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Galactica URSA

KOMPUTEROWY SYSTEM
WSPOMAGAIJACY

PROCES PRODUKCYJNY

najwazniejsze fakty




Informacje o firmie

- 12 lat doswiadczen w tworzeniu systemow
INfranetowych

- 30 pracownikow w tym 20 programistow

- Dziat serwisowy

- blisko 1.5tys klientow

- ponad 15tys aktywnych uzytkownikow

- stabilna pozycja na rynku poparta
ciggtym wzrostem przychodow

- Nowoczesna | rozwijana technologia
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Dodatkowe elementy

- Ewidencja absencji pracownikdw na poftrzeby planu produkcii
- Ewidencja i sprawdzenia narzedzi kontrolno-pomiarowych

- Wypozyczalnia narzedzi

- Wspomaganie kontroli jakosci



Szybki dostep do danych

Filtrowanie wg
statusow

Szybki export
. / — Do-XLS

Lista zleceri

/
fa | 2|0 T Elastyczne filtrowanie / R
/- i sortowanie /

4 R
"I pokazuj serwisowe / | ‘ El Eksport X1LS I
/
= T e (T [1-5z12 ﬁSﬁ OO0
~ = ID [~ = Numer < = Mazwa|” T Nr ~ = Dotyczy ~ = Nazwa = |- = Data |-~ Data |- = Data [0 = o . = Nr konta koszt. |~ = o Godz. Godz.
zlec®hia dwienia |z: dwienia zlecajgcego Ilos¢ |rejestracji |wykonania klienta Odrzucone |Status Priorytet Cecha Klient planowane rzeczywiste
24259 11.1.3594.24259 ;:rnkj‘;”ame 11.2.3594 1 2011-06-28 @ Zwykly VS1-204 7:50 o000 X
24252 11.L..018.24252 sl bn 103/07 07.Z2.018 vsl 0 2011-06-07 2011-07-07 @ 0:00 0:00 X
ZLECENIE —
24251 11.L.019.24251 NAPRAWY bn 103/07 07.2.019 Admin 0 2011-03-31 2011-04-30 @ VE1-216 4:29 0:00 X
ZLECENIE
24250 11.L.020.24250 NAPRAWY bn 101/07 07.2.020 Admin 0 2011-03-30 2011-Q4-29 @ 2:46 0:00 x
24249 11.1..019.24249 E:iiir:ﬁ bn 103/07  07.2.019 Admin 0 2011-03-30 2011-0429 @ BT T niski 2:46 0:00 x
= A | \ -
projekt [T do realizacji realizacja (<25%) realizacja (<50%) Si'ai'us I
realizacja (>=50%) [l zakonczony EEEA archiwalny qu anso q nie
lecenia
4 r
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Szybkie przemieszczanie
sie do szczegdtow oraz
obiektéw nadrzednych




Technologia

Szybkie projektowanie

Baza gotowych operacji technologicznych
Klonowanie gotowych przewodnikow i technologii
Domysine czasy Tpz i Tj

Przewodnlk 11.TP.24259.35728 - Operacje (=1

Dane - wydruk ©Peracie pgitie | Ilaterialy‘ Rysunki | Dzielmik‘

y 2 " Lista operacji [1-5z 5] [ i g
o o . o 14 < = ID |- < Nr operacji ~ = Grupa ~ = Czas Tpz dla~ = Czas < = Czas ~ = Nazwa operacji
- Definicja materiatow T L e
° ° 7 3
168761 10 Frezaria 0:20 1:10 1:30 Frezowac wgrys., X
- Podpinanie rysunkow
168762 20 Frezarka 0:20 3:00 3.0 Frezowac ksztalt wg x
programowa CNC programu.
o - . Szlifowac na ptasko,
Gestasi g2t =% 30 s 0:10 1:30 1:40 zabielaé, wyprowadzié x
plaszczyzn
katy.
Identyfikator: a
40 Grawerka 0:10 0:45 0:55 Grawerowacd x
Nr operacji technologicznej |2o
Przewodnik: |kmrpus ‘» El 50 Grawerka 0:10 0:15 0:25 Grawerowac ksztalt. K
Grupa maszyn: IFrezarka programowa CNC 7:50

Tresc operacji

Frezowa€ ksztait wg programu.

