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Zasady planowania automatycznego
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Kategoria: CUTTER Gtosy:
Stan: publiczne (wszyscy) Wynik:
Jezyk: pl Ostatnia aktualizacja:

stowa kluczowe

planowanie automatyczne

Objaw (publiczny)

Zaplanowanie produkcji na weztach produkcyjnych z uwzglednieniem parametréw
systemu .

Planowania przy odznaczeniu na planszy Harmonogram zlecenia petny flagu Nie
dziel zlec.

Problem (publiczny)

Gniazda produkcyjne, na ktére majg by¢ plany sa opisane w Parametrach
instalacji i zawierajg dane
- typ instalacji:
- A C - stét do ciecia automatycznego planowanie w m2
- R C - stét do ciecia recznego planowanie w m2
- SZT OBR - planowanie w szt
- POW OBR - planowanie w m2
- OBW OBR - planowanie w mb
- DL OBR - planowanie po dtuzszym boku w mb
- SZPROSY - gniazdo produkcyjne szproséw planowanie w polach
lub weztach ( dla szproséw standardowych obstugiwanych przez system)
- HARTOWANIE - piec hartowniczy planowanie w m2
- MONTAZ - linia do zespalania planowanie w m2 , planuja sie
tylko pozycje z atrybutem | KOM i Il KOM.
- STRUKTURALNE - planowanie w m2, linia na ktérg planuja
sie pozycje z atrybutem | KOM i || KOM z atrybutem 13 strukturalne
- nr instalacji powinien by¢ unikalny w ramach typu
- nazwa instalacji - pojawia sie na wydrukach plany/ wykonania
- nazwa programu w programach zewnetrznych - nazwa wykorzystane w COPTcie dla
A C lub przy budowaniu ciagéw instalacji, na ktérych jest produkowany wyrdéb
- potozenie w ciggu prod. - ustawia kolejnos¢ w jakiej nastepuje produkcja
pozycji zlecenia.
- rodzaj surowca -rodzaj surowca z katalogu, ktéry pozwala na podmiane
instalacji domysinej z katalogu na podobna powigzang ciggiem produkcyjnym z
instalacja zaplanowang wczesniej. Opcja wykorzystywana przy powigzaniu np
gietarki z linig do zespalania.
- obr stata - musi by¢ powigzana z rodzajem surowca powoduje zaplanowanie na
instalacje kazdego surowca o wskazanym typie.
- godziny pracy instalacji i dtugo$¢ zmiany - parametry, wg ktérych jest
wyliczona ilo$¢ zmian. system obstuguje maksymalnie 4 zmiany.
- wydajnos¢ nominalna - warto$¢ w jednostkach przeliczeniowych pomnozona przez
dtugos¢ zmiany daje wartos¢, ktéra przy automatycznym planowaniu system moze
zaplanowad na zmiane, z ponizszym wyjatkiem
- wydajnos$¢ maksymalna - warto$¢ w jednostkach przeliczeniowych pomnozona
przez dtugos¢ zmiany daje maksymalng wartos¢, ktéra przy automatycznym
planowaniu system moze zaplanowac nie dzielac zlecenia.
- jednostki produkcji - jednostka na wydruku planu/wykonania
- czas po procesowy - powinien by¢ wielokrotnoscia dtugosci zmiany, przesuwa
wykonanie nastepnej operacji o wyliczong ilos¢ zmian, tylko przy planowaniu
automatycznym
- Czas po proces min - opcja nie wykorzystywana
- nr wydr- nr konfiguracji wg ktérej drukuja sie dane dla pozycji w planach
produkcyjne z apl Optymalizacja.
- czy plan grupami - flag pozwalajacy na przygotowanie grup surowcéw, ktére
powinny by¢ razem planowane.
- sposéb planowania
0 standard - planowanie wg wolnych mocy na zmianie
1 wg grup - system wyszukuje najblizsza grupe, ktéra jest zgodna z
planowanym surowcem
2 wg dodatkéw - nie uzywane
3 faczenie surowcéw - instalacja do laminowania szkta
4 rejestracja f.cietych i przetw. instalacja dla rejestracji konca
produkgcji formatek, jezeli nie sg zarejestrowane na ostatniej instalcji, nie
planuje sie.
5 pomontazowa instalacja, ktdra jest po linii zespalania
- kalendarz - lista dni, w ktérych pracuje instalacja
- wspétczynniki przeliczeniowe - zestaw wspétczynnikéw odpartych na atrybutach
pozycji zlecenia, uzywanych do wyliczenia wielkosci przeliczeniowych
- wspétczynniki dodatkowe - dodatkowe wspétczynniki zalezne od grubosci szkta
na poszczegdlnych instalacjach
- pozycje z atrybutem obrabiane na instalacji- wskazane atrybuty pozycji
powodujg, ze pozycja bedzie planowana ta dang instalacje.
- atrybut pozycji wykluczajacy z instalacji - lista atrybutéw, ktére powoduja,
ze instalacja jest pomijana jezeli nr instalacji alternatywnej do wykluczania
jest 0 lub obrébka jest planowana na instalacje alternatywng dla wykluczenia.
- instalacja powigzana - instalacja na ktdra planuje sie réwnolegle , w tej
samej ilosci przeliczeniowej.
- wybdr instalacji min- instalacja na ktéra planuje sie pozycja jezeli
spetnione jest jedno z kryteriéw wielkosci minimalnych
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- wybér instalacji max - instalacja na ktérg planuje sie pozycja jezeli

