Dopisz | Doien ] ow me| Opeie  w] | Wartosé komérki F2 100,000 || HIEE

w tym polu mozesz wprowadzi¢ wartos¢ dla wybranego momentu —
produkcyjnego (wcisnij klawisz F2 lub po prostu rozpocznij pisac po
pods$wietleniu odpowiedniego momentu produkcyjnego) momenty ——
produkcyjne

numerowane sg
kolejnymi liczbami
naturalnymi

wybierajac odpowiednia karte, masz dostep do
wszystkich makr, do makr dla kont lub tylko do makr,
ktore traktowane bedg jako cechy dla dokumentow
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Automatyczne generowanie harmonogramu produkcyjnego

Grathti oferuje Ci funkcjonalnosé, ktora pozwoli Ci wygenerowac najprostsza
wersje harmonogramu : w nastgpujacych po sobie momentach
produkcyjnych, dla kazdego z potwyrobéw Sciezki, umiesci iloSci wymagane
do wyprodukowania opierajgcych si¢ na nim innych pétwyrobéw ze $ciezki,
uwzgledniajgc jednocze$nie harmonogramy innych Sciezek zlecenia.

Uwaga! W ten sposéb generowany harmonogram nie bedzie badat
zdolnosci produkeyjnych przedsigbiorstwa (pracownikéw, stanowisk etc.),
ustalajgc jedynie poprawna kolejno$é momentow produkeyjnych oraz ilosci
poszczegblnych wyrobow (dla wszystkich $ciezek zlecenia).

Uruchamianie opcji automatycznego generowania

harmonogramu Zeby zainicjowad automatyczne generowanie
harmonogramu dla wszystkich $ciezek zlecenia, kliknij przycisk Opcje

(z okna z lista Sciezek zlecenia) 1z wywolanej w ten sposéb listy polecen
wybierz Generuj harmonogram. Operacja ta zostanie zainicjowana wylacznie
wowczas, gdy dla zlecenia nie utworzono jeszcze ani jednego harmonogramu
(dla zadnej Sciezki) ; w innym przypadku wyswietlone zostanie stosowne
ostrzezenie wraz z informacjg.

Wygenerowany automatycznie harmonogram moze zosta przez Ciebie
zmodyfikowany — musisz w oknie z listg Sciezek wybra¢ odpowiednia

1 klikna¢ przycisk Harmonogram, co da Ci dostep do okna, w ktérym
dowolnie bedziesz mdgt reformowac ksztalt harmonogramu wygenerowanego
automatycznie (w sposéb analogiczny do recznego tworzenia harmonogramu

produkgji).

- Lista fciezek dla zlecenia: 77/._. M= B3

Lpzlel Kod |Czaz wykon[h] Detal |
1758 58.517|DETALS

3328 28,633 DETALS

Q000

£ T

W] o] 2] e or]t] 4] | 0
|ﬂarmnnngrams’ciez’ki [ﬂil WwWidruk @

Ustaw jednostke czasu i3

HE L o g Generuj harmonogram
Pogortuy) soiezki _|_|.|J| Zamknij xl l d
Zawsze ha wisrzchusnormalhie

L | K.asuj harmonogram

$ciezki mogq by¢
sortowane wg czasu

wykonania $ciezki
(widoczna jest wowczas
dodatkowa kolumna — Czas
wykon.) lub wg liczby

porzadkowej zlecenia jezeli nie wprowadzite$ jeszcze

harmonogramu dla zadnej ze Sciezek,

mozesz skorzysta¢ z funkcii

automatycznego generowania

harmonogramu (dla wszystkich Sciezek)
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Drukowanie harmonogramu dla zlecenia

Zeby wygenerowad wydruk bedacy ztozeniem kolejnych $ciezek
harmonogramu — zlozenie takie bedzie w rzeczywistosci pelnym
harmonogramem zlecenia — wystarczy klikna¢ przycisk Wydruk
(znajdujacy sie pod listg Sciezek harmonogramu dla zlecenia) i okreslic czy
wydruk dotyczy¢ bedzie wylacznie wybranej grupy roboczej oraz jaka

zostanie mu nadana orientacja : pionowa czy pozioma.

- Wydruk harmonogramu zlecenia H=E R

Grupa robocza:

v Czy dia grupy robocze;; IPHDD. Ivi

"Hndzai wpdruko;

[ Pionowy _Poziomy |
Zamknij |

pole wyboru grupy roboczej dia—
wydruku harmonogramu dostepne
bedzie gdy zaznaczysz pola Czy dla
grupy roboczej

Kasowanie harmonogramu

System Graffiti pozwala Ci usunac caly harmonogram dla zlecenia
wykorzystujgc jedng tylko opcje : Kasuj harmonogram ; znajdziesz j3 na
liscie polecenr wySwietlanych po kliknieciu przycisku Opcje (spod listy Sciezek
harmonogramu dla zlecenia). Przed wykonaniem operacji System zada Ci
jeszcze pytanie, czy jeste§ pewien, ze rzeczywiScie chcesz usungc caly

harmonogram — potwierdzenie spowoduje zainicjowanie operacji usuwania.

Nie istnieje mozliwo$¢ automatycznego usuwania harmonogramu dla
poszczegblnych Sciezek — jedynym wyjSciem w takim wypadku jest
wprowadzenie zerowych ilosci w odpowiednich momentach produkeyjnych
zdefiniowanych w takiej Sciezce.

Czy jestes pewien 2e choesz usunac caby harmonogram
zZlecenia 7

Mie

okno wyswietlane po wybraniu
polecenia usuwania
harmonogramu dla zlecenia
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Zapotrzebowanie materialowe dla zlecenia

Gdzie tworzone jest zapotrzebowanie Druga opcja, ktérg znajdziesz na
liscie Menu w oknie sterowania zleceniem (wywolywane przyciskiem
Sterowanie zleceniem z okna struktury produktu zlecenia), bedzie
Zapotrzebowanie materialowe dla zlecenia ; zeby rozpoczaé ustalanie
zapotrzebowania materialowego — wybierz owo polecenie 1 kliknij Wybierz,
dzigki czemu zyskasz dostep do okna zapotrzebowan dla zlecenia.

Jak generowac zapotrzebowanie dla zlecenia Wystarczy kliknaé
przycisk Generuj zapotrzebowania (z okna zapotrzebowan dla zlecenia
produkceyjnego) i ustali¢ parametry generowania :

* czy umniejszal zapotrzebowanie o stany magazynowe (jezeli tak to o jakie
— do dyspozycji czy rzeczywiste)

* termin realizacji zapotrzebowann — masz dwie mozliwosci : 1)
wygenerowac zapotrzebowanie z ta sama datg dla wszystkich materialéw :
2) naliczy¢ termin na podstawie harmonogramu produkgji oraz czaséw
obstugi zaméwien zdefiniowanych w kartotece indeksow — dla
wszystkich materialow, ktore nie posiadajg informacji o ilosci dni obstugi
zamoéwienia w swojej kartotece, mozesz okreslic stalg ilos¢ dni obstugi
(pole Liczba dni obstugi zamowienia) ; dodatkowo mozesz tez
wprowadzi¢ margines bezpieczefstwa, ktory nalozony zostanie na
zapotrzebowanie (dla wszystkich indekséw) i spowoduje zmniejszenie
terminu jego realizacji o wprowadzong ilos¢ dni

* zaznaczajjc pole Blokuj kontrole na wybranych magazynach zyskujesz
dostep do listy magazynow, na ktérych znajdujace si¢ stany nie beda
brane pod uwage (zaznaczanie wigcej niz jednej pozycji : pojedyncze
kliknigcie pozycji z jednoczesnym przytrzymaniem klawisza CTRL)

te przyciski pozwola Ci

- Generowanie zapotizebowan dla zlecenia: 77/2001 11 = B zaznaczgé i odznac;aé
wszystkie pozycje listy
~ Unnnigjszaj o stany: ¥ Blokuj kontrole na wybranych magazynach: ® magazyn(')w
I— K.od Opis magazynu
Mg ot * 1| Detaliczny
Lo dyspozycii I +* 2| Elernenty
Z 3| Handlowy
Rreczywiste | 4| Techniczhy
 Termin realizacj zapotizebowar, —————————— 2eby zaznaczaé i odznaczac
€ wispdlny dia wazpstkich materiabdw: pOJEdyﬂCZE pozycje. k“kal e
myszka przytrzymujac
wcisniety klawisz CTRL
{* Na podstawie harmonogramu produkcii
oraz czasow zamawisn
Liczba dni obshugi zamdwienia;
icz ;
(Do Elnie jali brak dansj na kartotace matsnah)
Margines bez ieczenstwawdniach:l 1] 3:
g P 7 I I _'I
Genernyj zapotrzebowania FjJJl Zamknij xl

wprowadzona tu ilo$¢ dni obstugi
zamowienia bedzie wykorzystywana,
jezeli nie zdefiniowate$ jej w kartotece
indeksow

po ustawieniu wszystkich
parametrow Kliknij przycisk
Generuj zapotrzebowania
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Powtdrne generowanie zapotrzebowania Jezeli podczas powtérnego

generowania zapotrzebowania w realizacji, System wykryje zapotrzebowania
w edycji, bedziesz musial albo je skasowad, albo zrezygnowaé z generowania
— System wyswietli komunikat, pozwalajac Ci podja¢ odpowiednia decyzje.

