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1. Wst � p 
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 
 

2. Program 
 
 Menu program zbiera ekrany odpowiadaj� ce za konfiguracje programu. 
 

 
Rys. 1 Menu Program. 

 
 Menu program sk
ada si�  z nast� puj� cych podmenu: 
-  Zmiana operatora (mo� emy zmieni�  u� ytkownika, bez wychodzenia z programu) 
-  Systemowe (Rys. Podmenu Systemowe) 
o SQL serwer (wybieramy baz�  danych, z której korzysta aplikacja) 
o Punkty monitorowania (zarz� dzamy punktami monitorowania, dok
adny opis 
znajduje si�  w podrozdziale Punkty monitorowania  ) 
o Konfiguracja (zbiór ustawie�  programu, dok
adny opis znajduje si�  w 
podrozdziale Konfiguracja ) 
o Wybór bazy (wybieramy baz�  danych z dost� pnych na serwerze) 
o Kopia bazy (wykonujemy kopi�  programu) 
o Odtworzenie bazy z kopii (wczytujemy kopi�  z backup-a) 
o Konfiguracja ekranów (zarz� dzamy wygl� dem ekranów) 
o Kontrola 
�  Przeliczanie warto� ci dokumentów 
�  Kontrola zlece�  
�  Kontrola b
� dnych dokumentów 
�  Kontrola spójno� ci wyda�  sk
adników 
o 	adowanie konfiguracji (wczytywanie konfiguracji z  pliku konfiguracyjnego) 
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-  Wygl� d (Rys. Podmenu Wygl� d) 
-  Wyj� cie (opuszczamy aplikacj� ) 
 

Zmiana operatora 
 Mo� emy zmieni�  u� ytkownika (zalogowa�  si�  ponownie), bez wychodzenia z 
programu. 
 

Systemowe 
 Podmenu Systemowe  gromadzi ekrany z ustawieniami poszczególnych cz�� ci 
aplikacji. 
 

 
Rys. 2 Podmenu Systemowe. 

 

 
Rys. 3 Podmenu Kontrola. 

 

 

SQL Serwer 
 W tym podmenu wybieramy serwer bazy danych, z którego b� dzie korzysta�  aplikacja. 
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Rys. 4 Edycja parametrów serwera SQL. 

 
-  Nazwa serwera SQL (wpisujemy nazw�  naszego serwera) 
-  Logowanie zintegrowane (domy� lne ustawienie dla MSSQL Express) 
-  Nazwa u� ytkownika 
-  Has
o 
-  przycisk Testuj (s
u� y do sprawdzenia, czy po
� czenie z serwerem dzia
a poprawnie) 
-  przycisk Zapisz (zapisuje wprowadzone zmiany) 
-  przycisk Wyjd�  (umo� liwia wyj� cie bez zapisywania wprowadzonych zmian) 
 

Punkty monitorowania   
 
Uwaga: mo� na zdefiniowa�  maksymalnie 80 punktów monitorowania. 
 
Punktem monitorowania  w aplikacji nazywamy miejsce (na hali produkcyjnej, w 
strukturze organizacji), wykonywan�  operacj� , czy faz�  w procesie produkcji. Przez PM 
(punkt monitorowania) rozumiemy taki etap zlecenia produkcyjnego, gdzie oczekujemy 
wykonania raportu, wprowadzenia jaki�  informacji do systemu np.: 
-  PM wysy
ka  jest zwi� zany z przeprowadzaniem wysy
ki towaru i odpowiada za 
wydawanie dokumentów wysy
ki oraz gromadzenie informacji na temat pobieraj� cego 
towar 
-  PM zaopatrzenie jest zwi� zany z operacjami magazynowymi, zwi� zanymi z 
bilansowaniem1 sk
adników (sprawdzaniem, czy mamy wystarczaj� c�  ilo��  sk
adników 
potrzebnych do rozpocz� cia zlecenia produkcyjnego) 
 
Punktem monitorowania  mo� e by� : 
-  wydzia
 
-  maszyna, gniazdo produkcyjne 
-  specyficzna czynno�� , proces 
 
PM znajdziemy w menu Program -> Systemowe -> Punkty Monitorowania .  
 

                                                 
1 Szczegó
owe obja�nienie poj� cia bilansowanie sk
adników w S
owniku (ostatni rozdzia
). 
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Rys. 5 Przyk
adowa lista punktów monitorowania. 

 
 Na rysunku powy� ej (Rys. Przyk
adowa lista punktów monitorowania) widzimy list�  
PM-ów u� ytych w dokumencie „Krok po kroku”. Ka� dy z punktów monitorowania 
opisany jest przez nast� puj� ce kolumny: 
-  Numer (nie powinno si�  zmienia�  numeru PM je� eli u� yli� my danego PM w zleceniu) 
-  Symbol (jest to nazwa kolumny oznaczaj� cej dany PM na ekranie zlece� , nie mo� e 
by�  ona d
u� sza ni�  5 znaków) 
-  Nazwa (nazwa PM) 
-  Wzór wydruku (schemat/wzór wydruku karty monta� owej przypisany do PM) 
-  Zako� czenie zlecenia (w tym miejscu wybieramy czynno��  wykonywan�  na 
zako� czenia pracy z danym PM) 
-  Kolejno��  (definiuje kolejno��  w jakiej wy� wietlane s�  PM na ekranie zlece� ) 
-  Z (PM b� dzie traktowany jako punkt zaopatrzenia ) 
-  R (PM b� dzie traktowany jako magazyn ko � cowy ) 
-  W (PM b� dzie traktowany jako punkt wysy
ki ) 
-  Kl (PM b� dzie traktowany jako punkt kart limitowych ) 
-  Zb (PM b� dzie traktowany jako punkty zbiorczy ) 
-  Ex (PM b� dzie traktowany jako punkt ekspresowej realizacji ) 
-  Zm (PM b� dzie traktowany jako zmienne magazyny ) 
 
By doda� /poprawi�  PM nale� y klikn��  w odpowiedni przycisk (Dodaj  lub Popraw ) 
znajduj� cy si�  na dole ekranu PM (patrz Rys. Przyk
adowa lista punktów 
monitorowania). Po klikni� ciu, w który�  z wspomnianych przycisków pojawi si�  ekran 
Punk monitorowania  (Rys. Punkt monitorowania - edycja parametrów.) 
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Rys. 6 Punkt monitorowania - edycja parametrów. 

 
 Okno widoczne na Rys. Punkt monitorowania - edycja parametrów umo� liwia 
ustawienie parametrów PM. 
 

Zako� czenie 
 Aplikacja przewiduje 6 typów operacji wykonywanych na zako� czenie (raportowanie) 
pracy z danym PM: 
-  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 
charakteryzuj�  si�  specyficznymi operacjami) 
-  TylkoRaport (pojawi si�  raport na temat zako� czonych operacji, nie powstan�  � adne 
dokumenty magazynowe) 
-  Generowanie_PW_ilo�� _100 (utworzony zostanie dokument PW po wykonaniu 
zaplanowanej ilo� ci) 
-  Generowanie_PW_z_potwierdzenim_ilo� ci (utworzony zostanie dokument PW 
umo� liwiaj� cy wpisanie ilo� ci wykonanych produktów, która ró� ni si�  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 
pocz� tku) – bywaj�  jednak sytuacj� , gdy wiemy co zosta
o zu� yte dopiero po 
zako� czeniu zlecenia i do tego s
u� y ta opcja. Dodatkowo generowany jest dokument 
PW po wykonaniu zaplanowanej ilo� ci)  
-  Generowanie_RW_z_potwierdzenim_ilo� ci (Generowanie RW po zako� czeniu 
zlecenia. Dodatkowo jest generowany dokument PW umo� liwiaj� cy wpisanie ilo� ci 
wykonanych produktów, która ró� ni si�  od zaplanowanej, raporty cz�� ciowe) 
 

Rodzaj punktów monitorowania 
-  nie wybranie � adnej z poni� szych opcji oznacza i�  dany PM znajduj�  si�  na hali 
produkcyjnej i w tym miejscu wykonywany jest monta�  i/lub wykonywany jest produkt 

 
 
Punkt zaopatrzenia 

Jest to punkt zwi� zany z bilansowaniem (zob. rozdzia
 Bilansowanie). Na tym punkcie 
monitorowania program Mozart  sprawdza, czy na stanie w systemie magazynowym istniej�  
wszystkie surowce i pó
produkty potrzebne do zrealizowania zlecenia (z uwzgl� dnieniem 
ekonomicznie uzasadnionej wielko� ci produkcji i stanu minimalnego – o ile zosta
y 
wprowadzone). Je� eli tak jest, wystawiana jest rezerwacja na te surowce i pó
produkty; w 
przeciwnym razie otrzymujemy informacje na temat braków (mo� emy te�  zamówi�  
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brakuj� ce surowce), a przypadku pó
produktów zostan�  na nie wydane podzlecenia 
produkcyjne. 

