Harmonogram — podstawy obstugi



1. Wstep

Dokument zawiera zbior podstawowej wiedzy na tefunakcjonalngci
harmonogramowanie, zawartej w aplikadpzart.

Harmonogramowanie jest mechanizmem wspomagajm zaradzanie prag
wykonywary na stanowiskach roboczych (maszynach). Praca pegalmych maszyn jest
przedstawiona w sposob graficziRyE.1.) przy pomocydiagramu Gantta (,graf
stosowany gtéwnie w zagdzaniu projektami. Uwzgtinia s¢ w nim podziat projektu na
poszczegoblne zadania, oraz rozplanowanie ich wiezasktory mana:

» modyfikowa r¢cznie (ywajac myszy)
* generowd automatycznie (zdasic na algorytmy zaimplementowane w
programie)

2. Harmonogramowanie

By korzyst& z harmonogramowania potrzebujemy opigeodukty, ktére majz niego
korzysta&. W tym celu przechodzimy na ekr&ktadniki wybieramy, ktory z produktéw i
klikamy Popraw. Pojawia si ekranPoprawianie danych sktadnika(Rys.2.):
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Rys. 2.1 Ekran poprawiania danych skfadnika.

na ktérym potrzebujemy wprowadavartcici dlaparametrow wykonania
koniecznych do skorzystaniharmonogramowania.
Parametry wykonania:
* Tpz (czas przygotowawczo-zalkezeniowy stanowiska pracykenieczne
* Tj (jednostkowy czas wykonania produktiRonieczne
» Transport (zmienna potrzebna do zachowania zgoilraplikacy Fabrykant
firmy Insert)
* Wielkos¢ partii (ekonomicznie uzasadniona minimalna wiétkpartii
produkcyjnej)
* Tkw (techniczny koszt wytworzenia)



» Braki (podana w procentach wielio o ktdm automatycznie powkszymy
wielkos¢ zlecenia, aby mimo brakow wyprodukowadary ilos¢ gotowych
produktéw)

Po wprowadzeniu wargoi (dowolnych). Klikamy w przycisiMaszyny. Pojawia

si¢ ekran Rys. 2.2 zawierajcy liste maszyn dogpnych w systemie (lisgtmaszyn

znajdziemy take w menuStowniki -> Maszyny)
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Rys. 2.2 Lista maszyn.

Klikamy przyciskDodaj — pojawia s¢ ekran Rys.2.3 Stownik maszyn z ktérego
mozemy wybr& maszyre albo doda do stownika nowa.
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Ri/s. 2.3 Stownik maszyn.



Klikamy w nastpny przyciskdodaj pojawi st ekran Rys.2.4 Maszyna
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Rys. 2.4 Maszyna.

z polami do wypetnienia:
* symbol — skrocona nazwa identyfiggamaszyre (np.MASZYNA)
* nazwa — nazwanaszyny(np. maszyna)
* opis — dowolny opis
» koszt pracy <(np.1,0000)

Po zakaczeniu wpisywania zapisujemy. Wroéitly do ekranwstownika maszyn
zaznaczamy dodamaszyre naciskamywybierz. Ponownie wywietla nam sj lista maszyn

(Rys.2.%:
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Rys. 2.5 Lista maszyn - dodana maszyna.

na ktorej widzimy now maszyre (ktora wtasnie dodalémy), naciskamyvyjdz, na ekranie
poprawianie danych skfadnikanaciskamy przyciskapisz a nastpnie przechodzimy na
ekranZlecenia Dodajemyzleceniena zmodyfikowany produkh@rmonogramowanie
dziata tylko z uprzednio prawidtowo skonfigurowanywnoduktami) naciskamyPPM:



A Mozart, ver. 1.10.016 - [Zlecenia]
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Rys. 2.6 Ekran zlec# - uruchamianie harmonogramowania.
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wybieramyharmonogramowanie->wyswietl (Rys.2.§ pojawia s¢ ekran zawieraLy

diagram Gantta z informacjami na temat zlet€¢Rys.2.7:
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Rys. 2.7 Podgd harmonogramu.
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