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Wst� p. 
 
 

Co to jest Mozart ? 
 
Mozart, to program wspomagaj� cy Zarz� dzanie Produkcj�  . Zosta
 napisany przez zespó
 
maj� cy wieloletnie do� wiadczenie we wdra� aniu i pisaniu takiego oprogramowania. 
Do� wiadczenie i nowoczesna technologia (Microsoft .NET) pozwoli
y stworzy�  elastyczny 
produkt, daj� cy si�  szybko dostosowa�  do specyfiki konkretnej firmy produkcyjnej. 
G
ównym kierunkiem obecnych i przysz
ych prac nad Mozartem jest uczynienie go jak 
najbardziej elastycznym, dostosowanym do samodzielnego dopasowywania przez u� ytkownika 
� rodowiska zarz� dzania produkcj� . B� dzie to mo� liwe zarówno poprzez parametryzacje wielu 
funkcji, jak i dostosowaniem go do wspó
pracy z w
asnymi, specjalistycznymi modu
ami 
u� ytkowników czy firm trzecich. 
 

Wymagania sprz� towe. 
 
�¦ system operacyjny na ko� cówkach : Windows 98 lub nowszy (zalecany Windows XP) 
�¦ zainstalowany  Microsoft .NET FrameWork 2.0 
�¦ Microsoft SQL Serwer ( mo� e by�  w wersji MSDE) 
�¦ komputery : od 256 MB RAM (zalecane 512),  procesor > 1GHz 
 

Instalacja systemu magazynowego. 
 
Instalujemy System Magazynowy : 
Aby mo� na by
o zapozna�  si�  z dzia
aniem Mozarta nale� y wpisa�  troch�  danych do systemu 
magazynowego : 
�¦ za
o� y�  niezb� dne magazyny 
�¦ pewn�  ilo��  produktów i surowce niezb� dne do ich wykonania oraz przyj��  je na magazyny 
�¦ zak
adamy równie�  kartoteki firm : odbiorców i dostawców 
 
�¦ Przy pierwszym uruchomieniu musi by�  w eNovej u� ytkownik “Administrator”, a w 
Subiekcie GT “Szef” – tu dodatkowo wymagana jest aktywowana Sfera dla Subiekta GT  
 

Instalujemy Mozarta. 
 
�¦ Instalujemy z p
ytki Systemu Magazynowego Microsoft .NET FrameWork 2.0 (np. katalog 
WSPOLNE/DotNet na CD InsERTu) 
�¦ Instalacj�  inicjujemy poprzez uruchomienie programu Setup.exe znajduj� cego si�  na p
ytce 
instalacyjnej Mozarta. Nale� y post� powa�  zgodnie z podpowiedziami instalatora. 
 
UWAGI  – zalecenia dotycz� ce czynno� ci instalacyjnych i nie tylko : 

1. Po instalacji SGT robimy upgrade z pliku Ulepsz 1.07 z p
yty instalacyjnej Mozarta, a 
nast� pnie robimy dearchiwizacj�  z katalogu SGT_Mivico z p
yty Mozarta. 

2. Do katalogu w którym zainstalowany zosta
 Mozart (np. C:\Program Files\MozartGT) 
kopiujemy katalog Konfigi z p
yty. 

3. Po uruchomieniu programu zak
adamy Punkty Monitorowania : Program / Systemowe / 
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... - musi by�  punkt zaopatrzenia, jeden zwyk
y (produkcyjny - bez zaznaczonych 
"czeków"), wysy
ka niekonieczna. Produktom przyporz� dkowywa�  zwyk
e PM. 

4. Otwieramy okno Zlecenia (Toolbar) i dodajemy zlecenie (dowolne "na szybko"). 
Zamykamy okno i ponownie otwieramy. Je� eli klikniemy "praw�  mysz� " w nag
ówek, to 
pojawi si�  na menu podr� cznym pozycja "Poka�  / ukryj kolumny" - wybieramy, 
przesuwamy troch�  w dó
, aby nie przes
ania
a kolumn i przeci� gamy na list�  tego okna 
te kolumny z grida, które s�  nam niepotrzebne (zw
aszcza "Cechy - s�  to pola w
asne 
SGT) lub wybieramy co�  z tej listy i umieszczamy w� ród nag
ówków. Dopasowa�  
szeroko��  i kolejno��  kolumn do osobistych preferencji 

5. Nie usuwa�  Punktów Monitorowania i nie usuwa�  z SGT towarów zdefiniowanych w 
Mozarcie jako produkty. 

 
 
 

Pierwsze uruchomienie programu. 
 
 

 
Rys.3 Ekran logowania 
 
Po uruchomieniu aplikacji pojawia si�  okno logowania (rys.3), na którym wybieramy baz�  na 
której chcemy pracowa�  albo zaznaczaj� c Nowa i wpisuj� c nazw�  (np. MozartTest) mo� emy 
utworzy�  now�  baz� , na której chcemy pracowa� , po klikni� ciu OK. pojawi si�  okno programu 
Magazynowego, gdzie w przypadku Nowej bazy wybierzemy,  � ród
o (baz� ) z której 
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chcieliby� my korzysta� , a nast� pnie logujemy si�  do systemu Magazynowego. W przypadku 
pierwszego uruchomienia pojawi si�  ekran (Rys.4)na którym podajemy licencj�  i kod 
aktywacyjny w przypadku Dema wystarczy klika�  OK nie wpisuj� c kodu aktywacyjnego 
(program uruchomi si�  z ograniczon�  funkcjonalno� ci� ). 
 

 
Rys.4 Licencja programu 



( Baza danych Mozarta ) 
 
Podczas pierwszego uruchomienia program wy� wietli informacje o b
� dzie logowania do bazy, 
a po “OK”, zapyta nas po chwili o lokalizacj�  jego (Mozarta) bazy danych – obraz stosownego 
ekranu znajduje si�  na rys.60., z t�  ró� nic� , � e tu okienko “Edycja parametrów bazy SQL” 
pojawi si�  na tle pulpitu – Mozart nie jest jeszcze uruchomiony.  
Otwieramy list�  dost� pnych serwerów, wybieramy w
a� ciwy i podajemy login i has
o – 
wszystko tak samo, jak dla Systemu Magazynowego. 
 

( Baza danych Systemu Magazynowego ) 
 
Nast� pnie zostaniemy poproszeni o wybranie bazy Systemu Magazynowego, z któr�  ma 
wspó
pracowa�  Mozart – obraz stosownego ekranu znajduje si�  na rys.65, z t�  ró� nic� , � e tu 
okienko “Edycja parametrów bazy SQL” pojawi si�  na tle pulpitu – Mozart nie jest jeszcze 
uruchomiony.  
 
( Rejestracja programu ) 
 
Podczas pierwszego – i nast� pnych, je� eli nie wpiszemy odpowiedniego kodu – uruchomienia 
pojawi si�  równie�  ekran umo� liwiaj � cy wpisanie kodu rejestracyjnego programu (rys.) wraz z 
informacj�  o czasie dzia
ania programu w “trybie próbnym” - po tej dacie program przestanie 
dzia
a� .



 1

Rozpoczynamy prac�  z Mozartem. 
 

