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1. Wprowadzenie

Preactor jest jednym =z komercyjnych pakietow oprogramowania,
przeznaczonych do planowania i harmonogramowania produkcji. Jest dostepny
w kilku wersjach, roznigcych si¢ zakresem funkcjonalnosci. Najprostszg wersja,
ktora bedzie wykorzystana w ramach ¢wiczenia, jest Preactor Express. Jest to
wersja bezptatna, przeznaczona do zapoznania si¢ z podstawowa
funkcjonalnoscia oprogramowania, moze by¢ jednak uzywana takze w
praktycznych zastosowaniach, w ktorych jej zakres funkcjonalnosci bedzie
wystarczajacy. Ograniczenia pakietu Preactor Express wigza si¢ przede
wszystkim z bardzo zawezonym zbiorem dostepnych  algorytméw
harmonogramowania automatycznego. Brakuje takze mechanizmow obstugi
wymiany danych z nadrzednymi systemami zarzadzania zasobami
przedsiebiorstwa (systemy klasy ERP/MRP). Pomimo ograniczen, Preactor
Express jest uzytecznym pakietem planistycznym, ktory charakteryzuje si¢ m.in.:

e Strukturg danych nakierowang na praktyczne wykorzystanie w planowaniu
realnych zadan produkcyjnych. Jest to struktura znacznie bardziej
rozbudowana w poroéwnaniu do uzywanej w oprogramowaniu o charakterze
akademickim, przeznaczonym do pracy nad rozwojem nowych algorytméw
(poréwnaj np.: pakiet LiSA, ¢wiczenie nr 3).

e Bogatym graficznym interfejsem uzytkownika, pozwalajagcym na
przejrzysta prezentacje danych 1 wygodne zarzadzanie funkcjami (m.in.
interaktywne wykresy Gantta, kalendarze dostgpnosci zasoboéw, generatory
raportow itp.).

Celem (¢wiczenia jest zapoznanie si¢ z podstawowym zakresem
funkcjonalnosci oprogramowania planistycznego, przeznaczonego do uzytku w

praktyce przemystowe;.

Na rysunku 1.1 przedstawiono sposob organizacji danych zastosowany w

Preactor Express. Ilustracja obejmuje najwazniejszg cze$¢ struktury danych. W



rzeczywistosci struktura ta jest bardziej rozbudowana, np. kazdemu z zamowien
moze by¢ przypisany klient scharakteryzowany dodatkowymi danymi, do
kazdego z zasobow przypisany jest kalendarz dostgpnosci, dla operacji moze by¢

narzucona konkretna maszyny z grupy zasobow itp.

Order Product / Operation Resuorce
* Order No. * Part Number * Resource Name
* Part No. * Product Name * Resource Group 1
(Product ID) * Operation Number * Resource Group 2
* Priority * Operation Name * Finite or Infinite
* Quantity * Resource Group
* Customer * Setup Time
* Due Date * Operation Time

Product 1

(Operation 1a }-( Operation 1b)->(0peration 1c)->(0peration 1d) I
AN A3 »

Resource S
Resource R

Resource Q
Resource P

7 \Resource
group Z
Resource
group Y,
Resource
group X

Rys. 1.1. Struktura danych oprogramowania Preactor Express
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Wyroby wytwarzane w procesach produkcyjnych definiowane sg poprzez
ciggi operacji (Sciezki technologiczne) potrzebne do ich wyprodukowania.
Glownymi parametrami zdefiniowanymi dla kazdej operacji sa:

e Part Number — symbol produktu, do ktérego $ciezki technologicznej
nalezy dana operacja,

e Product Name - opisowa nazwa produktu, do ktorego $ciezki
technologicznej nalezy dana operacja,

e Operation Number — numer operacji w Sciezce technologicznej produktu,
operacje zwigzane z jednym produktem sa porzadkowane wedlug rosnace;j
wartosci tych numerdw; nie musza by¢ one kolejnymi liczbami, dobra
praktyka jest numerowanie operacji z okreslonym krokiem (np. co 10), aby
tatwo mozna bylo w razie potrzeby wstawi¢ w dowolne miejsce $ciezki
technologicznej nowe operacje,

e Operation Name — opisowa nazwa operacji,
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e Resource Group — grupa zasobéw (maszyn) odpowiednich do wykonania
operaciji,

e Setup Time — czas przygotowawczo-zakonczeniowy (TPZ), czyli czas
potrzebny do przygotowania zasobu (maszyny) do realizacji danej operacji,

e Operation Time — czas trwania operacji.

