SOLUTIONS .allll

AHP -Leitstand’

Version 6.9
Produktbeschreibung

Copyright © 2009
Factory Solutions GmbH

i
<
Solution



Factory Solutions GmbH
Neckarstr. 15

41836 Huickelhoven
Deutschland

Fon: +49 (0) 2433 /98177-0
Fax: +49 (0) 2433 /98177-11
Web: ww.factory-solutions.com
Mail: info@factory-solutions.com



Inhaltsverzeichnis

Der AHP-Leitstand® — mehr Transparenz und Effizienz

bei der Fertigungssteuerung

Basismodule zum AHP-Leitstand®

2.1 Die Planungsfunktionen
Die Verplanung von Arbeitsgangen

Vorwarts-, Rickwarts- oder Mittelpunktsplanung
Treppendarstellung der Arbeitsplatzbelegung

Kapazitatstibersichten

2.2 Funktionen am Informationsbildschirm

Die Grafikunterstiitzung

Die Erfassung von Rickmeldungen
Freigabe der geplanten Arbeitsgénge
Generieren von Splits

Geklammerte Auftrage

2.3 Listen und Reports am AHP-Leitstand®

2.4 Funktionen zur Auftragsverwaltung

Auftragsstickliste
Auftragsverwaltung

Vorganger- / Nachfolgerbeziehung
Parallele Ressourcen
Pufferlagerverwaltung

2.5 Stammdatenverwaltung

2.6 Dynamische Rlstzeitberechnung
2.7 Neutrale Arbeitsplane

2.8 Variantenverwaltung

2.9 Ein-und Ausplanen mit PRIOS
2.10 Personal / Schichtplanung

Optimierungsmodule

3.1 Reihenfolgeoptimierung mit RUstzeitminimierung

3.2 Reihenfolgeoptimierung nach Kostenfunktionen

IN

63}

38
39



1  Der AHP-Leitstand® — mehr Transparenz und Effizienz
bei der Fertigungssteuerung

Der AHP-Leitstand®:
Das System fir die

Fertigungssteuerung

Der AHP-Leitstand®: Die
erste elektronische

Plantafel

AHP-Leitstand®:
Ein Begriff in der

Planungswelt

Der AHP-Leitstand® ist ein praxisbewahrtes,
grafikorientiertes DV-Instrument zur Unterstitzung der
Fertigungssteuerung.

Es kann sowohl stand-alone als auch als integrierter
Bestandteil eines CIM-Konzeptes (z.B. Datenaustausch
mit ERP/PPS- oder BDE-Systemen) genutzt werden. Der
modulare Aufbau des Systems stellt bedarfsgerechte
Lésungen sicher.

Der AHP-Leitstand® wurde bereits im Jahr 1986 erstmals
produktiv eingesetzt. Dem Beginn der erfolgreichen
Geschichte des AHP-Leitstand® ging die Erkenntnis
voraus, dass zwischen den immer machtigeren ERP/PPS-
Systemen und den dezentralen Erfassungssystemen ein
Bindeglied erforderlich ist, welches beide Systembereiche
miteinander verbindet und somit durch Nutzung von
Synergien deren Effizienz steigert.

Innovationsgeist und das Wissen um die Bedurfnisse im
Bereich der operativen Ressourcenplanung fuhrten
zielgerichtet zum AHP-Leitstand®, der als Gattungsbegriff
in die Welt der APS Software eingegangen ist.

Heute ist der AHP-Leitstand® ein weltweit iber 680-mal, in
unterschiedlichen Sprachen, installiertes
Auftragsfeinplanungssystem, mit dem in den
unterschiedlichsten Branchen die benotigten Ressourcen
praxisgerecht und exakt beplant werden. Mit diesem
Instrument werden hochste Anspriche an Transparenz
und Flexibilitét in der Auftragsbearbeitung erfullt und die
entsprechende Kompetenz der Mitarbeiter optimal
eingesetzt.

Auch modernste Organisationsformen werden durch den
Einsatz des AHP-Leitstand® unterstiitzt und ihr
Optimierungspotential damit sichergestellt.



Der AHP-Leitstand®
unterstiitzt moderne

Betriebssysteme

Der AHP-Leitstand®
kann kundenspezifisch

angepasst werden

Das System ist als Einplatz- und als Netzwerkversion fir
die Windows Betriebsysteme (NT, 2000, 2003, XP und
Vista). In der Netzwerkversion bietet das System alle
Maoglichkeiten zur  Abbildung zukunftsweisender,
dezentraler Organisationsstrukturen zur
Fertigungsplanung und -steuerung.

Die vorliegende Produktbeschreibung gibt eine Ubersicht
Uber die Basisfunktionen sowie die zusatzlichen Module
zum AHP-Leitstand® in der Version 6.9. Die hier
abgebildeten Funktionen und Erscheinungsweisen stellen
ein Standardsystem dar, welches aber nach Wunsch auf
die besonderen Erfordernisse des Kunden angepasst und
erweitert werden kann.

2  Basismodule zum AHP-Leitstand®

2.1 Die Planungsfunktionen

In der Plantafel des Systems werden die zu verplanenden
Ressourcen (Maschinen, Arbeitsplatze, Mitarbeiter,
Werkzeuge, Vorrichtungen, usw.) einzeln abgebildet und
verplant. Je nach Fertigungsorganisation kdnnen
funktionelle Gruppen (gleichartige Ressourcen) oder
organisatorische Gruppen (verschiedene Ressourcen zur
Produktion eines Erzeugnisses) zusammengefasst
werden. Die Darstellung der Gruppen erfolgt als
Schaltfelder am Planungsbildschirm. Langtexte als
Bezeichnung sind optional moglich. Mit der Funktion
,2Gruppenauswahl“ kann zwischen den einzelnen Gruppen
gewechselt werden. Eine Strukturierung des Betriebes in
bis zu neun Gruppenebenen ist moglich.
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ruppe wihlen

Einsatz

[(mech. engineering)

|

Material

|Benutzer; pd

|Stand Alane System | Mittwoch 25,03,2009 14:07:49

Bild 1: Die Gruppenauswabhl

Grundfunktion

Plantafel

Die Plantafel ist das zentrale Planungsinstrument.
In einer Plantafel sind je nach Fertigungsorganisation
(siehe oben) alle Ressourcen zusammengefasst, die aus
technologischer oder organisatorischer Sicht gleiche oder
ahnliche Tatigkeit durchfihren konnen (z.B. alle
Drehmaschinen).  Alternativ.  dazu  kbnnen  jene
Ressourcen, die fur die Produktion eines Erzeugnisses
(einer Erzeugnisgruppe) erforderlich sind (z.B. Séage,
Drehmaschine, Bohrwerk, Schleifstrasse) zusammen-
gefasst werden. Die Plantafel wird hauptsachlich mit der
Maus bedient. Viele Funktionen kdnnen dartber hinaus
aber auch mit den frei belegbaren Funktionstasten
aktiviert werden.



Aktuelle Informationen

auf einen Blick

Einfache und sinnvolle

Bedienungselemente

Im Ressourcenfenster der Plantafel wird der aktuelle
Planungszustand der Ressourcen einer Gruppe
angezeigt, wahrend im Planungsvorratsfenster die zu
verplanenden Arbeitsgdnge dargestellt werden. Der
Darstellungszeitraum ist Uber Schaltflachen im Zeitraum
von einer Stunde bis 16 Wochen beliebig wahlbar und
kann beliebig in die Zukunft wie in die Vergangenheit
geschoben werden.

Unter Zuhilfenahme der verschiedenen Planungs-
funktionen (siehe unten) wird in der Plantafel der
Belegungsplan fur jede einzelne Ressource erstellt. Die
Beziehungen der Arbeitsgange eines  Auftrags
(Vorganger-Nachfolger-Beziehung) werden dabei genauso
berticksichtigt, wie die aktuelle geplante Belegung durch
andere Auftrage. Zur Bedienerfihrung werden Hilfetexte
angezeigt.

