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GNIAZDA I LINIE PRODUKCYINE

35. LINIE PRODUKCYJINE

Standardy produkcji — Gniazda i linie produkcyjne — Linia prod.

Wprowadz 3 linie produkcyjne. Ich zestawienie zamieszczono w ponizszej tabeli.
Dane w niej zawarte wynikajg ze schematu fabryki (poréwnaj!).

Symbol Pozycje produkowane Lokalizacja Lokalizacja
linii Nazwa na linii produkcyjne; | WEISCIE WYJSCIE
P yinej (Magazyn) (Magazyn)
FR_L1 PRODUKCIJA KORB FR_KRB FR_21 FR_23
FR_L2 PRODUKCJA ZEBATEK | FR_ZEB FR_22 FR_23
: FR_ZK
FR_L3 MONTAZ FR_ZKP FR_23 FR_31
Ponizej zamieszczono jako przyktad zrzuty ekranu
z danymi linii produkcyjnej FR_L1 - PRODUKCJA KORB.
Nagtowek:
Ef Linia prod. =10 x|
Linia prod.: M azwa; Um.: M azwa:
[FR_L1 =l |PRODUKCIA KORB |FR_UM [POZNAR Pictrowo
Id kalendarza D ata ubwiaorz.: [rata ozt modyf.: Mozlivwa zew. rezenwwndanie:
[ [2006-02-15 [2006-02-15 [Rezenw. dozwolona -]

Hr pozycii |L|:|kalizac:ia|

Mrpoz. | Mazwapoz. | Data ost modyf.

Zapisz dane nagtdéwka.
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Zaktadka Nr pozycji:

Korzystajac z zaktadki Nr pozycji przypisz do linii produkcyjnej pozycje na niej wytwarzane,

(tj. pozycje magazynowe produkowane).

B4 Linia prod. M =]E3
Linia prod.: M aziwa: L Mazwa:
[FR_L1 =] |PRODUKCIA KORE |FR_UM |POZNAR Pictrowo
|d kalendarza Drata ubworz.: [rata ozt, modyf.: b ozlivea zew. rezenafupdanie:
[ [2006-05-16 [ 2006-05-16 [Frezerw. dozwolona -]
Mr pozpci |Lu:uka|i2acia|
Mrpoz. | Mazwa poz. | |Data ozt modyf.
FR_KRE : KORBA PO0E-08-16

Zaktadka Lokalizacja:

Na zaktadce Lokalizacja wpisz dane magazynow (lokalizacji magazynowych)
stanowigcych WEIJSCIE i WYJSCIE danej linii produkcyjnej.

W magazynie wejsciowym przechowywane bedg materiaty niezbedne do produkcji,
za$ w magazynie wyjsciowym bedg przechowywane produkty wytworzone na danej linii.

E=l Linia prod. O] =

Linia prod.; Mazwa: Ui Mazwa:

[FR_L1 x| |PRODUKCIA KORE |FR_UM [POZMAN Piotrowo

Id kalendarza Data utworz.; D ata ozt modyf.: Mozlivwa zew. rezenwwydanie:

[1 [2006-0516 [ 2006-08-16 [Fiezerw. dozwolona -]

Mr pozycji Lokalizacia |
Mr lokalizac)i | Magazyn Strefa | Rzad |Warstwa| Pojemnik | Grupa lokalizac) Typ lokalizac) Przezn. lokalizacy |} Data ozt me
FR_21 FR_21 FR_\w2 Linia produkcyjina | wWejicie {E00E-08-15
FR_23 FR_23 FR_\w2 Linia produkcyjna | Wijscie 00E-08-16

Prosze zwrdéci¢ uwage na kolumne Przezn.(aczenie) lokalizacji. Domyslnie, podczas wprowadzania

nowego wiersza, przyjmuje ona zawsze wartos¢ Wejscie.

W analogiczny sposob wprowadz dane dwoch pozostatych linii produkcyjnych,

tj. (FR_L2 PRODUKCIJA ZEBATEK

Zwroc¢ uwage, ze na linii FR_L3 montowane s3 dwie pozycje magazynowe.

i FR_L3 MONTA2).
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36. GNIAZDA PRODUKCYINE
W systemie IFS Applications sq one najmniejsza jednostkg organizacji logistycznej produkcji.
Pojecie gniazda moze sie odnosi¢ do pojedynczej maszyny lub grupy maszyn.