taki komunikat zostanie
wyéwietlony, jeieli bedziesz Znaleziono zapotrizebowania w edycji dia zlecenial
prébowai Wygenerowa(: Czy choesz jg usunad, lub zrezygnowad 2 generowania 7

zapotrzebowanie w realizacji
w momencie, gdy istnieja
zapotrzebowania w edycji

Rezyan. |

Musisz réwniez pamig¢tac réwniez o tym, ze generowanie zapotrzebowan przy
wyznaczaniu terminu realizacji na podstawie harmonogramu nie uwzglednia
wezesniej powstalych zapotrzebowan ; proba powtérnego generowania
zapotrzebowan takim sposobem, spowoduje wyswietlenie komunikatu

z ostrzezeniem :

Znaleziono zapotrzebowania w realizacii dia zlecenia |

. L. ‘whariant generowania zapotrzebowan 2 terminem wa
komunikat wyswietlany podczas harmonagramu

proby ponownego genemwania rie wszglednia juz wigenenvsanych zapotrzebowsar 1)

Zapotrzebowania Wyznaczajac Czy choesz mimo wezystko wygenerowad je 7
termin realizacji na podstawie
harmonogramu

Jezeli jednak nie generujesz zapotrzebowania wyznaczajac termin jego
realizacji na podstawie harmonogramu produkeji, a wszystkie
zapotrzebowania znajdujg si¢ juz w realizacji, wéwczas zostang one
uwzglednione podczas generowania nowego zapotrzebowania.

Usuwanie zapotrzehowan Zapotrzebowania materialowe mozesz usuwaé
wowczas tylko, gdy znajdujg si¢ jeszcze w etapie edycji — zaréwno w oknie
zapotrzebowan dla zlecenia produkgji, jak 1 korzystajac z ewidencji zaméwien
klienckich (w oknie tym znajduje si¢ karta dajaca dostep do zapotrzebowan).
W obu przypadkach operacja ta ogranicza si¢ do wskazania odpowiedniego
zapotrzebowania i kliknigcia przycisku Usuf.

Realizacja zapotrzehowan Aby przesunaé zapotrzebowanie do etapu
realizacji, musisz skorzystac z procedury znajdujacej si¢ w oknie ewidencji
zamoéwien klienckich — wybierz odpowiednig karte (po prawej stronie okna :
Zapotrzebowania 1 w gornej czgsci okna : Zamoéwienia w edycji), wskaz
zapotrzebowanie i kliknij przycisk Do realizacji. Dokladniejszy opis funkgji,
ktére mogg by¢ wykorzystywane podczas generowania zlecen klienckich (sa
one analogiczne do tych, ktére dostepne s3 dla zapotrzebowan) znajdziesz

w podreczniku Logistyki Systemu Graftiti.

Wydruki zapotrzebowah Réwniez w oknie zapotrzebowan dla zlecenia
produkcyjnego, znajdziesz dwa przyciski : Suma zapotrzebowan oraz
Zapotrzebowania w czasie ; ich wykorzystanie pozwoli Ci na generowanie
wydrukéw zgodnych z ich opisami.
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Wydruki zwigzane ze strukturg zlecenia

W oknie sterowania zleceniem, oprocz polecen dotyczacych harmonogramu
(Harmonogram produkcyi dla zlecenia) oraz generowania zapotrzebowania
materialowego (Zapotrzebowanie materiatowe dla zlecenia), znajdziesz kilka
polecen udostepniajgcych wydruki dotyczace wprowadzonego zlecenia. Beda to :

* dotyczgce realizacji zlecenia : Wykonanie detali — informacja o iloSci
wykonanej, ilosci do wykonania 1 procentowym zaawansowaniu zlecenia

* dotyczgce realizacji zlecenia : Pobranie materiatow — dane o limicie dla
kazdego materialu, ilosci pobranej (z dokumentow Rw) oraz
procentowym wskazniku wykonania

* dotyczace realizacji zlecenia : Pracochtonnos¢ — czyli wykonanie prac ;
podane : limit czasu (w godzinach), czas wg KP (kart pracy) oraz procent

wykonania

* dotyczace realizacji zlecenia : Sumy kosztow planowane 1 rzeczywiste —
rozbite na koszty pracy 1 materialéw dane o kosztach planowanych,
rzeczywistych, r6znicy miedzy nimi oraz procentowym wykonaniu zlecenia

* dotyczace kart limitowych : Karta limitowa materiatow — informacja
o ilosci detalu (dla kazdego materiatu na liscie), limicie (w jednostce
z kartoteki indeks6w) oraz ilosci zapotrzebowanej ; mozesz generowac ten
wydruk dla wybranej grupy roboczej, sortujac pozycje wg indeksu, nazwy
lub kodu artykulu

okno dialogowe z filtrami {

wydruku Karty limitowej

materiatow dla zlecenia

- Wydruk karty limitowej dla zlecenia HE E|

Grupa robocza:

Sartawanie karty lirmitaw]:

|Indeksu Hazwy | Kodu artykutu |
Zarnknij xl

* dotyczace kart limitowych : Karta limitowa pracy — na wydruku
znajdziesz szczegblowe informacje o detalach produkowanych w ramach
zlecenia oraz operacjach z nimi powigzanych

Wydruk moze powstac dla wybranych grup roboczych (po zaznaczeniu
pola Czy wydruk dla Grupy Roboczej ? i okreSleniu grupy — w polu Wikaz
grupe roboczg) ; jezeli zaznaczysz pole Czy automatyczne wydruki dla grup
roboczych zlecenia ? System generowac bedzie wydruki dla kolejnych grup
roboczych dla zlecenia — wyswietlany bedzie podglad wydruku dla
pierwszej grupy roboczej, a po wydaniu polecenia drukowania (klikniecie
ikony z drukarkg), natychmiast wyswietlony zostanie podglad wydruku dla
nastgpnej grupy roboczej (z listy grup roboczych dla zlecenia) itd.

okno dialogowe z filtrami
wydruku karty limitowej

PODRECZNIKUZYTKOWN IKA |

- WWybierz rodzaj wydruku: IS I= B

¥ Czy wydruk dla Grupy Roboczej 7

[ Czy automatyczie wodruki dla grup roboczych zlecenia %

Wizhaz grupe robocza; IPHDD. I:I
. ik, Eﬁ
pracy dla zlecenia

Zamknij ¥ |
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Przewodniki — to polecenie pozwoli Ci wygenerowaé wydruki
przewodnikéw po operacjach technologicznych dla wybranych wyrobow/
polwyrobéw ; mozesz generowal wydruki przewodnikéw dla wszystkich
wyrobow zlecenia lub wylacznie dla wybranych (zaznaczonych weze$niej
w oknie struktury produktu zlecenia) ; mozesz tez (klikajac przycisk Tylko
pierwszy — w oknie ustawient wydruku przewodnika) wymusié, aby
podglad zostal wygenerowany tylko dla pierwszego wyrobu — wydruki
przewodnikéw dla kolejnych wyrobéw powstang z takimi samymi
ustawieniami jak dla pierwszego wyrobu

jezeli zaznaczyte$
wczesniej (na liscie - Wiydruk preewodnikdwe &

struktury zlecenia) wyroby, + hwf
mozesz wygenerowac

L / —" Lista zaznaczonuch:
przewodniki tylko dla nich

— Podalad vaydruk b

I Tulko pienwszy Wwizzusthie |
ludriik Eﬁ Zamknij xl

jezeli wcisniesz przycisk Wszystkie,
dla kazdego przewodnika (czyli dla
kazdego wyrobu) wygenerowany
zostanie podglad wydruku

Rejestr zdania detali oraz Planistyczne zestawienie detali — podobnie jak
w przypadku karty limitowej pracy, mozesz generowaé wydruk (rejestru
zdania detali) dla wszystkich grup, dla wybranej grupy lub osobne
wydruki dla kazdej z grup oddzielnie
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W tej czesci : analiza zlecen i jeszcze wigcej Jednym z zastosowafi
modutu produkeyjnego jest — obok konstruowania szeroko pojetej struktury
technologicznej dla produktéw — mozliwo$¢ tworzenia, bazujacych na
technologiach wyrobow, zdarzeniach wigzanych ze zleceniami oraz
mozliwosciach produkcyjnych firmy, analiz realizacji zlecenn produkeyjnych
oraz zwigzanych z nimi kosztow. Graftiti daje Ci do r¢ki narzedzie badania
rozpoczetych (lub juz zakoficzonych) proceséw produkeyjnych, ktérych
umiejetno$é prawidiowego wykorzystania, moze staé si¢ jednym

z wazniejszych atutéw stosowania Systemu w obszarze produkcyjnym. (Nie
mozesz przy tym zapominad, ze prawidlowe funkcjonowanie algorytméw
analizy Scisle skorelowane jest z odpowiednim zdefiniowaniem i obstuga
pozostalych elementéw Produkgji, dlatego wskazanym jest — o ile nie
zrobile$ tego wezeSniej — aby$ zapoznal si¢ z poprzednimi cz¢Sciami
podrecznika).