( Logowanie ) 
 
Nast� pnym ekranem, który pojawia si�  tak� e podczas normalnej pracy zarejestrowanego 
programu, jest ekran logowania do programu magazynowego. Przyj� to zasad� , � e Mozart 
“przejmuje” u� ytkowników zarejestrowanych w programie magazynowym, z którym 
wspó
pracuje. 
Po wybraniu u� ytkownika i wpisaniu jego has
a, pojawia si�  ekran g
ówny programu (rys.20) 

Rys.20.  Ekran startowy programu. 
 

( Ekran zlece�  produkcyjnych – skok w czasie ;) 
 
 Zatrzymajmy si�  chwil�  na widoku, który pokazuje si�  po naci� ni� ciu przycisku “Zlecenia” na 
toolbarze ekranu g
ównego. Na rys.30. pokazany jest widok ekranu, do którego doprowadz�  
nas opisane na nast� pnych stronach kroki. W tej chwili jednak przeniesiemy si�  na chwil�  w 
przysz
o��  i popatrzmy na cel, do którego zmierzamy, aby owe kroki sta
y si�  dla nas bardziej 
zrozumia
e. 
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Rys.30.  Ekran zlece�  produkcyjnych. 
 
G
ównym ekranem, z którym pracuj�  osoby korzystaj� ce z Mozarta. – centrum dyspozycyjnym 
– jest w
a� nie ten ekran. 	� czy on funkcje klasycznej listy zlece�  z pewnego rodzaju tablic�  
wska� ników, gdzie jednym rzutem oka wida�  stan realizacji i zagro� enia. 
 
Nale� y od razu zauwa� y� , � e sami projektujemy to (kolumny), co b� dzie widoczne na tym 
ekranie – opis jak modyfikowa�  znajduje si�  poni� ej (str. 7).  
 
Pojedyncza linia tabeli zawiera podstawowe informacje zbierane o zleceniu (nie wszystkie 
musz�  by�  widoczne w tabeli) – s�  to kolumny od “Numer” do “Symbol” na rys.30. - wersja 
demo nie umo� liwia projektowania tych kolumn. Jest te�  lista podzlece�  realizowanych np. na 
ró� nych stanowiskach, wydzia
ach itp. :  kolumny od “Zakup” do “WYS”, nazywane przez nas 
punktami monitorowania (PM) – czyli te miejsca, dzia
y, ... , które s�  wg nas krytyczne i które 
powinni� my obserwowa�  - ich ilo��  i zachowanie jest definiowana przez u� ytkownika. 
 
Przyk
adowo, na rys.30. Mamy nast� puj� ce punkty monitorowania : “Zakup” (dz. Zakupów 
surowców),  stanowiska pracy : “SC-1”, “ST-L”, “ST-B”, “ST-D1”, “ST-D2”, “SM-1”, “SM-2” 
oraz dzia
 wysy
ki : “WYS”. 
W kolumnach PM s�  umieszczane podzlecenia zwi� zane z realizacj�  zlecenia klienta (równie�  
g
ówne, “produkuj� ce” ko� cowy produkt – ich sposób zachowania zale� y od definicji, jak�  
przydzielimy temu PM. 
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Wszystkie kolumny mo� na – klikaj� c w nag
ówki kolumn - sortowa�  (rosn� co, malej� co), 
mo� na sortowa�  równie�  wg wielu kolumn równocze� nie (z SHIFT). Tabela posiada 
mo� liwo��  grupowania, filtrowania, szukania przyrostowego – szczegó
owe informacje 
znajduj�  si�  w dalszej cz�� ci instrukcji. 
 
Na ekranie znajduj�  si�  tak� e „check” Zlecenia zako� czone, który umo� liwia ukrycie 
(domy� lnie) b� d�  wy� wietlanie zako� czonych zlece� . 
 
 
Przyj� ta w przedstawionym widoku (rys.30) konwencja pozwala oznacza�  stan zaawansowania 
prac w (PM) poprzez dodawanie do numeru podzlecenia litery “W” z lewej strony, je� eli 
zosta
o ono wydane do realizacji oraz “Z”, je� eli zosta
o zako� czone – dodatkowo ka� da z tych 
faz ma swój kolor, na jaki zmienia si�  t
o komórki (definiowany przez u� ytkownika). 
Podzlecenia “nie ruszone” maj�  t
o “bia
e” -  inny jest kolor dla zlece�  rozpocz� tych, a inny dla 
zako� czonych. Dzi� ki temu stan zlecenia i punktów zagro� onych jest widoczny 
natychmiastowo, bez � mudnego przegl� dania setek nic nie mówi� cych liczb. Nie s�  to jedyne 
mo� liwe w programie widoki zlece� . 
 
Dzi� ki takiej konstrukcji i du� ym mo� liwo� ciom zarz� dzania danymi pozwala ona (tabela 
zlece� ), z jednej strony, skupi�  si�  okre� lonej osobie na interesuj� cym j�  aspekcie produkcji 
(zarz� d, odpowiedzialni za wysy
k� , kierownicy produkcji, dzia
y kontaktuj� ce si�  z 
odbiorcami) z jednoczesnym wgl� dem na prace innych dzia
ów mog� cych wp
yn��  na te 
zadania np. aktualny stan realizacji zlece�  i wynikaj� cymi z tego ewentualnymi zagro� eniami. 
Pozwala to reagowa�  na problemy z odpowiednim wyprzedzeniem. 
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(Modyfikacja uk
adu kolumn ) 
 
Aby zmodyfikowa�  ekran tabele zlece�  (doda� , b� d�  usun��  kolumn� ) nale� y klikn��  PPM na 
którym�  z nag
ówków tabeli. 

 
Rys.31.Menu podr� czny nag
ówków tabeli zlece�  
 
Na ekranie pojawi
o si�  okno wyboru. 

 
Rys.31-a. 
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Po wybraniu „Poka� /Ukryj kolumny” pojawi si�  nowe okienko, w którym znajduj�  si�  listy 
mo� liwych do dodania kolumn. 

 
Rys.32.Menu modyfikacji kolumn 
 
By doda�  now�  kolumn�  klikamy i przytrzymujemy na wybranej nazwie (w prezentowanym 
przypadku jest to kolumna Koszty Nadzwyczajne Planowane) i przenosimy na wybrane 
miejsce, po puszczeniu przycisku pojawi si�  wybrana kolumna. Prosz�  pami� ta�  i�  zamiast 
kolumny mo� na doda�  wiersz, który b� dzie dodatkowo wy� wietlany przy ka� dym zleceniu 
(przyk
ad na nast� pnym rysunku). 
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Rys.32-a.Modyfikowanie tabeli 
 
By usun��  kolumn�  („wiersz”) nale� y uruchomi�  okienko Poka� /Ukryj kolumny (PPM, na 
nag
ówku tabeli, kolumny, poka� /ukryj kolumny) klikn��  LPM i przytrzyma�  nag
ówek , który 
chcemy usun��  i przenie��  nad okienko Poka� /Ukryj kolumny. 
 
 Mo� na tak� e modyfikowa�  kolejno��  kolumn, wystarczy klikn��  LPM i przytrzyma�  na 
wybranym nag
ówku i przesun��  go na nowe miejsce. 
 