Standardy produkcji — Gniazda i linie produkcyjne — Gniazdo produkcyjne

Wprowadz 15 gniazd produkcyjnych zgodnie z danymi zawartymi w ponizszej tabeli:

Gniazdo ] Nazwa gniazda Linia ] Wydziat ]
produkcyjne produkcyjna | produkcyjny
G11 PRASA z WYKROINIKIEM

G12 PIEC

G13 KUZNIA (MLOT)

Gl4 PRASA z OKROINIKIEM FR L1

G15 PIASKARKA -

G16 WIERTARKA KADLUBOWA nr 1

G17 WIERTARKA KADLUBOWA nr 2

G18 STANOWISKO KJ FR_WP
G21 PRASA z WYKROINIKIEM nr 1

G22 PRASA z WYKROJINIKIEM nr 2 FR L2

G23 PRASA z WYKROJINIKIEM nr 3 -

G24 STANOWISKO KJ

G31 STANOWISKO MONTAZU nr 1

G32 STANOWISKO MONTAZU nr 2 FR_L3

G33 STANOWISKO KJ

Ponizej zamieszczono przyktadowe zrzuty ekranu dla gniazd G11, G21 oraz G31.

Gniazdo G11 nalezy do linii produkcyjnej FR_L1 PRODUKCIA KORB:

Ef Ghiazdo produkcyine - G11 - 0] %]
Gniazdo prod.: Mazwa: migjzc.: Czaz oczek.: Kod gniazda prod.:
511 =l [PRASA 2 WAYKROJMIKIEM |FR_UM |0 [Wewn. griazdo prod. »|
|d kalendarza: WWiykorzpstanie: JAh: Zdolnoge w harm.: Kiod uzycia:
|" |‘| ao |HDL|F| INieu:ugraniczu:una j I.f-‘«kt_l,lwne j
[~ Uwadgi
Szozeg |Kaszt| Zasc’nbl Zdolnosc gniazdal Zapytania - Marszrut_l,ll Zapytanie - Szablony marszrutl Zapytanie - Operacie std.l Zdolno:
Lirna prod.; Mazwa linii produkcyine: Zdolnosc frednia Zdolnosc oziggnieta;
|FR_LT |PRODUKC)A KORE | Jo
Mr wpdziahu; Mazwa wipdziaku; Maks. czas twaria oper:  1d MPK:
[FR_wP [wDZlak PRODUECY) | |

Fghazz. crasu

IZIecenia produkcyjne j

W analogiczny sposéb wprowadz dane gniazd G12-G18.
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Gniazdo G21 nalezy do linii produkcyjnej FR_L2 PRODUKCIA ZEBATEK:

EH Ghiazdo produkcyjne - G21 - [O] =]

2] =] [PRASA zWYKROJNIKIEM r 1 FR_UIM o [Wwewn. grisado prod. -
- HOUR Nieograniczona (=] faktpwne 7
[

FR_L2 FRODUKCIAZEBATEK |z o
FR_WwP wyYDZIALPRODUKCYS s |
Zlecenia produkcyine |_

W analogiczny sposéb wprowadz dane gniazd G22-G24.

Gniazdo G31 nalezy do linii produkcyjnej FR_L3 MONTAZ:

Ef Gniazdo produkcyjne - G31 1O x|

E31 =] [STANOWISKD MONTAZL rr 1 FR_UM 0 [wewn. gniszdo prod o)
flon 7 HouR Neoganczona o] [kywne
|

FRL3 0 mowtaz s o
FRWP [wYDZAtPRODUKCY g o

Zlecenia produkcyine |_

W analogiczny sposdb wprowadZ dane gniazd G32 i G33.
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MARSZRUTA TECHNOLOGICZNA

37.MARSZRUTA

Marszruta technologiczna (ang. routing) okresla kolejnos¢ operacji i wskazuje gniazda produkcyjne
(centra robocze) zaangazowane w wytwarzanie danej pozycji.

Wprowadz dane marszruty technologicznej.

Standardy produkcji — Marszruty — Marszruta

Nalezy wczyta¢ nagtdwki pozycji magazynowych produkowanych (FR_KRB, FR_ZEB, FR_ZK, FR_ZKP)
i dla kazdej z nich wprowadzi¢ dane marszruty technologicznej zgodnie z ponizszg tabelkg
(por. z opisem technologii wytwarzania w pliku , Wyréb”).