Zgodnie z konstrukecja modutu produkeyjnego Graffiti, w opisie znajdziesz
kolejno opis analizy :

*  kosztéw zlecenn

e realizagji zlecen

*  Kkart zbiorczych pracownikéw i wykonania przez nich norm czasowych

* aktualnie przeprowadzanych realizacji 1 zdolnosci produkeyjnych

* wreszcie przeglad dokumentow zwigzanych ze zleceniami produkcyjnymi

(1 ewentualna owych powigzan zmiana)

Wywotanie okna analiz  Kliknij przycisk Analizy z belki przyciskéw dla
produkgji ; wySwietlone zostanie w ten sposob okno Lista zlecerr —
zarzgdzanie, zestawienia, na ktérym odnajdziesz wszystkie omawiane w tej
czesci elementy.

- Lista zlecen - zarzgdzanie, zestawienia

'wig numeru 2lecenia |Wg daty otwarcia zlecenia I Wig symbolu zlecenia I Wig terminu realizacii I

|Zlecen|a Wedvei | _Oczekuiace |[ 7w realizach | _Zamkniste || |Fl|ll symbolu zlecenia: |

E£D1 .n"2DD2

4 |
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Koszty zlecen

Wizystkie wydruki dla kosztéw dotycza wylacznie wybranych przez Ciebie
zlecen : aby zaznaczy¢ wigcej niz jedno zlecenie, musisz klikac kolejne
pozycje listy jednoczesnie przytrzymujac weisniety klawisz CTRL.

Pod listg zlecen (w oknie Lista zlecerr — zarzgdzanie, zestawienia) znajdziesz
przycisk Koszty zlecen, ktéry da Ci dostep do trzech polecen :

*  Materialy zuzyte — wydruk ten pozwoli Ci uzyskac zestawienie
materialéw, ich ilosci 1 kosztu (pojedynczego oraz sumy kosztow za
wyznaczony okres) dla wybranych zlecef. Przed wygenerowaniem
wydruku wyswietlane jest okno filtrow, ktore pozwoli Ci migdzy innymi
ustali¢ badany okres (daty
od—do), cz¢$¢ symbolu wlasnego, zakres indekséw branych pod uwage,
wybra¢ Zrédlo powstawania kosztéw oraz okresli¢ czy pozycje na
wydruku analizy maja zostaé pogrupowane wg zlecen

*  Dokumenty kosztowe — to zestawienie dokumentéw magazynowych
zwigzanych z wybranymi zleceniami. Na wydruk zestawienia
dokumentéw kosztowych mozesz nalozy¢ podobny zestaw filtrow jak
w przypadku zuzytych materialéw (zakres dat, wyznaczenie czgsci
symbolu wlasnego, wyznaczenie Zrodla kosztéw etc.), przy czym
dochodzi réwniez mozliwos¢ drukowania wylacznie podsumowan
kosztéw dla kolejnych zlecenr (w przypadku grupowania zleceniami)

*  Koszty ogolem — na zestawieniu tym znajdziesz wszystkie koszty
zwigzane z wybranymi zleceniami (przyporzadkowane do wybranych
prze Ciebie zlecen) ; beda to wiec koszty : BO, magazynowe, z faktur
zakupowych, z dokumentéw ksiegowych (PK), posrednie oraz ich suma.
Na koncu wydruku znajdzie si¢ réwniez podsumowanie wszystkich
kosztow. Wydruk moze by¢ realizowany dla wskazanego zakresu dat

& Podaj dane do wydruku kosztow ogdkem: x|

& Podaj dane do wydruku realizacji zlecen. | | Vicabia sxiecannneh et 1

Liczba zaznaczonych zlecen: 1

Filtr:lo siydiilkis Dakumenty z okresu: I- |
Dakumnenty z okresu: I- |

[Brak. dat = brak filtra na datach]

[Brak dat = brak filtra na datach)

Akceptacia VI

Czedt symbolu whaznego: |

Fezygnacia 3¢ |

k& Podaj dane do wyd ealizaci zled

pola okresu dla
wydruku analizy
kosztow ogotem

Zakl}es |ndeksnziw: I I Liczba zaznaczonych zlecen: 1
Zroda kosztw, —————————————
[F wizzystkie dokumenty( Dokumenty F Filtry do wydruku
Dakurnenty 2 akresw: I- |
[Brak dat = brak filta na datach)
[ Grupuj dokumenty zleceriami Cagée symboly whashego: I
Sortowanie materabds wg ——————— Zrdba kosztow:
' Wszysthie dokumenty kosztowe " Faltury zakupu
Indekzu Hazwy
€ Dokum. kosztowe " Dokumenty Py
Akoeptacia 4 Filtr dla magaz_l,lnu:l i
okno parametréw dla wydruku
materiatow zuzytych ™ Grupuj dokumenty Zleceniami
—Zawartoic wydruku:
* Maghéwki  Maghdwkiz pozpcjami ¢ Pozycie
— Sortowanie dokumentdw v
Hr dokumentu Daty dokumentu okno definiowania
parametrow wydruku dla
Akceptacia VI Rezygnacia 3 | anallzy dokumentow
kosztowych
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Realizacja zlecen

Wydruki realizacji sprzedazy dotyczy¢ beda — podobnie jak w przypadku
Kosztéw — wybranych (zaznaczonych) zlecen. Beda to kolejno :

*  Sprzedaz — analizie poddawane s3 w tym wypadku cel zlecenia
(produkt), ilo$¢ do sprzedania oraz ilo$¢ faktycznie sprzedana
z procentowym wyznacznikiem zaawansowania sprzedazy.
Dodatkowymi filtrami jakie nalozy¢ mozesz na tworzone zestawienie jest
okres dla analizowanych dokumentéw zwigzanych ze zleceniami oraz
maska dla symbolu wlasnego ; na koficu zestawienia znajdzie si¢
podsumowanie BO, kosztéw materialéw oraz wartosci z faktur zakupu

* Zaawansowanie zlecet — czyli suma kosztow planowanych oraz
rzeczywistych dla wybranych zlecen (koszty planowane, rzeczywiste,
rbznica oraz procent wykonania)

* Realizacja wg terminéw — dla wybranych zlecent drukuje (sortujac wg
terminu realizacji 1 wyznaczonego przez Ciebie dodatkowego parametru :
indeksu, nazwy lub kodu indeksu) poszczegélne znajdujgce si¢ na nich
wyroby z wyszczeg6lnieniem ilosci zleconej, wykonanej, do wykonania
oraz procentu zaawansowania

* Realizacja produktéw — realizacja produktdéw z wybranych zlecen
z wyszczegolnieniem ilosci zleconej, wykonanej, do zrobienia, kosztow
z dokumentow przyjecia wewnetrznego oraz procentowy wspdlczynnik
realizacji dla kazdego z wyrobéw ; w podsumowaniu wydruku znajdziesz
sumy z dokumentoéw BO, kosztow materialow, faktur zakupu, kosztow
z dokumentéw ksiggowych (PK), kosztéw poSrednich oraz podsumowanie
wszystkich kosztow

-~ Podaj dane do wydruku realizacji zlecer. M= E

Liczba zaznaczonpch zlecen : 1

Dokumenty z okresu: I-

[Brak dat = brak filtra na datach)

Czeid symbolu whaznego: |

Sortowarie:
I Indeks Nazwa | Kod indeksu |
okno definiowania
parametrow dla wydruku teceptacia o] Rezyonacia X

realizacji produktow

Badanie obcigzen zrealizowanych (czyli realizacji zlecen) przeprowadzane
moze by¢ na podstawie planowanej daty kofica zlecenia, przyjeé na magazyn
(Pw), kart pracy lub kart ruchu produktu — to, ktéry ze sposobéw zostanie
wykorzystany zalezy od ustawiefi konfiguracyjnych dla produkeji
(Konfiguracja, karta Inne). Opis definiowania parametréw konfiguracyjnych
dla produkgji znajdziesz w pierwszej czgsci niniejszego podrecznika.