Mo� liwa jest tak� e modyfikacja w
a� ciwo� ci czcionki zarówno nag
ówków jak i zlece� . By to 
uczyni�  klikamy LPM na wybranej kolumnie i wybieramy kolumny, prosta edycja. 
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Rys.32-b. Edycja kolumn 
 
W oknie, które si�  pojawi
o (Edycja ustawie�  kolumny) mo� e zmieni�  tytu
 nag
ówka kolor 
czcionki, a tak� e wej��  do okno modyfikacji czcionki (po klikni� ciu LPM w przycisk Edytuj). 
 

( Harmonogramowanie – co to jest i jak si�  z tego korzysta ) 
 
Harmonogramowanie to funkcja programu s
u�� ca do graficznego przedstawienia (przy 
pomocy diagramu Ganta) i zarz� dzania czasem produkcyjnym maszyn. By skorzysta�  z tej 
funkcji nale� y najpierw stworzy�  „s
owniki” (na temat s
owników na stronie …), a dok
adnie 
„s
ownik maszyn” i „s
ownik operacji”. Nast� pnym krokiem jest dodanie maszyny do produktu 
(opisane przy okazji tworzenia produktu).  Harmonogramowania mo� na u� ywa�  tylko do 
zlece�  zbilansowanych. 
 
� eby utworzy�  harmonogram nale� y klikn��  PPM w wierszu wybranego zlecenia (prosz�  
pami� ta�  i�  klikni� cie w kolumnie dzia
ów wywo
a inne funkcje).I wybra�  
harmonogramowanie, wy� wietl. 
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Rys.33.Harmonogramowanie 
 
Pojawi
o si�  nowe okno „Podgl� d Harmonogramu” 

 
Rys.33.Ekran harmonogramu – ekran g
ówny 
 
Okno sk
ada si�  z trzech cz�� ci dwóch paneli i belki z przyciskami. Na panelu z lewej 
wy� wietlane s�  od góry maszyny u� ywane w zleceniu, nast� pnie terminy zlecenia, które 
pokazuj�  miejsce rozpocz� cia si�  zlecenia  i  pokazuj� ce miejsce zako� czenia zlecenia. Na 
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panelu prawym b� d�  wy� wietlane informacje na temat wykorzystania konkretnych maszyn. Na 
belce patrz� c od lewej mam dost� p do kalendarza (je� li rozwiniemy), na którym mo� na ustawi�  
od którego dnia chcemy � ledzi�  zlecenie (domy� lnie jest to data rozpocz� cia zlecenia). 
Nast� pnym przyciskiem jest Filtr, po klikni� ciu LPM na nim pojawi nam si�  okno Filtr,  

 
 Rys.33-a. Harmonogram – menu filtr 
 
W którym mo� emy wybra�  dla których maszyn i zlece�  chcemy ogl� da�  na diagramie. 
 
Kolejnym przyciskiem jest przycisk Opcje, po klikni� ciu LPM na nim pojawi nam si�  okno 
Opcje, 

 
 Rys.33-b. Harmonogram – menu opcje 
 
Mo� emy tu ustawi�  jak program ma reagowa�  przy ponownym „przeliczaniu harmonogramu”, 
czy program ma wykonywa�  ustalon�  liczb�  iteracji   (dla ustawienia domy� lnego, czyli 
maksymalna mo� liwa  program wykonuje po kolei 20 zaimplementowanych algorytmów 
szeregowania dla uzyskania optymalnego wyniku, w przypadku ustalonej ilo� ci u� ytkownik 
sam mo� e wybra�  ile ma by�  powtórze� , przy czym je� eli wybierze mniej ni�  20 to program 
skorzysta z cz�� ci algorytmów, a je� eli wi� cej ni�  20 to program wykona 20 algorytmów, a 
potem b� dzie wykonywa
 „mutacj� ” losowo wybranych algorytmów).  Mo� emy tak� e wp
ywa�  
na ustawienia siatki diagramu oraz odst� py mi� dzy poszczególnymi obiektami. Przy 
wy� wietlaniu korzystam z za
o� enia i�  szeroko��  pola w którym wy� wietlany jest diagram 
podawany jest w pikselach, parametrem odpowiadaj� cym za to jest g� sto��  siatki poziomej, 
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natomiast parametr szeroko��  piksla okre� la jakiej warto� ci czasu odpowiada jeden piksel (np. 
by uzyska�  widok pokazuj� cych co si�  b� dzie dzia
o w ci� gu 48h ustawiamy szeroko��  
piksla=6min, a g� sto��  siatki poziomej=480, bo je� eli 1 piksel=6min to 10pikseli=60min=1h 
co pomno� one przez 48h daje nam 480pikseli jako szeroko��  ca
ego ekranu). 
 
Klikni � cie LPM w przycisk „Przelicz Harmonogram” spowoduje uruchomienie algorytmu i 
wy� wietlenie proponowanego wykorzystania czasu maszyn. 
 
Przycisk „Zapisz zmiany” s
u� y do zapisywania zmodyfikowanego harmonogramu ( po 
zapisaniu automatycznie zamyka okno „Podgl� d Harmonogramu” ), a przycisk „Anuluj 
zmiany” zamyka okno nie zapisuj� c wniesionych zmian.  
 
By narysowa�  diagram klikamy LPM w przycisk „Przelicz Harmonogram” i otrzymujemy 
ekran ja poni� ej (dla ka� dego zlecenia b� dzie on wygl� da
 troch�  inaczej) 

 
Rys.34.Harmonogram – diagram Ganta 
 
Na tym ekranie wida�  harmonogram dla trzech zlece�  ( ró� ne kolory, dla ró� nych zlece�  ). 
Oprócz prostok� tów wizualizuj� cych poszczególne zadania , widoczne na ekranie s�  dwie 
pionowe-przerywane linie, pierwsza z lewej biegn� ca przy lewych kra� cach prostok� tów 
obrazuj� cych zlecenie nr. 3 ( pierwsza liczba przy prostok� cie zadania oznacza nr. zlecenia 
którego dotyczy ), liczba po my� lniku oznacza nr. operacji (b� d� cy numerem podzlecenia, 
która b� dzie wykonywana )[ np. pierwszy prostok� t oznaczony 3-2 dotyczy zlecenia P/06/0003 i 
podzlecenia nr. 02 ] to linia rozpocz� cia zlecenia (w tym przypadku obydwa zlecenia 
rozpoczynaj�  si�  o tej samej porze). Linia druga   (przerywana) przebiegaj� ca przez � rodek 
prostok� ta wizualizuj� cego termin zako� czenia zadania (pomara� czowy prostok� t w wierszu 
Terminy zada� ) pokazuje termin, w którym  zlecenie musi si�  zako� czy� . 

 
Na prawym panelu pojawi
y si�  nam prostok� ty przedstawiaj� ce czynno� ci wykonywane na 
maszynach. Klikaj� c na którym�  z zada�  (prostok� tów) PPM otwieramy pole wyboru 
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Rys.34-a.Harmonogram – diagram Ganta – menu podr� czne (pod PPM) 
 

Na którym mo� emy wybra�  czy chcemy obejrze�  
„Status” zlecenia 
na którym wy� wietlana jest ilo��  zada� , operacji i 
d
ugo��  ich trwania na wybranej maszynie. Mo� liwe 
jest tak� e ustawienie szeregowania (sposobu 
dozwolonej modyfikacji zlecenia na diagramie). 