Uwaga! Maszynochtonnos$¢ jest w systemie IFS Applications rozumiana specyficznie,
jako obcigzenie maszyny i/lub stanowiska roboczego.
Symbol _ Gniazdo Maszyno,—, Kategoria | Praco- -
czedci L.p. | Operacja prod. chtonnosc zaszere- chtonnosc¢
Jedn/godz |gowania |Jedn/godz
1 wykrawanie przygotowki G11 300 FR_OBR 300
2 ogrzewanie przygotowki G12 400 | ----- 0
3 kucie matrycowe na gorgco G13 360 FR_OBR 360
FR KRB 4 okrawanie wyptywki G14 515 FR_OBR 515
- 5 oczyszczanie G15 1200 | ----- 0
6 wiercenie otworu @ 20 mm G16 360 FR_OBR 360
7 wiercenie otworow @ 10 mm G17 120 FR_OBR 120
8 kontrola jakosci G18 50 FR_KJ 50
1 wykrawanie otworéow na obwodzie |G21 360 FR_OBR 360
FR ZEB 2 wykrawanie otworow centralnych |G22 300 FR_OBR 300
- 3 wykrawanie zgbkow G23 300 FR_OBR 300
4 kontrola jakosci G24 60 FR_KJ 60
FR_ ZK |1 montaz zespotu korby G31 80 FR_MON 80
FR ZKP 1 montaz zespol’ru korby z pedatem G32 90 FR_MON 90
- 2 kontrola jakosci G33 40 FR_KJ 40

Uwaga! Przyjeto nastepujace uproszczenia:

a) zaniedbano czasy transportu miedzystanowiskowego,
b) czasy trwania operacji wykonywanych dla wielu pozycji magazynowych jednoczesnie

(ogrzewanie i oczyszczanie) podano tak jak dla pozostatych operacji, tj. czas trwania operacji

na jednostke oraz liczba przetworzonych jednostek na godzineg.
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I [=]
Nr poz.: MNazwa: Urnigjzc.: Mazwa umigjsc.: Fapterium waznodci
[FR_KRE = [kores [FR_LM |POZMAR Piotrawa [Data

‘wersia marsarty: |1 J7m pcs Planista: FR_8008300538 ZW I‘C')C’: uwa g Q
Typ marszrty: Produkaja 'I Std wlk partit 1000 Konfiguraw.:  |His skonfigurowa na J ed no Stke
\wazna od [eoee Wazna do: [T Uwagi [ Tekst dokumentu czasochtonn oéc| |

Marsziity |Seria dla marszrutl Marzedzia dia malszrutl Analizy SA5 techn.l

“wariant: Nazwa wariantu: Status: Szablon odniesienia

I =] | [wstepry |

Czas realizacii

Staky [dni] I 0 Zmienny [dni} 0 Dlawk. partii [dni}: g Produkt najedn ]
Staby [godz. ] I 0 Zmienny [godz | 0 Dlawlk partii [godz]: g Produkt na partig:  [o

Mr Mazwa operacii |d operacii 5| Mazwa oper: Nr gniazda Mazwa gniazda prod. Maszynochk. przezbr, | Maszynochk. oper. | Kat zaszer. | Pracocht. przezbr. Pracocht, oper. J§ Jedn. czasocht.
1 WKRAWANIE PRZYGOTOWK Gl1 PRASA Z WYKROJINIKIEM 0 300 FR_DBR 0 300 edn. /godz.
2: OGRZEWANIE PRZYGOTOWK] G12 FIEC 0 400 0 03ledn. /godz.
3! KUCIE MATRYCOWE NA GORACO G13 KUZNIA [MEOT) 0 360 FR_DBR 0 3603 edn. /godz.
4 OKRAWANIE WPE WKL Gl4 PRASAZ OKROJNIKIEM 0 515 FR_OBR 0 515 Yledn. /godz.
5 0CZrSZCZANIE G15 PIASKARKA, 0 1200 0 03edn./godz.
B WIERCENIE OTWORU 20 mm G1E WIERTARKA KADELBOWS NR 1 0 360 FR_DER 0 360 Yledn. /godz
7 %W/ERCENIE DTWOROW 10 rm G17 WIERTAREA KADEUBOWA NR 2 0 120 FR_DBR 0 120 Yledn. /godz.
3! KONTROLA JAKDSCI G18 STANDWISKO KJ 1] 50 FR_K. 0 50 Jledn. /godz
I [l
—[oj>
MNazwa: Umigjzc. Mazwa umiejsc.: Kryterium waznogc
= [zEBATRA [FR_UM [POZNAN Pictrows [Data
Wersia marszruty: q JiM pcs Planista: IFH_EDDBBDDE3E
Typ marsznty: Produkcia - Std wik. partii |1 000 Kaonfigurow.: IN\E skonfigurama
“wazna od: SO06-05-14 ‘wazna do | ™ Uwagi [~ Tekst dokumentu
Marszruty ISeHe da marszrull Marzedzia dla marszrutl Analizy SAS tachn.l
wariant: Mazwwa wariatitu: Status: Szablon odniesienia: =
[ =] | ['wsteany [
Czas reslizaci
Staky [dnil o Zmienny [dril | 0 Dlawlk. parti [dnil: | 0 Produkti na jedn.: ID
Staby [godz.]: 0 Zmienny [godz.]: I 0 Dlawlk.parti [godz]: I 0 Produkti na partig: IU
Mr MNazwa operacji |d operacii st Mazwa ¢ Nr gniszda Mazwa gniszda prod. Maszynocht. przezbr. | Maszynocht. oper. | Kat. zaszer. | Pracocht. przezbr. Pracocht. oper. § Jedn. czas:
13 wAKRAWANIE DTWOR0W NA DBWODZIE G21 PRASA Z W KROJMIKIEM MR 1 0 360:FR_OBR 0 JE0Q)edn./godz. |
23 wYKRAWANIE DTWORGOW CENTRALNYCH G22 PRASA Z WYKROJMIKIEM NR 2 0 300:FR_OBR 0 3008 edn. /godz.
3EWYKRAWANIE ZABK W G23 PRASA Z WWYKROJMIKIEM NR 3 0 300¢FR_OBR 0 300 Rl edn. /godz.
4 KONTROLA JAKOSC) | G24 STANDWISKD KJ 0 E0:FR_KJ 0 E0Rledn. /godz.
1
B |