Analizy pracownikow
Przycisk Analizy pracownikéw da Ci dostep do dwoch wydrukéw :

* Karta zbiorcza robocizny pracownika

*  Wykonanie norm czasowych
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Opcje

Operacje w toku, obcigzenia 1 zdolnosci produkcyne

Przycisk Opcje (réwniez w oknie Lista zlecerr — zarzgdzanie, zestawienia) da
Ci dostep do trzech polecen : Prace za okres, Obcigzenia zasoboéw oraz
Zdolnosci za okres. Oferuja one nastgpujace informacje :

*  Prace za okres — analiza ta sporzgdzana jest na podstawie kart ruchu lub
kart pracy — zaleznie od ustawien konfiguracyjnych produkeji
(Konfiguracja, karta Inne — Sposob obliczania obcigzen zrealizowanych) ;
znajdziesz tam informacje o operacji, stanowisku, grupie roboczej oraz
ilosci do wykonania 1juz wykonanej, jak réwniez dane o tym, gdzie
przekazany zostanie kazdy z wyrobow

- Prace w toku dla zlecenia: = E
Prace w toku |
Detal Mro F.od | Stanowigko Gr.rob, | Do wykonani Wiyl onano |
DETAL3 1 [5] 1[Montaz PROC. 100
: S
DETALZ 1|5 2|Stanowisko e 2 SMRAOD 200
DETALI 1|5 1|Montaz PROD. 100 49
W] a2 we]m] 4] | |
Przekazanie detalu do stanowisk:
Detal Mrop| | Kod| Stanowizko Gr.rob. | Do preekazania
DETALZ 1 5 2| Stanowizko nr 2 SMF!DD‘ 1000
4 | i
Zarmkrij xl
informacja o pracach w toku generowana
wskaz wyrob/potwyrob, zeby zobaczy¢ jest na podstawie kart pracy lub kart ruchu
na jakie stanowisko/stanowiska zostanie (zaleznie od ustawien konfiguracyjnych)
przekazany w nastepnym momencie powigzanych z wybranym zleceniem
produkcyjnym
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*  Obcigzenia zasobéw — znajdziesz tu dane o obcigzeniach grup
roboczych, specjalistow oraz stanowisk (dla typéw stanowisk, gniazd oraz
samych stanowisk) dla wybranych (zaznaczonych) zlecen ; mozesz
zdezaktywowac funkcje badania poszczegélnych elementéw odznaczajac
odpowiednie pola w konfiguracji produkeji (karta Inne — pola : Czy
badac zdolnosci produkcyjne pracownikow ?, Czy badac zdolnosci
produkeyjne specjalistow ?, Czy badac zdolnosci produkcyne stanowisk ?) ;
poszczegdlne obcigzenia wyrazane s3 przez obcigzenie godzinowe,
wartoS¢ obcigzen w zlotych (dla tych dwoch réwniez suma ze wszystkich
pozycji pod lista) oraz Srednie obcigzenie na jeden wyréb (w godzinach)

- Obcigzenia dla zaznaczonych zlecen [cze$¢ niewpkonanalna dzien 11.08.2001

wigkodu g nazwy |

| Hodzaj: I Grupy iobocze Specidisci | Tvpwstanowisk | Griazda | Stanowiska |
K.od Grupa robocza QObcigZenia W artogc Sred.obc.na
h ohcigden [2+ 1 wyrdh [h
FROD.  Produkcia 2 ooo .00 E.950
SMROD | SMProdukcia 2 609,500 0,00 36,767
Wi o] 2w or]] 4] | |
Suma oboigzer; 5 568 500 0.00

AL &1 wedk g

okno analizy obcigzen dla wybranych zlecen (dla
nie wykonanej ich czesci)

*  Zdolnosci za okres — pozwoli Ci uzyskac informacje o zdolno$ciach
produkeyjnych (w godzinach) dla grup roboczych, specjalistow i
stanowisk, w okreslonym przez Ciebie terminie

PODRECZNIKUZYTKOWNIKA | PRODUKCIA 50



Dokumenty dla zlecen
Przeglgdanie i transfer

W dolnej cz¢sci okna analiz dla produkgji znajdziesz listy dokumentow
kosztéw materialowych, faktur zakupowych, kosztéw posrednich, PK
(wylacznie powigzanych ze zleceniem), dokumentéw Pw i faktur sprzedazy —
mozesz przegladaé dokumenty powigzane z wybranym zleceniem lub wszystkie
pozostale (czyli nie powiazane) danego rodzaju — pozwola Ci na to przyciski
Dokumenty powigzane ze zleceniem oraz Dokumenty niepowigzane.

Transfer dokumentow do wybranych zlecen Niezaleznie od tego, czy
dany dokument jest czy nie jest powigzany ze zleceniem produkcyjnym,
mozesz przeprowadziC operacje jego transferu — przyporzadkowania — do
wybranego zlecenia produkgji :

* dla dokumentéw powigzanych ze zleceniem — wskaz zlecenie i na liscie
odpowiedniego rodzaju dokumentéw z nim powigzanych zaznacz te
pozycje, ktére cheesz przydzieli¢ do innego zlecenia produkeyjnego,

a nastepnie kliknij przycisk Transfer do innego zlecenia ; wySwietlona
zostanie lista zlecenr (moga to by¢ wylacznie zlecenia realizowane lub
zamkaniete), z ktorej bedziesz mogt wybraé to zlecenie, z ktérym chceesz
polaczy¢ wybrane dokumenty

* dla dokumentéw nie powiazanych ze zleceniem — wybierz dokumenty
nie powigzane z zadnym zleceniem (tj. dokumenty z listy dostgpnej
w momencie, gdy wciSniety jest przycisk Dokumenty niepowigzane)
1 kliknij przycisk Transfer do innego zlecenia ; potem wskaz zlecenie
1 kliknij Wybierz (z okna listy zlecen wywolanej po wykorzystaniu
przycisku transferu), zeby powigza¢ wybrane dokumenty ze wskazanym
zleceniem

k Wybierz zlecenie na ktore przeniesione beda zaznaczone dokumenty

zaznaqz dgkumgnty, ktore CthGSZ Wg numery zlecenia IWg daty otwarcia zlecenia | W symbaly zlecenia
przywigza¢ do innego zlecenia, i cm—
Kliknij przycisk Transfer do innego ecenia: [ W realizaciil <]

Zlecenia i na wy$wietlony oknie Rk Hr Opis zlecenia Symbol Data edycji | Data rozpocze] Data zamk] ‘l
wskaz zlecenieydo ktéreyo 2002 0266 | Zlecenie Zlecenie BB 4/04,/2002 4,/04,/2002 I
’ g 2002 0267 | Zlecenie Zlecene B7 9/04,/2002 9,/04,/2002 £/
przeprowadzony zostanie transfer 2002|0270 Zlecenie Zlecenie 70 B/05/2002|  10/05/2002 44
2002 0271 | Zlecenie Zlecenie 71 1107720021 11/07/2002 1./07,/2002
2002 0274 Zlecenie Flecenie 74 FA0RS2002 TA0R2002 !
3 = 2002 0275 Zlecenie Zlecenie 70 23072002 23072002 I
| 2002| 0276 | Zlecerie Zlecenie 76 25/07/2002_ 25/07/2002 ¥,
. 27 robert 77 2 2 A
WATRRIG Hetetin |W9 d [ 2002 Zlecenie 78 10/08/2002 | 10/08/2002 7
|Zleceﬂiai Wedpci | 0 | afad] « [ 2] v [or]] 4] | SR
""" 2 Zlecenle
SIS 9345 | DETALT
4| Zlecenia
5| Zlecenie
7| Zlecenie | |l ol 2w lelm] ] | |
14 44] ] 2] »|rr] 0] Zamkni "|
Zaznace wezystkie |Z' . = I = = = = L 5

Easzty materiatowe |Eaktur_l,J zakupu I Koszty posrednie I PE. do zlecenia | Dokumenty P4 | Faktury sprzedazy I

I Za gkres:|1_D1 2002 | | Diokumenty powigzane ze zlecenism % Dokumenty niepowigzane | |

piz materiaku
507, 2002 73t " 1111 material2 material2
502 2002 2222\ DETALZ

32£F| wF' EDDS.I'?D

/'l\
F ¥+ ¥

36/DETA 00620 8.04.2002 363 EEE. |:||:| 3333|DETALS DETAL3
IFDETAANDZ 200 8.04.2002 76 768,00 4444\ DETALS DETAL4
W44« 2w mi] 4] | bl iafaa] « [ 2] )] 4] | =]

BO kozztu Suma kosztow:

0 »l Knszli inélednie: ‘ Knszli z PK: Knszti materiak. Knszli z faktur Fazem sirzedaz'
Tranzfer do inheqo zlecenia k1 | Zamknij 3 |
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CZESC 5
Plany produkcyjne

Krotkoterminowe 1 dtugoterminowe plany dla procesow produkcyjnych

W tej czesci

Krétkoterminowe plany produkeji 53

Zamowienia produkeji w realizacji 54
Automatyczne generowanie zamowiei 55
Wybér metody generowania zaméwiehn 55
Generowanie zamdwien na podstawie nie zrealizowanych zaméwien klientéw 56
Generowanie zaméwiehn na podstawie stanéw magazynowych oraz rotacji towaré6w 57

Dlugoterminowe plany produkeji 62
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W tej cze$ci : plany produkcji Wtasciwym obszarem tworzenia planéw
produkeyjnych w Systemie jest modul Planowania i analiz ; ze wzgledu
jednak na to, ze jest to funkcjonalnos$é scisle zwigzana z obszarem
produkcyjnym, cz¢$¢ informacji na ten temat zostalo umieszczonych réwniez
1w tym podreczniku.