  
 

Rys.34-b.Harmonogram – status 
·  Nie do ruszenia – oznacza zablokowanie (automatycznej, r� czna jest dalej mo� liwa) 

mo� liwo� ci modyfikacji 
·  Pauza – oznacza i�  maszyna z jaki�  powodów jest nieczynna (remont, urlop obs
ugi itp.) 
·  Zaszeregowana od ko� ca - oznacza i�  mo� liwa jest modyfikacja, a program próbuje 

umie� ci�  zadanie jak najpó� niej 
 
 
W przypadku wybrania „Info o zleceniu” pojawi si�  okno „Zlecenie produkcyjne nr: ” 
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Rys.34-c. info o zleceniu – informacje                    Rys.34-d. info o zleceniu - dokumenty 
 
 

W oknie tym s�  dwie zak
adki Informacje i Dokumenty znajduj�  si�  informacj�  na temat 
dokumentów analogiczne jak w  oknie Podgl� d zlecenia (opisanym na str.  przy okazji 
omawiania okna  Podgl� d zlecenia ). 
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(Co to s�  s
owniki – menu „S
owniki”) 
 
Menu s
owniki znajduje si�  na g
ównej belce programu: 

 
Rys35.   Menu „S
ownik” 
 
S
owniki w Mozarcie to wewn� trzny zbiór opisów wykorzystywanych przez program, nie s�  
one importowane z systemu magazynowego (wyj� tki to Pracownicy, którzy s�  importowani z 
systemu magazynowego oraz Sk
adniki, które s�  omówione na str.!!!  (jest to skrót do menu 
Sk
adniki)). Pozosta
e z pozycji w menu mo� emy podzieli�  na dwie grupy: 
 Grupa pierwsza 

·  Grupy produktów (Rys.35-a) 
·  Grupy cenowe (Rys.35-b) 

S
owniki te s�  opcjonalne i mog�  by�  tworzone je� eli zaistnieje taka potrzeba. S
u��  one jako 
dodatkowa informacja na temat produktu. 

     
        Rys.35-a.Grupy cenowe       Rys.35-b.Grupy produktów 
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Okna tych s
owników posiadaj�  standardowe przyciski s
u�� ce do dodawania, poprawiania i 
usuwania wprowadzanych informacji. 
 
 Grupa druga 

·  Maszyny 
·  Operacje 

Utworzenie tych s
owników jest konieczne je� eli planowane jest u� ywanie 
harmonogramowania (str.8) s�  to s
owniki zawieraj� ce informacj�  na temat urz� dze�  
(maszyny) u� ywanych w procesie produkcyjnym oraz czynno� ciach (operacji), które b� d�  w 
ramach tego procesu wykonywane. 
 

W tym oknie (S
ownik maszyn Rys.(36)) 
wida�  wprowadzone s
ownika maszyny 
wykorzystywane w produkcji (maszyny te 
s�  nast� pnie wykorzystywane w opisie 
sk
adnika na str.32). Na ekranie 
dodawania widocznym poni� ej 

 
 
 
 

Rys.36 
 
Mamy trzy pola: 

·  Symbol – u� ywany do identyfikacji podczas dodawania w opisie sk
adnika (str.32) i 
wykorzystywany jest diagramie Ganta  (patrz harmonogramowanie str.8) 

 
·  Nazwa – nazwa maszyny (dowolna, s
u�� ca do opisu zrozumia
ego dla u� ytkowników) 
·  Opis – dowolny tekst 

 
S
ownik operacji jest zbudowany analogicznie jak s
ownik maszyn. 
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Rys.36-a  
 
 
 (Przygotowanie programu do pracy - menu “Program” ) 
 
Aby program móg
 wykonywa�  powy� sze funkcje, musimy go skonfigurowa� . W tym celu 
wchodzimy do menu “Program” - ma ono struktur�  jak na rys.40. 

 
Rys.40. Struktura menu “Program” 
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( Zmiana operatora ) 
 
Pierwsz�  rzecz� , która mo� emy tu zrobi� , to zmieni�  aktualnego operatora  programu – 
wybieramy go z listy (wspólnej z Systemem Magazynowym). O konstruowaniu tej listy 
opowiemy sobie pó� niej, przy okazji omawiania menu “Operatorzy”. 
 
 
UWAGA.  
Obie poni� sze opcje s�  zwykle nieu� ywane, poniewa�  s�  ustawiane podczas pierwszego 
uruchomienia programu, niemniej ... istnieje taka mozliwo�� . Trzeba jednak pami� ta� , � e  
jest to mo� liwe jedynie na pocz� tku prac, gdy nie zainicjowali� my jeszcze � adnych 
produktów w Mozarcie. Zrobienie tego po takiej inicjacji doprowadzi do 
rozsynchronizowania obu baz ! 
 
 
( Wskazanie serwera, na którym znajduj�  si�  dane Mozarta ) 
 
Otwieramy list�  dost� pnych serwerów, wybieramy w
a� ciwy i podajemy login i has
o – 
wszystko tak samo, jak dla Systemu Magazynowego -  rys.60. 
 
( Baza danych Systemu Magazynowego ) 
 
W oknie “Edycja parametrów bazy SQL” mo� emy wybra�  z listy potrzebna baz� . 

 
Rys.60. Wskazanie serwera z baz�  Mozarta. 
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Rys.65. Wybór bazy danych Systemu Magazynowego. 
 
( Definicje “Punktów Monitorowania” ) 

 
Rys.70.  Lista punktów monitorowania. 
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Po wybraniu z opcji  Program / Systemowe / Punkty monitorowania pojawi si�  nam ekran, jak 
na rys.70. 
 
Ka� dy punkt monitorowania jest scharakteryzowany przez nast� puj� ce parametry-kolumny : 
�¦ Numer  -  identyfikator kolumny, nie powinien by�  zmieniany po utworzeniu pierwszego 
zlecenia 
�¦ Symbol  -  5-cio znakowy napis, który pojawi si�  na ekranie zlece�  
�¦ Nazwa  -  pe
na nazwa punktu monitorowania 
�¦ Wzór wydruku  -  wzory wydruków kart monta� owych 
�¦ Zako� czenie zlecenia  -  mo� liwe akcje przy raportowaniu 
�¦ Kolejno��   -  kolejno�� , w jakiej pojawiaj�  si�  PM na ekranie zlece�  
�¦ Z  -  definiuje PM jako odpowiedzialny za Zaopatrzenie 
�¦ R  -  tymczasowo nieu� ywany 
�¦ W  -  definiuje PM jako odpowiedzialny za Wysy
k�  
�¦ KL -   Karty limitowe 
 
 
( Edycja “Punktów Monitorowania” ) 
 
Na rys.80. widzimy formatk�  edycji wybranego punktu monitorowania.  Wybrany PM jest 
odpowiedzialny za Zaopatrzenie, dlatego ma zaznaczone pole wyboru “Punkt zaopatrzenia” -  
taki punkt musi by�  i mo� e by�  tylko jeden. Na rys.90. wida�  list�  mo� liwych do wyboru 
wzorców wydruku Karty Monta� owej, który odbywa si�  po przydzieleniu okre� lonego 
podzlecenia wybranemu pracownikowi. 