Zespot korby

Mrpoz.: MNazwa; Umigjzc. Mazwa umiejsc.: Kryterium waznogci
[FR_ZK. =] [zEsPot KORBY FR_UM [POZNAR Piotrowa [Data
Wersia marszruty: q JiM Ipcs Planista: IFH_EUUS3DDS3E
Typ marsaity: Produkcia - Std wik. partii [100 Konfiguraw:  [Nie skorfiguiowa
‘wazna od: S006-05-14 ‘whazna do I [~ Uwagi [~ Tekst dokumentu
Marszruty ISeHe da marszrull Marzedzia dla marszrutl Analizy SAS tachn.l
wariant: Mazwwa wariatitu: Status: Szablon odniesienia: =
IK El I |Wstepny |
Czas reslizaci

Staky [dri] l—n Zmieriny [dhi] I—n Dla wik. partii [dni} I—n Produkt. % na jedn.: ID—
Stahy [godz.]: 0 Zmienny [gadz.]: I il Dlaw\k.part\i[godz]:l 0 Produkt na partig: IU—

Mr MNazwa operacji |d operacii st Mazwa ¢ Nr gniszda Mazwa gniszda prod. Maszynocht. przezbr. | Maszynocht. oper. | Kat. zaszer. | Pracocht. przezbr. Pracocht. oper. § Jedn. czas:
TIMONTAZ ZESPOEL KOREY G STANOWISKO MONTAZU MR 1 0 a0: FR_MOM 0 S0l edn. /godz.
L |
B |
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Zespot korby z pedatem

B2 Marszruta - FR_ZKP

M arsanty ISarie dla marszrutl MNarzedzia dla malszrutl

Analizy SAS techn. |

Nrpoz.: Nazwa Urnigjse. Mazwa umigjse. Kryterium waznosci
[FR_ZKP =] [zESPOe KOREY Z PEDALEM  [FR_UM [POZNAR Piotrowo [Data

‘wergja marszruty l‘\— i pcs Planista: lmjuum
Typ marsziuty: lm Std ik partii |1DDD— Konfigurow.: lWFigumwa
Wazna od: W wazna da: l— I Uwagi [~ Tekst dokumentu

=10

‘i ariant: Mazwa wariantu Status Szablon ndniesienia:
I =0 [wéstgpry |
Czas realizacii
Staky [dri: 0 ey [dril I g Dlawlk. parti [dri] 0 Produkt® najedn.: 0

Staby [godz.: 0 Zmienny [godz |: I g Dlawlk.parti[godz]: 0 Produkt.® naparties [

Nr Nazwa operacii |d operacii sl Nazwa ¢ Nr gniazda Nazwa gniazda prod. Maszynocht. przezbr. | Maszynocht. oper. | Kat zaszer. | Pracocht. przezbr.| Pracocht. oper. § Jedn. czasoch.
1 MONTAZ ZESPOEU KORBY Z PEDALEM G2 STANOWISKD MOMTAZU MR 2 0 90: FR_MOM 0 90 Qledn. /godz.
2! KOMTROLA JAKOSE [Excx] STANOWISKD K 0 40:FR_K.J 0 40 §ledn /godz

el |

Po wprowadzeniu marszrut technologicznych nalezy sprawdzi¢ ich poprawnosc,
zatwierdzi¢. Zatwierdzenie polega na zmianie statusu ze Wstepnego na Wykonawczy.

a nastepnie

Po zmianie statusu mozliwosci wprowadzania zmian w marszrucie sg ograniczone, dlatego zaleca sie
doktadne sprawdzenie marszruty przed zmiang statusu (m.in. czy jednostka czasochtonnosci to
~Jedn/godz"?).