Mozna méwic o dwdch podstawowych rodzajach planéw produkeyjnych :
krotko- 1 dlugoterminowych. Rolg tych pierwszych pelnig w Systemie
zamoéwienia produkeyjne, ktorych tworzenia szczegdélowy opis znajdziesz

w tej czedcl. Z kolei dlugoterminowe plany produkceyjne, tworzone
bezposrednio na bazie planéw sprzedazy przy wykorzystaniu wspominanego
juz wezesniej modulu Planowania 1 analiz, zostana w tej czgSci opisane tak
tylko, aby przyblizyé generalng zasadg¢ oraz sposob ich funkcjonowania ;
wlaSciwy ich opis znajdziesz w podreczniku poswigconym modutowi
Planowania i analiz Systemu Graffiti.

Krotkoterminowe plany produkeji

Tworzenie oraz wigzanie zamowien produkcyi z zamowieniami klienckimi

Zamowienia produkcji System Graffiti daje Ci do r¢ki potezne narzedzie
umozliwiajgce zardbwno tworzenie zaméwien produkeyjnych bez powigzania
z innymi dokumentami systemowymi, jak réwniez automatyczne
generowanie zamowief na podstawie rozbudowanej analizy stanéw
magazynowych oraz zaméwien klienckich.

Jak tworzy¢ zamowienie produkcji W skrécie : wskaz polecenie
Zamoéwienia dostawy z podmenu pola Logistyka (z listy poleceh Moduléw)
lub wcisnij kombinacje klawiszy CTRL+N — wySwietlone zostanie w ten
sposob okno Zamowienia dostaw | Zamowienia produkei ; kliknij wéwczas
znajdujacy si¢ po prawej stronie okna karte Zamoéwienia produkeji,

a nastepnie wykorzystujac przycisk dopisywania utwérz nagtéwek
zamoéwienia ; pozniej kliknij przycisk Pozycje 1 zdefiniuj list¢ zamawianych
artykuléw (patrz ilustracja).

Wiazanie zamowienia produkcji z zamowieniem klienta Aby
powigzaé pozycje zamoéwienia z zaméwieniami klienckimi, podczas
wprowadzania artykulu na zaméwienie produkeji (fj. w oknie dodawania
pozycji zaméwienia) wybierz artykut 1 kliknij przycisk Dopisz (zostanie
wySwietlona lista zaméwien klienckich, na ktérych znajduje si¢ wskazany
przez Ciebie towar), a nastgpnie wskaz odpowiednie zamowienia klientow.

Przegladanie powigzanych zamdéwien klienckich Przycisk Zam.
klienta znajdujacy si¢ pod lista pozycji zaméwienia produkeji pozwoli Ci
przejrzed liste zamowien klienckich dla poszczegblnych artykulow

z zamoéwienia produkgji.

Zamowienia produkcji a generowanie rezerwacji stanow
magazynowych Wigzanie zaméwieni klienckich z zaméwieniami produkcji
nie wplywa bezposrednio na tworzenie czy edycje tych ostatnich, ma natomiast
duze znaczenie w sytuacji, gdy aktywny jest system automatycznego
generowania rezerwacji stanéw magazynowych na podstawie dokumentéw Pz
dla zamoéwien produkeji powigzanych z zaméwieniami klientow.

Szczegblowe informacje na temat automatycznego generowania rezerwacji stanow
magazynowych umieszczone sa w podreczniku Logistyki Systemu Graffiti.

Uwagi dla zamowienia i jego pozycji Wykorzystujac karte Uwagi wpisz
dowolny tekst dla catego tworzonego zamowienia dostawy (okno dopisywania
lub zmiany nagtowka) lub dla poszczegdlnych jego pozyciji (okno dopisywania
lub zmiany pozycji) ; teksty uwag znajdg si¢ na wydrukach zamowien.
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.= Dodawanie pozycii
Dere |Umei] = zdeﬂmu_l nagiowek
= zamowienia dostawy
Rlok zaméwienia: 2001 g i po jego
Nr zamGuienia: [ Eq wprowadzeniu Kkliknij
Data zaméwienia: [00es20m przycisk Pozycje...
Termin realizacii | 0 dni |1D.DB.2DD1 2
7 Dodawanie pozycii HI= ks | WykorzySta]
Dane |Uwagi rzycisk dopisywania
Grupa robocza: | J | g ! - FZ)0|¥na pozy?)“ Y
@ e | | 0] d0§tawy
o wybierz artykut dla
llogé opakowaﬁ:Iw I—J Iloééwopakow.:lw ktérego tWO[‘ZySZ
llogé: [ oon pozycje zamowienia
Rabat do zakéadane] ceny zakupu: IW 4 dOStawy
po wskazaniu zamoéwienia klleﬂta, Zaméwsienie klienta lloé: zaméw] Zrealizowar] Klient N
. . oz Mi_| Rok| Dats Lp ol Kod | Skrot nazw
podpowiadana jest ilos¢
ztego zamowienia
(mozesz jg jednak zmienic)
. . . |4|« 4|?|> »|>|| <| | >|v|
Zeby pOWIazaC_—QUpisz +| EEATHE Zamiennk i
zamowienie dostawy — :
z zaméwieniem Klienta Eenit ) il
kliknij Dopisz i wskaz okno dopisywania pozycji dla
odpowiednie zamowienie zamowienia produkcji

Zamowienia produkeji w realizacji
Po edycji, zaméwienia produkeji trafiajg do etapu realizacji ; dopiero na tym
etapie mozesz okresli¢ termin realizacji lub drukowa¢ poszczegolne
zamoéwienia. (Definiowanie wydrukéw dla zaméwien odbywa si¢
w Administracji Systemu : Konfiguracja — Logistyka — Definiowanie
wydruku zaméwienia dostawy ; opis znajdziesz w 2 cze¢Sci podrecznika

Logistyki Systemu Graffiti).

Przeniesienie zamdwienia do realizacji Wystarczy w etapie edycji
wybra¢ zaméwienie i klikna¢ przycisk Realizuj. Podobnie cofnigcie
zamoéwienia do etapu edycji odbywa si¢ przez wskazanie zamoéwienia
produkgji i wykorzystanie przycisku Do edycji.

Termin realizacji Pod listg realizowanych zaméwiefi produkeji znajdziesz
przycisk Termin, ktéry pozwoli Ci wprowadzi¢ date dla zaméwienia oraz
termin jego realizacji.

Przesunigcie zamowien produkcji do etapu zamknigtych Przesuniecie
zamoéwien produkeji do etapu zamknietych odbywa si¢ przez wskazanie
zamoéwienia 1 wykorzystanie przycisku Zamknij.

Zamoéwienia zrealizowane (zamknigte) wyswietlane sg po kliknigciu przycisku
Zamoéwienia zamkniete (zamkniete zamowienia produkeji znajdziesz na
liscie dostepnej na karcie Zamoéwienia produkeji).

Okreslanie ilosci zrealizowanej Mozesz udostepnic lub zablokowac
mozliwo$¢ korzystania z przycisku Realizacja (z okna listy pozycji
zamowienia produkcji w realizacji), ktory pozwala ustalac ilosS¢ zrealizowang
oraz date realizacji dla poszczegoinych towaréw z zamOwienia. Zeby to zrobi¢
odznacz pole Blokada recznej edycji ilosci zrealizowanej w oknie definiowania
parametrow podstawowych logistyki (Konfiguracja Systemu — Logistyka —
Parametry podstawowe — karta Zamowienie dostawy/produkcii).
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Automatyczne generowanie zamowien

Jak najlepiej wykorzystac opcje automatycznego generowania zamowien

W tym rozdziale... W niniejszym rozdziale znajdziesz wylacznie
szczegolowy opis okreslania kryteriéw dla opcji automatycznego generowania
zamoéwien produkeji oraz generowania takich zaméwien.