Die Auswahl von Sonderfunktionen und anderen
Darstellungsformen (siehe unten) erfolgt Uber Auswabhl
von Schaltflachen am Planungsbildschirm.
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04.04.2009 15:00:00

|Benutzer: pd

Bild 2: Die Plantafel

Die Verplanung von

Arbeitsgangen

Planung einfach mit der

Maus

|Stand Alane System | Mantag 30,03,2009 10:14:03

Arbeitsgédnge werden durch gezielte Bestimmung eines
Zeitpunktes auf einer bestimmten Ressource eingeplant (=
manuelle Einplanung). Arbeitsgange (und wahlweise auch
deren Nachfolger), die zu diesem Zeitpunkt auf der
Ressource geplant sind, werden unter Berucksichtigung
der internen Restriktionen automatisch verschoben. Wird
bei der Planung kein Zeitpunkt angegeben, sucht das
AHP-Leitstand® eine  zur  Verfigung  stehende
Ressource, auf welcher der Arbeitsgang frihestmdglich
fertiggestellt werden kann (= halbautomatische
Einplanung).

Alternativ dazu kénnen alle Arbeitsgange einer Gruppe mit
einem Mausklick ein- oder ausgeplant werden
(= automatische Planung). Dabei werden Prioritaten und
Termine berucksichtigt.



Vorwarts-, Rickwarts-
oder

Mittelpunktsplanung

Automatische Priifung
der Restriktionen bei der

Planung

Bei der Einplanung werden die erforderlichen Vorganger-
Arbeitsgange automatisch mit eingeplant und damit die
Materialverfligbarkeit sichergestellt. Die automatische
Einplanung der Nachfolger-Arbeitsgange
(= Mittelpunktsplanung) ist GUber Parameter einstellbar.

Durch Einplanung des letzten Arbeitsgangs einer
Auftragskette wird eine Ruckwartseinplanung erreicht,
durch Einplanen des ersten Arbeitsgangs eine
Vorwartseinplanung.

Die Restriktionen (Verfugbarkeit, Leistungsgrad, aktuelle
Belegung) werden vom System automatisch geprift.
Ergibt sich bei der Planung eine Verletzung eines
Ecktermins, wird dies sofort durch eine rote Einfarbung
des verspéateten Arbeitsgangs signalisiert.

Dartiber hinaus kann der Planer durch spezielle
Darstellungsformen eines Arbeitsgangs auf einen Blick
den Zustand der Fertigung (aktive Arbeitsgénge, Zustand,
Terminverschiebungen, Auslastung) (berwachen und
gegebenenfalls MaRhahmen ergreifen.

Bei der Einplanung werden uber Berlcksichtigung von
Technologiegruppen und Rustfamilien je Arbeitsgang die
technischen Restriktionen geprift. Das heil3t, dass bei der
Einplanung eines  Arbeitsgangs die  technische
Machbarkeit (z.B. Max. Pressdruck einer Presse,
Spannweite fuir Durchmesser) kontrolliert wird. Im
Fehlerfalle wird eine entsprechende Meldung angezeigt
und die Planung verweigert.



Komfortable Dem Benutzer stehen vielfaltige Mittel zur Navigation
Navigation innerhalb des Auftragsbestandes zur Verfigung. In den

= AHP-Leitstand

zur Verfugung stehenden Strukturdarstellungen behalt der
Bediener stets den Uberblick auch uber umfangreiche
Auftrage.

Die Suche nach einzelnen Auftrdgen oder Auftragsklassen
gestaltet sich praktisch und kann zur Bereitstellung
haufiger verwendeter Ansichten flexibel gespeichert
werden.

Abfragen, Strukturdarstellung, Wahl der Ansicht oder des
Zeitrahmens sowie wichtige Planungsfunktionen sind auf
den seitlichen Menileisten positioniert.

Die seitlichen Mentleisten werden vom Bediener mit der
Maus dynamisch geo6ffnet und kénnen fixiert werden.

Datei Bearbeiten Ansicht Datenbankabfragen FPlanungsfunktionen  Extra  Hilfe
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Bild 3: Die linke Mentleiste
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Planning Wizard:
fir eine bessere
Ubersicht

Die wichtigsten Planungs-, Such- und
Ubersichtsfunktionen sind zusétzlich mit der rechten
Maustaste abrufbar. Im sogenannten Planning Wizard
kénnen zusatzliche Informationen Uber den

Zusammenhang der zu planenden Einzelprozesse und
ihre Lage im Zeitraster abgerufen werden.

= AHP-Leitstand

Datei Bearbeiten Ansicht Datenbankabfragen FPlanungsfunktionen  Extra  Hilfe

02.04.2009 11:00:00

Planning Wizard =

Suchen: [DRODTM 32/0010 Go

Fixierung setzen
Fixierung Idsen
Arbeitsgangkette
Aufragskette
Auftragsstrulktur

Gratikunterstutzung

Auftragsstart: 30.03.2009
Auftragsende: 05.04.2009 00:48:00
Pasifinn: nin4.znng 13:1R:77

|Benutzer; pd

|Stand Alane System | Mittwoch 25.03,2009 14:31:57

Bild 4. Rechte Maustaste auf dem Arbeitsgang: Der Planning Wizard

Darstellung des

Gesamtauftrages

In der Folgendarstellung wird der Zustand aller
Arbeitsgange eines bestimmten Auftrags grafisch
angezeigt. Auf einer Zeitachse wird fur jeden Arbeitsgang
eines Auftrags der aktuelle Zustand (geplant, gestartet,
gestort, teilfertig, fertig) und die aktuelle
Maschinenbelegung angezeigt. Diese Darstellungsart
dient fur Termin- und Fortschrittsauskinfte.
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02.04.2009 11:50:00

g [ 3]
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FRAZEN - 0020 ()4 ;

DREHEM - 005 () -+

BOHREN - 0010 () -
u T T T T T T
30.03 2009 31.03.2009 01.04.2009 02.04.2009 03.04.2009 (04 .04 2009 05.04.200

|

|Benutzer; pd |Stand Alane System | Mittwoch 25,03,2009 14:35:04

Bild 5: Die Darstellung der Auftragsstruktur

Schnelle Bereitstellung Ein  kurzfristiger  Informationswunsch  Uber  den
der gewiinschten Gesamtzusammenhang eines beliebigen Arbeits-vorgangs
Information wird so ohne Wechsel der Ansicht aus dem

Planning Wizard heraus direkt auf der Plantafel erfullt.

Treppendarstellung der In der Treppendarstellung wird die Belegung einer
Arbeitsplatzbelegung einzelnen Ressource angezeigt. Dabei werden die
geplanten Arbeitsgédnge horizontal auf einer Zeitachse
angezeigt. Jeder Arbeitsgang belegt eine eigene Zeile.
Durch Einfarbung und weitere Darstellungsformen werden
zusatzliche Informationen wie Frihester Starttermin,
Spéatester Starttermin, Spéatester Endetermin und evitl.
Terminverzige angezeigt.

12
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Datei Eearbeiten Ansicht  Datenbankabfragen Planungsfunkkionen Extra Hilfe

Htrudel 31.03.2009 12:00:00

|Benutzer: pd

|Stand Alane System | Mantag 30.03,2009 10:17:09

Bild 6: Die Treppendarstellung

Kapazitatsubersichten

Im Kapazitatsgebirge wird flr eine Ressourcengruppe die
Auslastung im Zeitablauf angezeigt. Durch Einfarbung
werden geplante Kapazitat, zur Verfigung stehende
Kapazitat, benotigte Kapazitat und Unter- bzw. Uberlast
angezeigt. Mit dieser Darstellung werden rasche
Aussagen Uber den zukinftigen Ressourcenbedarf
unterstutzt.
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Datei Bearbeiten  Ansicht  Datenbankabfragen Planungsfurkbionen  Extra  Hife

DHREN {drilling) 31.03.2009 10:30:00

03.08 Euw 14

[Benutzer: pd

|Stand Alone System | Mantag 30.03,2009 10:18:58

Bild 7: Das Kapazitatsgebirge

Kapazitatsauslastung

werden angezeigt

Verschiedene
Darstellungsformen sind

maglich

Der ausgewertete Zeitraum fir die Darstellung ist frei
wéhlbar. Alle Kapazitatsansichten kénnen sowohl fir
Ressourcengruppen als auch fir Einzelressourcen
angezeigt werden.

Als alternative Darstellungsform werden mit dem
Balkendiagramm die geplante Kapazitat, die zur
Verfigung stehende Kapazitat, die bendtigte Kapazitat
und die Unter- bzw. Uberlast fiir einen Zeitraum jeweils
kumuliert und dargestellt.