Lo« J«]=T-0=~]<

Czas Tpz dla grupy maszyn:

Czas jednostkowy:

Czas calkowity:

HFME/

Podglad w trakcie
projektowania

Definicja
operaciji

/

y 4

—

et o ]

Przenumeruj || Podglad Dodaj operacje Zamknij I

[

Zapisz

Zamknij




Sterowanie produkcja

Uruchamianie produkciji
- Okreslanie priorytetow zlecen

- Monitoring wymaganych terminow

produkciji

Produkcja planowana - Lista przewodnikdow = X
fecenta Prowet Alarmowanie
B 4 =
A Lista przewodnikéw [121-140 z 178] terminOW ‘\ o o (i 1 ]
= ID |~ = Cecha ~ = Nr pozycji ~ = Numer < = Nazwd zas potrzebny Czps pozosta Alert |Ilosc sztuk < = Ilos€ ]

sztuk do

przekazania

na

produkcje
35615 1238030 59 11.TP.23990.35615 Tuleja prowadzaca zel. 7:44 6:58 W 4 4 =
35616 1238030 60;61 11.TP.23990.35616 Kotek ustalajacy 11:06 6:58 W 16 |16 ]
35620 1238030 62 11.TP.23990.35620 Noga 2:43 6:58 [@ 22 =
35622 1238030 63 11.TP.23990.35622 Kotek dystansowy 6:59 s:58 W 12 12 |
35623 1238030 64 11.TP.23990.35623 Zderzak 11:12 6:58 W ENE:] (|
35625 1238030 65 11.TP.23990.35625 Drag 1:32 6:58 [0 4 |4 O
35626 1238030 66;76;80 11.TP.23990.35626 Koricéwka rurki - zigczka 16:20 e:se W 32 32 |:|
35627 1238030 67-75 11.TP.23990.35627 Rurka chiodzenia i ———. 28 |28 [
35628 1238030 77,78 11.TP.23990.35628 Tulejka centrujaca 9:59 ElGSfYQZne 12 |1 |

L] (]

35629 1238030 79 11.TP.23990.35629 Przyfacze proste 19 4porCJowa nle 8 |8 O

N N N Y Y

Zaznacz wszystkie || Przekaz do produkcji | Zamknij I




Realizacja produk

Monitoring produkciji

Realizacja zlecen: zlecenia = X

Zaméwienia | Z1ecenia produkcja | Partie | Operacje

Zaawansowanie .
L " Lista zlecen [11-20 z 708] ‘\ ol (o (i 11
~ = ID |~ = Numer ~ = Nr konta ~ = Cecha ~ = Status ~ = |Godz. rzeczyw. - = Detal Termin ermin Dafa e = |Zaawansowanhie Do przew.

koszt. Ilosé TreTeTT L AT LAAA L L It K produkcji
5Z szuka szuka vyszukaj realizacja WYSZL wyszuka wyszuka wyszuka vyszukaj \
24199 11.1.108.24199 431 202 030 000 1237780 Realizacja 1 7:17 ZLECENIE NAPRAWY 2 @ o -4
24192 11.L.138.24192 431 204 020 000 4111092.01 Realizacja 1 1:54 ZLECENIE NAPRAWY Q2 9 Er Ir["g L
24190 11.L.138.24190 431 204 020 000 6210642.02 Realizacja 2 0:49 ZLECENIE NAPRAWY 2 0 T -4
24186 11.L.108.24186 431 202 030 000 1237260 Realizacja 1 11:40 ZLECENIE NAPRAWY 2 0 ﬂ: I
24181 11.1.108.241681 431 202 020 000 1237460 Realizacja 1 7:43 ZLECENIE NAPRAWY 2 @ r '3
24180 11.L.3574.24180 431 202 040 000 7160310006 Realizacja 20 38:56 Tiok fi 63 2 @ (IF°g
24168 11.1.3572.24168 431 204 040 000 1370261 Realizacja 1 61:52 Prewencja induktora — [IF° g
24167 11.L.108.24167 431 202 020 000 1237240 Realizacja 1 13:41 ZLECENIE NAPRAWY s C egé' IF[° g
4 ° o0 b
realizacji

) oot [ 2] = ==

Szybki eksport
danych do XLS




Realizacja produkciji

Rejestracja zdarzen e —

L http;//ursab.galapp;net/Modqu/U rsb/uerartiePrint,asp;(?n = l&t=1&c;asy=1&§za§ysyn)y=;

. -
ro d U kC n C h Rozpoczecie lub vg'strzymanie PRZEWODNIK w
operach Narzedziownia Nr przew.:
|||| || || || U RS A |[t17P.23990.35616
10035626

_ 1 k. |< 1 Nr zlec.:

Przewodniki z kodami B i

_ Tyl ko 2 ko d y n O p rZeWO d n I kU Kod wyd;i;.;i Przedmiot (czynnosc) Cecha ;ozrréoscz)g;rszt. N;Tsta()lg);ztoo;?oooo
Nr kol. ark. |Ilosc ark. Kotek ustalajacy Nr pozycji Szt./wyréb |Szt./zlecenie

START/STOP/WSTRZYMANIE e P

Gatunek - 40H; Pret FI 20 ($r=20; dt=320) - 1,000 szt.
Gatunek - 45; pret fi 16 (§r=16; dt=320) - 1,000 szt.