Kazda operacja posiada przypisang grupg zasobow (resource group), do
kazdej z grup powinien naleze¢ co najmniej jeden zaséb (resource). Przypisanie
grupy zasobow do operacji oznacza, ze do jej wykonania moze zosta¢ wybrany
dowolny zasob (maszyna) z grupy. Wybor dokonywany jest na etapie tworzenia
harmonogramu.

Liczbe produkowanych wyroboéw kazdego rodzaju definiujg zamowienia
(orders). Moze istnie¢ wiele zamowien na jeden produkt. Glownymi
parametrami, charakteryzujacymi kazde zamdwienie, s3:

e Order Number — symbol zamdwienia,

e Part Number — symbol produktu, ktérego dotyczy zamowienie,

e Prioryty — priorytet realizacji zamowienia okreslony za pomoca liczby
naturalnej, im wigksza liczba tym wyzszy priorytet, priorytety zostang
uwzglednione W przypadku wyboru odpowiednie;j opcji
harmonogramowania automatycznego,

e Quantity — rozmiar zamowienia (liczba sztuk wyrobu),

e Customer — nazwa klienta,

e Due Date — pozadana data realizacji zamdwienia, parametr ten zostanie
uwzgledniony w przypadku wyboru odpowiedniej opcji

harmonogramowania automatycznego.

Spostrzezenie

Struktura danych reprezentujacych zadanie produkcyjne w pakiecie
Preactor jest bardzo zblizona do struktury definiowanej w teorii
harmonogramowania jako flexible job shop (FJS), czyli system gniazdowy z

maszynami alternatywnymi (porownaj: ¢wiczenie 4, pkt. 2.1).



2. Obshluga pakietu Preactor

Oprogramowanie nalezy uruchomié¢ korzystajac ze skrotu Preactor

Express (Live). Ukaze si¢ okno glowne programu (rys. 2.1).

r B
4b Preactor Planning & Scheduling - Express Evaluation - Preactor E@Iﬂ
Preactor
©)Help
Workspace |

The Preactor Product Family

4y Start Page
™ Schedule ) Wed, 10 Nowv 2010 09:00:00 GMT

% Data Transfer A

ion. Itis a family of products that uses the same core code to provide

arqe companies. Preactor Express ree while the other products attract

m

L A L

Preactor User Newsletter

et
o Workspace
~ Tue, 09 Nov 2010 10:00:00 GMT
< #7" Data Maintenance ) a )
b The latest version of the Preactor User Newsletter is available to you.
&Training\ﬁdeos o
' Configuration
o Help and Support .

Rys. 2.1. Okno gtdwne programu Preactor Express

Wybor dowolnej z zakladek w lewym menu powoduje otwarcie
skojarzonej z nig zawartosci w panelu glownym. W trakcie ¢wiczen

wykorzystywane bgda panele Data Maintenance oraz Workspace — Schedule.

2.1. Edycja danych
Woprowadzanie informacji opisujacych zadania produkcyjne wymagajace
zaplanowania nalezy rozpocza¢ od wypelnienia panelu Data Maintenance
(rys. 2.2). Uzupetnienia wymagaja sekcje Resources, Resource Groups,
Products oraz Customer. Najlepiej wypetniaé je w przytoczonej kolejnosci, co
pozwoli na tatwa edycje wszystkich zaleznos$ci, poniewaz grupy zasobow
odnoszg si¢ do wczesniej zdefiniowanych zasobow, a produkty odnosza sie do

grup zasobow.