14



HP-Leitstand

Datei Bearbeiten  Ansicht  Datenbankabfragen Planungsfurkbionen  Extra  Hife

[h]
[h]
frei [h]

[Benutzer: pd |Stand Alone System | Mantag 30.03,2009 10:20:09

Bild 8: Das Saulendiagramm
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2.2 Funktionen am Informationshildschirm

2
AHP-Leitstand’

& Crafikuniterstutzung

- Plan-0K

~PRIOS

~Auftrage klammern

- Auswertungen und Drucken
- Artikel

- Auftragsstickliste

- Stammdaten

B Personal f Schichtplanung
- MNeutrale Arbeitsplane

Access GUI Yersion 2.60
24.2.2003

Copyright © 2004-2009 by Factors Solutions GrbH SOLUTIONS . .alll

Bild 9: Das Hauptmeni des Informationsbildschirms

Anwenderfreundliche
Masken bringen die
Information gezielt und
tbersichtlich zum

Bediener

Auch bei der Gestaltung der Masken fur den
Informationsbildschirm wurde auf eine sinnvolle und
logische Struktur geachtet. Somit erhoht sich die
Akzeptanz durch die intuitive Bedienbarkeit. Erganzend
zur gelieferten Benutzeroberflache kann sich der Bediener
.seine” Benutzeroberflache Gber ODBC-fahige Werkzeuge
frei gestalten. Dariber hinaus stellt die ODBC-Schnittstelle
weitere Funktionen zur Verfigung, die es ermoglichen, mit
einfachen Standard-SQL-Abfragen eigene Auswertungen
und Reports zu erstellen.
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g/
Auftiag AVD Be. Split F F5 = Auftrag aus Plantafel auswahlen
IW 076155 d IDDZD d l_ I d I” F6 = Grafikunterstiitzung an/aus
¥ | Termine IAuftrag I Atbsitsgang | Split I Yerknipfungen | Kallektive I Pufferlager I Riickmeldung I Estriebsauftrag I
Bezeichnung Drehen Artikelnummer 313199617101 _I
Prioritat _5;[ Artikelbezeichnung LI-Frofil Links
Kundenname kleebach Kundenbezeichnung Anton Kleebach GmbH

= Temine

Friihester Start

31.03.20049 05:00:00

31.03.2009 11:20:00
01.04.2009 14:20:00

Start

Spatestes Ende m Ende
Materialverfigbarkeit Stunden zu Spat 0,00
Plangruppe IDP\EHEN 'I _I Gruppe DREHER - _I
Anzeigegruppe INSEL d _I I j
Praferenz d _I |unbenutzt d Ressource m _I
Kapazitat 1] Zustand Eingeplant - |nicht fixiert -

—  Zeiten und M

P . Pan St e St
Rusten 1.50 0,00 Std. 1.50 0.00 31.03.2009 11:20:00
Fertigen 9.00 000 Std. | 9.00 9,00 0.00 31.03.2009 13:20:00
Reinigen 0.o0 000 Std. 0.00 0.00 01.04.2009 14:20:00
Menge 450,00 0.00 450,00 0.00
|
Bild 10: Die Grafikunterstitzung
Die Grafikunterstiitzung In  der Grafikunterstitzung werden  ausfuhrliche

Synchronisation
zwischen dem
Planungsbildschirm und
dem

Informationsbildschirm

Informationen zu einem am Planungsbildschirm gewahlten
Arbeitsgang oder zu einer Ressource angezeigt. Die
Synchronisierung erfolgt dabei automatisch, so dass kein
Mausklick erforderlich ist. Somit sind dem Planer immer
alle notwendigen Informationen sichtbar.

nicht in

ist Richtung

sicher-

Die  Synchronisation
Planungsbildschirm = Informationsbildschirm
gestellt, sondern gilt auch umgekehrt. Wird eine Suche auf
dem Informationsbildschirm z.B. nach einem Arbeitsgang
durchgefihrt, o) zeigt anschlieRend der
Planungsbildschirm den gefundenen Arbeitsgang in der
Plantafel an.

nur
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Auftiag AVD

[ Grafikunterstiitzung

Be.

Split F5 = Auftrag aus Plantafel auswahlen

IW 074386 d IDm 1] d l_ I d ¥ F6 = Grafikunterstiitzung an/aus
] Termine | Auftrag I Arbeitsgang | Split I Yerknipfungen | Kollektive I Pufferlager Ruckmeldungl Betrisbsauftrag I
— Riisten —_— Bearbei Reinigen — FRessouice —
Start (50} Ende (54) Start (55) Teilfertig (56) Ende (30} Start (92) Ende (95) Meldung |
Storstart (52) | Storende (53) Stiirstart (50) | Abbruch (70) | Stérende (51) Starstart (33) | Stdrende (34)
Artikelbezeichnung Cluerrager Sollmenge 450,00
Arbeitsplan AP0 Istmenge 0,00
Zustand Ausschuss 0.00
Meldezeitpunkt 22.08.2007 15:07:23 Meldemenge: 0,00
Perzonal-Nr. Ausschuss 0.00
Gruppe tontage @ I Riistdauer |zt 0,00
Ressource = I Fertigungzdauer |5t 0.0o
Ress zustand il I Reinigungsdauer lst 0.00
Storstart M.01.1970 Unterbrechungsdauer Ist 0.0o
01.01.1570
vorauss: Fde F12 Riickmelden |
Storgund j
|

Bild 11: Direkte Riickmeldung am AHP-Leitstand®

Die Erfassung von

Ruckmeldungen

Rickmeldungen kénnen
direkt am AHP-
Leitstand® erfasst

werden

Die Ruckmeldungen werden entweder einem
BDE-System direkt
(Kommunikationssoftware fir alle gangigen Hard- und
Softwareprodukte stehen zur Verfigung) oder direkt am

AHP-Leitstand® erfasst.

von

externen Ubernommen

Die verarbeiteten Rickmeldungen filhren sofort zu einer
entsprechenden Anderung rickgemeldeten
wobei diese Anderung am
Planungsbildschirm entsprechend visualisiert wird. Das
Ergebnis der Anderung wird standardmaBig an ein
Fremdsystem (bertragen. Diese Ubertragung kann durch
Parametrisierung ausgeschaltet werden.

des
Arbeitsgangs,

Die Verarbeitung von Rickmeldungen und das damit
verbundene Verhalten des AHP-Leitstand® kann (ber
Parameter ohne Programmierung gesteuert werden.

18



il
Marz 2009 [iir2 x| 2000 | Auswahl
23Mo ” i p s - o - k] - 5a y S0 " Ressourcen der Gruppe I d
7 5 7 = 5 = 2 " Ressource von I =]
g 10 11 12 i= 14 14 bis I d
18 17 18 19 20 21 2 ® G I [
pe) 24 2z ) 27 28 29 & alle
il 1 2 E 4 &
" Riickmeldescheine drucken?
mit geplantem Start nach I 30.03.2009 06:00:00 :I @ @
und vor [ 0032009220000 +
Zustand |Eingep|ant d % %
Prioritat von I Uj
Prioritst bis | 9x] - --
Farbe I d E
i |

Bild 12: Die Funktion ,PLAN-OK*

Freigabe der geplanten

Arbeitsgange

Mit dem ,Plan-OK* wird innerhalb eines bestimmten
Zeitraums die Planung fixiert. Fixierte Arbeitsgénge
konnen ohne Aufheben der Fixierung nicht mehr
verschoben werden. Beim Fixieren ist auch die Ubergabe
von Daten an Fremdsysteme (ERP/PPS-System, BDE-
System, Lagerverwaltung, Material-disposition, DNC-
System, usw.) vorgesehen. Diese Datentbergabe kann
durch Parametrierung ausgeschaltet werden.