Potwierdzanie zdarzen przez |———frfadipaatan e

|
1

. o 10 MTU 0:20 0:10 3:00
rG C OW n I kOW Toczy¢ wg rys.i normy:1270072.00 i 1270073.00
po 8szt. z nadd. 0,4mm.
20 | mMru | o0:19 | o0:05 | 1:36
Partia przewodnika - 07.TP.39.89 - Zdarzenia = X Frezowac wymiar =B= z nadd. 0,3mm
105 :
F— 30 | HAR | 0:06 | 0:06 | 1:42
- Hartowa¢ 44+2 HRC
Usuii ostatni pi
Szczegdétowa | wmsc ] o0 | 007 | 205
Szlifowac¢ , pasowac - na gotowo.
° ° Lista #Marzen [1-6 z 6] Lo o [ 1 7 P 9
HISi’OI'Id Zdarzzen - ~— NaNya operadi "~ bata |-~ Rodzal 50 | msp | o0:10 | o0:10 | 2:43
Uzytkownik _operafii zdarzenia i | ) . .
B B B . Szlifowac , pasowac wymiar 16,00, oraz na dtugosc H
—_ T a0 t 2007 r;e 21 ) w zespole.
- oczyé wg rys. Ng gotowo. -06-
DUSIValickiley=zn o Wymiar 15,5 z nad\na szlif. 09:57:58 start
. Toczyé wg rys., na goWRwo.  2007-06-21 )
LD eEliE & Wymiar 15,5 z nadd na if. 11:01:31 |0 Suma czasu na str.:
. o 2007-06-22 operacji
0573  waga Marian 20 Obrabia¢ cieplnie wg rys. 11:12:28 start 1 1 :06
0580 waga Marian 20 Obrabiaé cieplnie wg rys. z‘ig?é‘:ﬁaiz koniec dministrator Suma czasu na partie: |” ||H||‘|| || ||”| ‘I |’|
Zlobiriski Szlifowac na ptasko wymiar 2007-12-19
20980 Kazimierz 30 15,5 na gotowo. 10:50:23 start 1 1 -06
— " ek 7-01 09:17:37 Data: . 20035626
Zlobiriski Szlifowac na ptasko wymiar ~ 2007-12-19 5
LAY Kazimierz 30 15,5 na gotowo. 10:50:24 konsc
)7 wi MFG-50/5 CY + 5 RN
- ¥ ) @ Pk Ao |




Planowanie produkciji

Planowanie produkcji

= X

— Lakres datowy

/

/

Zmien tryb prezentacji danych: (7 dzienny @) tygodniowy

od: |2011-07-01 g do:|2011-11-30 g

Podaj zakres dat:

Dodaj godziny do prezentacji:

"4

¥ldo realizacji (H1) ¥} planowane (H2)

I realizacji (H) ? [____]do realizacji (H1) ? [jplanowane (H2) ?

progn.| stan. | rbg/d | w realizacji | do realizacji | planowane 26‘27|28‘29‘30|31‘32‘33|34‘35‘36|37‘38‘39|40‘41‘42|43‘44‘45|46‘47‘48
| MTU 8,00 116,43 759,01 228,786/
| MFU 8,00 350,52 1104,65 629,544_
| MFC | 16,00 1401,32| 684,57 901,920
| MFO 8,00 0 0 0
| MSK 8,00 379,97 231,37 91,122 B
| RSN 0,00 1213,15 1673,21 X 878,694 :
- \ Planowane
( Podsurr::loyvanle obcigzenie
Grupy maszyn godzin




Raporiowanie

Podsumowanie godzin wg grup stanowisk

Przedzial
—
Pracownicy - stanowiska / Czq Sowy = X

/
y 4

Aby wyznaczyc cgs rzeczywisty i z przewodnikow nalezy podac zakres dat oraz klikna¢ "Zatwierdz" —— # 2w i

. = r L
od  [api00001 = Podsumowanie
Do: 2010-06-30 El OdZin
Cecha: | g

" Stanowiska [1-11z11] / o o (o ol [
1+ = Stanowisko |Realizacja Czas z przewodnikéw |Czas rzeczywisty
Drazacz 32:46 538:27 538:55
Frezer 91:50 982:59 1049:11
Frezer CNC 253:41 875:14 924:04
Hartownik 0:00 255:30 382:32
Ostrzarz 0:00 305:13 316:25
Spawacz 0:00 290:05 291:49
Szlifierz 70:03 1025:02 1009:32
Szlifierz HAUSER 112:05 323:37 305:53
Slusarz 304:44 2657:35 2709:36
Tokarz 31:41 021:36 887:52
Wiertacz 26:28 252:43 267:56

’\ 923:19 8428:01 8683:45

4 )

Grupy stanowisk




Raportowanie

Podsumowanie godzin wg pracownikow

Przedziat

Pracownicy (=1
= CZasowy
| Pracownicy |SzuwMPaﬂie pr e
-

Od: 2010-07-01 El Aby zobaczyc "Pr Podsu mowq nie uzupetnic godziny w "Pracownicy - mies. czas pracy” na dany miesiac.