 
Punkt wysy
ki 

Je� eli utworzymy punkt wysy
ki, to zlecenie zostanie zako� czone w momencie wydania 
dokumentu WZ. Dokument WZ mo� na utworzy�  jednocze� nie tylko dla zlece�  jednego 
klienta. 
 

Zlecenia zbiorcze 
Na tym punkcie monitorowania mo� na przydzieli�  podzlecenia jednemu pracownikowi. W 
sposób zbiorczy b� dzie te�  raportowane ich zako� czenie. Jednoczesne przydzielenie kilku 
zlece�  jednemu pracownikowi mo� na te�  zrealizowa�  w inny sposób (zob. rozdzia
 
Dodatkowe funkcje Mozarta). 
 

Magazyn ko � cowy 
W trakcie raportowania mo� na wybra� , na który magazyn zostan�  wystawione dokumenty – 
magazyn produktów, czy pó
produktów (na temat ustawie�  magazynów w Mozarcie zob. 
rozdzia
 Konfiguracja). Po wystawieniu dokumentów przychodu/rozchodu na pó
produkty na 
magazyn produktów, w trakcie bilansowania kolejnych zlece�  nie b� d�  one widoczne dla 
programu i nie zostan�  wzi� te pod uwag�  (chyba, � e dokonamy specjalnych ustawie�  w 
konfiguracji; zobacz rozdzia
 Bilansowanie).   
 

Punkt karty limitowej (opcja dla systemu enova) 
Na tym punkcie monitorowania mo� na dokonywa�  przesuni��  mi� dzymagazynowych 
mi� dzy magazynem surowców, a magazynem produkcji. Utworzenie takiego punktu 
wywo
uje te same skutki dla bilansowania, jak w przypadku punktu Magazyn ko� cowy. 
 

Zmienne magazyny 
Produkty i pó
produkty z tego punktu monitorowania s�  kierowane na ró� ne magazyny w 
zale� no� ci od decyzji operatora. Je� eli korzystamy z tego typu punktu monitorowania, to 
kontrol�  nad stanami na ró� nych magazynach i wszelkie decyzje w sprawie przesuni��  
magazynowych pozostawiamy w gestii operatora – nie odbywa si�  w tym przypadku ani 
bilansowanie, ani rezerwacja. 
 

Punkt ekspresowej realizacji 
Ten punkt obs
uguje najprostszy sposób realizacji produkcji wspierany przez program 
Mozart. W momencie wydania zlecenia program sprawdza, czy na stanie magazynowym 
znajduj�  si�  wszystkie surowce i pó
produkty potrzebne do jego realizacji (na tym punkcie 
nie wyst� puje bilansowanie i wydawanie podzlece�  na pó
produkty). Je� eli tak jest, zlecenie 
jest realizowane, a po jego zaraportowaniu zostaj�  wydane dokumenty 
przychodu/rozchodu. Je� eli nie, pojawia si�  komunikat odmowy wydania zlecenia. 
Realizuj� c produkcj�  przy pomocy tego punktu rejestrujemy poszczególne zlecenia g
ówne, 
ale nie mo� emy � ledzi�  jej przebiegu. 
 

Punkt kooperacji 
Obs
uguje wspó
prac�  z kooperantami. Na potrzeby tego punktu monitorowania mo� na 
stworzy�  specjalne magazyny (zob. rozdzia
 Konfiguracja). Wydaj� c zlecenie na punkcie 
tego typu program tworzy dokument przesuni� cia mi� dzymagazynowego, dzi� ki czemu 
mamy dokument potwierdzaj� cy wydanie materia
u i wgl� d w systemie magazynowym w 
ilo��  materia
u znajduj� ce si�  u kooperanta. W momencie zamkni� cia zlecenia 
(raportowania) mo� emy wybra�  magazyn, na który wystawione zostan�  dokumenty 
rozchodu surowca. Magazyn kooperacji jest pomijany w trakcie bilansowania – po pierwsze, 
skoro wydano kooperantowi surowce, to przyjmuje si�  istnienie wyprodukowanych przez 
niego pó
produktów; po drugie – w ten sposób mo� na elastycznie rozporz� dza�  surowcem, 
przydzielaj� c zlecenia na pó
produkty ró� nym kooperantom.  
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Punkt bez dokumentów 

Mamy mo� liwo��  prowadzenia produkcji i � ledzenia jej przebiegu, bez konieczno� ci 
wydawania dokumentów magazynowych po ka� dym wykonaniu jakiej�  partii zlecenia. W 
oknie raportowania dla tego typu punktu monitorowania istnieje opcja Dokumenty na 
�� danie (zob. rozdzia
 Zlecenia). Korzystaj� c z niej mo� emy wystawi�  dokumenty 
magazynowe w dowolnym momencie stanu realizacji zlecenia, tworz� c jeden komplet dla 
wszystkich wykonanych wcze� niej partii. Dla tego typu punktu monitorowania nale� y wybra�  
zako� czenie  Generowanie_RW_ilo�� _100 lub Generowanie_RW_z_potwierdzenim_ilo� ci. 
Punkt z autoprzydzielaniem 
Punkt pomocniczy dla punktów monitorowania. W przypadku zbiorczego przydzielania 
zada�  jednemu (nawet wirtualnemu) pracownikowi, mo� na je przydziela�  automatycznie 
(pracownika wybiera si�  wtedy z listy dost� pnej na ekranie tworzenia punktów 
monitorowania). Pole wyboru dla tego typu punktu monitorowania jest nieaktywne, dopóki 
nie wybierzemy z listy zako� czenia opcji Generowanie_RW_ilo�� _100 lub 
Generowanie_RW_z_potwierdzenim_ilo� ci, wymaganej dla tego typu. 

 
 

Konfiguracja 
 

Kolory 
 W zak
adce kolory  definiujemy kolorystyk�  u� ywan�  na ekranie Zlecenia  do 
wyró� nienia obecnego stanu zlecenia. 
 
�  Zlecenia nie przydzielone 
�  Zlecenia przydzielone 
�  Zlecenia zrealizowane 
 

 
Rys. 7 Zak
adka Kolory w Konfiguracji. 
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Zamówienia konfiguracja 
 W zak
adce Zamówienia konfiguracja mamy dwa okna, w których mo� emy napisa�  
kod (w C#), który b� dzie : 
- wybiera
 te pozycje na zamówieniu klienta w SysMag (systemie magazynowym), które 
spe
niaj�  nasze kryteria np. maj�  znacznik, ze s�  przeznaczone do produkcji albo 
których stan jest mniejszy od ilo� ci zamowionej 
- móg
 przypisa�  (wyliczy� ) pewne warto� ci (wybrane przez programist� ) z zamówienia 
od klienta (z zamówienia w systemie magazynowym) na warto� ci pól w zleceniu (w 
Mozarcie).  
 
 

 
Rys. 8 Zak
adka Zamówienia konfiguracja. 

 

Koszty wytworzenia 
 W zak
adce Koszty wytworzenia  ustawiamy domy� lny typ rozlicze� : 
 
Koszt produkty  (koszt dokumentu PW) jest liczony jako suma u� ytych materia
ów plus: 
o plus koszt pracy z kartoteki produktu 
o plus operacje (podczas raportowania dostarczamy (r� cznie) informacj�  na 
temat wykonanych przez pracowników operacji). Dla tej opcji wskazane jest 
zaznaczenie opcji „Kontrola kompletno� ci operacji” w zak
adce „Inne” 
o ewidencyjna (podajemy cen�  widniej� c�  w kartotece magazynowej towaru w 
SysMag i liczymy odchylenia od tej warto� ci – zaleca si�  nie korzystanie z tej metody 
 
�  Koszt produktu – mo� emy uwzgl� dni�  dodatkowo: 

�  Uwzgl� dni�  koszty maszyn (zaznaczenie tej opcji spowoduje uwzgl� dnienie kosztów 
pracy maszyny (wpisywanych w opisie maszyny) w kosztach produktu) 

�  Koszty braków z kooperacji: 
je� eli ta opcja jest zaznaczona, to braki w PM z zaznaczeniem kooperacji nie maj�  
dodawanych kosztów pracy, nawet je� eli s�  w kartotece produktu – nie p
acimy 
kooperantowi za wadliwe detale. 