Alternativ kdnnen mit dieser Funktion Rickmeldescheine
auf einem Drucker ausgedruckt werden. Der Ausdruck von
Barcodes fur Ruckmeldungen an Terminals eines BDE-
Systems wird standardmaliig unterstitzt.
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=101

BBl Grafikunterstiitzung

Eingeplant -

MNein 'I

31.03.2004 16:50:00

01.01.1970

Auftiag AVD Be. Split F5 = Auftrag aus Plantafel auswahlen
IW 076155 d IDDZD d l_ I d ¥ F6 = Grafikunterstiitzung an/aus
] Terming | Auftrag I Arbeitsgang  SPIt |Verknt|pFungen | Kallektive I Pufferlager I Riickmeldung I Estriebsauftrag I
Gruppe m _I Zustand
Ressource m _I fixiert
Prioritat [ 5:]
Matiger Start m Muglicher Start
rickgemeldet 01.01.18970 Riickmeldedatum

— Mengen und Termine

1.50 0.00

Riiststart

01.04.2004 11:33:00 0.oasqn

Std. abtrennen fortsetzen bis AYD

[ abternen
e

Einen Teil mit der Dauer

Einen Teil mit der Menge

i e e ]

Zuzammenfaszen mit Split

Riisten
Fertigen I 9,00 720 0,00 Fertigungsstart 01.04.2009 13:33:00 01.01.1870
Reinigen 0.oo 0,00 Fertigungzende 01.04.2009 21:25:00 01.01.1970
Stordauer 0.00 Ende 01.04.2009 21:25:00
Menge 450,00 0,00 Storstart I 01.01.1970
Ausschuss 0.00

— Split oder Join

In gleiche Teile splitten

I nozo 'I

A

Bild 13: Split generieren und zusammenfassen

Generieren von Splits

Zur Raffung der Durchlaufzeit kénnen Arbeitsgdnge in
Splits zerteilt und parallel auf verschiedenen Ressourcen
verplant werden. Die Splittung ist dabei nach Mengen oder
nach Zeiten mdoglich. Es kdnnen auch eine bestimmte
Anzahl  gleicher  Splits erzeugt werden. Die
Umkehrfunktion (Zusammenfassen von Splits) st
selbstverstandlich maglich.
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-ioix]
Ressourcen der Gruppe IDREHEN d
Auswahl fuhrender Auftrag AYD Spitestes Ende Sollmenge Riistdauer  Fert.dauer Rustfamilie 2
| O 1075596 oozo 02.04.2009 23:37:29 450,00 2,00 11.25
O | 1076154 oozo 02.04.2009 22:59:59 450,00 1.50 9.00
0 ] 1076155 oozo 02.04.2009 22:59:59 450,00 1,50 9.00
| O 1079257 oozo 02.04.200919:04:59 450,00 1.00 7.88
O | 1079258 oozo 02.04.2009 19:04:59 450,00 1.00 7.668
0 ] AGENDDDT79 0015 16.04.2009 10:05:59 1000,00 1,00 240 —
| O AGEMNDDOTE0 oos 15.04.2009 06:44:23 1280.00 1.00 3.07
O | AGEMNODOTET o015 17.04.2009 06:22:47 1310.00 1.00 314
0O O AGEMNDDDTE2 oos 20.04.2009 05:03:35 1420,00 1.00 341
| O AGEMNDDDTE3 oos 15.04.2009 05:32:23 1380.00 1.00 3.31
O | AGEMNOD0184 o015 17.04.2009 06:58:47 1260.00 1.00 3.02
| O AGEMNDDDT85 oos 15.04.2009 06:41:41 1110,00 1.00 11.10
| O AGEMNDDDT 86 oos 15.04.2009 00:50:14 1275.00 1.00 12,75
O | AGEMNOD0TS7 o015 15.04.2009 23:14:23 1320.00 1.00 13.20
| O AGEMNDDDTE8 oos 12.04.200918:37:29 1450,00 1.00 1450
| O AGEMNDDDTE9 oos 12.04.2009 14:43:11 1560,00 1.00 15,60
O O AGENOD0T90 0015 14.04.2009 07:45:35 1080.00 1.00 10.80 |
— Sollmenge - — Rustdauer - — Fertigungsdauer — — Spatestes Ende -
Farbe fihrender
& Summe = Summe * Summe
= Minimum " Minimum = Minimum " Minimum Ihellblau d
© Maximum  Maximum  Maximum € Maximum
' Mittehwert ' Mittehwert ' Mittehwert ' Mittehwent G | -I |
" Fiihrender Auftrag & Fiihrender Auftrag " Fiihrender Auftrag & Fihrender Auftrag
0.00 000 0.0 00:00:00 LI LI

Bild 14: Auftrage klammern

Geklammerte Auftrage Mit der Klammerfunktion kdnnen Arbeitsgange innerhalb
werden hintereinander einer Ressourcengruppe zu einem  Arbeitsgang

auf der selben zusammengefasst werden, um ihn dann anschlieBend auf
Ressource verarbeitet einer Ressource weiterzubearbeiten.

Zusammengefasste Arbeitsgange kdnnen angezeigt und
bei Bedarf auch wieder aufgelost werden.

21



2.3 Listen und Reports am AHP-Leitstand®

Der  AHP-Leitstand®
Auswertungen,
grafischer Darstellung zur Verfiigung stehen. Die hier
beschriebenen Auswertungen stellen nur einen kleinen
Auszug dar.

Vielzahl
in Listform als auch in

bietet eine

die sowohl

von

=
Auftrag AYD Be. S5Split Aitikelnummer Autikelb ich Soll Ruistd Start Ressource =
Bezeichnung Betrieb I Kundenb Fert.dauer Ende Zustand
|| AGEMN000175 oot =240020 Zylinder 24 20 1600.00 0.50 30.03. 06.00 BOHREM1
Bohren 0.00 1.60 30.03. 08:06) Eingeplant
|| DRo00T0123 oot 450023 Befestigung 2000.00 0.50 30.03. 0806 BOHREM1
Bohren 0.00 10,00 30,03 20:06) Eingeplant
| 1073257 oot 313172606002 Seitenteil Rechts 450.00 0.25 31.03. 06.00 BOHREM1
Bohren BA-588677 Antan Kleebach Gmbt 0.00 13,50 31.03.21:15 Eingeplant
| 1078390 oot 313193631101 Halter 450.00 1.00 31.03. 2115 BOHREM1
Bohren BA-588677 Antan Kleebach Gmbt 0.00 338 01.04. 0817 Eingeplant
AGEMOO0TEE oot 450023 Befestigung 1450.00 0.50 01.04.0817 BOHREN1
Bohren 0.00 725 01.04.16:52 Eingeplant
DRO0010140 oot 450023 Zylinder 45 23 310000 0.50 01.04. 1652 BOHREM1
Bohren 0.00 4.03 01.04. 22:04 Eingeplant
AGEMOO0Z09 oot 450023 Befestigung 1532.00 0.50 02.04.06:00 BOHREM1
Bohren 0.oo 7,66 02041454 Eingeplant
AGEMOODTEE oot Y4R0023 Befestigung 127500 050 02.04. 14549 BOHREN1
Bohren 0.oo E,38 02.04. 22:32 Eingeplant
DRO0010125 ooto 480023 Zylinder 45 23 2h00,00 050 02.04.22:32 BOHREN1
Bohren 0.oo 328 03.04. 0927 Eingeplant
DRO00T0732 ooto 480023 Befestigung 200,00 050 03.04.0%:27 BOHREN1
Bohren 0.00 14,00 06.04. 1157 Eingeplant
[AGENDDOI78 | I | | R“';':E;'jfr'ss:::'" | e | |
Datensatz: Ml—l L3N] |>*| von 10 o

Bild 15: Die Arbeitsverteilliste

Anzeige am Bildschirm

oder Ausdruck

Das Ergebnis der Maschinenbelegungsplanung kann am
Bildschirm oder am Drucker mittels der Arbeitsverteilliste
ausgegeben werden.