Uruchamianie opcji automatycznego generowania zamoéwien Opcje
te wywolasz przyciskiem Generuj automatycznie, ktory dostepny jest w oknie
zamoéwien produkeji (na karcie zamoéwien W edycji) oraz na ekranie zmiany
lub przegladania pozycji poszczegblnych zaméwien w edycji.

Wybo6r metody generowania zamowien

Co bedzie brane pod uwage podczas generowania Istnieja dwie

podstawowe metody automatycznego generowania zaméwien, korzystajgce

z innych informacji zawartych w Systemie :

* w pierwszej z metod, generowanie zamowief oparte jest na nie
zrealizowanych zaméwieniach klientow

* druga z metod opiera si¢ na analizie stanéw magazynowych oraz rotacji
towardw, przy czym mozliwe jest zar6wno wykorzystanie informacji
znajdujacych si¢ w kartotece artykulow, jak réwniez ustalenie
niezaleznych od niej parametréw

= Automatyczne generowanie zamowiefi dostawy 7 zamdwien produkcii

Parametry |Fi|try IW’&pé}’czynnik B adanie standw magazynowychl @

~ Metoda generowania zamdwienia — — W efod & stochastyczna; identyfikacia migjsea konfigurac)

o tym, ktéra z metod

. & g nasta dia kazdego indeksy
automatycznego generowania

¥ Na podst. nierealizow. zamowiert

- 2 1 Nastawy biszace 2 nizszym priont Hie nastawy dia kaedens indeksu
™ Ma podst. standw magaz. i rotacji bow, ettt U oo = 2

zamowien _zostan[e Gl
zastosowana decyduje wybor
p0| na karCIG ParamEtry (W — Fwalikaca ndelsu do zamowienia— — Parametry procedury kwalifikac) indeksu do zamow. [w:a'riant:rotacia]: 5
przypadku wybrania pierwszej B Sl
P *! Fotacia Okres analizy: - Hlasmnativacg
metOdyl —na pOdStaW,Ie me = Stan minimalry [Fastava indeksu] I I € Hastapia prey indzksie
Zrea“zowanych zamowien Liczba dni obsbugi zamdwietia: | 0 || € Hastawa biez [rizszy prion] .

klienta — wszystkie parametry
Z tej karty sg niedostepne)

Kwalifikacia indeksu [Fotacia] js2eli; Stan Rzeczww. <= Sred. Rozch. Daienny(za okres)"Liczba Dni Obstugi Zam.

—lloic zamawiana————————— — Parametry obliczen lodci zamawiane] [wariant: rotacia)
% Rotacia Dkres badania rotaci | | wiepdkczpnnik[x]

" Constans [nastamws ndeksu] Flanowana liczba dni sprzedazy: I i] | 0.00

llngé zamawianalFotacia]=Sredni rozchéd dzienny(w okresie] * liczba dni sprzed +  [wspdkczpnnik * llosc zamawiana)100

ten prZyCiSk pOZWO” Ci Tomary 2amamione al Gener] zamdwisnia r_?_f.lJI Powwrét X|
przegladac towary zamowione
zamowieniami klienta, a nie
powigzane z zamOwieniami ;
bedziesz mogt wowczas
utworzy¢ powigzania zamowien
produkcji z zamowieniami
klienta

@ Mozesz korzysta¢ z dwoch metod jednoczesnie Graffiti umozliwia
wykorzystanie dwoch metod automatycznego generowania zamowien
jednoczesnie, tj. zamowienia mogg by¢ generowane na podstawie
nie zrealizowanych zamowien klientow przy jednoczesnym wykorzystaniu
informacji pochodzacych z analizy stanéw magazynowych i rotacji towarow.
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Generowanie zamowien na podstawie
nie zrealizowanych zamoéwien klientéw

Metoda automatycznego generowania zaméwien produkeji na podstawie nie
zrealizowanych zaméwien klientéw nie wymaga ustalania niemalze zadnych
kryteriow generowania ; mozesz jednak wykorzysta¢ filtry, ktére pozwola Ci
ograniczyC obszar analizy danych przeprowadzanej podczas generowania
zamowien produkeji.

Definiowanie filtrow Filtry znajduja si¢ na karcie Filtry w oknie ustalania
parametréow dla automatycznego generowania zamowien.

Filtr dostawcow Pozwoli Ci ustali¢ konkretnego dostawcg lub okresli¢
grupy dostawcow, ktorzy beda brani pod uwage podczas tworzenia
zamowien.

Filtr towardw i produktow wtasnych Filtrem towaréw mozesz ustalié
grupy towarowe, do ktdrych przypisane artykuly beda badane podczas
generowania pozycji zaméwien ; filtr produktéw wlasnych pozwoli Ci
wskazaé grupy robocze, ktére powigzane zostaly z wyrobami wlasnymi, ktore
brane bedg pod uwage podczas generowania zamoéwienia.

Filtry zamowien dostaw Podczas operacji generowania zamdwien,
System — oprécz przeprowadzania analizy zadanego obszaru danych (w
tym wypadku nie zrealizowanych zamoéwien klientéw) — sprawdza istniejace
juz zaméwienia dostaw, aby nie generowal zamoéwien, ktore juz istnieja.

Jezeli jednak z jakiego§ powodu zaméwienia dostaw nie majg by¢ brane pod
uwage, masz mozliwo$¢ wskazania, jaki etap dla zamoéwien dostaw nie ma
by¢ brany pod uwage (odznaczajac odpowiednie pole). W ten sposéb mozesz
wyeliminowac z obszaru badania zar6wno zaméwienia dostaw znajdujace si¢
w etapie edycji, jak rowniez zamoéwienia realizowane.

Filtr zamowien klienta Mozesz réwniez ustawil filtr na terminy realizacji

zamowien klienta, ktére brane beda pod uwage podczas generowania

zamoOwien.

czestotliwo$¢ generowania
zamowien jest dodatkowym
parametrem analizy odlegtosci
terminu realizacji, ktory
pozwala okresli¢ co ile dni
badane sg stany magazynowe
(co moze mie¢ wptyw na
zwiekszenie potrzebnej ilosci
dni obstugi zamowienia)
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% Automatyczne generowanie zamowien dostawy / zamdwien produkcii

Parametry  Filg Wsp&czynnikl B adanie standw magazynow_l,lchl a

— Filtr dostawcow
& Mie limitu
" Dla dostawcy

" Dla grupy dostawcdw [1]

— @
7|
™ Dla grupy dostawedw [2] ]

" Dla grupy dostawedw [3] | i J

— Filtr towandw
& Nie limituj F‘f
" Grupa towarowaﬂ]l J

a
" Grupa towarowal2] 0
™ Grupa towarowal3] i

— Filrwj zamawienia klienta dla terminu realizac)i—

v ‘wiacz filiowanie termindw realizaci

— Filtr dla produktow wkasnych

¥ Filtr grupy roboczej I J

— Analizuj odleghosd terminu realizacji

¥ Wiacz analize odleghodci terminu realizacii
Czaz bezpieczeriztwa [dni]: Iﬂ'—
Czestotiwosc generowania zamawier: I 0 33

— Dodatkowe umnigjzzenia ilofci zamawianych

¥ Umnigjsz o iloge zamawien dostawy w edyci

V¥ Umnnigjzz o logé zaméwier dostawy w realizaci

[bez wzgledu na powiazanie 2 zamawier | zam.dostawy]

|leaga: rotdcia nie wwzglednia dokumentdws k-

T owwary zamdwione ﬂl

Generj zamdwienia rj.lJl Powrdt ® |

wprowadzona dla czasu
bezpieczenstwa ilosc
zwiekszy ilos¢ dni obstugi
zamowienia
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Generowanie zamoéwien na podstawie stanow
magazynowych oraz rotacji towardw

Ten sposéb wymaga od Ciebie lepszej znajomosci proceséw zachodzacych
w Systemie, w zamian oferujac Ci mozliwos¢ korzystania z rozbudowanego
narzedzia, ktére pozwoli Ci wygenerowal zamoéwienia produkgji na
podstawie szczegolowej analizy stanéw magazynowych oraz rotacji

pojedynczych artykutow.

