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Remonty maszyn

Wprowadzony zostal system informujacy o maszynach w remoncie. Spetnia on funkcje
jedynie informacyjng i nie blokuje generowania i rozliczania zlecen produkcyjnych. W
odpowiednich momentach informuje w komunikatach o tym, ze w zleceniach produkcyjnych
podwieszone s3 maszyny w remocie.

Wylaczenie maszyny z ruchu

Aby oznaczy¢ maszyn¢ o wybranym numerze jako remontowang nalezy w module
planowania wybra¢ z menu pozycje "Stanowiska" a nast¢pnie "Cykl pracy maszyny".

Planowanie pri - 1 WZORCO

Data rozliczeniowa: 18-06-20

Planowanie produkcji - SQL 1
& Pliki “1Magazyny Bilndeksy [1Zaméwienia % Plan ElKarty pomiaru % Plan [B Kontrahenci 38 Ustaw i Tabela | & Stanowiska

Tytut zestawienia
Cykl pracy maszyn

Aby pogrupowac dane wg ko przeciag a] naghowki 4]

YigCZenia, remon

E Lp. @ UZYTKOWNIK IDEMNTYFIKATOR

W tym wierszu wpisz pararametry filtrowania (% = dowolny ciag znakd

Przed edycja parametrow maszyny nalezy wybra¢ maszyng. Aby wybra¢ maszyn¢ nalezy
dwukrotnie kliknag¢ pole z numerem maszyny znajdujagce si¢ w kolumnie "Identyfikator
stanowiska". Po tej operacji pola edycyjne nad siatkg zostang wypetnione aktualnymi danymi
wybranej maszyny.

[ % WZORCOWA 2500 B

Wymiar dniowki mrp711

Budmasz

#Pliki [ Tabela T Dane @& Uprawnienia s Podglad

Stanowisko |SP.0001 v| Godz. rozpoczecia pracy  |08:00 > Stanowisko domyslne l:l Odstep po zakariczeniu
Identyfikator stanowiska |SZLIF2 | Godz. zakeficzenia pracy 16:00 Dopuszczalne faczenie o | g sten przed rozpocz.
% & 6l iy s g operadi techn. w ZN
Dni pracujgce Pn, Wt, &r, Czw, Pt - . 2 | sta isko aktyw! Rozliczenie przez innych
pracua | N, W ST, L2, | - strefa zagrozenia planu _ NOWISKO a ne @ P ¥
Wyglad graficznych sktadnikéw planu Tlos¢ niezaleznych procesow
Kolor tta grupy stanowiska Kolor elementu grupy Tkona stanowiska Symbal grupy Wylaczenie maszyny z ruchu l:l
= | Liia sefowania -]
= e F Identyfikator Stanowisko Nazwa stanowiska Altywne [Domy| kgczenie | Rozliczenie | Wylaczenie
- = stanowiska élna | operacgji |przez innych | maszyny
= W tym wierszu wpisz pararametry filtrowania (% = dowolny ciag znakow)
|
1% O soF SP.0001 Linia szlifowania blach v | A e N B @
2 % [ |SZUFDX 5P.0001 Linia szlifowania blach 4 g NIE 0
M3 % O s Linia szlifowania blach ® g NE Bk
4w | [0 |Las1 SP.0002 Wypalarka laserowa "4 g8 NIE 0 7]
5 % [ Las2 SP.0002 Wypalarka laserowa o 88 NIE )
6 = [ KTl SP.0003 Kontrola 4 &2 TAK =%
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Aby wylaczy¢ maszyne z ruchu nalezy wybra¢ z rozwijanej listy "Wylaczenie maszyny z
ruchu" pozycje "Maszyna wylaczona z ruchu - OFF"

mrp711
Budmasz

via [ Podglad

¥| Godz rozpoczeda pracy  (08:00 .| Stanowisko domysiine l:l Odstep po zakariczeniu
P : . - Dopuszczalne faczenie | - -
Godz. zakoficzenia pra 16:00 = &2 v | Odst rzed rozpocz. 1 -
- st dni do daty realizaci |, - st isko Rozliczenie przez innych
e anowisko aktyune | X | przez inny

