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PPS-Zeitplanung

Funktion

Mit diesem Modul kann der Zeitaufwand und der Einsatz von Maschinen und Personal fur die
Produktionen geplant und gesteuert werden. Dazu werden Fertigungsstellen eingerichtet, die die
vorhandenen Ressourcen (Maschinen/Personal) in der Firma reprasentieren. Diese enthalten eine
gewisse Kapazitat in Stunden pro Woche. Die Fertigungsstellen werden durch die geplanten
Produktionen belastet. Uber die daraus resultierende Auslastung der Fertigungsstellen kann der
Sachbearbeiter die Planung der Produktionen vornehmen. Die zeitliche Abfolge der einzelnen
Fertigungsschritte ist als Arbeitsgange in der Artikelliste der Produktion aufgefuhrt. Diese
Arbeitsgange sind jeweils mit einer Fertigungsstelle gekoppelt.

Zusatzlich kann mit einer Bauteilezeittabelle die Sollvorgabe flr die Arbeitsgange in einer Produktion
ermittelt werde. Dazu werden im Artikelstamm die Materialien mit einer Bauteilezeittabelle gekoppelt.
Uber eine separat auszulésende Funktion kann innerhalb einer Produktion anhand der eingesetzten
Materialien und der Bauteile Zeittabelle die notwendigen Arbeitsgange mit ihren Einmal- und
Stuckzeiten ermittelt werden.

Merkmale der PPS-Zeitplanung:

¢ Bauteilezeittabelle zur Ermittlung der Sollzeiten anhand der in einer Produktion eingesetzten
Materialien. Die Zeittabelle umfasst maximal 20 Arbeitsgange.

e Fertigungsstellen mit Vorgabe der vorhanden Kapazitaten in Stunden pro Woche. Es kann Uber
eine Kapazitatserfassung die verfugbare Kapazitat wochenweise vorgegeben werden. Somit
kann z.B. die verflgbare Personenanzahl von einer Personalverwaltung eingekoppelt werden.

e Ausweisung der Auslastung der Fertigungsstellen Wochenweise in Prozent, Stunden und
Personen.

¢ Arbeitsgangliste zur Vorgabe der einzusetzenden Arbeitsgange in einer Produktion. Die
Arbeitsgange sind jeweils mit einer Fertigungsstelle gekoppelt. So kdnnen mehrere
Arbeitsgange gebildet werden, die alle die gleiche Fertigungsstelle belasten (z.B. SMD
Einrichtung, SMD Bestickung, SMD Sichtkontrolle).

e Planungsparameter in den Arbeitsgangen wie z.B. "Beginn nach % der Sollzeit", Verweilzeit,
fixer Arbeitsgang, Vorgabearbeitsgang, flexibler Arbeitsgang, erster zu planender Arbeitsgang
bei hierarchischen Produktionen.

e Planung der zeitlichen Abfolge der Arbeitsgange in einer Produktion anhand der Vorgaben aus
der Arbeitsgangliste. Das maximale Planungsfenster umfasst 2 Jahre.

e Balkenanzeige Uber die zeitliche Lage der geplanten Produktionen mit gleichzeitiger Anzeige
der Auslastung der Fertigungsstellen..

¢ Planungstafel in der die Planung der Arbeitsgange einer hierarchischen Produktionsabfolge
angezeigt und auf Arbeitsgangebene modifiziert werden kann.

e Mdglichkeit der automatischen Vorgabe der einzusetzenden Arbeitsgange und deren Einmal-
und Stlckzeiten in einer Produktion Uber die Bauteilezeittabelle der eingesetzten Materialien.
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Menupunkte PPS

Sie finden die MenUpunkte fur die PPS-Berechnung im Menu Prod/Betrieb|PPS..

Desk EinKauf ProdsBetrieh VUertrieh Extras System Fr 25.84-17

Artike lstamm
Artike lverwaltung
Externe Karteien

LagerBuchungen
Exte
PPS Produktionen planen
Prod
Fertigungsstellen
Repa| Arbeitsgangpositionen
Bauteile Zeittabellen

Inve| Kapazitatserfassung
Stat | Kapazitidtserfassung neu libertragen

FIBU| PPS Zeitvorgabenzuordnung
Arch

Perzonalverwaltung 5
AKL automatisches Kleinteilelagerk
Lagerabwertung 2

Menupunkt "PPS"

Menupunkt Fertigungsstellen

Die Fertigungsstellen reprasentieren die in ihrer Firma fur die Produktion notwendigen und
vorhandenen Ressourcen. Dies sind z.B. Mitarbeiter und Maschinen. Durch die Planung soll eine
maoglichst gleichformige und hohe Auslastung der Ressourcen erreicht werden. Die Ressourcen
enthalten eine gewisse Wochenkapazitat in Stunden. Folgende Richtlinien sollten bei der Bildung und
Anlage der Ressourcen bertcksichtigt werden:

e Die Fertigungsstellen sollten in der Reihenfolge der anfallenden Arbeiten einer Produktionskette
aufsteigend hinterlegt werden.