Metoda stochastyczna : identyfikacja miejsca konfiguracji
Umozliwi Ci ustalenie, ktére nastawy beda posiadaly najwyzszy priorytet
podczas generowania zaméwien :

* Wy nastaw dla kazdego indeksu — wskazanie tej opcji spowoduje, ze
podczas tworzenia zaméwien System bedzie bral pod uwage wylacznie
ustawienia zaopatrzenia dla poszczegdlnych artykulow (zdefiniowane
w kartotece artykuléw) ; dla tego ustawienia nie sg aktywne pozostale
czeécl z parametrami generowania automatycznego

*  Nastawy biezgce z nigszym priorytetem nig nastawy dla kazdego indeksu —
jezeli uaktywnisz to pole, udostepnione zostang pozostale czgsci
z parametrami generowania automatycznego zamowien, jednakze nastawy
tych parametréw bedg posiadaly nizszy priorytet, niz nastawy ustalone dla
poszczegdlnych artykulow znajdujgceych si¢ w kartotece 1 beda stosowane
wylacznie w przypadku braku dla definicji pojedynczych towaréw

* Wy nastaw biezgcych — podczas generowania zamoéwien ignorowane sa
nastawy dla poszczegolnych artykuléw z kartoteki indeksow

mozesz wykorzysta¢ dwie metody generowania
zamowien jednoczesnie

% Automatyczne generowanie zamowien dostawy / zamowier produkcji

Pararnetry |Fi|tr5l IWspékcz_l,lnnikl Badanie standw magazynow_l,lchl &

~Metoda generowania zamdwienia— - Metoda stochastuczna: identyfikacia miejzca konfiguracii

oznaczajac jedno

~ wa nastaw dla kazdego indeksu 7 tyCh pOl USta'aSZ

o

1 iNastavy biezace 2 nizszym priont, niz nastavy dla kazdego indeksu

¥ Na podst. nierealizow, zamdwier
v Pla podst. standw magaz. i rotaci tow. mieisce konfiguracji

W nastaw biszacych

parametrow
— Kamalifik acja indeksu do zamawienia— — Parametry procedury kwalifikac) indeksu do zamaw. [wariantratacia): - Za'opatrzen.la towarOW,
Dhugosc obshugi zam: ktore bedZ|e
* FRotacja Okres analizy: % Maztawa biszaca
v | | A wykorzystywan
1~ Stan minimalny [nastawa indeksu) ' Nastawa przy indeksie | YKo ySty ane \
Liczba dni obshugi zamdwienia: I 0| Mastawa bisz. [nizszy priar.) pOdCZElS generowania
: zamowien
Kunalifik acia indeksu [Fotacia] jezeli: Stan Fzeczww. <= Sred. Rozch. Dzienny(za okresfLiczba Dni Obshugi Zam.
~llo#é zamawiana————— —~ Parametry oblicze ilogci zamawiane] [wariant: ratacja) -
¥ Rotacia Dkres badania rotacic | wispdbozynnik[Z]:

I
™ Constans [naztawa indeksu) Planowana liczba dni sprzedazy: I i} I oan

llogé zamawianalFiotacia]=Sredni rozchdd daienny(w okresie] * liczba dni sprzed +  [wepdbczyrnik * llosc zamawiana) 100

Towary zamdwione ﬂl Generu zamdwienia rjﬂl Powrat X|

Definiowanie ustawien zaopatrzenia dla poszczegoinych
artykutéw Szczegotowe informacje o definiowaniu ustawien dotyczacych
zaopatrzenia dla poszczegolnych artykutow znajdujacych sie w kartotece
znajdziesz w 2 czesci podrecznika Administracji Systemem Graffiti

w rozdziale ,Wprowadzanie artykutu” (opis karty Zaopatrzenie).
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Kwalifikacja indeksu do zamowienia

Jezeli zdecydowales si¢ na generowanie zamoéwieh na podstawie stanéw
magazynowych, musisz ustali¢ kryteria, ktére w sposéb jednoznaczny
wyznaczg obszar artykulow, ktore znajda si¢ na zamoéwieniach produkeji.

Analogicznie do ustawiefr dostgpnych podczas wprowadzania artykutu do

kartoteki, masz do dyspozycji dwie mozliwosci :

* wyznaczenie rotacji dla artykuléw, ktéra bedzie kwalifikowaé je do
wprowadzenia na zaméwienia (w takiej sytuacji dokladne parametry dla
rotacji mozesz ustali¢ w nastgpnej czgsci okna)

*  wybdr stanu minimalnego, ktéry odpowiada nastawom (stanu
minimalnego) zdefiniowanym dla poszczegolnych artykuléw w kartotece.
(Jezeli stan magazynowy artykutu bedzie mniejszy lub réwny stanowi
minimalnemu okre$lonemu w kartotece, artykul taki zostanie
zakwalifikowany do generowanych zaméwien)

Stan minimalny Jezeli nie okreslite$ stanu minimalnego dla artykutu

(w kartotece), a definiujac kwalifikacje indeksu do zamowienia wskazates$
opcje nastawy indeksu (Stan minimalny), artykut zostanie zakwalifikowany do
generowanych zamowien, gdy jego stan magazynowy bedzie zerowy.

Parametry procedury kwalifikacji indeksu do zamdowienia

Jezeli okreslajac kwalifikacje indeksu do zaméwienia wybrales rotacje towardw
1 odpowiednio ustawile§ parametry identyfikacji miejsca konfiguracji, mozesz
ustali¢ sposdb obliczania rotacji kwalifikujacej poszczegélne indeksy do
wprowadzenia na zaméwienia produkceyjne.

Okres analizy to przedziat dat, w ktérym znajdujace si¢ informacje

o stanach magazynowych brane bedg pod uwage podczas generowania
zamoéwien. Ustalenie okresu analizy wplywa na obliczenie Sredniego
rozchodu, ktéry brany jest pod uwage podczas automatycznego tworzenia
zamoéwien.

Dodatkowo system kontroluje, czy w podanym okresie (dla analizy) nie
wystgpily dni wolne, tj. takie, w ktérych nie powstal zaden dokument
wydania z magazynu. Jezeli takie dni zostang odnalezione, nie bedg brane
pod uwage podczas obliczen §redniego rozchodu.

Liczba dni obsfugi zamowienia jest to czas, w jakim moze by¢
zrealizowane zaméwienie tj. 11o$¢ dni od momentu zlozenia zamoéwienia do
wprowadzenia towaru na magazyn.

Dtugo$¢ obstugi zamdéwienia pozwala Ci dookresli¢ skad pochodzié¢ ma
informacja o liczbie dni obslugi zaméwienia ; masz do wyboru :

* nastawe biezgcg, fj. wprowadzona w pole liczby dni obstugi zaméwienia
1los¢ dni bedzie obowigzujacg dla wszystkich artykulow z kartoteki
(niezaleznie od ich nastaw szczegdlowych)

* nastawe przy indeksie, co z kolei oznacza, ze podczas generowania
zamoéwieh pod uwage brana bedzie wylacznie ilos¢ dni podana dla
kazdego z artykuléw w kartotece

* nastawe biezgcg o nizszym priorytecie niz nastawy dla indeksow ; wybor
tej opcji umozliwi wykorzystanie iloSci wprowadzonej w pole Liczba dni
obstugi zamowienia (w oknie definiowania parametréw automatycznego
generowania zaméwien) w przypadku, gdy nie zostala ona podana
w nastawach artykutu w kartotece

Jezeli dla ktéregos z artykuléw nie zostala ustalona ilo$¢ dni obstugi
zamoéwienia (w kartotece indekséw), a jako Zrodlo informacji o liczbie dni
obstugi zamoéwienia ustalile$ wlasnie nastawy z kartoteki (pole Nastawa przy
indeksie), wowczas program automatycznie ustali dla takiego artykutu dtugosc

obstugi na 21 dni.
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Sposdb obliczania rotacji dla kwalifikacji indeksu W oknie okreélania
parametréw generowania automatycznego zaméwien produkeji (pod cze¢scig
dotyczacg kwalifikacji artykuléw) wprowadzony jest wzor, wedlug ktérego
przeprowadzane s3 obliczenia rotagji.

Dokumenty MM- Podczas obliczania Sredniego rozchodu dziennego (do
rotacji artykutu), nie sg brane pod uwage — jako dokumenty czysto
techniczne — dokumenty przesunigcia migdzymagazynowego (rozchodowe).

llosé zamawiana

Podobnie jak w przypadku kwalifikacji indeksu do zamdéwienia, okreslenie
ilosci zamawianej jest analogiczne do ustawien dla poszczegdlnych artykutow
znajdujacych sie w kartotece :

* ilo$¢ zamawiana moze zostal wyznaczona przez wyliczang przez
program rotacj¢ (zaleznie od okreslenia identyfikacji miejsca konfiguracji
mozesz wykorzystal parametry ustalone dla poszczegdlnych artykutéw
w kartotece indekséw lub wprowadzi¢ parametry obowiazujace dla
wszystkich artykuléw)

* mozesz tez wykorzystal stalg wartosé ilosci (Constans) ustalona dla
y y 3 : 3
poszczegblnych artykuléw w kartotece indeksow

Jezeli stata ilos¢ zamawiana (pole Constans) nie zostata okreslona
w kartotece W takiej sytuacji, jezeli wybierzesz opcje statej wartosci
pobieranej z kartoteki, nawet gdyby w wyniku wczesniejszych obliczen artykut
zostal zakwalifikowany do zamowien, pozycja dla niego nie zostanie
wygenerowana.