r ™
b Preactor Planning & Scheduling - Express Evaluation - Preact_ EI&IQ

& Help
Data Maintenance Resources [Record 0 of 0]
Resources .
H Save Edity Vieww | Mare Actions ¥
Lz’ Resource Groups
“ Products Name Finite or Infinite Preactor Display Order |Resource Display Options o

~
. Customers

m

Product Attributes «
] Attribute 1
L] Attribute 2
] Attribute 3

/HQ ‘Workspace

‘//‘ Data Maintenance

O Training Videos

4 Configuration

o Help and Support

Rys. 2.2. Preactor Express — panel Data Maintenance

W pierwszej kolejnosci nalezy wybra¢ sekcje Resources. Dodanie
nowego zasobu odbywa si¢ poprzez wywotanie menu kontekstowego (prawy
przycisk myszy) w obszarze listy zasobow (poczatkowo pustej) 1 wybor opcji
Insert.... Otworzy si¢ okno dialogowe edycji zasobu (rys. 2.3), w ktorym nalezy
wpisac tylko nazwe zasobu (maszyny). Pozostale ustawienia powinny pozostaé
bez zmian, gdyz sg one wiasciwe dla typowych zasobow, jakimi sg maszyny

produkcyjne. W ten sposob nalezy wprowadzi¢ wszystkie maszyny.

F ™
Edit Resources Infarmation &lﬂ
i
Name Frazarka KR-14
Finite er Infinite: Finite: -

Preactor Display Order 1.00

Respurce Display Options  Always -

%

Rys. 2.3. Okno dialogowe edycji zasobu

Nastepnie nalezy przejs¢ do sekcji Resource Groups (kazda zmiana
sekcji wymaga potwierdzenia zapisu danych edytowanych w opuszczanej
sekcji). Otwarcie okna dialogowego edycji nowej grupy zasobow (rys. 2.4)

odbywa si¢ poprzez wywotanie opcji Instert.... Nalezy wprowadzi¢ nazwe
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grupy zasobow, a nastgpnie wybra¢ zasoby (przycisk Edit...), ktére majg by¢

sktadnikami grupy.

Edit Resource Group Information M
Name Frezarki
Resources |: Ear ‘—?I

r 5
Select Valid Resources l P |Z
Invalid Resources Valid Resources
Wiertarka WG-6 - t Frezarka KR-14 -
Szlierka NH-3 Frezarka PN-3
Thcznia PT-19 Frezarka Uniwersaina G2
Remo
el I3 4 2
h

Rys. 2.4. Okna dialogowe edycji grupy zasobow

Po zdefiniowaniu wszystkich wymaganych grup zasobow, nalezy przejs¢

do sekcji Products, umozliwiajacej edycj¢ produktow. Kazdy wstawiony w tej

sekcji wiersz (Insert...) reprezentuje jedng operacje w $ciezce technologicznej

produktu. Parametry produktu, takie jak jego symbol (Part No.) oraz nazwa

opisowa (Product) sa wprowadzane przy okazji edycji pierwszej operacji

technologicznej danego produktu (rys. 2.5), w takim przypadku dla pola Parent

Part nalezy wybra¢ wartos¢ PARENT.

P b |
Edit Products Information [ 2 &J

Parent Part PARENT w (Operation No. 10
Part No. PRV-2G Operation Name Frezowanie
Product Pokrywa owalna, typ 2G Resources Edit .. ]
Product Display Data | Edit .. | setup & op_TimEs | Q Edit .. |
Product Attributes | Edit . ¥ Edit . ]

] // \\

' |
Edit Products Resources [nformaﬁ L 2 &J Edit Products Setup &2 Op. Times Information [ 2 i"_Z-J
Resource Group Frezarki - Setup Time 1 Hours 20 Mins
Required Resource  Select from Group hd Process Time Type  Time Per ttem b4
Op. Time per tem 0 Hours 14 Mins

Previous... Cancel

e

Rys. 2.5. Okna dialogowe edycji operacji (pierwsza operacja sciezki technologicznej produktu)