 
Rys.80. Edycja punktu monitorowania. 



 19

 

Rys.90 Edycja “Punktów Monitorowania” - wybór typu wydruku. 
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( Edycja “Punktów Monitorowania” - wybór typu zako� czenia ) 
 

Rys.100 Edycja “Punktów Monitorowania” - wybór typu zako� czenia. 
 
W trakcie raportowania podzlecenia mo� e by�  wykonywana – w zale� no� ci od definicji PM – 
pewna akcja. To w
a�nie definiujemy na rys.100. A oto wykaz tych akcji : 
�¦ Brak  -  domy� lna warto��  tego pola, która powinna by�  zmieniona na jedn�  z poni� szych – 
mo� e by�  pozostawiona dla punktu Zaopatrzenia i Wysy
ki, które maj�  w
asne, specyficzne 
akcje 
�¦ Tylko Raport  -  powstaje tylko raport, nie ma � adnych dokumentów magazynowych 
�¦ Generowanie_PW_ilo�� _100 - typ raportu generuj� cy dokument PW po wykonananiu 
zaplanowanej ilo� ci 
�¦ Generowanie_PW_z_potwierdzeniem_ilo� ci  -  typ raportu generuj� cy dokument PW  
umo� liwiaj � cy wpisanie ilo� ci wykonanych produktów ró� n�  od zaplanowanej, raporty 
cz�� ciowe 
�¦ Generowanie_RW_ilo�� _100  -  Zasadniczo dokument RW na surowce potrzebne do 
wykonania zlecenia jest generowany podczas przydzielania zlecenia pracownikowi (na 
poczatku) – bywaj�  jednak sytuacje, gdy wiemy co zosta
o zu� yte dopiero po zako� czeniu 
zlecenia i do tego s
u� y ta opcja. Dodatkowo jest generowany dokument PW po wykonaniu 
zaplanowanej ilo� ci 
�¦ Generowanie_RW_z_potwierdzeniem_ilo� ci -  Generowanie RW po zako� czeniu zlecenia. 
Dodatkowo jest generowany dokument PW umo� liwiaj � cy wpisanie ilo� ci wykonanych 
produktów ró� n�  od zaplanowanej, raporty cz�� ciowe 
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( Dodanie nowego “Punktu Monitorowania” ) 
Na rys.110. znajduje si�  formatka gotowa do wpisania nowego punktu monitorowania. 
 
( Usuniecie punktu monitorowania ) 
Na rys.120. widzimy reakcj�  programu na polecenie usuni� cia punktu monitorowania. 

Rys.110  Dodanie nowego punktu monitorowania. 
 

 
Rys.120  Usuniecie punktu monitorowania. 
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( Konfiguracja ) 
Teraz, gdy zdefiniowali� my ju�  kolumny podzlece� , które pojawi�  si�  na ekranie z rys.30. 
ustawimy inne parametry tego i innych ekranów Mozarta. 
 
( Konfiguracja – kolory ) 
Na tym ekranie definiujemy ró� ne elementy kolorystyki zlece�  nale�� cych do ró� nych typów. 

Rys.130  Kolory przydzielane zleceniom ró� nych typów. 
 
 

(Konfiguracja – Zamówienia konfiguracja) 
Na tym ekranie mo� na wprowadzi�  w
asny kod który b� dzie wykonywany przy generowaniu 
zlece�  produkcyjnych z zamówie�  klientów z programu magazynowego 
 
UWAGA – jest to opcja tylko dla osób przeszkolonych – z
e warto� ci mog�  spowodowa�  
dziwne lub b
� dne zachowanie programu. 
 
 
( Konfiguracja – koszty pracy ) 
Rys.150. przedstawia ekran zawieraj� cy domy� lne (dla ekranu definicji produktu) parametry 
kosztów pracy. 
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Rys. 140 Konfiguracja- zak
adka Zamówienia konfiguracja 
 

Rys.150  Konfiguracja – koszty pracy : parametry domy� lne. 
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( Konfiguracja – czcionki  ) 
 
Na rys.160. widzimy ekran, na którym mo� emy zdefiniowa�  czcionki u� ywane na ekranie 
zlece�  w kolumnach PM – poniewa�  chcemy aby wpisy by
y “jedne pod drugimi” nale� y 
u� ywa�  czcionki o sta
ej szeroko� ci. 
Na tym ekranie wybieramy równie�  czcionk�  wykorzystywan�  przez edytor struktur 
produktów.  

Rys.160  Konfiguracja – wybór czcionki dla podzlece�  i struktur. 
 

(Konfiguracja –  Ekran zlece�  konfiguracja ) 
Ekran z rys.170 pozwala zdefiniowa�  zachowania i wygl� d ekranu zlece�  : 
�¦ Grupowanie  -  przeniesienie nag
ówka tabeli na specjalny obszar nad ni�  powoduje 
pogrupowanie danych tabeli zlece�  wg warto� ci tej kolumny np. wg. Odbiorców. Grupowa�  
mo� na wg wielu kolumn jednocze� nie. 
�¦ Filtrowanie  -  pojawi si�  pod nag
ówkiem pole, w które je� eli b� dziemy wpisywa�  tekst, to 
w tabeli pozostan�  tylko zapisy, od niego si�  zaczynaj� ce w tej kolumnie  
�¦ Zaawansowane filtrowanie  -  uruchamia zaawansowane filtrowanie na wzór znanego np. z 
arkuszy kalkulacyjnych 
�¦ Kolor t
a ...  -  definiujemy kolor wyselekcjonowanego zapisu w tabeli zlece�  
Szeroko��  kolumn  -  szeroko��  kolumn Punktów Monitorowania – szeroko��  tych pól jest 
wspólna i mo� na ja  
zmienia�  tylko w tym miejscu. 
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( Konfiguracja – Inne ) 
Na rys.180 podajemy nast� puj� ce parametry steruj� ce dzia
aniem programu : 
�¦ Aktualny rok   -  pobierany jest przy generowaniu numeru zlecenia produkcyjnego 
�¦ Domy� lna ilo��  dni na realizacj�  zlecenia  -  domy� lna ró� nica dni pomi� dzy dat�  
rejestracji zlecenia a jego terminem realizacji 
�¦ Dokument PW  -  typ dokumentu PW w Systemie Magazynowym 
�¦ Dokument RW  -  typ dokumentu RW w Systemie Magazynowym 
�¦ Typ dokumentu rezerwacji  -  typ dokumentu  rezerwacji w Systemie Magazynowym 
�¦ Typ dokumentu wysy
ki  -  typ dokumentu WZ w Systemie Magazynowym. Nale� y 
pami� ta�  o takim skonfigurowaniu tego dokumentu w Systemie Magazynowym, aby 
dokonywa
 on rezerwacji. 

 
Rys.170  Konfiguracja – parametry ekranu zlece� . 
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Rys.180 Konfiguracja – zak
adka inne.
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( Konfiguracja – Magazyny ) 
 

 
Rys.185 Konfiguracja – Zak
adka Magazyny. 
 