 
Poni� sze ma wp
yw jedynie na domy� lne ustawienia edycji kartotek produktów: 
�  Typ stawki: 
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o brak (podczas tworzenia produktu musimy wybra�  rodzaj stawki rozliczeniowej) 
o akordowa (w nowo tworzonych produktach, domy� lnie ustawiona jest 
rozliczenie akordowe) 
o godzinowa (w nowo tworzonych produktach, domy� lnie ustawiona jest 
rozliczenie godzinowe) 
 

 
Rys. 9 Zak
adka Koszty pracy.
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Czcionki 
 W zak
adce Czcionki  definiujemy parametry czcionek u� ywanych w aplikacji. Czcionk�  
definiujemy dla: 
- „ca
ej” aplikacji (z wyj� tkiem struktury) 
- dla okna definiowania Struktury  
 

 
Rys. 10 Zak
adka Czcionki. 

 

Ekran zlece �  konfiguracja 
 W zak
adce Ekran zlece �  konfiguracja  ustawiamy parametry dotycz� ce ekranu 
Zlecenia : 
�  Wysy
ka konieczna do zamkni� cia (zlecenie nie zniknie z ekranu zlece�  do momentu 
zaraportowania wysy
ki) 
�  Grupowanie  
�  Filtrowanie (umo� liwia korzystanie z funkcji filtrowania, opisane w podrozdziale 
Filtrowanie) 
�  Zaawansowane Filtrowanie (umo� liwia korzystanie z funkcji zaawansowanego 
filtrowania, opisane w podrozdziale Filtrowanie) 
�  Pokazuj podpowiedzi (uruchamia wy� wietlanie dymków z informacjami na temat 
komórek, obiektów w ró� nych cz�� ciach programu (dymki pojawiaj�  si�  po najechaniu 
kursorem na komórk� )) 
�  W
� cz mechanizm harmonogramowania (uruchamia mechanizm harmonogramowania 
zlece�  produkcyjnych, korzystanie z tej funkcjonalno� ci wymaga uprzedniego 
zdefiniowania maszyn i przypisania ich do produktów, wi� cej informacji na ten temat 
znajduje si�  rozdziale Zlecenia w podrozdziale Harmonogramowanie) 
�  przycisk Usu�  ustawienia ekranu – przywraca ustawienia „fabryczne” 
�  ustawienia dotycz� ce szeroko� ci kolumn Punktów Monitorowania 
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Rys. 11 Zak
adka Ekran zlece�  konfiguracja. 
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Rys. 12 Zak
adka Bilansowanie. 

 
Mechanizm Bilansowania mo� e uwzgl� dnia�  nast� puj� ce czynniki: 
- EUWP (ekonomicznie uzasadniona wielko��  produkcji), poni� ej której nie op
aca nam si�  
uruchamia�  produkcji 
- Stan Minimalny zawarty w kartotece SysMag dla produktu 
- wielko��  aktualnie uruchomionych zlece�  „na magazyn” (w
asnych) 
- mo� emy w
� czy�  lub wy
� czy�  kontrole stanów pó
produktów 
- mo� emy limitowa�  ilo��  jednocze� nie uruchamianych zlece�  w trybie „ekspres” 
- wybra�  magazyny, które brane s�  pod uwag�  przy okre� laniu stanu magazynowego 
pó
produktów  
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Dokumenty 
 

 
Rys. 13 Zak
adka Dokumenty. 

 
 
Epilog dokumentu : 
W tym oknie wpisujemy kod w C# pozwalaj� cy dokona�  zmian na zapisanym dokumencie 
magazynowym np. przepisa�  do uwag jakie�  dane ze zlecenia produkcyjnego, 
 
Lista typów dokumentów  w SysMag: 
- mamy tu list�  dokumentów logicznych Mozarta i odpowiadaj� cych im dokumentów w 
SysMag z zaznaczeniem, czy dokument ma by�  generowany („ptaszki”) 
- dodatkowo – dla enova – mo� emy poda�  niestandardowy typ dokumentu w SysMag. Ta 
zak
adka powoduje jedynie przepisanie tych typów jako domy� lnych do Punktów 
Monitorowania, gdzie nast� puje ostateczne ich zdefiniowanie (w szczególno� ci w nova 
ka� dy PM mo� e mie�  w
asne dokumenty) 
 
Na prawo od powy� szej listy typów (Tylko dla SubiektGT) mo� emy zdefiniowa�  kategorie - 
które b� d�  wykorzystywane przy tworzeniu schematu importu w aplikacji Rewizor - dla 
dokumentów RW i PW zwi� zanych z ró� nymi zdarzeniami na produkcji.  
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Inne 
 Na zak
adce  Inne ustawiamy: 
·  Aktualny rok   
·  Domy � lna ilo ��  dni na realizacj �  zamówienia – domy� ln�  warto��  na ekranie Nowe 
zlecenie dla Ilo ��  dni na realizacj � . 
·  D
ugo ��  numeru zlecenia (domy� lnie 4 tzn. 9999 zlece�  w roku) 
·  Sprawdzaj kompletno ��  operacji  
·  Zamykanie ekranu raportu, na ekranie zlece �  
·  Zamykanie listy sk
adników podczas dodawania  
·  Czy ilo � ci u � ywane w definicjach produktów mog �  by�  ujemne  – praktycznie 
oznacza to generowanie podczas raportowania dokumentów PW zamiast RW na takie 
sk
adniki (np. dodatkowe odpady, demonta�  itp.) 
·  Czy na li � cie sk
adników wy � wietla �  us
ugi  – Mozart dopuszcza us
ugi jedynie jako 
produkty finalne : taka us
uga mo� e mie�  struktur�  materia
ow�  
·  Port wydruku etykiet – wybieram port drukarki etykiet 
·  Szybko ��  portu wydruku etykiet  – wybieramy szybko��  drukarki etykiet  
·   Plik z logo firmy , który poka� e si�  w lewym, górnym rogu Przewodników 
Warsztatowych 
·   Ilo ��  miejsc po przecinku na wydrukach niektórych pól Przewodników Warsztatowych 
 
 

 
Rys. 14 Zak
adka inne. 
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Magazyny 
 Definiujemy gospodark�  magazynow�  oraz decydujemy przez przypisanie odpowiednich 
„magazynów” z Mozart-a do rzeczywistych magazynów w przedsi� biorstwie. 
Uwaga: Mo� e funkcjonowa�  z jednym magazynem. 
 

 
Rys. 15 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 (kart limitowych) dla 
dokumentów magazynowych
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Potwierdzenia 
 W zak
adce Potwierdzenia  konfigurujemy liczb�  potwierdze�  (wykonywanych przez 
u� ytkownika), które b� dzie program wymaga
 w czasie wykonywania zlecenia.  
 

 
Rys. 16 Zak
adka Potwierdzenia. 
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Wybór bazy 
 Wybieramy baz�  z dost� pnych w systemie magazynowym . 

Kopia bazy 
 Program tworzy kopie bazy danych. 

Odtworzenie bazy z kopii 
 Program odtworzy baz�  danych z wcze� niej utworzonych kopii (aby skorzysta�  z tej 
mo� liwo� ci nale� y wcze� niej wykona�  kopie, z uwagi na bezpiecze� stwo zaleca si�  
regularne tworzenie kopii baz zarówno aplikacji Mozart jak i systemu magazynowego). 
 
 
 
 

Kontrola 
 Mamy do wyboru kilka opcji, które umo� liwiaj�  przeprowadzenie kontroli poprawno� ci 
dokumentów. Wybieraj� c któr��  z opcji aplikacja sprawdzi wszystkie dokumenty (prosz�  
pami� ta� , i�  w przypadku d
u� szego u� ytkowania aplikacji b� dzie to oznacza
o 
sprawdzenie du� ej ilo� ci dokumentów i mo� e to zaj� c d
u� sz�  chwile). 
 W przypadku wykrycia b
� du program wy� wietli nazw�  dokumentu posiadaj� cego b
� dy.  
 