Nalezy roéwniez wprowadzi¢ numer kolejny operacji (Operation No.)

oraz opisowa nazwg operacji (Operation Name). Przycisk Resources — Edit...
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otwiera dodatkowe okno dialogowe, pozwalajagce na przypisanie zasobow do
operacji. Nalezy wybra¢ odpowiednig grupg zasobow. Jezeli dla pola Required
Resource zostanie zachowana warto$¢ Select from Group, przydziat konkretne;j
maszyny z grupy bedzie realizowany na etapie
planowania/harmonogramowania. Mozna takze wymusi¢ staly przydziat
maszyny, wskazujac ja w polu Required Resource. Przycisk Setup & Op.
Times — Edit... otwiera dodatkowe okno dialogowe, pozwalajace na
zdefiniowanie warto$ci czasu przygotowawczo-zakonczeniowego oraz czasu
trwania operacji. Kolejne operacje $ciezki technologicznej produktu definiuje si¢
w taki sam sposéb jak pierwsza, z tym wyjatkiem, ze w polu Parent Part nalezy
wybra¢ symbol produktu (rys. 2.6). Wartosci pol Part No. oraz Product zostang

wypelnione automatycznie.

'l -
Edit Products Information [ 7 &I
Parent Part PRV-2ZG w (Operation Mo. 20
Part No. PRV-2G Operation Mame Wiercenie
Product Pokrywa owalna, typ 2G Resources I Edit .. J
Product Display Data | Edit .. | Setup & Op. Times | Edit .. J
Product Attributes | Edit . | Operation Attributes | Edit . ]

e

Rys. 2.6. Okno dialogowe edycji operacji (kolejne operacje Sciezki technologicznej produktu)

Po zdefiniowaniu wszystkich produktow, nalezy przejs¢ do sekcji
Customers, umozliwiajacej sporzadzenie listy klientow. Dodanie nowego wpisu
wymaga uzupetlienia okna dialogowego (rys. 2.7), w ktorym nalezy

wprowadzi¢ wyspecyfikowane parametry opisowe.

'l =N
Edit Customers Information ? i S
Name PolBud SA
Contact Name Jan Kowalski - prezes -
Contact Tel. No.  123-435-12-38 -
E-Mail Address | [Elplred el i1 Ns] -
e

Rys. 2.7. Okno dialogowe edycji danych klienta



Po wprowadzeniu wszystkich danych w panelu Data Maintenance,
nalezy przejs¢ do okna modutu planistycznego (rys. 2.8). Dokonuje si¢ tego
poprzez wybor w oknie gldéwnym zaktadki Worksapce, a nastepnie zaktadki
Schedule. W otwartym panelu nalezy klikna¢ ikong Generate Schedule.

File Edit View Sequence Tocls Window Help

EH & B-3vi9-c0-E2EEE A -@i

Overview x] ~ | |Reports - 3 X
Overview (2012-03-07 17:27 - 2012-03-08 19:42) o || & Local Reports &
-03-07 2012-03-08 2012-03-08 2012-03-08 2012-03-08 Z Calendars
- 00;00 06;00 12:00 18,00 :

B Primary Templates

Frezarka KR-14 U E E H E H H E H H [—Jb Ord:tr:tm

All Orders
F ka PN-3
rezarka Late Operations By Du

Late Operations By Re
Late Orders
Operations By Day
Operations By Progres

Frezarka Uniwersalna G2

) Order Summary
Thocznia NH-3 Orders By Customer
Route Cards
Ttocznia PT-19 ‘work to List By Resour
. ‘wiork to List By Resour -

] Akdl K™ I »
Unscheduled Operations > 0 X
4 »
Ready Edit Operations

Rys. 2.8. Przyktadowy wyglad okna modutu planistycznego

W oknie modutu planistycznego mozna dodawac i edytowaé zamdwienia
produkcyjne. Stuzy do tego arkusz otwierany poprzez wybdr z menu gtdéwnego
opcji View — Editor Window (rys. 2.9).