spetnione jest jedno z kryteriéw wielkosci maksymalnych

- nr komputerowy instalacji - (niewidoczny), nadawany automatycznie jako
kolejny podczas zaktadania instalacji, uzywany do powigzania miedzy tabelami.

Rozwiazanie (publiczny)

Planowanie ma na celu wytypowanie instalacji na ktérych bedzie produkowana
kazda pozycja zlecenia, wyliczenie wielkosci przeliczeniowych dla tych
instalacji na podstawie danych ze zlecenia i wspétczynnikdw przeliczeniowych (
patrz FAQ Wyliczanie wspétczynnikéw przeliczeniowych) i zaplanowanie tych
wielkosci na odpowiednie zmiany zachowujac zasady opisane w parametrach
instalacja.

Przy planowaniu automatycznym system kieruje sie zasadami:

- planowanie jest na instalacje domysine z katalogu lub stownika obrébek,
chyba, ze parametry instalacji skierujg na inng instalacje

- na zmianie nie mozna zaplanowa¢ wiecej niz jest wolnych mocy ( réznica
wielkosci miedzy wartoscig nominalng pomnozong przez ilos¢ godzin na zmiane, a
iloScia juz zaplanowang).

- podziat zlecenia na zmiany jest w kolejnosci sortu do montazy, ale nie s
dzielone pozycje zlecenia.

- jezeli wielko$¢ przeliczeniowa ze zlecenia miesci sie w wydajnosci
maksymalnej, to zlecenie nie jest dzielone.

- system omija zablokowane zmiany

- plan na nastepna instalacje rozpoczyna sie po skonczeniu na instalacji
poprzedniej zachowujac czas po procesowy opisany w parametrach instalacji.
- kazda obrébka jest liczona jak obrébka osobnej formatki

-jezeli obrébki sa wykonywane w tym samym czasie ( obrébki jednoczesne), to
planuje sie tylko obrébka dajaca wieksza wielkos¢ przeliczeniowa.

- dla instalacji planowane wg grupach, system wyszukuje grupe zgodna z
planowana grupa i na taka zmiane rozpoczyna planowac zlecenie, jezeli takie
grupy nie znajdzie to planuje na pierwszy wolny termin.

Planowanie moze przebiega¢ w dwdch trybach:

Planowanie do przodu - musi by¢ spetniony warunek: brak wpisu daty
planowanej spedycji i daty spedycji klienta. Takie zlecenie system planuje
rozpoczynajac od dnia logowania sie do systemu i 1 zmiany w dniu i od
instalacji o najnizszym potozeniu w ciggu produkcyjnym i wylicza termin, na
kiedy zlecenie bedzie skonczone i ustala date spedycji

Planowanie od kofica - system planuje od daty planowane spedycji lub jezeli
nie jest wpisana od daty spedycji klienta. jezeli ma podang date i zmiane
montazu lub zakonczenia zlecenia i podang instalacje montazu, to takg zmiane
przyjmuje jako koniec produkcji zlecenia. Jezeli zlecenie nie uda sie

zaplanowad na zadng zmiane, to jest zaplanowane na dzieh logowania na 1 zmiane

bez wzgledu na to czy zmiana jest blokowana czy nie.

Systemowi nie wolno nie zaplanowac¢ zlecenia.

Wykorzystanie planowania automatycznego ma sens jezeli kazde zlecenie
skierowane do produkcji bedzie zaplanowane od razu
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