 
Rys. 17 Podmenu Kontrola. 

 
 
Przeliczenie warto � ci dokumentów. 
Skanuje list�  dokumentów przypisanych do Mozarta. Je� eli dokument nie istnieje w 
systemie magazynowym to jest usuwany z kolekcji. Je� eli istnieje to od� wie� ane s�  jego 
warto� ci w kolekcji. Sam dokument w SysMag nie jest modyfikowany. 
 
Kontrola zlece � . 
Od� wie� a stan zlece� . Pobiera i ponownie zapisuje. Odnawiane s�  w trakcie zapisu 
statusy zlece� . Na pocz� tku jest pytanie Czy kontrolowa�  tylko otwarte zlecenia. Je� eli 
odpowie si�  � e nie to kontrola mo� e potrwa�  d
ugo , bo zapis zlecenia jest dosy�  
pracoch
onn�  czynno� ci� . Je� eli odpowie si�  � e tak to ponownie zapisywane s�  tylko 
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otwarte zlecenia. Jest to zdecydowanie bezpieczniejsze. Przydaje si�  w sytuacji gdy 
podczas realizacji zlecenia wyst� pi
 jaki�  b
� d i s�  nieprawid
owe statusy. 
 
Kontrola b
 � dnych dokumentów. 
Dla ka� dego numeru zlecenia produkcyjnego, sprawdzana jest lista dokumentów w 
SysMag zawieraj� ca go. Je� eli dokument zawiera w uwagach numer zlecenia (w 
dowolnym miejscu) a nie jest (ten dokument) zarejestrowany w Mozarcie , to trafia do 
raportu jako b
� dny. Oczywi� cie to nie musi by�  b
� dyny dokument, bo operator móg
 w 
jakim�  dokumencie umie� ci�  samodzielnie numer zlecenia. 
 
Kontrola spójno � ci wyda �  sk
adników 
(opcja nieaktywna) 
 
Usuni � cie b
 � dnych wariantów i sk
adników produktów. 
Skanuje list�  wszystkich sk
adników zlece�  (XpoSkladniki). Je� eli znejdzie sk
adnik bez 
przypisanego towaru (xpoTowary) to go usuwa. Je� eli znajdzie sk
adniki typu produkt bez 
przypisanego wariantu to sk
adnik jest usuwany. Je� eli ma przypisany wariant bez 
przypisanego (do tego wariantu) towaru to usuwany jest i sk
adnik i wariant.   
 
Kontrola struktury produktu - naprawa sk
adników ty pu 'P' bez wariantu. 
Skanowane s�  wszystkie sk
adniki typu produkt bez przypisanego wariantu. Do ka� dego 
takiego sk
adnika zostaje przypisany pierwszy wariant. Na koniec powstaje z tego raport 
na dysku. 
 
 
 

	adowanie konfiguracji 
 S
u� y do wczytywania konfiguracji z plików konfiguracyjnych. 

 

Filtrowanie 
 Mozart posiada trzy podstawowe metody filtrowania. Do pierwszej uzyskujemy dost� p 
klikaj� c PPM na nag
ówku kolumny (np. w tabeli bilansowania) , pojawi si�  menu: 

 
Rys. 18 Menu filtrowania. 

 
Do wyboru mamy: 
-  Sort Ascending (sortowanie rosn� ce) 
-  Sort Descending (sortowanie malej� ce) 
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-  Clear Sorting (brak sortowania) 
-  Group By This Column (grupuj wed
ug kolumny) 
 

 
Rys. 19 Grupowanie wed
ug kolumny. 

Umo� liwia to pogrupowanie np. surowców w zale� no� ci od u� ywanych jednostek miary. 
-  Group By Box  
-  Column Chooser (dodawanie, usuwanie kolumn z widoku) 
-  Best Fit (optymalizacja szeroko� ci kolumny) 
-  Clear Filter (powrót do domy� lnego filtrowania) 
-  Filter Editor (edytor zapyta�  filtruj� cych) 

 
Rys. 20 Edytor zapyta�  filtruj� cych. 

 
W edytorze zapyta�  mo� emy utworzy�  formu
�  filtrowania. Aby doda�  now�  formu
�  
klikamy LPM w plusa znajduj� cego si�  na prawo od „And” (lewy górny róg ekranu 
edytora). Klikaj� c w pole „Nazwa” wybieramy kolumn� , klikaj� c w � rodkow�  cz���  
zapytania wybieramy rodzaj dzia
ania: 



 22 

 
Rys. 21 Lista dzia
a� . 

  
Natomiast w ostatniej cz�� ci „enter a value” wpisujemy �� dan�  warto�� . Zapytania 
usuwamy klikaj� c w krzy� yk znajduj� cy si�  po prawej stronie zapytania. 
-  Best fit (all columns) (optymalizuj�  szeroko��  wszystkich kolumn) 
 
 
 
 
 
 

 
 Drugim sposobem na filtrowanie wyników jest wykorzystanie pierwszego (dodatkowego) 
wiersza w tabeli (np. bilansowania): 
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Rys. 22 Filtrowanie przy u� yciu komórki do filtrowania. 

 
 
w zaznaczonej komórce wpisujemy interesuj� c�  nas warto��  ograniczaj� c wy� wietlan�  
zawarto��  do  
oczekiwanej grupy. 
 Dost� p do trzeciej metody filtrowania (zaawansowane filtrowanie) uzyskamy klikaj� c w 
trójk� cik, który pojawi  si�  (pod warunkiem, i�  w opcjach mamy zaznaczon�  opcj�  
zaawansowane filtrowanie) na prawo od nazwy kolumny gdy na ni�  najedziemy: 
 

 
Rys. 23 Filtrowanie trzecia metoda. 

 
, po klikni� ciu (lewym klawiszem myszy) pojawi si�  menu z opcjami do wyboru: 
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Rys. 24 Filtrowanie -menu. 

 
, na li� cie wy� wietlone zosta
y 3 podstawowe opcje oraz lista mo� liwych wyników (w tym 
przypadku lista wszystkich dat wysy
ki): 
-  opcja Custom uruchomi ekran: 
 

 
Rys. 25 Ekran parametrów filtrowania. 

 
W komórkach znajduj� cych si�  z lewej strony wybieramy rodzaj porównania, a z prawej 
wpisujemy b� d�  wybieramy z listy �� dan�  warto�� . 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Operatorzy 
 Menu operatorzy  gromadzi informacj�  dotycz� ce operatorów i praw dost� pu operatorów 
do poszczególnych funkcjonalno� ci programu. 
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Lista operatorów 
 Lista operatorów  zawiera list�  pracowników, która to lista jest importowana z systemu 
magazynowego. 
 

 
Rys. 26 Domy� lna lista operatorów. 

 Domy� lnie mamy do dyspozycji jednego operatora Szef/Administrator  (zale� y to od 
stosowanego nazewnictwa w systemie magazynowym), który to pe
ni role  Administratora  
(posiada pe
ny dost� p do funkcjonalno� ci aplikacji). 
 By zmieni�  role  operatora,  klikamy w przycisk popraw  pojawia si�  okno Operator:  
 

 
Rys. 27 Okno konfiguracyjne Operatora. 

 
Z listy dost� pnych ról  mo� emy wybra�  i przypisa�  operatorowi  (pracownikowi) wybran� . 
Mozart  nie umo� liwia dodawania, usuwania operatorów , korzysta on z listy 
pracowników/u� ytkowników systemu magazynowego i tylko w systemie mo� emy dodawa�  
i/lub usuwa�  operatorów . 
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Role 
 Przez rol �  rozumiemy zbiór uprawnie�  do korzystania z poszczególnych funkcji 
programu np. Administrator ma prawo do korzystania z ca
ego programu, a magazynier 
móg
by mie�  dost� p tylko do funkcji monitoruj� cych przep
yw materia
ów i dokumentów 
z/do magazynów. 
 

 
Rys. 28 Domy� lne lista ról. 

 Domy� lnie na li � cie ról mamy tylko jedn�  pozycj�  Administrator .  
 Role  stanowi�  wewn� trzne rozwi� zanie Mozart -a, mo� emy je dodawa � , poprawia �  
b� d�  usuwa �  (s
u��  do tego przyciski na dolnej belce Listy ról ) . 
 Po klikni� ciu przycisku Dodaj /Popraw  pojawia si� : 
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Rys. 29 Oko edycji parametrów roli. 