* Bilden Sie so wenig wie mdglich Fertigungsstellen. Jeder Fertigungsstelle kbnnen mehrere
Arbeitsgange zugeordnet werden, die alle die gleiche Fertigungsstelle belasten. Innerhalb der
Fertigungsstelle kann so das Personal selbst die von der Planung zugeordneten Arbeiten
organisieren und erledigen. So bleibt der Fertigungsstelle genugend Freiheit die anfallenden
Arbeiten optimal zu organisieren.

e Legen Sie Maschinen (z.B. SMD-Bestlckungsautomaten) als eine Fertigungsstelle an. Sollten
mehrere Maschinen die gleiche Aufgabe erledigen kénnen, so fassen Sie sie in einer
Fertigungsstelle mit erhéhter Kapazitat zusammen. Damit kénnen Sie im Produktionsbetrieb
dynamisch die Maschinenbestickung selbst bestimmen.

e Orientieren Sie sich bei der Anlage der Fertigungsstellen an der Qualifikation der verfugbaren
Mitarbeiter. Wer alles kann die Arbeiten erledigen? Ist die Kostenstruktur der Mitarbeiter
ahnlich? Wird der Mitarbeiter im Urlaub oder bei Krankheit vertreten?

Die Anwesenheit der Mitarbeiter bestimmt die vorhandene Kapazitat einer Fertigungsstelle. Sie
kénnen in der Kapazitatserfassung bei Urlaub oder Krankheit wochenweise die
Stundenkapazitat vorgeben.

IFW Wiki


https://wiki.ifw.de/wiki/lib/exe/fetch.php?media=zusatzmodule:pps-zeitplanung:pps-zeitplanung001.jpg

03.06.2024 10:56 3/25 PPS-Zeitplanung

Beispiel der Fertigungsstellen in einem Bestuckungsbetrieb fur Leiterplatten:

11 Fertigungstellenauslastung Ubersicht

Il

=KMa=Bezeichnung Kap=KW16—HKap=>17<{—HKap=KiMI—Kap=KU17?—Kap=KWZ0=

1 ALU Konv._Lager ~ Uerszand 38 a 38 a 38 a 38/ a 38 B
2 CEL SMD Lager HMaterial richtensMagaszin piist. 38 a 38 a 38 a 38/ a 38 B
3 ESF SHMD Automatenprogrammierung 38 a 38 a 38 a 38/ a 38 B
4 GEB SMD Automateneinrichtung-Bestiicken-Endk. 38 a 38 a 38 a 38/ a 38 B
5 ISH SMD Handbestiickung 38/ a 3sr a 38/ a 38 a 38~ B
6 HKBU Konv. Bauteilvorbereitung 38 a 38 a 38 a 38/ a 38 63
7 MPL Konv. Laserlight Programmierung-riizten 38 a 38 a 38 a 38/ a 38 B
8 0OBL Konv. Laserlight hestiicken 38/ a 38/ a 38/ a 38- 8 38~/ B
2 PEF Konv. Endfertigung 38~ a 38/ a 38/ a 38 8 38~/ B
18 RPF Programmierung IC-el.Priifungsel.ICT Prii. 38/ a 38/ a 38/ a 38 8 38~/ B
11 TMO Montage 38~ a Jss a I8 a Ja~s a g~ 5P
12 UEK Endkontrolle 33~ 8 38~ a 38 a 38 8 38~ 5P

MEUE FERTIGUMGSTELLE ANLEGEM

Fertigungsstellentbersicht

In der Spalte KNa wird die Kurzbezeichnung der Fertigungsstelle eingetragen. Diese wird spater bei
der Planung angezeigt. Vergeben Sie dort fur den ersten Buchstaben alphabetisch aufsteigende
Zeichen. Die beiden folgenden Zeichen vergeben Sie nach Abkurzung der
Fertigungsstellenbezeichnung.

Die Eingabemaske fur die Fertigungsstellen:

Fertigungstelle verdndern

1 | Kurzname = J1A1] Status: [

Bezeichnung
HHonv . Lager ~ Uerzand Perzsonen—Mazschinen~KW: 1
1 Per=zon-sMasch.Std Kl : Ay
38

Kapa=zitat Std-sKu:
Bemerkungen

*Kapazitatserfassung
>geplante Produktionen

Fertigungsstelle

FSNr: Vergeben Sie hier eine laufende Nummer. Die Fertigungsstellen sollten in der Reihenfolge der
anfallenden Arbeiten einer Produktionskette aufsteigend hinterlegt werden.

Kurzname: Hier wird die Kurzbezeichnung der Fertigungsstelle eingetragen (Spalte KNa). Diese wird
spater bei der Planung angezeigt. Vergeben Sie dort flr den ersten Buchstaben alphabetisch
aufsteigende Zeichen. Die beiden folgenden Zeichen vergeben Sie nach Abkirzung der
Fertigungsstellenbezeichnung.