�¦ Magazyn surowców  -  domy� lny magazyn dla dokumentów RW 
�¦ Magazyn pó
produktów  -   domy� lny magazyn pó
produktów  dla dokumentów 
magazynowych 
�¦ Magazyn produktów  -   domy� lny magazyn produktów  dla dokumentów magazynowych 
�¦ Magazyn braków  -   domy� lny magazyn braków  dla dokumentów magazynowych 
�¦ Magazyn odpadów  -   domy� lny magazyn odpadów  dla dokumentów magazynowych 
�¦ Magazyn wej� ciowy dla KL  -   domy� lny magazyn wyj� ciowy dla KL  dla dokumentów 
magazynowych 
 

( Menu operatorów ) 
W
a� ciwie teraz mo� emy zdefiniowa�  operatorów programu i ich uprawnienia. Jak pami� tamy, 
Mozart ma wspólnych operatorów z Systemem magazynowym i tylko dodaje im uprawnienia 
do dzia
ania w swoim obr� bie – dlatego operator (je� eli go nie ma) musi by�  najpierw dodany 
w Systemie Magazynowym, a dopiero potem definiujemy go w Mozarcie. 
Na rys.190. Wida�  struktur�  menu operatorów. 
 
( Role ) 
Na rys.200. Znajduje si�  lista dost� pnych ról, czyli gotowych szablonów, które mo� na 
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przydziela�  nowym operatorom. 
Je� eli wybierzemy na tym ekranie “Dodaj” lub “Popraw” to wejdziemy w edycj�  roli (rys.210) 
– mo� emy zaznaczy�  jakie uprawnienia ma rola o okre� lonej nazwie – standardowo ekran ten 
pojawia si�  ze pe
nymi uprawnieniami. 

 
Rys.190.  Menu operatorów. 
 

 
Rys.200.  Lista dost� pnych ról (dla operatorów). 
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Rys.210.  Edycja parametrów wybranej roli. 
 
( Lista operatorów edycja ) 
 
Teraz, gdy mamy zdefiniowane role, mo� emy wej��  na list�  operatorów i przydzieli�  je (role) 
poszczególnym osobom – rys.220. 

Rys.220.  Lista operatorów – przydzielanie ról. 
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( S
owniki ) 
 
Nast� pn�  pozycj�  w menu s�  s
owniki – rys.230 (opisane na str.15) 

  
Rys.230.  Struktura menu s
owniki. 
 
 
 
 
 
 
 
 

( Sk
adniki ) 
 
Na rys.240. znajduje si�  jeden z wa� niejszych ekranów Mozarta – lista sk
adników.  Tak 
okre� lana jest lista surowców (Typ = M) i produktów (Typ = P)  -  jest ona to� sama z list�  
Towarów w Systemie Magazynowym, ale zawiera dodatkowe informacje dla produktów.  
 
Gdy dodajemy now�  pozycj�  w Systemie Magazynowym – taka jest zawsze kolejno��  
czynno� ci -  pojawia si�  ona na li� cie sk
adników z typem = M, co oznacza surowiec. Tak�  
przyk
adow�  pozycj�  na rys.240. jest  
KOL-5. Aby zdefiniowa�  sk
adnik jako produkt u� ywamy przycisku “Popraw”. 
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Rys.240.  Sk
adniki – lista. 
 
 
 
 
 
 

( Edycja sk
adnika) 
 
Po naci� ni� ciu “Popraw” pojawia si�  nam ekran, jak na rys.245. Wybór opcji “Produkt” w 
sekcji “Typu sk
adnika” powoduje, � e wej� ciowo wyszarzone pola staj�  si�  aktywne. 
 
Nast� pnie wybieramy z listy Punkt Monitorowania  (dzia
, maszyna, ...), na którym jest 
wykonywany produkt. 
 
Teraz mo� emy wybra�  okre� lony typ “Kosztu pracy” i wpisa�  stosown�  stawk� . Spowoduje 
to, � e koszt tworzonego dla produktu dokumentu PW b� dzie równy kosztowi RW (surowców) 
powi� kszonemu o koszty pracy. Dla stawki godzinowej czas wykonania liczymy jako (TPZ + 
ilo��  produktów * TJ + procentowy narzut na Transport).  Je� eli wpisana jest pozycja TKW  
(Techniczny Koszt Wytworzenia) to on b� dzie dodawany do kosztu RW – jest to alternatywna 
metoda uwzgl� dniania kosztów poza materia
owych. 
 
Wielko��  partii  – je� eli jest > zera - jest najmniejsz�  mo� liw�  do produkcji wielko� ci�  
produkcji (nie w demo).
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Rys.245.  Edycja sk
adnika. 
 
Braki  powoduj� , � e program proponuje zwi� kszenie ilo� ci planowanej (np. wynikaj� cej z 
zamówienia klienta) o wpisany tu procent zaokr� glaj� c ilo��  do góry wg pola Precyzja.  
 
Po ustawieniu tych pól wg naszej wiedzy o produkcie – w obecnej wersji programu – nale� y go 
zapisa� , a nast� pnie wej��  ponownie poprzez Popraw : teraz jest ju�  aktywny przycisk 
“Struktura ” 
 
Je� eli b� dziemy chcieli skorzysta�  z harmonogramowania (str.) to koniecznie musimy 
przypisa�  do produktu maszyny i operacje. 

 
Rys.246. Maszyny      Rys.247. S
owniki maszyn 
 
Na rys.246 widzimy list�  maszyn przypisan�  do danego produktu, list�  t�  mo� emy 
modyfikowa�  korzystaj� c z przycisków dodaj/usu� , oprócz tych dwóch przycisków w oknie 
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znajduj�  si�  dwie strza
ki s
u�� ce do ustawiania kolejno� ci wykorzystania maszyn (w 
pierwszej kolejno� ci do produkcji zostanie wykorzystana maszyna o ni� szej warto� ci). Parametr 
kolejno��  jest wykorzystywany w tworzeniu diagramu Ganta do ustalenia, które maszyna ma 
by�  wykorzystana jako pierwsza (np. gdy mamy dwie maszyny, z których jedna jest 
oszcz� dniejsza i nadamy jej kolejno��  1, a drugiej 2 to algorytm b� dzie si�  stara
 wykorzysta�  
maszyn�  oszcz� dniejsz� , a je� li nie b� dzie to mo� liwe uruchomi maszyn�  drug� ). 
Po klikni� ciu LPM w przycisk dodaj pojawi nam si�  okno s
ownik maszyn (rys.247) opisane 
na str.(!! ) wzbogacone o dwa przyciski: wybierz (s
u�� cy do potwierdzenia wyboru) i wyjd�  
(s
u�� cy do zamkni� cia okna bez wprowadzania zmian). 

 

 
 

Rys.248. Operacje       Rys.249. S
ownik operacji 
 
Rys.248 i 249 zawieraj�  analogiczne informacje na temat operacji co rys.246 i 247 na temat 
maszyn. 
 
 
( Struktura produktu ) 
 
Na rys.250. znajduje si�  ekran edycji struktury produktu.  
 
Dla nowego produktu Mozart definiuje domy� lny wariant o nazwie “Nowy” - warianty to 
alternatywne struktury dla tego samego produktu (kartoteki towarowej). Pozwala to na jednym 
indeksie trzyma�  ró� ne konstrukcje, np. w celu uwzgl� dnienia mo� liwego odst� pstwa 
technologicznego.  Warianty mo� na dodawa� , poprawia� , usuwa�  lub kopiowa�  z innych 
produktów. 
 