Ilos¢ niezaleznych procesow
upy lkona stanowiska Symbal grupy

Wykaczenie maszyny z ruchu | [ |
I - o |_|"a v| |L|n|a szlifowania '| Maszyna wigczona do ruchu - ON

wisko Nazwa stanowiska Aktywne |Domy] taczenie | Rozliczenie | WLBBLMaszyna wylaczona z ruchi - OFF
slna | operacji |przez innych

W tym wierszu wpisz pararametry filtrowania (% = dowolny ciag znakéw)

Linia szlifowania blach "4 A de NIE B(
Linia szlifowania blach o 83 NE QG
Linia szlifowania blach b 4 82 NIE Eb(
Whmalarka lacarawa ad N .-

Aby zatwierdzi¢ zmiang nalezy wcisna¢ przycisk "Zmien x 1".

e d ) DPHWH[IIE SF.UULD prWH[KH L4 ”~ e AR o ]
17 % [0 |ANOD SP.0025 Linia anodowania detali « | & 88 NE =) i@
18 % [ KOOP SP.0070 Kooperacja " & e TAK =]

Kl

<:| |ﬂ' Dopisz ||m Zmief x 1 | 2T Usuh | | [ aktualizuj | |@ Wyjscie |

Ponowne wiaczenie maszyny do ruchu

Wiaczenie maszyny do ruchu odbywa si¢ analogicznie jak wylaczenie maszyny opisane w
poprzednim punkcie, z tg r6znicg, ze z listy rowijanej "Wylaczenie maszyny z ruchu" nalezy
wybraé pozycje "Maszyna wiaczona do ruchu - ON". Aby zatwierdzi¢ zmian¢ nalezy wcisngc¢
przycisk "Zmien x 1".

System informujacy o wylaczonych maszynach

Informacja o wylaczynych maszynach pojawia si¢ w momencie:
- wylacznia maszyny z ruchu,
- wygenerowania zlecenia produkcyjnego.

Po wylaczeniu maszyny z ruchu pierwszy komunikat wywietli ilos¢ zlecen produkcyjnych z
wylaczong maszyna

= “

Maszyna o numerze LAS1
jest podwieszona do 300 zlecer produkcyjnych

Zamknij komunikat aby wyswietlic liste tych zlecen produkeyjnych.
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Po komunikacie pokaze si¢ okienko z wykazem zlecen produkcyjnych z wylaczong maszyna
oraz czasem przeznaczonym na wykonanie operacji na tej maszynie w poszczegdlnych
zleceniach produkcyjnych. Podsumowujac raport mozna uzyskaé¢ informacj¢ o planowanym
czasie obcigzenia wylgczanej maszyny.

WZORCOWA . D ) =
= 1 mrp7il
Remont maszyny - polecenia el
#Pliki [ Tabela EFDane [ Specjalne
-
Aby pogrupowac dane wg ko przeciag aj nagto o
=| Lp- & Polecnie Zlecenie Stan Indeks Nazwa Numer OT To.... Czas OT Czas Czas Nurmer
SR nadrz..dne | produkcyjne [ zlecenia wyrobu wyrobu rozliczony |nierozliczony| maszyny
9 W tym wierszu wpisz pararametry filtrowania (% = dowolny cigg znakow)
|
1 *h 212 24 30 DET A 020 5 6 3 3/Las1
2 =% |0 178 7 0 DETE 020 0,06 0,06 0 0,06 LAS1
3 ® |0 212 25 30 DETB 020 ] [ 3 3/LAS1
4 Ldin| 187 14 0 DETA 019 o o 0 1/LAS1
5 ® |0 187 14 0|DET A 020 e 12 0 12|LAS1
6 ® |0 187 14 0|DET A 021 il il 0 1 LAS1
7 =0 197 22 3024 030 1 1 01 09 Las1
8 * |0 187 15 0O DETB 020 12 12 0 12 LAS1
9 ® |0 2381 [ 0|DET A 019 1 1 0 1 LAS1
10 % |0 2381 4] 0|DETA 020 1 0,06 0 0,06 LAS1
1 # |0 2381 6 0 DETA 021 i i 0 1|LAS]
6 a m,ssl 4 713,59' 417,40' 429619 o
[ 4 T 4 »
<:| Precyzia ilodci 2 2|2 anralizy

Po wygenerowaniu zlecenia produkcyjnego, jezeli wystepuja w nim wylgczone maszyny
pokaze si¢ komunikat z informacja o numerze zlecenia produkcyjnego, wyrobie i numerze
wylaczonej maszyny.