Marszruty, ktérych status nie zostat zmieniony ze ,Wstepnego” na ,Wykonawczy” nie zostang
uwzglednione przez system podczas wystawiania zlecen produkcyjnych (tj. nie zostang utworzone
automatycznie Operacje zlecenia produkcyjnego).

[ Marszruta - FR_KRE

W celu zmiany statusu

Hipoz.: Hazwa: Urrigiic.: Hagwa it Enfesum watrofci
ma rszruty [FA_¥RD =] [roran [FR_um [FOZRAR Fiutiurmn [oaa
technologicznej nalezy e — " C— R

. , Ty matszny; [Froddna =] Skdwhpats  [ion Ferligaem:  [Mie shorfiganms
kllkna_c prawym o — [ wamads [ [ U [ Tekstdbumens
przyciskiem myszy | | |ty s ]
na polu Status i wybraé P = e

P Plaristycary .
Wykonawczz. sr:;[:” [ ¢ Zmeeeyldl [ Dl posifen} ‘—

Operacje nalezy wykonac
dla wszystkich czterech
pozycji magazynowych
produkowanych (FR_KRB,
FR_ZEB, FR_ZK i FR_ZKP).

Sylgsde} [y Zmeeewlasde} [T U Dlawkpelilondl | g

| 1| WAKRWENIE PREYROTOWI
2| OGRZEWANE PRZYGOTOWK]
3| FUCIE MATRYLUWE N BURALD
| 4| ORERAWANIE WHYPLTWEL
| 5[ nezrszrzanE
G| WIERCENIE OTWORU 2Z0mm
7| WIERCENIE OTWORDW 10 nm
| B[ RO TROLA JaROSET

611
I:|2

G13
[61a
.3‘5
I:ll:

617
[61a

Fuopma veasant...
PRI Usyi szabloria mariz..
PIE Dbz 205 reskoac podubkci ML
KL Zrried czas reskzach ds por
2 L ;
P&
Wi Tekaty dokurmntdu...
Wik i
i z "

proeate |

slelola

S oo

Masopmockt. opes | Kol zoseer. | Pracoctd. proeste| Pracockh opes. | Jedn comsoctt. | Y

30| FR_DER
400

&0 FR_UBR
14 FH_IER
1200,

X0/ FR_0BR
120 FR_UBR
5 FR_I

leleos

leos
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KALKULACJE

38. KALKULACIJA CZASU REALIZACII PRODUKCII

Czas ten jest obliczany dla pozycji magazynowej na podstawie czaséw operacji produkcyjnych
(zapisanych w marszrutach) i standardowej wielkoSci partii.

Czas produkcji wyliczany jest dla partii wyrobow, a podawany w jednostkach odpowiadajacych
przyjetemu okresowi planistycznemu, ktérym w naszym przypadku jest dzien (np. 2 dni).

Czas produkcji obejmuje czasy przezbrojenia, przeniesienia i operacji, jak rowniez wpisany dla operacji
wspotczynnik wydajnosci. System uwzglednia takze informacje o czasie oczekiwania i zmianach, np. liczbe
godzin roboczych na dzien gniazda produkcyjnego, w ktorym operacja jest przeprowadzana.

Standardy produkcji — Kalkulacje — Kalkulacja czasu realizacji produkcji

Kalkulacja czasu realizacji produkcji

Unigjsec JFR_UM |POZMAR Piotrowo oK |
Mr poz.: |Z AnLlug |
Lista... |

— Zdaolnose

i Sredni

i WwWykazane

Podztawa kalk. czazu realiz.

— Opcja bez margzmty———————— € Tylkn maszynocht.

i+ Pozostaw bez zmian " Tylka pracoch.

i Safyzeny) % Maksimumn praco- lub maszynocht.

Kalkulacji nalezy dokona¢ dla wszystkich pozycji magazynowych. Wpisanie znaku procent ,%"
(oznacza: dowolny cigg znakéw) w polu ,N(ume)r poz(ycji)” spowoduje przeprowadzenie kalkulacji
dla wszystkich pozycji magazynowych.