Es werden alle geplanten Arbeitsgédnge innerhalb eines
frei wahlbaren Zeitraums und frei wahlbaren Maschinen-
und Gruppenbereichs angezeigt bzw. ausgedruckt.
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Auftragsliste | Arbeitsgangiste | Spitliste Veraugsiiste: | kallektive |

Auftiag AVOD Split Ressourcengruppe Friihester Start Riiststart Yerzug =
Spatestes Ende Fertigungsende

1075596 omo FRASEN 31.03.2009°  02.04.2009 06:40:00 6,00
02042009 10:22:29)  02.04.2009 16:30:00

1076154 ooo BOHREM 31032009 02.04.2009 09:00:00 200
02.04.2008 12:29:59  02.04.2009 14:30:00

1076155 oozo DREHEM 31.03.2009 05:00:007  01.04.2009 12:30:00 .00
02.04.2009 225959 03.04.2009 06:10:00

1078475 ooto BOHREM 31032009  02.04.200915:40:00 1.00
02.04.2008 19:37:29 02.04.2009 20:42:30

1078930 oozo Elektr 31.03.2009 04:22:300  02.04.2009 14:00:00 7.00
02.04.2008 235959 03.04.2009 06:17:30

10749257 omo BOHREMN 31.03.20049°  01.04.2009 15:00:00 200
02.04.20091012:29)  02.04.2009 12:55:00

10749258 oozo DREHEMN 31.03.200913:45:000  02.04.2009 10:40:00 1.00
02.04.200919:0459) 02.04.2009 20:42:30

DRO0010129 0050 Elektr 04.04.2009 05:57:000  14.04.2009 11:00:00 11.00
14042009 23:59:59)  15.04.2009 10:03:00

)
=Yy

Bild 16: Die Verzugsliste

Welche Auftrage sind in

Verzug?

Wie grof3 sind die

Verspatungen?

Nach der Einplanung werden die Arbeitsgange, deren
Fertigstellungstermin hinter dem spatesten Ende liegen in
der Plantafel rot markiert. Zusatzlich koénnen diese
Arbeitsgange in der Verzugsliste angezeigt werden. In
dieser Liste wird immer der erste Arbeitsgang eines
Auftrages der in Verzug geraten ist dargestellt. Neben der
Verzugsdauer werden auch die Termindaten der Grob-
und Feinplanung gegenibergestellt.

In  der Auswertung ,Verspatung® stehen die
Ressourcengruppen mit der Anzahl der Arbeitsgange die
in Verzug geraten sind und mit den Verzugsstunden. Die

farbigen Felder zeigen den Grad der Verspatungen an.
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Lo
Auswertung erstellt am: I 26.03.2009

versp. Arbeitsgange vom: I 26032009  bis: |1 h.04.2009 ¥  Mach Ressourcengruppe gruppiert
Reszourcengruppe Anzahl I Yersp. [h] I <12 5d < 24 51d < 1 Woche < 1 Monat > 1 Monat <}
DREHEM 4 370,00 2 1 I
FRASEM 4 332,00 2 1 I
Schweil 1 326,00 I
Pruefen 3 130,00 1 2 I
Elektr 2 118,00 1 1 I
BOHREM 1 97,00 1
Datensatz: M4 < ([ 1 v [mi[r#]| von 7

| Stunden Absolut I

5 5
4 4
0 B |
3 4
34 1
2 1 2
2 1 1 1
14 2
1 A 1 1 1 1 l
0 T T — T T T
BOHREN DREHEN Elekir FRASEN Pruefen SCHLEIF SchweiB

e

Bild 17: Verspéatungen

Bewertung

Ermittlung von Kosten

zur aktuellen Planung

Mit dem Bewertungsmodul werden die Ergebnisse der
Planung ubersichtlich in Listenform dargestellt.

Errechnet werden die Anzahl der Arbeitsgdnge die
gerUstet werden mussen, die Anzahl der Arbeitsgange die
Fertigungskosten  verursachen, die  Anzahl der
Arbeitsgdnge die Lagerkosten verursachen und die Anzahl
der Arbeitsgdnge die Verspatungskosten verursachen.
Zusatzlich zur Anzahl werden die jeweiligen Stunden und
die entsprechenden Kosten berechnet.
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2.4 Funktionen zur Auftragsverwaltung

Auftragsstiickliste

Stiicklisten, die an den AHP-Leitstand® (bergeben
wurden, kdnnen in der Baumstruktur und in Listenansicht
angezeigt werden. Somit hat der Planer nicht nur die
Ubersicht Uber die Fertigungsauftrage der einzelnen
Artikel, sondern auch Uber den Betriebsauftrag zur
Herstellung des Endproduktes.

loix]
Betriebsauftrag BA-GBEETT - _ _
Artikel [Stiickliste] 313199600002 [ [Querrager Start | 31.03.2009 31.03.2009 06:00:00
Zeichnungsnummer Ende | 03042009 | 08.04.2004 03:15:00
B+ 3131953600002 Quertrager Pos. Eb. Ref.  Arikel Artikelbezeick Auftrag F/E L/A A S B Menge Einh. =
2313139602001 Schweifteil 0] 1] 0 313199500002 Queriager 1074386 F 1 A 450,005t
E“ﬂ;?;;ﬂg:é:ﬁ;ﬁh;u T 2 0 313199602001 Schweikteil 076500 F | A 50,00 St
&1 313199621001 Aufnahmer 2 3 17 313199604101 Querrahr 1078475 F | A 450,00] 5t
L E216 Rundstahl 65 - 11 3 4 2 22299 Vierkantrohr 70 40! E [ 9.00 m
303078623102 Lagen F] 3 17 313199621001 Aufnahmerohr 1075596 F | A 450,00] 5t
5713199631101 Hater 5 4 4 6216 Pundstahl 65- 1165 E L OO 450,00] 5t
. L.18001 Blech 3 x 1250 fi 4 4] 303078623102 Lagering E L Ood 450,00 St
E| 313199517107 U-ProfilL Lj 7 3 1) 313199631101 Halter 1078990 F A, 45000 5t
£..19035 Grobblech 5 x 1 a 4 7 18001 Elech 3 = 1250 x 2500 E L OO0 B.44 m2
£ 313199617102 U-Profil Re E] 3 17 313199617101 U-Profil Links 1076154 F | A 450,00] 5t
- 119035 Grobblech 5x 1 10 4 ] 8035 Grobblach 5 x 1260 <2 E I ==] 4618 m2
=- 313172606001 Seitenteil 11 3 17 313189617102 U-Profil Rechts 1076155 F | A 450,00] 5t
. 18035 Grobblech 5x1 12 4 N 19035 Grobhlech 5x 1260 x E L 0o 46,18 m2
£+ 313172606002 Seitenteil A 13 3 1] 313172606001 Seitenteil Links 1079257 F | A 450,00 St
+ 13035 Grohhlech & x1 14 4 13 18035 Grobblach 5x 1260 % : E L oo 29,57 m2
- 313133600110 Hinweisschilc IEE 1] 313172606002 Sefentzil Rechts 1079258 F | A 45000 St
313189608101 Steckdosenh 16 4 15 19035 Grobhlech 5x 1250 x ¢ E | L OO 7957 m2
- 608282 O-Ring 26 x 3 7] 2] 0 313199500110 Hinweisschild E | A 00O 50,00 5t
18 2 0] 3131989608101 Steckdosenhalter E L OO 450,00] 5t
19 2 0 508292 O-Ring 26 x 3 E L 0o 450,00] 5t
< | » he

Fb = Auftrag aus Plantafel auswahlen

Bild 18: Die Auftragssttckliste
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Auftragsverwaltung

Arbeitsgangverwaltung

Vorganger- /

Nachfolgerbeziehung

Auftrage werden in einem relationalen Modell in Form
von Auftragskopfen und dazugehoérigen Arbeitsgangen
verwaltet.

Fur die Verwaltung der Auftragskopfe stehen alle
erforderlichen Masken und Funktionen zur Verfigung.
Auftragsdaten koénnen entweder manuell erfasst oder
von einem externen System Ubernommen werden. Die
Anderung und das Loschen von Auftragen ist ebenfalls
manuell oder mittels Datentibernahme maglich.

Die Madglichkeit zur Anbindung an ein vorgelagertes
System (z.B. ein ERP/PPS-System) bietet nach Wunsch
eine vollautomatisierte Datenubernahme tber
verschiedene standardisierte Schnittstellen.

Die einzelnen Arbeitsgange eines Auftrags werden analog
zu den Auftragskopfen entweder in Masken oder Uber eine
Kommunikationsschnittstelle erfasst und gewartet.

Die Zusammenhénge zwischen zwei Arbeitsgangen eines
Auftrags (der Arbeitsplan) werden in Form von
Verknlipfungsdatensatzen beschrieben. Diese kdnnen
analog zu den Auftragskopfen und zu den Arbeitsgdngen
auf die oben beschriebene Weise erzeugt bzw.
Ubernommen und gewartet werden.