WYGENEROWANE ZLECENIE PRODUKCYJNE PRZYPISANE JEST DO MASZYN W REMONCIE:
ZP:1918 /DET A/ LAS1
ZP: 1918 / DET A/ SZLIF
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Informacja o wylaczonych maszynach

Aby zobaczy¢ w jakich niezrealizowanych zleceniach produkcyjnych wystepuja wytaczone
maszyny nalezy otworzy¢ okno wykazu polecen i z menu wybra¢ funkcje "Podglad" a
nastepnie "Zlecenia produkcyjne z maszynami w remoncie".

%) Wykaz pol

Wykaz polecen
¥ Pliki [ Tabela = Dane 4] Podglad [ Edycja mpodg|ad|

_ - - Iﬁ Zlecenia produkcyjne z maszynami w remoncie J dziat polecen od - do
Status polecenia |wsz_vsthe, edytowane, plan, z rezerwacdja=y T g
o « 2w _looooo «:w
Typ zlecenia |wsz_l,r5tkje, pobranie, przetadowanie, produkga |
Aby pogrupowaé dane wg ko przeciag aj nagtd 0
= e & Poziom Indeks wyrobu Karta ciecia Numer | Data wydania llosc ze zlecenia Tlos¢ zam. MNumer zamowi
- realizagji polecenia | na wydziat
= W tym wierszu wpisz pararametry filtrowania (% = dowolny ciag znakéw)
1220 % | [] [D200wyd DETA 2376 1881 26-01-2015 100,00 100,00 ZAM ALFA
1221 % ] W30] Czeé 0204T18090 2379 1884 05-02-2015 340,00 340,00 55008080/001
1222 % [ | [W400 Calk|DET A 2390 1885 08-02-2015 100,00 100,00 ZAM ALFA
1223 % | [  W400 cato DET A 2390 1 886 08-02-2015 100,00 100,00 ZAM ALFA
1224 % | [ @400 Catk 0204T18090 2392 1887 26-02-2015 240,00 240,00 55008080,/001

Raport przedstawia wszystkie niezrealizowane zlecenia produkcyjne pogrupowane wg
numeru maszyny.

WZORCOW,
- : . m 11
Wykaz zleceri prod. z maszynami w remoncie Tl
@ Pliki [ Tabela & Dane [Z Specjalne
e
Numer maszyny =
= Lp. i Polecnie Zlecenie Stan Indeks Nazwa Numer OT To.... Czas OT Czas Czas
i nadrz..dne | produkcyjne | zlecenia wyrobu wyrobu rozliczony | nierozliczony
9 W tym wierszu wpisz pararametry filtrowania (% = dowolny cigg znakow)
|
[=] Numer maszyny : ANOD ... i, 7, 17,50 17,50 1,40 16,10
971 %[ 2394 1889 0/0204718090 25 2.5 0 2.5
| 2394 1889 0/0204718090 25 2.5 0 2,5
881 = | [0 2394 1889 0/0204T18090 25 25 0 2,5
982 = |[] 2394 1889 0/0204718090 25 25 0 2,5
983 % | [ 2394 1889 0/0204718090 25 25 0 25
G84 = | [ 2394 1889 0/0204T18090 25 25 0 2,5
» 996 % | [ 2379 1884 30 0204718090 25 2,5/ 1,39705882 110294118
Numer maszyny : KPL2 4 a 4 3,02 3,02 Zero 3,02
Numer maszyny : LAS1 .. 546 545 470483 471359 417 40 4 296,19
[=] Numer maszyny : SZLIF ... 500 500 4 159,76 4 205,76 679,49 3 526,26
1 =0 212 24 30|DET & 010 1 1 0,5 0,5
3 w0 178 7 0 DETB 010 0,01 0,01 0 0,01
5 8 1 1 05
i §88510 893986 109820 784157 =
MM 4> T 4 b
<:| Precyzja ilosci |2 = | | Aktualizuj |

Analogicznie, podobne raporty znajduja si¢ w okienku zamdwienia i na wykazie maszyn.
Przedstawiaja one wykazy niezrealizowanych operacji z wylaczonymi maszynami
odpowiednio dla wybranej pozycji zamdéwienia, calego zamdéwienia lub dla wskazanego
numeru maszyny.
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