 Gdzie wpisujemy/modyfikujemy nazw�  roli oraz zaznaczamy (przez dwukrotne klikni� cie 
na checkboxie ), które funkcjonalno� ci b� d�  dost� pne dla rozpatrywanej roli .  
 
 
 

Produkcja 

Zamówienia 
 W zamówieniach wy� wietlana jest lista zamówie�  z systemu magazynowego, na 
podstawie których mo� emy wygenerowa�  (zaznaczaj� c wybrane zlecenie i klikaj� c w 
przycisk Generuj ) zlecenie produkcyjne. 



 28 

 
Rys. 30 Lista zamówie� . 

 
 Po zaznaczeniu zlecenia i klikni� ciu w przycisk Generuj zlecenie , pojawi si�  okno: 
 

 
Rys. 31 Tworzenie zlece�  produkcyjnych. 

 
informuj� ce o stanie zamówienia, je� eli nie pojawi
 si�  b
� d to zleceni zniknie z listy 
zamówie�  i pojawi si�  na ekranie zlece� . 

Je� eli chcemy, aby modu
 generuj� cy zlecenia produkcyjne - na podstawie zamówie�  
wystawionych w systemie magazynowym - wstawia
 produkty o w
a� ciwych wariantach, to w 
pole "opis pozycji" dokumentu Zamówienia od Klienta nale� y wpisa�  �� dany wariant w postaci: 
#Nazwa wariantu#. 
Przyk
ad wpisu: Zamawiamy fotel #Kacper# na poniedzia
ek. Program utworzy zlecenie na 
produkt o symbolu wpisanym w tej linii Zamówienia od Klienta w wariancie o nazwie 
"Kacper" - tekst przed i po znakach "#" jest przez program ignorowany i s
u� y jedynie jako 
dodatkowa notatka dla korzystaj� cych z systemu magazynowego. 
Podczas korzystania z tej funkcjonalno� ci nale� y pami� ta� : 
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-  wielko��  liter ma znaczenie, czyli � e „A” i „a” b� d�  traktowane jako dwie ró� ne warto� ci 
-  w przypadku wpisania nieistniej� cej nazwy wariantu program poinformuje o braku 

takiego wariantu (w przypadku, gdy zamówienie zawiera
o kilka zlece�  program 
wygeneruje te, które zosta
y prawid
owo podane) 

Zlecenia 
 Ekran zleceniem jest prawdopodobnie najwa� niejsz�  cz�� ci�  Mozart -a. Jest to zbiorczy 
ekran, na którym znajdziemy zlecenia oraz informacj�  na temat tego co si�  z nimi dzieje. 
	 � czy on funkcje klasycznej listy zlece�  z pewnego rodzaju tablic�  wska� ników, gdzie 
wida�  stan zagro� enia i realizacji.  Domy� lnie na ekranie zlece�  wy� wietlane s�  tylko 
nast� puj� ce informacj� : 
·  numer zlecenia 
·  punkty monitorowania  
i wygl� da to mniej wi� cej (na poni� szym ekranie wida�  3 pkt. monitorowania) tak: 
 

 
Rys. 32 Domy� lny widok ekranu zlece� . 

 
Widok ten mo� na modyfikowa�  i uzyska�  np. taki efekt: 
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Rys. 33 Przyk
adowy ekran zlece� . 

 
albo troch�  mniej typowy: 
 

 
Rys. 34 Przyk
adowy, rozbudowany wygl� d ekranu zlece� . 

 

Oznaczenia na ekranie zlece � : 
-  kolory (kolory mo� emy definiowa�  w konfiguracji, kolorem mo� emy oznaczy�  wszystkie 
stany podzlecenia: brak dzia
a� , wydany, zako� czone) 
-  znaki/litery w opisie podzlecenia (W oznacza wydane do wykonania, Z oznacza 
zako� czenie prac nad podzleceniem)  
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Modyfikacja wygl � du 
Powy� szy ekran nie jest mo� e zbyt czytelny, ale ma on zobrazowa�  mo� liwo� ci 
konfiguracji widoku ekranu zlece� . Mo� emy go modyfikowa�  na kilka sposobów: 
·  dodaj� c nowe kolumny 
·  dodaj� c elementy grupuj� ce (na powy� szym rys. widzimy „szary” pasek z komórkami 
grupuj� cymi) 
·  modyfikuj� c kolorystyk�  ekranu (ustawienia kolorów znajduj�  si�  w menu Program   -> 
Systemowe -> Konfiguracja na zak
adce kolory ) 
Aby doda�  nowe kolumny i/lub element grupuj� cy klikamy prawym przyciskiem myszy na  
nag
ówku dowolnej kolumny i z menu wybieramy kolumny -> poka � /ukryj kolumny, 
pojawia si�  okienko: 

 
Rys. 35 Okno Poka� /Ukryj kolumny. 

 
z którego mo� emy przeci� gn��  wybran�  kolumn�  na ekran zlece� . Je� eli przeci� gniemy 
j�  na inn�  kolumn�  to pojawi si�  ono obok niej, natomiast je� eli przesuniemy j�  na „szary” 
obszar pomi� dzy tabel� , a paskiem narz� dziowym to dodamy nowy element grupuj� cy. 
 

Oznaczenia 
 Mozart korzysta z trzech sposobów informowania o stanie zlecenia: 
-  wykorzystuj� c kolory 
-  wykorzystuj� c symbole/litery 
-  szczegó
owo w odpowiednich oknach i raportach 
Mozart wyró� nia trzy stany zlecenia: 
-  pusty (informacja na temat zlecenia znajduj�  si�  w systemie, ale nie s�  prowadzone 
� adne czynno� ci zwi� zane z tym zleceniem_ 
-  wydany (oznaczany literk�  W, sygnalizuj� cy i�  zadanie zosta
o przekazane do 
wykonania) 
-  zako� czony (oznaczany literk�  Z, sygnalizuj� cy i�  zlecenie/podzlecenie zosta
o 
wykonane i zako� czone) 
 
Pierwszy sposób przypisuje odpowiedni kolor (ustawiany w Program -> Systemowe -> 
Konfiguracja -> Kolory ) do poszczególnych stanów zlecenia. 
 Drugi sposób dopisuje odpowiedni znak w komórce podzlecenia. 
 Trzecim sposobem na uzyskanie informacji jest skorzystanie z: 
-  podgl� du zlecenia (przycisk podgl� du znajduj�  si�  na dolnej belce narz� dziowej. Na 
lewo od przycisku Materia
y ) 
-  klikaj� c prawym przyciskiem myszy na komórce podzlecenia i wybieraj� c Info o zleceniu  
-  Raportowania (dost� pne tylko w przypadku zako� czonych zlece� ), które znajdziemy w 
menu Produkcja -> Raportowanie 
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Info o zleceniu 
 Po wybraniu Info o zleceniu  pojawi si�  nast� puj� cy ekran: 

 
Rys. 36 Ekran Info o zleceniu. 

na którym znajduj�  si�  informacj�  dotycz� ce zlecenia pogrupowane w trzech kategoriach: 
-  Info o zleceniu (ogólne informacj� ) 
-  Post� p (stan prac nad zleceniem) 
-  Przydzielony pracownik (kod oraz dane osobowe pracownika) 
 
Zak
adka dokumenty wygl� da nast� puj� co: 
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Rys. 37 Info o zleceniu – Dokumenty 

. 
i gromadzi list�  dokumentów zwi� zanych z danym podzleceniem. 
 Je� eli klikniemy w przycisk Sk
adniki razem  znajduj� cy si�  w lewym dolnym rogu okien 
zwi� zanych z Info o zleceniu  to pojawi si�  okno: 
 

 
Rys. 38 Okno Sk
adniki razem. 

 
na którym mamy wypisane sk
adniki zwi� zane z podzleceniem, które to sk
adniki widniej�  
na dokumentach RW zwi� zanych z tym podzleceniem. 
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Harmonogramowanie 
 Jest mechanizmem obrazuj� cym i wspomagaj� cym proces planowania produkcji. 
Mechanizm ten tworzy wykres Ganta oraz próbuje (korzystaj� c z wbudowanych 
algorytmów) rozmie� ci�  je w odpowiedniej (umo� liwiaj� cej zako� czenie prac w terminie) 
kolejno� ci. 