UWAGA TECHNICZNA:

Procedury kalkulacji (jak wiele innych, ktére bedq wykorzystywane w toku ¢éwiczenia) sg rejestrowane w syste-
mie jako tzw. zadania do wykonania w tle. Uzytkownik moze zazada¢ natychmiastowego ich wykonania,
zamiast czeka¢ na ich wykonanie przez system, ktéry przeglada kolejke zadan do wykonania w tle co kilka
minut.

Ogodlnie — Zadania wykonywane w tle

ykonywane w tle
Id procesu Opiz Kolejka procesdw Id procesu Kod jezvka Id uzpth. MHazwa uzpth. Status Me

4E5: Modyfiku) czas realiz. prod. Domyglna kolejka |ipl FR STUDEMT PP Przestane Routing_Head Le

Po zaznaczeniu (wyczernieniu sie) wiersza i nacisnieciu prawego klawisza myszy wybierz opcje ,Wykonaj”.

adania wykonywane w tle
|d procesu Folejka procesdw |d procesu

|d uzptk. MHazwa uzyth.

{STUDEMT PP

Kod jgzpka

i Routing_Head ||

i Przestane

Przegladaj szczegoty. .

a

Fanowne wikonanie

Tabela 3

Status zadania zmieni wartos$¢ z , Przestane” na ,,Gotowe”.

(Jesli opcja ,Wykonaj” jest nieaktywna lub po jej wybraniu pojawia sie komunikat o niemoznosci wykonania
zadania, oznacza to, e zostato juz ono w miedzyczasie wykonane. Odséwiezenie danych: Shift+F5).
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Efektem kalkulacji czasu realizacji produkcji jest wyliczenie i zapisanie w bazie danych systemu
czasow produkcji poszczegdlnych pozycji magazynowych produkowanych. Mozna je odczytac,
korzystajac z formularzy pozycji magazynowych:

Magazyn — Pozycje magazynowe — (zakt.) Zaopatrzenie

EZ Pozycja magaeynowa - FR_ZEB ZEBATKA =10 %]

Pozycia magazynowa: MNazwa pozyci Umiejsc.:
[FR_ZEHl =l [zERaTEA [FR_UM

Ogdlnie Zaopatrzenie |Knszly| Knnf\guraciel Dane uzupstn. pnz_l,l:iil Dane planislycznel Domydlne \nka\izac\el Eachyl W’ersiel Prndukcial

Fod czasu realiz.: |F'mduk:ia Domyilna met zaopatrz.: [SEkEEENEE
Czas zakupu, I—U Eeterzene 2 R i

Czas produkeii |—4 Id producenta: I

Oczekiv. czas realizac | 4 |d pozycii producenta: I

Okres wain. [tyg.) | Kod NUFAIM I

Okres wazn. [dni); l— Kraj pochodzenia; |

Poz zastepowana: FRegion pochodzenia:

Poz. zastepuigea:

Wep. przelicz. Intrastat

I
|

Celny numer stat.: I I
al
Koardynator techn. |

[
|

Hazwa standard: I I
[

Nr EAN:

lub Magazyn — Przeglad - Pozycje magazynowe

E Przeglad - Pozycje magazynowe

Mr pozypcii MHazwa pozycii Czas zakupy | Czas produkcii
FR_PED  iPEDAL
FR_BL10 {BLACHA 10w 300 % 350
FR_BLZ5 {BLACHA 251000 % 200
FR_S10 SRUBA MIO0
FR_520 SRLEBA M20
FR_KRE iKORBA
FR_ZEE iZEBATRA
FR_ZK ZESPOE KOREY
FF_ZEP  iZESPOE KOREY Z PEDAEEM

oo oiraira i i r
(Sl N SIS i g C e R e 0w R

Uwaga! Sprawdz, czy wyliczone wartosci czasu produkcji odpowiadajq wartosciom na powyzszym
zrzucie ekranu. (Jesli nie - zweryfikuj dane marszrut - btedy w marszrutach sa najczestsza przyczy-
ng nieprawidtowych czasow produkcji.)
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39. KALKULACIJA LACZNEGO CZASU REALIZACII

Na fgczny czas realizacji pozycji magazynowej produkowanej sktadajq sie czas produkcji oraz czasy
produkcji i/lub czasy zakupow komponentdéw ze wszystkich poziomdw. Laczny czas realizacji pozycji
magazynowej zakupowej jest réwny jej czasowi zakupu.

Standardy produkcji — Kalkulacje — Kalkulacja fgcznego czasu realizacji

Kalkulacja facznego czasu realizacji |

rmigjzc.: |FF|_UM |PDZN;’-‘«FJ Piatrowa ok |
Nr poz.: |f’5 || Arwilu |

Lista...