Nast� pnie dodajemy kolejne sk
adniki – mog�  to by�  surowce lub inne produkty. Poziom 
zag
� bienia jest w
a� ciwie dowolny.  
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Przyciski  + / -  rozwijaj�  lub zwijaj�  ca
�  struktur� . 
 
Przycisk “Materia
y” pokazuje zsumowan�  list�  surowców wyst� puj� cych w produkcie – 
obecnie wymaga zapisania produktu i ponownego wej� cia na ten ekran, gdy�  do tego czasu 
aktywna jest “stara” 
struktura.

 
Rys.250.  Edycja struktury produktu – dodawanie. 
 
Edytowa�  (poprawia� ) mo� emy wy
� cznie tworzon�  w
a� nie struktur�  – nie mo� emy wej��  do 
struktury produktu, który dodali� my jako element i dokona�  tam zmiany –  nale� y zrobi�  to 
bezpo� rednio w tamtym produkcie. 
 
 

( Dodanie sk
adnika do struktury )  
Na rys.250. wida�  formatk�  dodawania nowego sk
adnika.  Nale� y na niej wpisa�  ilo��  brutto i 
netto. Ilo��  brutto to np. powierzchnia u� ytego do rozkroju materia
u, a netto to powierzchnia 
gotowego elementu – ró� nica stanowi odpad u� ytego materia
u. 
Dlatego równie�  w tym miejscu definiujemy kod odpadu (mo� e to by�  ten sam sk
adnik, a 
mo� e by�  inny : np. robimy z kantówki nog�  do krzes
a, a odpad kwalifikujemy jako pozycj�  
kartotekow�  “wióry”) i podajemy jego wielko��  w jednostce odpadu. 
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( Pracownicy ) 
 
Na rys.265. Wida�  list�  pracowników pobran�  z Systemu Magazynowego. Po naci� ni� ciu 
przycisku “Poka� ” wy� wietli si�  dla wyselekcjonowanego pracownika lista, jak na rys.270 – 
pokazuje ona list�  elementów wykonanych przez tego pracownika z dat� , ilo� ci i warto� ci�  tych 
prac. W kolumnie “S” oznaczony jest status zlecenia : “W” - zlecenie wydane, “Z” - zlecenie 
zako� czone. 

Rys.265.  S
ownik pracowników. 
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Rys.270.  Wykaz prac wykonanych przez wybranego pracownika. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
( Menu “Produkcja” ) 
Na rys.280. znajduje si�  struktura menu “Produkcja”.  Funkcje tego menu s�  najcz�� ciej 
u� ywane w Mozarcie, dlatego – dla wygody – zosta
y w wi� kszo� ci “wyci� gni� te” w postaci 
przycisków na 
Toolbar.
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Rys.280.  Struktura menu “Produkcja”. 
 
“Szybkie planowanie” nie jest dost� pne w wersji demonstarcyjnej, za�  do “Dokumentów 
wysy
ki” wrócimy w pó� niejszym czasie, gdy omówimy ju�  Zlecenia. 
 
 
 

( Zamówienia ) 
[ nie dzia
a w wersji demo] 
 
Na rys.290. Znajduje si�  lista zamówie�  gotowych do zamiany na zlecenia produkcyjne. Po 
pod� wietleniu  jakiego�  zamówienia i naci� ni� ciu przycisku “Generuj zlecenia”, program 
utworzy tyle zlece�  produkcyjnych, ile pozycji znajduje si�  na wybranym zamówieniu.  
Zamówienie takie jest nast� pnie usuwane z tej listy. 
 
Na zlecenie – z zamówienia – s przepisywane produkty, data wystawienia i realizacji oraz 
ilo� ci. Pozosta
e pola zlecenia – o ile s�  – s�  wype
niane warto� ciami domy� lnymi. 
 
Na ekranie znajduje si�  równie�  przycisk (ikona lupy) umo� liwiaj � cy podgl� d zawarto� ci 
zamówienia – rys.300. 
Wygenerujmy zlecenia dla tego zamówienia i zobaczmy, jakie skutki wywo
a to na ekranie 
Zlece�  Produkcyjnych – rys.310.
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Rys.290.  Lista zamówie�  do zamiany na zlecenia produkcyjne. 
 

Rys.300. Podgl� d zawarto� ci zamówienia. 
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 ( Zlecenia produkcyjne ) 
 
Na rys.310. Widzimy zlecenia 19 i 20 b� d� ce wynikiem “Generowania zlece� ” na podstawie 
zamówie� . Oprócz wspomnianego na pocz� tku sortowania przez klikanie w nag
ówki kolumn, 
list�  mo� na uporz� dkowa�  przy pomocy znajduj� cego si�  pod ni�  przycisku “abc...” - kolejne 
naci� ni� cia sortuj�  ja wg numeru zlecenia rosn� co lub malej� co. 

 
Rys.310.  Ekran zlece�  produkcyjnych. 
 
 

( Bilansowanie sk
adników ) 
 
Pierwszym krokiem, jaki wykonamy, aby wykona�  np. zlecenie nr 19 b� dzie sprawdzenie, czy 
s�  niezb� dne materia
y. W tym celu klikamy prawym przyciskiem myszy (PPM) na zleceniu 18 
w kolumnie “Zakup” - pojawi si�  komunikat widoczny na rys.320. 
 
Je� eli wybierzemy “Tak”, to program sprawdzi aktualn�  dost� pno��  sk
adników w Systemie 
Magazynowym i dokona ewentualnych rezerwacji.  (w wersji demo musz�  by�  wszystkie 
sk
adniki). Pole w tabeli zmieni kolor i pojawi�  si�  tam litery “W” (przed “()” i oznacza 
wydano zaopatrzeniu do sprawdzenia) oraz “Z” - zako� czono kompletacj�  sk
adników. 
 
Je� eli nie b� dzie dostatecznej ilo� ci sk
adników, to program wy� wietli / wydrukuje stosowna 
list� . Pojawi si�  tylko litera “W” tzn. s�  prowadzone prace, ale nie zosta
y zako� czone.
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Rys.320.  Bilansowanie zlecenia. 
 
 

( Przydzielanie zlecenia pracownikowi ) 
 
Na rys.330 widzimy akcj�  programu po klikni� ciu PPM na polu zlecenia 19 w kolumnie “ST-
L” i rozwini � ciu s
ownika pracowników. 
 
Ta czynno��  ma na celu przydzielenie tego konkretnego pracownika do podzlecenia. Je� eli 
wybierzemy go i zrobimy “Zapisz”, to zostaniemy zapytani o ch��  wydruku zleceni – Karty 
Monta� owej. Jest to – rys.340. - jeden z sze� ciu (sta
ych w wersji demo) wydruków – oprócz 
danych opisowych zlecenia znajduje si�  tam kod kreskowy jednoznacznie identyfikuj� cy 
zlecenia : b� dzie on wykorzystany przy raportowaniu. 
 