Modu
 harmonogramowania mo� na traktowa�  jako czarn�  skrzynk� , do której 
dostarczane s�  nast� puj� ce dane:  
 - lista operacji do wykonania 
 - lista dost� pnych stanowisk / maszyn 
 - proces technologiczny wymuszaj� cy kolejno��  wykonywania operacji (na przyk
ad: 
buduj� c szaf�  najpierw musimy wyci��  i polakierowa�  drzwi i � cianki, nast� pnie 
zmontowa�  ca
o�� , przyczepi�  dodatki, np uchwyty i na koniec zapakowa� ) 
 - opcjonaln�  list�  operatorów, którzy s�  w stanie obs
ugiwa�  zadane stanowiska / 
maszyny 
 - opcjonaln�  list�  dodatkowych zasobów (na przyk
ad: mamy tylko jeden zestaw wierte
, 
ale trzy wiertarki) potrzebnych do wykonania danej operacji 
 - informacj�  o planach pracy operatorów (zmiany, urlopy) i maszyn (przerwy techniczne, 
awarie) 
 - dane dodatkowe: przydzielone priorytety dla operacji lub ca
ych zada� , terminy i 
tolerancje dla ich przekrocze�  
  
Na wy� ciu dostajemy harmonogram prac - informacj� , w jakiej kolejno� ci nale� y 
wykonywa�  operacje (kiedy zacza� , na którym stanowisku, itp) w postaci wykresu Gantta. 
Obliczenia mog�  przebiega�  w pe
ni automatycznie lub by�  wspomagane przez operatora. 
  
W przypadku oblicze�  automatycznych, modu
 w kilkunastu przebiegach stara si�  tak 
roz
o� y�  zadania, by jak najmniej terminów zosta
o przekroczonych. Ka� dy przebieg 
sk
ada si�  z nast� puj� cych faz: 
 - dodanie do harmonogramu informacji o przerwach w pracy maszyn, godzinach pracy 
operatorów itp 
 - naniesienie na harmonogram operacji, których pocz� tek wyznaczy
 r� cznie operator, lub 
których realizacja ju�  zosta
a rozpocz� ta i nie powinna by�  przerwana 
 - naniesienie na harmonogram zada� , o których operator powiedzia
, � e koniecznie 
musz�  si�  zako� czy�  przed wskazanym terminem; odbywa si�  to przez zaplanowanie 
wykonania ostatniej operacji w zadaniu tak, by "na styk" zd�� y�  przed terminem, a 
nast� pnie na iteracyjnym rozpatrzeniu poprzedników tego zadania tak, by ostatni z nich 
zako� czy
 si�  nie pó� niej ni�  przed rozpocz� ciem ostatniego. De facto oznacza to 
przej� cie po zadaniach tak oznaczonych od prawej strony wykresu i naniesienie ich w 
pierwszym wolnym miejscu (st� d nazwa - zadania "od prawej") 
 - kolejno naniesienie pozosta
ych operacji - "od lewej strony" wykresu szukamy wolnych 
miejsc i próbujemy wstawi�  w nie kolejne operacje; dla ka� dej operacji jest wyliczana tzw. 
funkcja oceny, która decyduje jak bardzo pilne jest wykonanie danej operacji w 
rozpatrywanym momencie czasowym; na warto��  tej funkcji wp
ywa mi� dzy innymi: 
    * planowany czas trwania operacji 
    * czas pozosta
y do up
yni� cia terminu zadania 
    * stopie�  zrównoleglenia (na ilu innych maszynach ta operacja mo� e by�  wykonywana) 
    * priorytet nadany przez operatora 
    * ile jeszcze operacji pozosta
o do wykonania w ramach zadania 
  
W ka� dym przebiegu program u� ywa nieco innych kryteriów wyboru operacji. W ten 
sposób generowane s�  ró� ne warianty rozmieszczenia operacji na wykresie. 
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Po naniesieniu na harmonogram wszystkich operacji, dokonywana jest ocena 
wygenerowanego rozwi� zania. Na warto��  oceny wp
ywaj�  nast� puj� ce parametry: 
 - czy wszystkie operacje zosta
y wykonane w terminie 
 - o ile ewentualnie zosta
y przekroczone terminy 
 - czy przekroczenie terminu mie� ci si�  w zadanej przez operatora tolerancji 
 - na ile obci�� enie maszyn jest równomierne 
  Na koniec spo� ród wszystkich przebiegów wybierany jest ten harmonogram, który zosta
 
najlepiej oceniony. Nast� pnie operator ma mo� liwo��  wprowadzenia w
asnych zmian. 
 W przypadku, gdy program nie jest w stanie znale��  rozwi� zania, operacje s�  uk
adane 
do momentu napotkania problemu, po czym operator jest proszony o wprowadzenie zmian 
w tym fragmencie harmonogramu. Po pomy� lnym rozwi� zaniu problemu generowanie 
rozwi� zania jest kontynuowane. 
 Kolejne uruchomienie modu
u na ju�  wygenerowanych danych spowoduje rozszerzenie 
istniej� cego harmonogramu o nowe operacje. Program b� dzie stara
 si�  zachowa�  
istniej� cy uk
ad operacji - ale je� li stwierdzi, � e jest to niewykonalne, zaproponuje 
operatorowi wprowadzenie zmian do ju�  istniej� cej cz�� ci harmonogramu. 

Operator mo� e w dowolnym momencie wymusi�  wykonanie zadanej operacji na 
konkretnej maszynie od konkretnej godziny. Nale� y si�  jednak liczy�  z tym, � e tego typu 
warunki mog�  utrudni�  lub nawet uniemo� liwi�  znalezienie rozwi� zania. 
 Aby korzysta�  z harmonogramowania nale� y zaznaczy�  odpowiedni�  opcj�  w 
konfiguracji (Program -> Systemowe -> Konfiguracja -> Ekran zlece �  konfiguracja ->  
opcja W
� cz mechanizm harmonogramowania ) oraz nale� y skonfigurowa�  produkt 
(wype
niaj� c pola Tj, Tkw itd.). 
 � eby przej��  do ekranu harmonogramowania musimy w pierwszej kolejno� ci wykona�  
bilansowanie , a nast� pnie klikn��  PPM (prawym przyciskiem myszy) na kolumnie 
zaopatrzenia i wybra�  pozycj�  harmonogramowanie. 
 

 
Rys. 39 Podgl� d harmonogramowania. 
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 Ekran harmonogramowania przedstawia za pomoc�  diagramu Ganta szacunkowy (na 
podstawie danych wprowadzonych w opisie produktu algorytm pozycjonuje maszyny i 
zadania) czas wykonania poszczególnych zlece� . 
 Aplikacja sama proponuje kolejno��  wykonywania poszczególnych zada� , ale nic nie stoi 
na przeszkodzie by u� ytkownik (przy pomocy myszy) przeprojektowa
 diagram. 
 Ka� de zlecenie reprezentowane jest przez prostok� t o okre� lonej barwie (kilka 
prostok� tów o te samej barwie oznacza jedno zlecenie wykonywane na kilku maszynach). 
 Klikaj� c PPM na zleceniu (prostok� cie) mo� emy zobaczy�  status: 
 

 
Rys. 40 Status zlecenia. 

 
, na którym widzimy podstawowe informacje na temat danego podzlecenia, albo mo� emy 
wybra�  Info o zleceniu: 
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Rys. 41 Info o zleceniu. 

 
, które zawiera bardziej szczegó
owy zbiór informacji o danym podzleceniu (wi� cej 
informacji na temat tego ekranu znajduj�  si�  w podrozdziale Zlecenia,  w cz�� ci Info o 
zleceniu).  
 Z lewej strony ekranu mamy wypisane maszyny dost� pne w systemie. 
 Pasek narz� dziowy (znajduj� cy si�  w dole ekranu) jest podzielony na dwie cz�� ci, w 
górnej mamy wy� wietlane nast� puj� ce informacj� : 
-  Tryb szeregowania 
-  Czas (wy� wietla dat�  wraz z godzin�  w miejscu wskazywanym przez kursor myszy) 
-  Wybrana operacja (nr zlecenia) 
W dolnej cz�� ci mo� emy: 
-  wybra�  dat�  pocz� tkow�  
-  klikaj� c  w przycisk Zaj� to�� : 
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Rys. 42 Zaj� to�� . 