Podobnie, jak w przypadku poprzedniej kalkulacji, nalezy jg wykona¢ dla wszystkich pozycji
magazynowych, stad znak ,%” w polu ,N(ume)r poz(ycji)".

Jesli to konieczne, zazadaj wykonania zadanie w tle (Ogolnie — Zadania wykonywane w tle).

Efektem kalkulacji fgcznego czasu realizacji jest wyliczenie i zapisanie w bazie danych systemu
tacznego czasu realizacji poszczegdlnych pozycji magazynowych. Mozna je odczytaé, korzystajac z
formularzy pozycji magazynowych:

Magazyn — Pozycje magazynowe — (zakt.) Produkcja

Ef Pozycja magazynowa - FR_ZEB 2ZEBATKA _ O] x|
Pozpcja magazynowa: Nazwa pozycji Umigjsc
JFR_zEB =l [zERATEA [FR_UM
Dgélmel Zaapatrzenial Kosztyl Konliguracial Dane uzupetn, pozyci\l Dane planistycznel Domysihe IoKaIizaC\el Cachyl ‘whersie Produkcia
taczny czas realiz Ig— Rozl. poz. ex post: IWszyslkie lokaliz. d
i Inf. o wersji kon.: IN\E wymagana d
Gestodi: I— Kyt wazn. stk IDala d
Majniz. poziom: |2— Kryt. wazn. marszr. IDa[a d
Typ obshugi: I— Plan. realizacii IF'IZ.WZEk- j
JIM ha vydaku s Typ konfiguracii IZwykPa d
Technolog: I— Staky czas real. [godz ] ID—
Staky czas real. [dni] IU— Zmignny c2as real. [godz]  [7ze111711111
Zriienry czas real [dni] Im

Standardy produkcji — Wersje i atrybuty pozycji — Przeglad - Atrybuty pozycji

E Przeglad - atrybuty pozycii
Unnigjsc. MHazwa umigjzsc. Mr poz. MHazwa poz. taczny czas realiz. || Okres migdzy zlec.
FR_UM POZMAN Piotrowo | FR_PED PED&E i
FR_UM | POZMAH Piatrowo FR_S10 SRUBA M10

FR_UM POZMAM Piotrowo (FR_BLZ5 {BLACHA 251000 % 200
FR_UM | POZMAM Piotowo FR_BL10 i BLACHA 10 % 300 350
FR_UM POZMAM Piotrowo FR_S20 SRUBA M20

FR_UM | POZMAR Piatrown | FR_KRB KORBA

FR_UM :POZMAM Piotrowo | FR_ZER ZEBATEA

FR_UM i POZMAR Piaotrown | FR_ZK ZESPOE KORBY _
FE_UM  :POZMAHN Piotrowo (FR_ZKP  iZESPOE KOREY Z FEDALEM

K15

o Y- e R o S s Y s - |

il

Uwaga! Sprawdz, czy wyliczone wartosci tgczenego czasu realizacji odpowiadajg wartosciom
na powyzszym zrzucie ekranu.

OPRAC. MARIA PILACINSKA 10




ZADANIA KONTROLNE:

1) Zamies¢ zrzut ekranu z danymi linii produkcyjnej L1 wraz z informacja,
jaka/jakie pozycje magazynowe sg wytwarzane na tej linii.

Standardy produkcji — Gniazda i linie produkcyjne — Linia prod.

Ponizej zamieszczono analogiczny zrzut z danymi linii L3.

B4 Linia prod. - FR_L3

Linia prad.: Mazwma: Uri: MHazwa:
[FR_L3 =] [MonTAZ |FR_UM |POZNAN Pictroveo
|d kalendarza D ata ubworz.: Drata ozt modyf.: tozlwa zew. rezemafvwndanie:
[ |2006-02-19 |2008-03-16 [Fezern. dozwolana -]
Mr pozpcii |Lnka|i2acia|
Mr poz. Mazwa poz. Data ozt modyf,
FR_ZK.  iZESPOL KORBEY 2006-08-18
FR_ZKP iZESPOL KOREY Z PEDALEM 20060816

2) Zamiesc zrzut ekranu z danymi linii produkcyjnej L2 i L3 wraz z informacjq

0 magazynie wyjsciowym dla linii L2 i wejsciowym dla linii L3.

Standardy produkcji — Gniazda i linie produkcyjne — Linia prod.

Nalezy wydac zapytanie o lokalizacje o okreslonym przeznaczeniu (Wejscie lub Wyjscie).