Die Uberlappung von Arbeitsgangen eines Auftrags
(Raffen der Durchlaufzeit) wird unter Berucksichtigung der
Produzenten-Konsumenten-Matrix unterstitzt. Folgende
Ubergangszeiten werden unterstiitzt:

e Uberlappungszeit zwischen den Arbeitsgangen

e Transportzeit (Bertcksichtigung des Schichtmodells)

e prozessbhedingte Liegezeit beim Vorganger-Arbeitsgang

e prozessbedingte Liegezeit beim Nachfolger-
Arbeitsgang
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~ioix]

Auftiag AVD Be. Split

[1072257 I T N I

Terming | Auftrag I Atbsitsgang | Split  ¥erknOpfungen IKoI\ektive I Pufferlager I Riickmeldung I Estriebsauftrag I

F5 = Auftrag aus Plantafel auswahlen

¥ F6 = Grafikunterstiitzung an/aus

v

— Yerknii

Auftrag AVD Machfolger N -AVD Vorlaufmenge WYorlaufzeit T zeit W it W, j 1=
[ 1074257 ~[ooio -] 1079257 ~[oozn -] 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Machfolger automatisch ein- aus- und umplanen d
1079257 ~[onz0 -] 1o73zs7 ~looan -] 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Machfolger automatisch ein- aus- und umplanen j
1079257 ~[oni0 -] 1o73zs7 ~lonan -] 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Machfolger automatisch ein- aus- und umplanen d
1079257 ~[o0d0 -] 1079257 ~loose -] 0.00 0,00 0.00 0.00 0,00
Machfolger automatisch ein-, aus- und umplanen d
* | | ] | .00 0.00 0.00 .00 0,00
Machfolger nie planen J

[~ Auftragsiibergreifend

Datensatz: 14] 4| T e r#] von 4

Ll

e |

Bild 19: Die Vorgéanger- / Nachfolgerbeziehung

Parallele Ressourcen Arbeitsgange und Ressourcen fur die Ausfiuihrung (z.B.
Personal, Werkzeuge, Vorrichtungen) kénnen mit dem
AHP-Leitstand® parallel verplant werden. Dabei lassen
sich unterschiedliche Planungsanforderungen modellieren:

o Konfliktfreie Planung:
Es ist sichergestellt, dass alle benétigten Ressourcen
gleichzeitig und ununterbrochen zur Verfigung stehen.

e Konfliktvisualisierung:
Konflikte werden nur angezeigt (im Kapazitatsgebirge),
jedoch nicht automatisch bereinigt.

e Gemischte Planung:
Bei der gemischten Planung kann fur spezielle
Ressourcen eine konfliktfreie Planung und gleichzeitig
fur Neben-Ressourcen eine Konflikt-Visualisierung
realisiert werden.

In Verwaltungsmasken werden die erforderlichen
Sekundar-Ressourcen nach Art und Anzahl eingetragen.
Die Ubernahme dieser Informationen von einem externen
System ist Uber Datensatze moglich.
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Einplanung nur bei
ausreichenden

Ressourcen

Pufferlagerverwaltung

Materialverfligbar-

keitsprufung

Bestandsdaten zu den
jeweilig benétigten Ma-

terialien

Materialbestandsdaten

Einplanung nur bei

ausreichendem Material

Bei der Einplanung eines Arbeitsgangs wird interaktiv
geprift, zu welchem Zeitpunkt die angegebenen
Ressourcen verfugbar sind. Sind nicht alle Ressourcen
verfugbar, ist eine Einplanung nicht mdglich.

Bei Einsatz des Moduls “Pufferlagerverwaltung” besteht
die Mdglichkeit, fiur jeden Arbeitsgang eine beliebige
Anzahl von bendtigten Vormaterialien zu definieren, die
zum Produktionsstart verfugbar sein missen. Eine
Einplanung ist erst dann zulassig, wenn alle Materialien in
ausreichender Anzahl zur Verfigung stehen. Die
Verwaltung der Pufferlager erfolgt am AHP-Leitstand®,
wobei Zugangserwartungen durch Eigenproduktion (ein
Arbeitsgang liefert Materialien) und durch Einkaufsteile
abgebildet werden kénnen.

Im Gegensatz zur Parallelressourcenplanung wird mit
diesem Zusatzmodul die Verfugbarkeit der Materialien
(Rohstoffe, Halbfabrikate) gepruft.

Zu jedem Material wird ein Bestand (Zugang, Abgang) im
Zeitablauf  gepflegt. Der Bestand ist immer
zukunftsbezogen, es wird also mit Planwerten gerechnet.

Die bendétigten Materialien werden in entsprechenden
Masken definiert oder von einem Fremdsystem
Ubernommen. Fur alle definierten Materialien werden
zeitabhangige Konten (in  die  Zukunft) geflhrt.
Lagerzugangs- und Abgangsbuchungen kénnen manuell
erzeugt oder von einem Fremdsystem U(bernommen
werden.

Bei der Einplanung eines Arbeitsgangs wird Uberprift, ob
alle  definierten  Vormaterialien in  ausreichender
Qualitat zur Verfugung stehen. Erst wenn dies der Fall ist,
kann ein Arbeitsgang eingeplant werden.
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Auftrage terminieren

Berechnung arbeits-
gangbezogener

Pufferzeiten

Ldéschen von

fertigen Auftragen

Ein Arbeitsgang kann aber ein (gleiches oder anderes)
Material, das Voraussetzung fir einen anderen
Arbeitsgang ist, an das Lager liefern. Mit dieser Logik ist
die Verknupfung mehrerer Arbeitsgange unterschiedlicher
Auftrage ohne exakte Verknupfungsdatensatze maglich.

Mit diesem Modul werden fir ausgewahlte Auftrage die
Pufferzeiten je Arbeitsgang berechnet.

Dazu wird eine zweistufige Durchlaufterminierung genutzt:
Im ersten Schritt wird ausgehend vom Liefertermin ftr
jeden  Arbeitsgang  unter  Berucksichtigung des
Schichtmodells das spateste Ende berechnet.

In einem zweiten Schritt wird ausgehend vom Liefertermin
dieselbe Rechnung ridckwarts durchgefihrt und ein
Starttermin flr den ersten Arbeitsgang berechnet. Die
Differenz zwischen dem friihest méglichen Starttermin und
dem spatest moglichen Starttermin ergibt den Puffer je
Arbeitsgang. Ergibt sich aus der Vorwarts-Ruckwarts-
Terminierung, dass der Auftrag nicht termingerecht
fertiggestellt werden kann, wird bereits zu diesem
Zeitpunkt eine entsprechende Warnung ausgegeben.

Bei der Berechnung der Ecktermine werden
selbstverstandlich  die Leistungsfaktoren und die
Schichtmodelle der Ressourcengruppen sowie eventuelle
Splittungen berucksichtigt.

Mit dieser Funktion kdnnen fertige Arbeitsgange aus
der Datenbank eliminiert werden. Es kann dabei ein
bestimmter Zeitraum angegeben werden, in dem die
Auftrage liegen mussen, so dass fur Statistikzwecke ein
entsprechender  Datenbestand im  AHP-Leitstand®
vorgehalten werden kann.

Alternativ dazu kann das Loéschen fertiger Arbeitsgange
bei der Ubergabe der Auftragsdaten an das ERP-System
erfolgen.
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2.5 Stammdatenverwaltung

E=| Menii-Explorer |

~Grafikunterstutzung
- Plan-0K

~PRIOS

~Auftrage Klammern
-
B
-Auftragsstickliste
= v

- Personal / Schichtplanung
-Meutrale Arbeitsplane

Access GUI Yersion 2.60
25.3.2003
Copyright © 2004-2003 by Factory Solutions GmbH

MHP -Leitstand’

Augwertungen und Drucken
Artikel

idaten
~Ressourcen und -gruppen
“-Schichten und Kalender

SOLUTIONS .alllll

Bild 20: Die Stammdatenverwaltung

Ressourcen und

Ressourcengruppen

Die Stammdatenverwaltung (Anlegen, Andern, Ldschen)
erfolgt am Informationsbildschirm.

Die hierarchische Gliederung eines Unternehmens wird
am AHP-Leitstand® in Ressourcengruppen abgebildet.