Prresorseenersscheste | e

Eile Edit View Sequence Tools Window Help
A T AL R =T A = = I Y

Overview /Editor:New Record X 1 &2

Show | Customer = | Order No. |Part No. Product =|Due Date <= |Priority |Quantity |Op. No. |Operation Progress = | Complete g
4 2
Unscheduled Operations -2 x|
4 ¢
Ready Edit Operations

Rys. 2.9. Okno modutu planistycznego z otwartym arkuszem Editor Window



Wywotanie w arkuszu Editor Window opcji Insert... z menu

kontekstowego otwiera okno dialogowe edycji parametrow nowego zamowienia

(rys. 2.10).

rEdit Orders Information l ? ﬁ1
Belongs to Order No. PARENT - Op. No. 10
Customer PolBud SA - Operation Name Frezowanie -
Order Mo. PB-16 Resources - Edit.
Part Mo. PRV-2G w Operation Times T
Product Pokrywa owalna, typ 2G = Operation Attributes T
Earliest Start Date Unspecified - Operation Progress ~ Not Started -
Due Date 2012-03-07 - Unspecified
Priority 3 Unspecified
Quantity 130 Unspecified
Product Attributes Edit .. | Lock Operation
Complete
(oK)

Rys. 2.10. Okno dialogowe edycji parametrow zamowienia

Dla kazdego dodawanego zamowienia nalezy uzupeini¢ nastgpujace pola:

e Custormer — nalezy wybra¢ odpowiedniego klienta w oparciu o uprzednio
zdefiniowang liste,

e Order No. — nalezy wprowadzi¢ symbol zamdéwienia,

e Part No. / Product — nalezy wprowadzi¢ albo symbol, albo nazwe
opisowg  produktu, stowarzyszone pole zostanie  uzupelnione
automatycznie,

e Earliest Start Date — mozna zdefiniowa¢ date, kiedy najszybciej bedzie
moglo rozpoczaé si¢ wytwarzanie produktu; brak daty oznacza, ze
produkcja moze rozpoczaé si¢ dowolnie szybko (poczawszy od momentu
harmonogramowania),

e Due Date — mozna zdefiniowaé pozadang dat¢ zakonczenia produkcji,
bedzie ona uwzgledniana w przypadku wyboru odpowiedniej opcji
harmonogramowania automatycznego, przekroczenie tej daty bedzie

zaznaczane na wykresie harmonogramu,
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e Priority — nalezy poda¢ warto$¢ priorytetu zamoOwienia, priorytet ma
charakter wzgledny, tzn. istotna jest relacja pomiedzy priorytetami
poszczegdlnych zamowien,

e Quantity — nalezy okresli¢ ilo$¢ produkowanych sztuk wyrobu.

Pozostale pola powinny zachowac¢ wartosci domyslne.

2.2.  Harmonogramowanie operacji
Kazda z operacji nowo wprowadzanych zaméwien bedzie umieszczana w
panelu Unscheduled Operations (domyslnie dolny panel modutu
planistycznego). Jezeli otwarty jest arkusz interaktywnego, zasobowo
zorientowanego wykresu Gantta (View — Overwiev Window), to poszczegolne
operacje mozna przecigga¢ w dowolnym kierunku pomiedzy panelem

Unscheduled Operations oraz arkuszem Overwiev (rys. 2.11).

ﬁ Preactor Sequencer : Schedule =RRE X
File Edit View Sequence Teols Window Help

EH S B-8v9-C- E@mAE LSS0,

Overview X b

Overview (2012-03-07 18:47 - 2012-03-08 05:28) -
2012-03-07 2012-03-07 2012-03-08 2012-03-08 2012-03-08
20,00 22:00 00,00 02:00 04:00

Frezarka KR-14
Frezarka PM-3

Frezarka Uniwersalna G2
Wiertarka WG-6
Tiocznia MH-3

Tiocznia PT-19

4

Unscheduled Operations - 2 Unscheduled Operations

20 10

- e
L)