Parametry obliczen ilosci zamawianej

Jezeli ustalajac ilo$¢ zamawiang wybrale$ opcje rotacji, mozesz ustalié kryteria
obliczania rotacji dla wszystkich zakwalifikowanych do zaméwien artykutow.
(Nie zapomnij jednak, ze aby zostaly wzi¢te pod uwage, musisz odpowiednio
okreslic¢ identyfikacj¢ miejsca konfiguracji).

Na kryteria obliczania ilosci zamawianej skladaja si¢ trzy elementy :

*  okres, z ktdrego pochodzace informacje o rotacji artykuléw poddane
zostang badaniu (na podstawie ktérego obliczony zostanie Sredni rozchod
dzienny)

* planowana liczba dni sprzedazy artykuléw

*  procentowy wspolczynnik wzrostu — umozliwia zwigkszenie naliczonej
ilosci zamawianej o okreslony procent

Sposdb obliczania rotacji dla ilosci zamawianej Podobnie jak

w przypadku rotacji dla kwalifikacji indekséw do zamoéwien, pod czescia
dotyczacg obliczania iloSci zamawianej podany zostal wzor, na podstawie
ktérego obliczane beda zamawiane ilosci dla artykuléw, ktére znajdg sie w
generowanych zaméwieniach produkgji.

Dokumenty MM- Podczas obliczania sredniego rozchodu dziennego dla
ilosci zamawianej — podobnie jak w przypadku $redniego rozchodu
obliczanego podczas kwalifikacji artykutow do zamowien — nie sg brane pod
uwage dokumenty przesunigcia miedzymagazynowego MM-.
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Filtry dla operacji generowania zamowien produkcji

Identycznie jak w przypadku generowania zamoéwien produkeji na podstawie
nie zrealizowanych zaméwien klientéw, mozesz uruchomié filer dla
dostawcéw oraz towarow, jak réwniez wyeliminowacé z badan zaméwienia
dostaw znajdujace si¢ w edycji /lub realizowane zaméwienia dostaw,
uaktywnié analiz¢ odleglosci terminu realizacji oraz wigczy¢ filtr dla
produktéw wilasnych.

Automatyczne naliczanie wspofczynnika wzrostu dla ilo$ci
zamawianej

Na karcie Wspoélczynnik znajdziesz pole Wigcz automatyczne naliczanie
wspolczynnika wzrostu ; jezeli je zaznaczysz, uaktywnione zostang opcje
umozliwiajgce okreslenie parametréw zwigzanych z naliczaniem
wspolczynnika.

Zasada naliczania wspotczynnika Automatyczne naliczanie
wspdlczynnika polega na poréwnaniu Sredniego rozchodu dziennego —

z wyznaczonego przez Ciebie dla obliczen ilo$ci zamawianej okresu — ze
Srednim rozchodem dziennym z podanego na karcie wspéiczynnika okresu.

Umozliwi Ci to przyktadowo wyliczenie wspélczynnika wzrostu na podstawie
okresu z zeszlego sezonu itp. i wykorzystanie go do obliczania ilosci zamawianej.
Oznacza to, ze System automatycznie obliczy jak bardzo wzrdst (czy tez zmalat)
rozchéd danego towaru i wprowadzi poprawke do ilosci zamawiane;.

Wspofczynnik ostroznosci Dla operacji automatycznego naliczania
wspolczynnika wzrostu mozesz ustali¢ dodatkowo wspélczynnik ostroznosci,
ktory dodatkowo pozwoli zmniejszy¢ (lub zwigkszy¢) naliczany wspolezynnik
wzrostu. (Wspdlczynnik zwickszenia mnozony jest przez wspolczynnik
ostroznosci, zatem jezeli ten ostatni posiada warto$¢ 1, wspolczynnik wzrostu
pozostanie nie zmieniony).

= Automatyczne generowanie zamowien dostawy / zamowien produkcii

FParametry | Filty  ‘wispdboaprinik |Badanie standw magazynowych | &

[V whacz automatyczne naliczanie wipdtczynnika warostu [dia metody stochastyczne])

Rozchad dia zadanego okresu pordwnaj z okresem: | 1./01/2001 | 1/03/2001 ) érednia I|OSC rOZChOdU

dziennego z podanego
tu okresu zostanie
porownana ze Srednig
dzienng iloscia
rozchodu dla okresu
ustalonego dla
obliczen iloSci
zamawianego towaru

Wzpdkczynnik zwigkszenia wymndZ przez wspdhczynnik ostroznosc: 1.00

d Generu) zamdwienia F_I)J'le Powrat b 4

Nie musisz wpisywac okresu dla naliczania wspotczynnika Jezeli
przed uaktywnieniem naliczania wspofczynnika ustalisz okres badany dla
naliczania ilosci zamawianej artykutow, wowczas po wigczeniu funkcii
naliczania wspotczynnika, automatycznie podstawiony zostanie okres rowny
okresowi dla naliczania iloSci zamawianej, lecz poprzedzajacy go (np. gdy
okres dla naliczania ilosci zamawianej ograniczony jest datami: 1/05/2001 —
31/08/2001, dla automatycznego naliczania wspodfczynnika podstawiony
zostanie okres 31/12/2000 — 30/04/2001).
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Badanie standw magazynowych Mozesz réwniez ustalié, czy podczas
generowania zaméwien System ma sprawdzaé stany magazynowe dla
artykulow :

* jezeliilos¢ do zaméwient ma by¢ umniejszana, to o jaka wartos¢ z
kartoteki : do dyspozycji czy rzeczywista

czy uwzgledniane majg by¢ stany do dyspozycji zamiennikéw indeksow
czy stany magazynowe ktorego$§ z magazynéw nie majg by¢ brane pod
uwage

= Automatyczne generowanie zamowien dostawy / zamowien produkcyi

Parametty | Fily | wspatczpnnik  Badanie standw magszynawych &

Umniejzzanie ilogci zamawiane] na podstawie zamawien | zapotrzebowar o:

7 starw magazynowe do dyspozycii [stan rzecayw. minus rezenwacie stanu niszwiazane z analizowanym zamdwisniem)
g rzeczywiste stany magazynowe

 nie umnisjzzai

¥ podczas badania aktualnech standw magazynowych uwzgledni stamy do dyzpozycii zamiennikde indeksowech

v Blokuj magazyny: Kod [ Opis magazynu [«]
Dretalicziy :I
Elementy
(]

-

. h n % Handlowy

zaznacz te magazyny, k’[OFnd \|+/ 4 Techriczny
stany magazynowe nie majg

by¢ brane pod uwage podczas

generowania zamowien

[ R N I T e R4
Towary zamdwione al Generuj zamdwienia L:f_f.ljl Powrdt 3¢
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Diugoterminowe plany produkcji
Ogolne zatozenia dla diugoterminowych planow produkcynych

Poniewaz tworzenie dlugoterminowych planow produkeji (facznie ze
stanowigcymi ich baze planami sprzedazy) nalezy juz do obszaru
planowania i analiz systemowych Graftiti, w tym rozdziale odnajdziesz
jedynie zarys idei owych planéw generowania.

Szczegdlowy opis tworzenia zaréwno planéw sprzedazy — na bazie ktérych
powstaja plany produkcji — jak 1 samych planéw produkeji, odnajdziesz
w podreczniku Planowania i analiz Systemu Graffiti.

Plan sprzedazy i plan produkcji Dtugoterminowe plany produkcyjne

opierane s3 na planach sprzedazy, te ostatnie za$ powstaja wedtug

nastepujacych zalozen :

* plan sprzedazy moze by¢ ilociowy lub wartosciowy

* pozycje planu sprzedazy — kolejne indeksy, rodzaje indekséw lub maski
indekséw — wprowadzane mogg by¢ recznie (przez dopisanie pozycji na
podstawie kartoteki indeksoéw) lub przez symulacje (automatyczne
generowanie planu sprzedazy), podczas ktorej System moze braé pod
uwage sprzedaz za wyznaczony przez Ciebie okres czasu (dla wybranego
rodzaju ceny z cennika), wezesniejsze plany sprzedazy oraz umowy
handlowe, uwzgledniajac jednoczednie naliczany lub staly wspotczynnik
wzrostu

* wartosci (lub ilosci) dla poszczegdlnych pozycji planu sprzedazy moga
by¢ rozbijane na okresy lub regiony oraz zestawiane z odpowiadajacymi
im pozycjami planu produkeji na ich podstawie powstalego (i wedlug
niego modyfikowane) — zaleznie od wybranego widoku planu

Plan produkeji W odr6znieniu od planu sprzedazy, ktéry moze by¢
zaréwno iloSciowy jak 1 wartoSciowy, plan produkeji bedzie zawsze iloSciowy ;
na podstawie planu sprzedazy wygenerowane zostang pozycje planu
produkgji, dla ktorych okreslisz ilosci do produkeji — bedziesz mégt to zrobié
recznie lub wykorzystujac analize potencjalu.
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