Eine Gruppe kann einer Ubergeordneten Gruppe
angehéren und ihrerseits keine oder mehrere
untergeordnete Gruppen haben. Die kleinste

Planungseinheit ist die Ressource (Maschine, Arbeitsplatz,
Mitarbeiter, Werkzeug, Vorrichtung usw.).
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_inix]
Strukturansicht IRessourcengruppen | Ressourcengruppen zuardnen | Ressourcen | Ressourcen zuardnen | Technalogien | RistFamilien |
»
Ressourcengruppe I Schichten |
= RBOOT = Ressourcenguppe BOHREMN
= BBISPIEH Bezeichnung I(drllllng)
- Eingatz
M- KUNST. Kapazitdt > 100 nein 'I
B METALL Benutzer-Gruppe I d
S OHREM
BOHREM1 Leistungslaktor 1]
- BOHREMNZ
- BOHREN3
i DREHEN f g
[ FRASEN Anzahl zugeordneter Arbeitsgange IEZ
- INSEL . R
- Montage Anzahl zug ! ppe] ID
B PERSOMNAL Anzahl THen A S im Arbeitspl l—9
#- Pruefen — N P 5 ID—
- SCHLEIF = e " =)
- Yarricht Anzahl zugeordneter Schichten IU
B- Material =
Legende: ——— Loschen = Einfugen
schwarz = Ressourcengruppe ?'CEF' {* Ressourcengruppe I d ,EE
blau = Ressource e t* Ressource I d == |
I

Bild 21: Die Verwaltung von Ressourcen und Ressourcengruppen

Schicht- und

Arbeitszeitmodelle

Die Ressourcen mussen Ressourcengruppen zugeordnet
werden. Maogliche Mehrfachzuordnungen  werden
unterstitzt (z.B. wird ein NC-Automat der Gruppe Drehen

und der Gruppe Schneiden zugeordnet, weil beide
Tatigkeiten  mdglich  sind). Die  Definition  von
Leistungsfaktoren ermaglicht weitergehende

Unterscheidungen der Ressourcen voneinander.

Es kodnnen beliebig viele Arbeitszeitmodelle definiert
werden. Ein Arbeitszeitmodell beschreibt die Verfugbarkeit
einer Ressource im Zeitablauf. Am AHP-Leitstand®
werden zyklische Zeitmodelle unterstitzt, d.h. dass nach
einer bestimmten Anzahl von Tagen das Zeitmodell wieder
von vorne beginnt.
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Schichtmodellzuordnung
fir Ressourcen und

Ressourcengruppen

Arbeitsfreie Tage

Jeder Ressource und jeder Ressourcengruppe koénnen
beliebig viele Schichtmodelle zugeordnet werden. Zu
einem Zeitpunkt kann jedoch nur ein Schichtmodell aktiv
sein. Das jeweils zugeordnete Schichtmodell bestimmt die
Verflugbarkeit der Ressource. Jedem Schichtmodell
kénnen beliebig viele verschiedene Leistungsgrade im
Zeitverlauf der Arbeitsperiode (Tag, Woche) hinterlegt
werden.

Arbeitsfreie Tage (Betriebsurlaub, Feiertage), die fur alle
Ressourcen gelten, konnen ebenfalls festgelegt werden.

2.6 Dynamische Rustzeitberechnung

Dynamische

Rustzeitberechnung

Reduzierung der
Rustzeiten bei der
Fertigung von ahnlichen

Teilen

Ristzeitmatrizen und

Ristfamilien

Mit dem Modul Dynamische Rustzeitberechnung
werden Ruistzeiten in  Abhangigkeit des aktuellen
Rustzustandes bei der Einplanung eines Arbeitsgangs
errechnet.

Bei Serien-, Kleinserien- und Typenfertigern werden haufig
gleiche oder ahnliche Teile verschiedener Auftrage
hintereinander auf einer Maschine gefertigt. Werden
gleiche Teile gefertigt, braucht nicht geristet zu werden.
Die Rustzeit entfallt. Bei &hnlichen Teilen kann die
Standardristzeit normalerweise zumindest reduziert
werden.

Ohne das Modul Dynamische Rustzeitberechnung werden
bei der Einplanung die Rustzeiten unabhéngig von der
geplanten Fertigungsreihenfolge herangezogen und als
Grundlage far die Einplanung (und die
Ressourcenauslastung) verwendet.

Bei Einsatz dieses Moduls koénnen nicht benotigte
Rustzeiten sichtbar und nutzbar gemacht werden und
damit eine deutliche Steigerung der Auslastung erreicht
werden.

Die dynamische Berechnung der Ristdauer erfolgt Uber
die Auswertung von Ruistzeitmatrizen.
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Erfassung von
Ubergangszeiten fir

jede Auspragung

Der integrierte

Regeleditor

Bei der Berechnung der RuUstdauer wird davon
ausgegangen, dass die Einflussgrof3en (z.B. Materialart,
Lange, Durchmesser, bendtigtes Werkzeug) fur die
Riustdauer bekannt sind. Bis zu 25 verschiedene
EinflussgréRen kdnnen pro Ressourcengruppe festgelegt
werden.

Fur jede definierte EinflussgroRe wird eine Ubergangszeit
zwischen zwei Auspragungen erfasst. Dabei beschreibt
die Rdustfamilie eine spezifische Kombination von
Einflussgré3en und der Auspragung. Die Rustfamilie eines
Arbeitsgangs gibt also an, welche Ausprdgung eine
EinflussgréRe fur den jeweiligen Arbeitsgang annimmt.

Beim Erfassen der Rulstzeitmatrizen stehen dem
Anwender mehrere Mdglichkeiten offen, wie die Rustzeit
fur eine Einflussgrol3e berechnet wird. Im Regelfall werden
exakte Werte benutzt.

Bei einer grofen Anzahl ahnlicher Auspragungen
(oder bei nicht genau bekannten Werten) kdnnen zur
Minimierung des Erfassungs- und Rechenaufwandes auch
Bereiche fur die Auspréagung (z.B. Werte wie ,klein,
~mittel” und ,,gro3*) erfasst werden.

Die Gesamt-Rustzeit kann durch einfache Verknipfungen
der Rustmatrizen (z.B. Addition, Subtraktion) errechnet
werden.

Mit dem Regeleditor werden Ristmatrizen editiert.
Dieser Regeleditor Uberprift die erfassten Regeln auf
Plausibilitat und syntaktische Richtigkeit. Damit ist die
logische Richtigkeit der erfassten Regeln sichergestelit.
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2.7 Neutrale Arbeitsplane

BE| Neutrale Arbeitspline =] |
Arbeitsplan Variante AVD Be.

[aF01

v

=] [m oot =] [

Kopfdaten IArbeitsgang I Yerkniipfungen I Fuffetlager I Liste Arbeitspléne I Auftrage generieren I Terminigrung I

erstellt am [ 1407.200412:0548 Artikelnummer 313199600002 _I
giiltig ab 01.01.1870 Artikelbezeichnung Cluerrager
—  Zeiten und Meng
Bezugsmenge 100,00 Rustzeiten —UUU
Mengeneinheit 5T Ausfuhrdauer —?50
Reinigungszeit —DDD
Summe aller Zeiten 250
AVD Be. Bezeichnung Resz.gruppe Fert.dauer =/
» (0010 Komplettieren Montage - 5.00
0020 Priifen Funktion Prueten © 1,50
Q030 IMontage Raohr Montage - 0.50
0040 Montage Halter Montage - 0.50
# -
patensatz: 4] <[ 1 v |m|r#|von B

9 |

| ®
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Bild 22: Neutraler Arbeitsplan

Der AHP-Leitstand®
ohne PPS-System

Verwaltung von neutra-

len Arbeitsplanen

Der Einsatz des AHP-Leitstand® ohne vorgelagertes
ERP/PPS-System wird durch das Modul
Arbeitsplanverwaltung ermdéglicht. Mit diesem Modul
werden neutrale Arbeitsplane erstellt und verwaltet, aus
denen die Fertigungsauftrage generiert werden.