Do: 2010-07-31 El \

L]
. odzin S
é_ f Lista pracownikéw [11-20 z 60] g \ o i i1
- = 1D |./ = Nazwisko |/ = Imie = Kod /= Grupa |/ = Stanowisko |Czas Z prz. dnikow \gas rzeczywisty |Pmcent wykorz. czasu |Szczeg|i

0034 strzelecki Jerzy 0000027 Frezarki Frezer 119:18 124:56 91,86% (1]
0035 waga Marian 0000028 Hartownia Hartownik 42:52 63:01 45.33% Irl°3 2
0036 Wolicki Ryszard 0000020 Tokarki Tokarz 132:57 132:00 *] IFl°3
0037 wysota Wiodzimierz 0000030 Slusarze Slusarz 117:58 117:03 m 1]
0039 Ciesla Wojciech 0000031 Spawalnia Spawacz 117:37 139:35 % (IF]- 4
0040 Felisiak Mieczystaw 0000032 Frezarki Frezer 98:20 101:45 - IFl° 3
0041 Kalinowski Ryszard 0000033 Slusarze Slusarz 54:58 54:36 T -3
0042 Kanicki Andrzej 0000034 Slusarze Slusarz 71:36 140:58 * 1[4
4 [ )
/

[ e 2] | = Czas wg przewodnikéw / | _—"
Czas rzeczywisty




Raportowanie

Obcigzenie grup maszyn

Podsumowanie —
i Obcigzenie maszyn / o Zin = X
Grup y god
m f rU q masz n /
i v ra
{ Lista maszyn [1-104 22] EEEOO)

A5 ID |/ = Nazwa |/ = Symbol Planowane oczekuja |w realizacji |Wstrzymane ‘Zﬂthﬂ |Partie
0001 szlifierka do otworéw MSO 51:55 227:23 0:00 0:00 @ I3
0002 spawacz RSP 31:37 133:43 0:00 0:21 @ I
0003 Tokarka uniwersalna MTU 228:47 844:16 0:00 31:10 ] I3
0004 Frezarka uniwersalna MFU 629:33 1364:09 0:00 91:01 @ 1] 2
0005 Frezarko-kopiarka typu Deckel MFD 29:00 182:28 0:00 0:00 @ >
0006 Frezarko-kopiarka typu Kopymat MFK 0:00 0:00 0:00 0:00 @ 1]
0007 Frezarka programowa CNC MFC 901:55 1808:17 0:00 277:37 7] I3
0008 Frezarka cbwiedniowa MFO 0:00 0:00 0:00 0:00 @ [IF[" 2
0011 szlifierka klowa MSK 91:07 606:14 0:00 5:06 @ I~
0012 szlifierka do ptaszczyzn MSP 365:45 1062:59 0:00 £9:50 @ [IF[~ 3

4 [

=] | =




Wdrozenie

e Konsultacje i analiza wymagan

*Dostosowanie systemu do specyficznych wymagan

* Import danych startowych

* Rozbudowa oprogramowania o potrzebne dodatkowe moduty
* Szkolenia dla lideréw i pracownikéw

Obstuga serwisowa

» Wsparcie serwisowe w okresie eksploatacji

e Zapewnienie rozwoju platformy

* Dostosowanie systemu do zmieniajgcych sie wymagan
Oprogramowanie Galactica

* Bezpieczny dostep do danych

* tatwe i scentralizowane zarzadzanie systemem

* Przyjazny i intuicyjny interfejs uzytkownika

* Elastyczny system raportowy



Podsumowanie

Gtowne zalety

 Lepsze wykorzystanie zasobdow przedsiebiorstwa

* Optymalna gospodarka materiatami

 Skuteczna kontrola pracownikéw poprzez

* Planowanie i sterowanie produkcjg w oparciu o zasoby firmy

* Lepszy dostep do wszystkich danych zwigzanych z produkcjg wyrobu, dzieki
jednemu spdjnemu systemowi informatycznemu

» Skrocenie czasu zwigzanego z przygotowywaniem: ofert, kalkulacji,
przewodnikow produkcyjnych, dzieki stownikom i szablonom dokumentow

* Wieksza mobilizacja i efektywnosc zespotu poprzez zastosowanie jawnego
systemu kontroli

* Mozliwosc¢ optymalizacji zasobow poprzez szybki wglad w plany obcigzen



Dziekuje za uwage

Lapraszamy
do
wspoltpracy