Ready Edit Operations

Rys. 2.11. Zaplanowane i niezaplanowane operacje produkcyjne

W arkuszu Overwiev operacje te mozna swobodnie pozycjonowaé (z
oczywistymi ograniczeniami, takimi jak zajeto$¢ lub niedopasowanie zasobu),
co jest interaktywng formg realizacji harmonogramowania manualnego. Te

operacje, ktore w danym momencie pozostaja w panelu Unscheduled
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Operations mozna dotgczyé do harmonogramu takze za pomocg algorytmu
harmonogramowania  automatycznego.  Algorytm  harmonogramowania
automatycznego wywotuje si¢ przy uzyciu polecen z menu Sequence. Dostepne
sa tryby:

e harmonogramowania wprzod (Forward Sequence), tzn. uktadania operacji
kolejno dla najwcze$niejszego czasu, w ktérym moga si¢ zaczaé nie
naruszajac zadnego z ograniczen,

e harmonogramowania wstecz (Backward Sequence), tzn. uktadania
operacji przeciwnie do 0si czasu, zaczynajac od terminu pozadanego
ukonczenia zamoéwienia,

e harmonogramowania dwukierunkowego (Bi-Directional Sequence), ktore
stanow1 potaczenie dwoch wymienionych wyzej mozliwosci.

Niezaleznie od trybu harmonogramowania, kolejnos¢ wyboru operacji
moze by¢ okreslona za pomoca jednego z czterech kryteriow:

e wedlug priorytetow (By Priority),

e wedhug odwroconego porzadku priorytetow (By Reverse Priority),

e wedhug pozadanej daty realizacji zamowienia (By Due Date),

e wedhug kolejnosci na liscie zamowien (By Schedule File Order).

Podwdjne kliknigcie na prostokagcie reprezentujacym zaplanowang
operacje (arkusz Overwiev) otwiera okno edycji parametréw operacji, z ktorego
mozna odczyta¢ jej doktadne parametry czasowe (rys. 2.12), wynikajace z

ulokowania na wykresie Gantta.

o nea D [ |
Belongs to Order No. PARENT Op. Mo. 10
Customer PHG SA = Operation Name Frezowanie -
Order No. PHG-3 Resources  Edit.
Part Mo. PRV-2G w Operation Times  Edit.
Product Pokrywa owalna, typ 2G ~ Operation Attributes T
Earliest Start Date Unspecified ~ Operation Progress  Not Started -
Due Date 2012-03-07 - 2012-03-07 19:02
Priority 1 2012-03-07 20:22
CQuantity 15 2012-03-07 23:52
Product Attributes Edit .. | Lock Operation
Complete
[ox]

Rys. 2.12. Okno parametrow zaplanowanej operacji
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Pakiet Preactor pozwala na generowanie rdznorodnych raportow,

opisujacych parametry produktéw, zasobow, zamowien itp. oraz zaplanowane

czynnosci produkcyjne. Okno raportowania otwiera si¢ za pomocg opcji menu

glownego View — Reports. Nastgpnie mozna wybraé potrzebny typ raportu

klikajac podwojnie jego nazwe. Raport otworzy si¢ jako arkusz w panelu

centralnym (rys. 2.13).

5] Preactor Sequencer : Schedule = | B et
File Edit View Sequence Tools Window Help
=R~ = B L d @
Overview Report - [All Orders] X ~ | Reports > 2 x
|| E M Local Repons o
Select Dataset | Schedule [+] | View Report =HEz Calendars
[ Primary Templates
1 of 1 ENEREFE-E Find | Mext 17 Stotes
p = Orders E
[ Al Orders
Order No. Customer Product Part No. Qty. Op.No. Operation Name Resource |1 Late Operations By Due
- |7 Late Operations By Refe
ET-12 EKO-TER sp. zoo Uchwyt, typ UD-L3 uD-L3 20 10 Tloczenie Tlocznia NH-3 .:I Late Orders
ET-12 EKO-TER sp.zoo  Uchwyt, typ UD-L3 uD-L3 20 10 Frezawanie Frezarka PN-3 ] Operations By Day
L | Operations By Progress
PB-16 PolBud 54 Pokrywa owalna, typ PRV-2G 12 10 Frezowanie Frezarka KR-14 .,:I Order Summary
2G || Orders By Customer
‘ ) : ) i | Route Cards
PB-16 PolBud SA E%kr_w.-.‘a owalna, typ PRV-2G 12 20 Wiercenie Wiertarka WG-6 |73 work to List By Resourc
| wiork to List By Resourc
PHG-3 PHG SA Pokrywa owalna, typ PRV-2G 15 10 Frezowanie Frezarka Uniwersalna Gz EHis Other
26 [0 Customers
32 1 Resources 2
« I b “ 1 v
Unscheduled Operations > 3 X
Ready Edit Operations
Rys. 2.13. Arkusz z przyktadowym raportem
1. Opracowa¢ przyktadowy zbidr zadan produkcyjnych, wymagajacych
- Up przy y p yjnych, wymagajacy