Ein  neutraler Arbeitsplan besteht aus einem
Arbeitsplankopf und dazugehdrigen Arbeitsgdngen. Der
neutrale Arbeitsplan beschreibt die fur die Fertigung eines
bestimmten Produktes (oder einer Produktfamilie)
erforderlichen Arbeitsgénge ohne direkten
Fertigungsauftragsbezug.  Fur  Anlage,  Anderung,
Kopieren, Duplizieren und Ldschen stehen komfortable
Verwaltungsmasken zur Verfigung.
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Vorganger- / Nach-
folgerbeziehung im

neutralen Arbeitsplan

Generierung von

Fertigungsauftragen

Es konnen beliebig viele Arbeitsplane und Arbeitsgange
pro Arbeitsplan angelegt werden. Ein neutraler
Arbeitsgang enthélt die durchzufuhrende Tatigkeit, die
Rustdauer, die Bearbeitungsdauer je Basiseinheit, die
bendtigte  Ressourcengruppe und eventuell eine
Praferenzressource. Dazu kdonnen Artikelbezeichnung und
Teilenummer erfasst werden.

Zwischen den einzelnen Arbeitsgangen eines neutralen
Arbeitsplans konnen Verknipfungen definiert werden,
wobei das Uberlappen von Arbeitsgangen (Raffen der
Durchlaufzeit eines Auftrags) maoglich ist.
Mehrfachverknipfungen (ein Vorganger = mehrere
Nachfolger bzw. mehrere Vorganger = ein Nachfolger und
mehrere  Vorganger = mehrere  Nachfolger) werden
standardmafig unterstutzt.

Die Basismenge und die Basiseinheit sind pro Arbeitsplan
frei definierbar.

Auf Basis der neutralen Arbeitsplane  kdnnen
Fertigungsauftrage generiert werden.

Fur das Anlegen eines Fertigungsauftrags ist lediglich der
gewulnschte Arbeitsplan erforderlich. Durch Vergabe einer
Auftragsnummer  (Vorschlag vom  System, der
Uberschrieben werden kann), Erfassung der Ecktermine
(Start- und Liefertermin  werden vom  System
vorgeschlagen) und der Bestellmenge wird der
Fertigungsauftrag fur die weitere Bearbeitung zur
Verfugung gestellt. Optional kénnen  zusatzliche
Informationen (Bestelltexte, Artikelbezeichnungen,
Kundenbezeichnungen, usw.) erfasst werden.
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2.8 Variantenverwaltung

Planungszustande im
AHP-Leitstand®
speichern und bei

Bedarf zurtickladen

Mit der Funktion Variantenverwaltung ist es maoglich,
Planungszustande in allen Plantafeln des AHP-Leitstand®
auf einmal zu bestimmten Zeitpunkten abzuspeichern und
in einem konsistenten Zustand wieder herzustellen.

Einige Ansatzpunkte far den Einsatz der
Variantenverwaltung sind:

e Beseitigen von Material-Inkonsistenzen durch
Verschiebung in einer Plantafel

e Testen von Planungsalternativen und konsistentes
Rucksetzen nach Umplanungen

e Umplanung aufgrund sich andernder
Ressourcenverfugbarkeit

Es koénnen bis zu 3 Varianten gespeichert werden. Alle
gespeicherten Varianten werden Uber die eingehenden
Daten aktuell gehalten (z.B. Freigabe neuer Auftragsdaten
aus dem ERP/PPS-System, Meldungen aus der
Betriebsdatenerfassung).

2.9 Ein-und Ausplanen mit PRIOS

Planen nach eigenen

Prioritatsregeln

Beim automatischen Einplanen werden die Arbeitsgange
streng nach Prioritdt und noétigem Starttermin eingeplant.
Mit dem Modul PRIOS ist es moglich eigene Regeln zur
Einplanung und auch zur Ausplanung zu definieren.

Dabei kann der Planungsvorrat nach eigenen Kriterien
gefiltert und sortiert werden. Diese Prioritatsregeln lassen
sich speichern und bei Bedarf wieder laden.
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Bild 23: Das Modul PRIOS
2.10 Personal / Schichtplanung

Das Modul ,Personal / Schichtplanung” erlaubt dem
Anwender ein Team von Mitarbeitern oder auch einzelne
Mitarbeiter Durch die
vorherige Definition von Qualifikationen und den damit
verbunden Leistungsfaktoren, errechnet der AHP-
Leitstand®, welcher Leistungsfaktor aufgrund des
Personaleinsatzes tatsachlich an der Ressource anliegt.
Somit ist es moglich, den Leistungsfaktor zu bestimmen,
wenn z.B. statt 3 Mitarbeitern nur noch 2 Mitarbeiter fur
eine Ressource zur Verfligung stehen.

den Ressourcen zuzuweisen.
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3  Optimierungsmodule

3.1 Reihenfolgeoptimierung mit Ristzeitminimierung

Zielsetzung

Optimierung nicht
eingeplanter Arbeits-

gange

Variable Anpassung der

Gewichtungsfaktoren

Optimierung einge-

planter Arbeitsgange

Beim Modul Dynamische Rustzeitberechnung erfolgt die
Berechnung der tatsédchlich  benétigten  Rustzeit
unmittelbar bei der Einplanung eines Arbeitsgangs.
Damit kdnnen wertvolle Ressourcen verloren gehen, wenn
sich durch eine andere Reihenfolge andere Rustdauern
ergeben. Mit dem Modul ,Reihenfolgeoptimierung mit
Rustzeitminimierung”“ wird versucht, die bestmdgliche
Kombination Arbeitsgang-Ressource in einer
Ressourcengruppe zu ermitteln und damit die Rustzeit zu
minimieren.

Aufbauend auf dem Modul dynamische
Rustzeitberechnung kann die Rustzeit fur die Bearbeitung
von Arbeitsgdngen in einer Gruppe minimiert werden.
Mittels eines heuristischen Ansatzes werden Arbeitsgange
so auf die Maschinen eingelastet, dass die sich ergebende
Gesamtristzeit unter Bericksichtigung der
Rahmenbedingungen minimal ist.

Der Benutzer hat die Moglichkeit, durch die Angabe von
Gewichtungsfaktoren das Verhaltnis der Auslastung der
einzelnen Ressourcen untereinander (und damit die
Durchlaufzeiten) Zu beeinflussen. Die
Gewichtungsfaktoren sind fur jede Ressourcengruppe und
jeden Planungslauf variabel, so dass eine rasche
Anpassung der Planung an die Erfordernisse des
Unternehmens  (Minimierung  der  Durchlaufzeiten,
Maximierung der Auslastung,...) bestens unterstitzt wird.

Es konnen auch bereits bestehende Plane neu
Uberarbeitet werden. Dies ist beispielsweise dann sinnvoll,
wenn sich die Zielsetzungen oder die Grundlagen
geandert haben. Fir einen bestimmten Zeitraum werden
nach dem heuristischen Verfahren (siehe oben) die bereits
verplanten Arbeitsgange entsprechend den geadnderten
Vorgaben umgeplant.
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3.2 Reihenfolgeoptimierung nach Kostenfunktionen
Zielsetzung Mit dem  Modul ,Reihenfolgeoptimierung
Kostenfunktionen* wird dem Wunsch nach Minimierung
der Gesamtproduktionskosten Rechnung getragen.
Mit diesem Zusatzmodul werden die Kostenarten
Rustkosten, Lagerkosten und Verspatungskosten eines
Planes simultan berechnet und entsprechend den
Zielvorgaben des Anwenders ein Plan erstellt, bei dem ein
summarisches Minimum erreicht wird.
Optimierungs- Wie bei der Rustzeitminimierung
algorithmus oben) kann eine Optimierung des Planungszustandes mit
nicht eingeplanten und eingeplanten Arbeitsgdngen
durchgefuhrt werden. Durch Kombination der
Verfahren werden &uf3erst kurze Laufzeiten erreicht.
Variable Anpassung der Fir die Optimierung sind fir jeden der
Gewichtungsfaktoren Kostenfaktoren Gewichtungszahlen erforderlich, die auf

das Ergebnis der Optimierung wesentlichen Einfluss
haben. Die Gewichtungsfaktoren koénnen bei
Optimierung verdndert werden, so dass eine rasche
Anpassung an andere Erfordernisse (oder Simulation)

leicht méglich wird.

Werden z.B. die Lagerkosten im Verhéltnis zu den Rust-
und Verspatungskosten sehr hoch bewertet, so versucht
der AHP-Leitstand®, die zu optimierenden Arbeitsgénge so
spat als moglich zu planen. Rust- und Verspatungskosten
werden solange in Kauf genommen, wie die gewichtete
Summe dieser Kosten kleiner als die gewichtete Summe

der Lagerkosten ist.
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