Po przydzieleniu podzlecenie zmienia kolor na jasnoniebieski i otrzymuje przed swoim 
numerem (“00” jest zarezerwowane dla produktu g
ównego) liter�  “W” - oznacza to, � e 
podzlecenie zosta
o wydane pracownikowi i jest “w toku” : rys.350. 
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Rys.330.  Przydzielanie zlecenia pracownikowi. 
 

 
Rys.340.  Podgl� d wydruku Karty Monta� owej. 
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Rys.350.  Ekran zlece�  po przydzieleniu podzlecenia pracownikowi. 
 
Na ekranie zlece�  (lewy-dó
) mo� emy dokona�  wyboru widoku g
ówne / wszystkie – o co tu 
chodzi? Otó�  dla pewnych zlece�  mo� e by�  wiele podzlece�  wykonywanych w jednej 
kolumnie (np. wydziale) – w g
ównym widoku widzimy zlecenia tylko jako jedn�  lini� , aby 
zobaczy�  wszystkie nale� y zmieni�  widok. 
Zlecenia w pe
nym widoku s�  przedstawione na rys.350. - nale� y o tym pami� ta�  przy 
przydzielaniu prac, bo na g
ównym widoku pewne podzlecenia b� d�  niewidoczne. 
 
 
 
 
 
 
Mo� liwe jest tak� e wykonywanie operacji jednocze�nie na kilku zbilansowanych zleceniach 
(np. przydzielenie jednego pracownika do kilku podzlece� ). Nale� y w takim przypadku wybra�  
wszystkie, a nast� pnie wciskamy i przytrzymujemy przycisk ctrl i klikamy LPM na wybranych 
zleceniach (np. tak jak na rys.351), a nast� pnie klikamy PPM na kolumnie wybranego dzia
u i 
wybieramy Realizacj�  wybranych zlece�  (rys.351-a), otrzymujemy ekran Realizacja 
zlecenia: (np.)SP-WT (rys.351-b), w którym wybieramy pracownika odpowiedzialnego za to 
zlecenie. Mo� liwe jest tak� e zaznaczanie przy u� yciu klawisza Shift (zaznaczamy pierwsze i 
ostanie interesuj� ce nas zlecenie, a zostan�  zaznaczone wszystkie pomi� dzy nimi). 
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Rys.351 Wykonywanie operacji na kilku zleceniach. 
 

 
Rys.351-a.Wykonywanie operacji na kilku zleceniach 
 

 
Rys.351-b Wykonywanie operacji na kilku zleceniach 
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( Raportowanie zlecenia ) 
 
Za
ó� my, � e pracownik w
a� nie sko� czy
 przydzielon�  mu powy� ej prac�  i przychodzi do np. 
brygadzisty z informacj�  o wykonaniu zadania. Ten bierze od niego Kart�  Monta� ow�  zlecenia, 
uruchamia Raportowanie (przyciskiem na Toolbarze) i wczytuje czytnikiem kod kreskowy. W 
razie awarii czytnika mo� e te�  ten kod (zawieraj� cy numer zlecenia rozszerzony o podzlecenie) 
wpisa�  r� cznie lub wybra�  z listy zlece�  w toku i zaakceptowa�  go klawiszem “Tab” na 
klawiaturze. 
 
W ka� dym z tych przypadków pojawi si�  ekran zlecenia – rys.360. - jego wygl� d zale� y od 
typu zlecenia, co jest definiowane przez rodzaj akcji raportowania dla danej kolumny (Punktu 
Monitorowania). 
W naszym konkretnym przypadku – zlecenie nr 19, kolumna ST-L – jest to zlecenie, dla 
którego dokument RW jest tworzony przy wydawaniu zlecenia . Tworzone s�  dokumenty PW 
na produkt z potwierdzeniem ilo� ci wykonanej (i ewentualnie odpad). W tym przypadku, je� eli 
zlecenie zosta
o wykonane w ca
o� ci, nale� y zaznaczy�  “Zako� cz zlecenie”, a je� eli zlecenie 
jest wykonane cz�� ciowo to pozostawiamy to pole puste i zaznaczymy gdy wykonana zostanie 
ostatnia partia. 
Na rys.370 wida� , � e podzlecenie otrzyma
o na ko� cu liter�  “Z” (zako� czono) i zmieni
o kolor 
na ciemnoniebieski. 
 

  Rys.360.  Ekran raportowania zlecenia. 
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Rys.370. Ekran zlece�  po zako� czeni podzlecenia (NrZlec=19, ST-L). 
 
 
( Wysy
ka ) 
Wykonajmy teraz proces produkcyjny dla zlece�  19 i 20. Nast� pnie zaznaczamy (myszk�  z 
przyci� ni� tym klawiszem CTRL) w tabeli oba zlecenia  i klikamy PPM w kolumnie WYS na 
dowolnym z zaznaczonych zlece� . Poniewa�  WYS zosta
o przez nas w definicjach Punktów 
Monitorowania okre� lone jako dzia
 Wysy
ki (dodatkowo wida�  to dzi� ki znakom “)(” w tej 
kolumnie), program daje nam do wyboru 2 opcje – wybierzmy Wysy
k� , jak na rys. 375. 
 
Wybór tej opcji spowoduje pokazanie si�  ekranu, jak na rys.380. - przydzielamy tam 
pracownika, który b� dzie robi
 wysy
k�  (np. pakowa
 samochód). Po przydzieleniu – jak w 
innych przypadkach – podzlecenie otrzymuje prefix “W” i kolor jasnoniebieski : zosta
o 
wydane i jest w trakcie realizacji. 
Tworzona jest te�  Lista Wysy
ki – rys.390. - pozwoli ona nanie��  ewentualne ró� nice ilo� ci : 
plan / faktycznie wys
ane. 
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Rys.375. Kwalifikowanie zlece�  do wysy
ki   
 

   
Rys.380. Przydzielenie pracownika odpowiedzialnego za wysy
k� . 
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Rys.390. Podgl� d raportu wysy
ki. 
 
Teraz wracamy do naszego menu “Produkcja” i wybieramy “Dokumenty wysy
ki” - pojawia 
si�  lista dokumentów wysy
ki (rys.400.).   
Wybieramy w
a� ciwy i naciskamy “Popraw” i jeste� my na ekranie pokazanym na rys.410. 
Teraz mo� emy wpisa�  korekty ilo� ci i zaakceptowa�  te wpisy. Wynikiem tego dzia
ania b� dzie 
dokument WZ utworzony w Systemie Magazynowym. 

 
Rys.400.  Lista dokumentów wysy
ki. 
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Rys.410.  Wprowadzanie korekt do dokumentu wysy
ki. 
 
 
 
 
 

KONIEC  
 
I tak doszli� my do ko� ca : od skonfigurowania systemu do pracy po przygotowanie, wykonanie 
i wys
anie produktu. Dzi� kujemy za czas po� wi� cony na zapoznanie si�  z obecn�  wersj�  
Mozarta i jednocze� nie chcemy, aby mieli Pa� stwo � wiadomo�� , � e program jest nieustannie 
rozwijany i by�  mo� e problemy, jakie si�  Wam nasun� 
y s�  ju�  rozwi� zane.  B� dziemy 
wdzi� czni równie�  za wszelkie sugestie (które wraz z pytaniami prosz�  przesy
a�  pod adres 
biuro@produkcjaprogramy.pl) 