Ponizej zamieszczono przyktady.

ELinia prod. - FR_L2 =] B3
Linia prod.: Mazma; Lm.: Mazwa;
[FR_LZ x| |PRODUKCIA ZEBATEK |FR_UM |POZNAR Piotrowo
|d kalendarza Data ubworz.: Drata ozt modyf.: tozlivwa zew. rezemavwndanie:
| |2008-08-18 |2005-08-18 [Rezenn. dozwolona -]
Mr pozycii Lokalizacia |
Mr lokalizacji | Magazun Strefa | Rzad “Warstwa| Pojemnik | Grupa lokalizac Tup lokalizacj Frzezn. lokalizacji | Data ost. meo
FR_23 FR_23 FR_w2 Linia produkcyina P WwWijicie 20060316
Al i
B Linia prod. - FR_L3 O] x|
Linia prod.; Mazwa: Lm.: M azwma:
[FR_L3 =] |moNTAZ |FR_UM |POZNAR Piotrowo
|d kalendarza Drata ubworz.: Data ozt modyf.: tozliva zev. rezenwAwpdanie:
[ |2008-08-18 |2008-03-16 [Fezen. dozwolana -]
Hr pozycii Lokalizacia |
Mrlokalizacji | Magazyn Strefa | Rezad  Warshwa | Pojemnilk | Grupa lokalizacji Tup lokalizacii Przezn. lokalizacji | Data ogt. mo
FR_23 FR_23 FR_"w?2 Linia produkcyina i 'wejicie 2006-08-16
1 -l

IFS APPLICATIONS 2003 - Gniazda i linie produkcyjne, marszruty technologiczne

11



3) Zamies$c¢ zrzut ekranu formularza z danymi tych gniazd produkcyjnych, w ktorych
odbywa sie operacja KJ, czyli w ktérych nazwie wystepuje ciag znakow ,,KJ".
(Nalezy wyda¢ odpowiednie zapytanie w formularzu gniazd produkcyjnych).

Standardy produkcji — Gniazda i linie produkcyjne — Gniazdo produkcyjne

Ponizej zamieszczono odpowiedni zrzut dla przedsiebiorstwa ,FR”. Wykonaj zrzut ekranu tak, aby
widoczne byty identyfikatory gniazd (przy rozwinietej liscie wartosci w polu ,,Gniazdo prod.”).

-lojx|
Ghiazdo prod.: M azwa: Urmigjec.: Czaz oczek.:  Kod gniazda prod.:
HE =] |5TANOWISKD K [FR_UIM [o [wewin. anizzda prod. ]
I B d EFTIZ? Jom: Zdolnogd w harm.: F.od uzpcia:
G4 FR_UM [HOUR [Nieograniczona =] [Aktpene -
G33 FR_UM [ Uwagi

dulkcyine;:

Zdolnosé frednia

Zdolnoic nziggnieta:

gniazdal Zapytania - Marszrulyl Zapytanie - Szablony marszrutl Zapytanie - Operacie std.l Zdolno:

Bhu:

B KORB

Maks. czas trwania oper.:

s

Jo

Id MPE:

Zotazz. czasu;
IZIecenia produk.cyine j

RODUKCYS

s

4) Zamies¢ zrzut ekranu z danymi o tgcznym czasie realizacji poszczegolnych
pozycji magazynowych.

Standardy produkcji — Wersje i atrybuty pozycji — Przeglad - Atrybuty pozycji

B przeglad - Atrybuty pozycii
[rnigjze. M azwa umigjze. Mr poz. Mazwa poz. taceny czas realiz. | Okres miedzy 2lec.
FR_UM i POZMAN Piotrowo  (FR_PED FEDAL 2 1]
FR_UM i POZMARN Fiotiowo  FR_S10 SRUBA M10 2 1]
FR_UM i POZMAN Piotowo  (FR_BL2S (BLACHA 2.5 %1000 % 200 4] 1]
FR_UM i POZMAN Piotrowo  (FR_BL10  {BLACHA 10 300« 350 ] 1]
FR_UM  POZMAN Piotrowo  {FR_520 SRUBA M20 2 1]
FR_UM i POZMARN Fiotiowo i FR_KRE KORBA 11 1]
FR_UM i POZMAN Piotrowo | FR_ZER ZEBATKA 9 1]
FR_UM i POZMAN Piotrowo  {FR_ZK ZESPOL KOREY 13 1]
FH:LIM POZMAN Piotrowo FFI:EKF' ZESPOL KOREY Z PEDALEM (18 1]
K1 i
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