zaplanowania, dostosowany do struktury danych uzywanej w
oprogramowaniu Preactor (zasoby, grupy zasobdw, produkty/operacje,
klienci, zamoéwienia). Zbidor powinien respektowa¢ nastepujace
ograniczenia: co najmniej 10 zasobéw (maszyn), co najmniej 4 grupy
zasobow, co najmniej 4 produkty, co najmniej 3 operacje w Sciezce
technologicznej kazdego produktu, co najmniej 4 klientow, co najmniej 10
zaméwien produkcyjnych. Przygotowang struktur¢ nalezy zaprezentowac
w sprawozdaniu za pomocg zestawu tabel, zestawiajacych wszystkie
parametry zbioru zadan produkcyjnych. Nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage
na przejrzyste przedstawienie wzajemnych relacji pomigdzy réznymi

elementami struktury (powigzania pomiedzy zasobami i grupami zasobow,
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pomigdzy operacjami i grupami zasobdéw, pomiedzy zamowieniami i
produktami itd.).

Uwaga: Kazdy zespdt laboratoryjny powinien opracowaé inny zestaw
danych.

2. Uruchomi¢ oprogramowanie Preactor. W bazie danych moga pozostawaé
Wpisy zwigzane z poprzednio wykonywanym ¢wiczeniem. W takim
przypadku nalezy je usungé:

e Otworzy¢ modut planistyczny (Preactor Sequencer), wybra¢ opcje
File — Clear Schedule i potwierdzi¢ decyzj¢ usunig¢cia zamowien.

e Zamkna¢ modul planistyczny i w oknie gléwnym wybra¢ panel Data
Maintenance, za pomocg opcji More Action — Clear usuwaé
zawarto$¢ kolejnych sekcji w kolejnosci: Customers, Products,
Resource Groups, Resources.

3. Wprowadzi¢ do pakietu Preactor samodzielnie opracowang strukture
danych, korzystajac z informacji podanych w punkcie 2.1.

4. Na bazie wprowadzonych danych przetestowaé¢ funkcjonalnos¢ modutu
planistycznego:

e Uzy¢ funkcji harmonogramowania manualnego oraz roznych trybow i
roznych kryteriow harmonogramowania automatycznego (por. pkt.
2.2), przedstawi¢ i omowi¢ wyniki przynajmniej dla 3 wybranych
przypadkow.

e Na podstawie dokumentacji pakietu Preactor Iub testow
przeprowadzonych z oprogramowaniem okres§li¢ w jaki sposob dla
zasoboOw mozna modyfikowa¢ kalendarze dostepnosci. Przynajmnie;j
dla jednej z maszyn przypisa¢ kalendarz, ktéory spowoduje, ze
maszyna nie bedzie dostgpna ciggle, ale w wybranych godzinach.
Przedstawi¢ przynajmniej jeden harmonogram wygenerowany po
modyfikacji kalendarza dostepnosci.

e Wygenerowac¢ i oméwic co najmniej 3 przyktadowe raporty.

W sprawozdaniu nalezy udokumentowaé wszystkie etapy realizacji ¢wiczenia,

przedstawi¢ wyniki, sformutowa¢ wnioski.
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