, na którym w sposób graficzny prezentowana jest informacja na temat wykorzystania 
poszczególnych maszyn, mo� emy filtrowa�  (zmieni�  domy� lne ustawienia filtrowania) te 
informacj�  klikaj� c w przycisk Filtr: 
 

 
Rys. 43 Ustawienia filtrowania. 

 
-  przycisk Cofnij s
u� y do cofania zmian 
-  przycisk Filtr otworzy ekran filtrowania (analogiczny jak na Rys. Ustawienia filtrowania.) 
-  przycisk Opcje otworzy okno: 
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Rys. 44 Opcje harmonogramowania.  

 
-  Poprzednie szeregowanie - w przypadku dodania nowego zlecenia: 
o  Zachowaj (nie b� d�  wprowadzana zmiany w dotychczasowym 
harmonogramie zada� ) 
o Zast� p ( zostanie wyliczony nowy harmonogram) 
o Spróbuj zachowa�  (zostanie wyliczony nowy harmonogram, który b� dzie stara
 
si�  zachowa�  harmonogram dotychczasowych zlece�  w nie zmienionej postaci) 
-  Liczba iteracji – oznacza ile razy program przeliczy algorytmy w poszukiwaniu 
optymalnego rozk
adu zlece�  na harmonogramie: 
o Maksymalna mo� liwa 
o Ustalona ilo��  
-  Odst� py - odleg
o� ci pomi� dzy: 
o Odst� p poziomy (zadaniami) 
o Odst� p pionowy (wierszami) 
-  Siatka   

 
 
 
 

Raportowanie 
 Ekran raportowania umo� liwia nam dost� p do raportów wygenerowanych przez 
aplikacje. 
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Rys. 45 Raportowanie. 

 
 Aby wybra�  raport klikamy w przycisk oznaczony trzema kropeczkami, znajduj� cy si�  
pod napisem „Wprowad�  lub wczytaj nr zlecenia”: 
 

 
Rys. 46 Wybieranie raportu. 

 
pojawia si�  lista, z której wybieramy interesuj� cy nas raport i klikamy enter : 
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Rys. 47 Wybrany raport. 

 
 Na ekranie widzimy informacje na temat zlecenia, mamy: 
-  nazwa produktu (nazwa wykonywanego produktu) 
-  aktualny stan zlecenia (informacje na temat stanu zlecenia, W b� d�  Z) 
-  wydzia
 (punkt monitorowania, na którym wykonywane jest zlecenie) 
-  ilo��  planowana 
-  ilo��  wykonana 
-  w tym braków 
-  wykonano 
-  lista surowców 
 



 42 

 
Rys. 48 Lista sk
adników. 

 
  Klikaj� c w przycisk lista surowców, otrzymamy list�  sk
adników, któr�  mo� emy 
modyfikowa�  u� ywaj� c przycisków: 
-  dodaj (dodajemy sk
adniki do zlecenia) 
-  popraw (zmieniamy ilo��  u� ywanych sk
adników) 
-  usu�  (usuwamy sk
adnik z listy) 
-  wyczy��  (usuwamy wszystkie sk
adniki z listy) 
-  zako� cz zlecenie 
-  ilo��  wybranych 
-  magazyn RW (nazwa magazynu, na który b� d�  wystawiane dokumenty RW) 
-  magazyn PW (nazwa magazynu, na który b� d�  wystawiane dokumenty PW) 
 
 
 

Dokumenty wysy
ki 
 W tym miejscu gromadzone s�  informacje zwi� zane z PM punkt wysy
ki (aby gromadzi� , 
kontrolowa�  dokumenty wysy
ki konieczne jest utworzenie takiego punktu). 
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Rys. 49 Dokumenty wysy
ki - lista. 

 
 Ekran dokumenty wysy
ki gromadzi wszystkie dokumenty wysy
ki (domy� lnie 
segregowane wg. daty). Pod przyciskiem Popraw kryje si� : 
 

 
Rys. 50 Dokument wysy
ki. 

 
ekran wy� wietla informacje na temat: 
-  pracownik (kto odpowiada za wysy
k� /dokument wysy
ki) 
-  odbiorca (do kogo wysy
amy) 
-  data (data wysy
ki) 
-  numer WZ 
 
Mo� emy wprowadzi�  informacj�  o wys
anej ilo� ci (je� eli ró� ni si�  od zaplanowanej) oraz 
zatwierdzi�  wysy
k�  (klikaj� c w przycisk Zatwierd� ), ko� cz� c tym samym zlecenie 
(zlecenie zostanie przeniesione do zako� czonych, czyli zniknie domy� lnego widoku w 
zleceniach, je� eli chcemy zobaczy�  zako� czone zlecenia nale� y zaznaczy�  checkbox-a 
Zlecenia zako � czone  znajduj� cego si�  w prawym dolnym rogu na ekranie Zlece � ). 
  

Karty limitowe 
(w obecnej wersji nieaktywne) 
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Dzia
ania  (dawniej „Operacje”) 
Je� eli jest aktywne okno Zlece�  Produkcyjnych, to w g
ównym menu pojawia si�  pozycja 
„Dzia
ania” (w starszych wersjach programu „Operacje”) - zawiera ona poni� sze pozycje. 
 

Operacje - sumowanie 
 
Dla zaznaczonych zlece�  – po wybraniu z menu „Operacje sumowanie” wy� wietlany jest 
poni� szy ekran - tabela zawieraj� ca podzlecenia w rozbiciu na operacje. Operacje s�  
pobierane z kartoteki produktu.  
 
Tabela ma funkcje: 
- wyboru wy� wietlanych kolumn oraz filtrowania po ich zawarto� ci 
- wydruku i eksportu do Excela 
- zbiorcze podsumowanie ca
o� ci - Tpz i Tj  
- podsumowania podgrup w momencie grupowania po dowolnych kolumnach - Tpz i Tj  
 

 
Rys. Ekran operacji dla wybranych zlece� . 
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Rys.  Zsumowane – np. po numerze zlecenia – operacje. 
 
 

 
Rys. Wydruk powy� szych operacji. 



 46 

Materia
y – sumowanie Plus 
 
Dla zaznaczonych zlece�  – po wybraniu z menu „Materia
y – sumowanie plus” 
wy� wietlany jest poni� szy ekran – tabela ma podobna zawarto��  do tej, jaka wy� wietla si�  
na ekranie zlece�  po wybraniu przycisku „Materia
y”, s�  jednak pewne ró� nice:  
- mog�  to by�  zarówno zlecenia zbilansowane, jak i niezbilansowane 
- licz� c potrzeby, rozk
adamy struktury "do ziemi" (dla zlece�  niezbilansowanych)bez 
uwzgl� dniania stanów pó
produktów. 
 
Dodatkowe kolumny: 
- stany innych magazynów - moze jako naglowki Kody magazynow? 
- cena zakupu (ostatnia) 
- Warto��  ( = ost.cena zak. * potrzeba) 
- Wart_Braki ( = ost.cena zak. * braki) 
- podsumowanie powy� szych warto� ci na dole 
 

 
Rys. Ekran po wybraniu „Materia
y – sumowanie Plus”. 
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S
owniki 
 

Grupy produktów 
(w obecnej wersji nieaktywne) 
 

Grupy cenowe 
(w obecnej wersji nieaktywne) 
 

Sk
adniki 
 Lista sk
adników importuje informacj�  z systemu magazynowego, wszystkie sk
adniki 
wykorzystywane przez Mozart-a musz�  najpierw znale��  si�  w SM, a dopiero potem 
mo� emy dostosowywa�  je do naszych potrzeb. 
 

 
Rys. 51 Lista sk
adników. 

    
Sk
adniki opisane s�  nast� puj� cymi cechami: 
-  kod 
-  nazwa 
-  jm (jednostka miary) 
-  typ (rozró� niamy dwa typy M – materia
 i P – produkt) 
-  wydzia
 (dotyczy tylko produktów, punkt monitorowania, na którym wykonywany jest 
produkt) 
 



 48 

Klikaj� c w przycisk Popraw (znajduj� cy si�  w lewym, dolnym rogu ekranu listy 
sk
adników), wywo
amy ekran: 
 

 
Rys. 52 Poprawianie danych sk
adnika. 

 
Ekran „Poprawianie danych sk
adnika”:  
-  Symbol (symbol zaimportowany z SM) 
-  Nazwa (nazwa j.w.) 
-  Edycja kartoteki (dost� p do danych sk
adnika w SM) 
-  Typ sk
adnika: 
o Materia
 (warto��  domy� lna, oznaczana na ekranie zlece�  literk�  M, oznaczaj� ca 
prosty sk
adnik) 
o Produkt (oznaczana na ekranie zlece�  literk�  P, jest sk
adnikiem z
o� onym 
zbudowanym z innych sk
adników i/lub produktów oraz opisany dodatkowymi 
parametrami) 
-  Punkt monitorowania (lista, z której wybieramy PM, na którym wykonywany b� dzie 
produkt) 
-  Koszty pracy: 
o Stawka akordowa 
o Stawka godzinowa 
-  Parametry sk
adnika: 
o Precyzja –  dla ka� dego towaru ustawiana jest precyzja oznaczaj� ca ilo��  miejsc 
po przecinku. 
Precyzja jest brana pod uwag�  przy: 
-  Bilansowaniu – wyliczanie na podstawie ilo� ci planowanej ilo� ci do produkcji – 
doliczany jest procent braków z okre� lon�  precyzj�   
-  Przy tworzeniu zlecenia z zamówienia - wyliczanie na podstawie ilo� ci 
planowanej ilo� ci do produkcji – doliczany jest procent braków z okre� lon�  precyzj�   
-  W zleceniu g
ównym – po wpisaniu ilo� ci planowanej liczona jest ilo��  do 
produkcji  
-  W trakcie raportowania zlecenia - przy generowaniu odpadów z produkcji – 
ilo��  odpadu jest zaokr� glana do precyzji – odpowiedniej dla ka� dego odpadu  
-  W trakcie dodawania sk
adnika do struktury produktu, je� eli w konfiguracji jest 
to ustawione, to jest kontrolowana precyzja z jak�  wprowadza operator dany sk
adnik.  
 
o Produkt finalny 
-  Parametry wykonania: 
o Tpz (czas przygotowawczo-zako� czeniowy stanowiska pracy) 
o Tj  (jednostkowy czas wykonania produktu) 
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o Transport (zmienna potrzebna do zachowania zgodno� ci z aplikacj�  Fabrykant 
firmy Insert) 
o Wielko��  partii (ekonomicznie uzasadniona minimalna wielko��  partii 
produkcyjnej) 
o Tkw (techniczny koszt wytworzenia) 
o Braki (podana w procentach wielko�� , o któr�  automatycznie powi� kszymy 
wielko��  zlecenia, aby mimo braków wyprodukowa�  �� dan�  ilo��  gotowych produktów) 
-  Struktura (opis/receptura produktu) 
 

 
Rys. 53 Struktura sk
adnika. 

 
Przyciski ekranu struktury 
 

-  Materia
y – przycisk materia
y otwiera nowe okno. Zawiera ono zsumowane wszystkie materia
y 
(surowce) znajduj� ce si�  w strukturze produktu – bez wzgl� du na to na jakim wyst� puje poziomie. 
Materia
 mo� e w ogólnym przypadku, wyst� pi�  w strukturze wiele razy, jako sk
adowa ró� nych 
podzespo
ów. 

 

 
Rys.  0Ekran materia
ów - lista elementów. 
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-  Warianty (grupa Warianty) – gromadzi przyciski s
u�� ce do zarz� dzania wariantami produktu. Przez 
warianty rozumiemy modyfikacje struktury produktu wynikaj� ce np. z inny koloru lub u� ycia innego 
sk
adnika. Tzn. do produkcji u� ywamy ró� nych sk
adników, a mimo to produkt ko� cowy jest ten sam (z 
punktu widzenia programu – te same operacje, maszyny i parametry produkcji).  
Zgrupowane przyciski s
u��  do:  

o Dodaj – s
u� y do dodawania nowego wariantu (pojawia si�  okno, w którym wpisujemy nazw�  
nowego wariantu). 

o Popraw – s
u� y do zmiany nazwy wariantu (operacja dotyczy aktualnie pod� wietlanego 
wariantu). 

o Usu�  – s
u� y do usuwania wariantu. 
o Skopiuj – s
u� y do skopiowania struktury z innego wariantu. 
o Importuj – umo� liwia zaimportowanie struktury z pliku *.BOM. 

Sk
adniki (grupa Sk
adniki) – gromadzi przyciski s
u�� ce do zarz� dzania materia
ami potrzebnymi do 
wykonania produktu (b� d� cymi sk
adow�  receptury/struktury). Zgrupowane przyciski s
u��  do:  

o Dodaj – otwiera okno wyboru sk
adnika. 
o Popraw – umo� liwia poprawienie parametrów sk
adnika (otwiera okno analogiczne z oknem 

dodawania sk
adnika do struktury, w którym mo� emy zmieni�  ilo� ci: brutto, netto i odpadów). 
o Usu�  – usuwa sk
adnik z struktury. 
o Drukuj opisy – drukuje wydruk z list�  sk
adników wraz z ich opisem i uwagami. 

-  Struktura (grupa Struktura) – gromadzi przyciski s
u�� ce zarz� dzania list�  sk
adników. 
Zgrupowane przyciski s
u��  do:  

o Przycisk „+”  - rozwija list�  sk
adników. 
o Przycisk „-” – zwija list�  sk
adników. 
o Drukuj – wywo
a drukowanie aktualnie wy� wietlanej struktury sk
adników.    

 
  

Maszyny 
 S
ownik maszyn gromadzi informacje na temat maszyn u� ywanych w trakcie realizacji 
zlecenia. Podstawowym ekranem jest S
ownik maszyn zawieraj� cy list�  maszyn 
dost� pnych w aplikacji: 
 

 
Rys. 54 S
ownik maszyn. 
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Rys. 55 Maszyna. 

 
 

Operacje 
S
ownik operacje gromadzi informacje na temat operacji u� ywanych w trakcie realizacji 
zlecenia. Podstawowym ekranem jest S
ownik operacji zawieraj� cy list�  operacji 
zdefiniowanych w aplikacji: 
 

 
Rys. 56 S
ownik operacji. 
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Rys. 57 Operacja. 

 

 

 

 

 

 
 
 

Pracownicy 
S
ownik Pracownicy gromadzi informacje na temat pracowników (u� ytkowników systemu 
magazynowego, prosz�  pami� ta�  i�  Mozart importuje u� ytkowników z SM) korzystaj� cych 
z aplikacji. Podstawowym ekranem jest ekran Pracownicy zawieraj� cy list�  u� ytkowników: 
 

 
Rys. 58 Pracownicy. 
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Rys. 59 Pracownik. 

 
 Na ekranie Pracownik wy� wietlana jest lista zada�  wykonanych i wykonywanych przez 
pracownika wraz podstawowymi informacjami na temat tych zlece� : 
-  Stan 
-  Data 
-  Nr. Zlecenia 
-  Produkt 
-  Ilo��  
-  Stawka  
-  Warto��  (warto��  zlecenia) 
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Zestawienia 
 
 
 

Zlecenia pracowników 
 

 
Rys. 60 Zlecenia pracowników. 

 
 Na powy� szym (Rys. Zlecenia pracowników)  ekranie widzimy list�  pracowników wraz z 
zleceniami, za które byli/s�  odpowiedzialni. 
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Raporty Pracowników 
 

 
Rys. 61 Zestawienie raportów pracowników. 

 
 Ekran Zestawienie raportów pracowników  zawiera list�  zako� czonych raportów wraz 
informacjami na temat zlecenia. 
 Pod przyciskami Dodaj /Popraw  kryj�  si�  nast� puj� cy widok: 
 

 
Rys. 62 Raport pracownika. 

 
 
Jak dopasowa�  ekran: 
- usun��  zb� dne (?) kolumny: ikona narz� dzi - po naci� ni� ciu poka� e si�  lista, na któr�  
przesun��  niepotrzebne kolumny 
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- dostosowac kolejnosc kolumn przestawiaj� c je mysza: chwytamy naglowek i ustawiamy 
we wlasciwym miejscu 
- szerokosc jak w Excelu 
- filtrowanie: albo "Wlasny filtr" (prawa strona naglowka - tak zrobic z datami) albo wiersz 
filtrowania pod naglowkami 
- po dostosowaniu nacisn� c ikone dyskietki, aby zachowac ustawienia 
  
Je� eli chcieliby� my wyfiltrowa�  pracowników zwi� zanych z produkcj�  w trybie  „Expres”, to 
nale� y filtrowa�  Punkt Monitorowania o takiej cesze. 
. 

 