Bezeichnung: Vergeben Sie in der ersten Zeile die Bezeichnung der Fertigungsstelle. Sie wird bei
diversen Ausdrucken verwendet.

Bemerkung: Steht zur freien Verflgung.

Status: Wenn bestimmte Kennzeichen als einzelne Buchstaben hinterlegt werden mussen, steht
diese Feld zur Verfligung.

Personen Maschinen/KW: Anzahl Personen oder Maschinen die verfugbar sind. Fur die
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Kapazitatsberechnung wird die Kapazitat in der Kapazitatserfassung hinterlegt. Dort kann die Anzahl
in einem Zeitraum (Wochen) vorgegeben werden. Fur die Kapazitatsberechnung hat dieses Feld keine
weitere Bedeutung.

1 Person/Masch.Std/KW: Anzahl Stunden pro Person oder Maschine pro Woche die zur Verfligung
stehen. Sie entspricht typischer Weise der Wochenarbeitszeit. Der Wert ist fur die
Kapazitatsberechnung entscheidend.

Kapazitat Std/KW: Das Produkt aus Anzahl Personen und Anzahl Stunden pro Woche. Die Anzeige
erfolgt immer in ganzen Stunden, wird intern aber immer genau berechnet.

Hinweis:

Die tatsachliche Kapazitat pro Woche wird in der Fertigungsstellenibersicht
angezeigt. Zum verschieben der Wochen benutzen Sie dort die
Tastenkombination Umschalt-Pfeil Rechts/Links oder ALT-G.

>Kapazitatserfassung: Hier konnen Sie mit der Taste F1 die Liste der verfligbaren
Personen/Maschinen in einem Zeitraum sehen und bearbeiten. Beim eingegebenen Intervall gelten
immer nur ganze Wochen. Die Kapazitat errechnet sich aus der Anzahl in einer Woche mal den
Stunden pro Woche aus dem Feld "1 Person/Masch.Std/KW". Geben Sie fur eine Person flr das ganze
Jahr Anzahl 1 von 01.01 bis 31.12 ein.

>geplante Produktionen: Hier kdnnen Sie mit der Taste F1 eine Liste der Produktionen anzeigen
lassen, die auf diese Fertigungsstelle eingelastet sind.

Menupunkt Arbeitsgangpositionen

In dieser Liste werden die Arbeitsgange hinterlegt, die zur Herstellung der Produkte in ihrer Firma
notwendig sind. Dabei ist ein Arbeitsgang mit einer Fertigungsstelle gekoppelt. Es kdnnen mehrere
Arbeitsgange die gleiche Fertigungsstelle ansprechen. Wie bei den Fertigungsstellen gilt auch hier:
Bilden sie so wenig mit moglich Arbeitsgange. Die hier angelegten Arbeitsgange spiegeln sich auch in
ihren Produktionen wieder. Dazu wird dem Arbeitsgang eine feste Positionsnummer zugeordnet, unter
der er in einer Produktion hinterlegt wird. Die Arbeitsgange in einer Produktion werden der Reihe nach
(nach Positionsnummer) geplant und abgearbeitet. Fur die zeitliche Planung der Arbeitsgange werden
hier Parameter hinterlegt wie z.B.:

e "Beginn nach % der Sollzeit"
e Verweilzeit

» fixer Arbeitsgang

» Vorgabearbeitsgang

» flexibler Arbeitsgang

e erster zu planender Arbeitsgang bei hierarchischen Produktionen

Uber die Arbeitsgange wird auch die Zuordnung der Bauteilezeittabelle vorgenommen. Die
Bauteilezeittabelle enthalt maximal 20 Spalten. Ein Arbeitsgang ist einer Spalte zugeordnet.
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Beispiel der Arbeitsgangpositionen in einem Bestlckungsbetrieb fir Leiterplatten:

HEUEN EINTRAG AUFNEHMEN

Arbeitsgange

Die Arbeitsgange sind hier nach Fertigungsstellen sortiert aufgelistet. Wird mit der Zeit eine
Anpassung der Arbeitsgange an die Gegebenheiten der Firma notwendig, so kénnen neue
Positionsnummer (Spalte Pos) aktiviert werden. Es ist daher empfehlenswert im Vorfeld die
Positionsnummern in 10er oder 5er Schritte zu vergeben. So kdnnen spater neu notwendige
Arbeitsschritte zwischen bereits vorhandenen Positionsnummern platziert werden.

Die Eingabemaske flr die Arbeitsgangpositionen:

F

Konv _.Lageyr ~ Uerszand
Lager: Material »ichten

1868
2

Return—0k Esc—Abbhruch

Arbeitsgang

Spalte: Geben Sie hier die Nummer der Spalte aus der Bauteilezeittabelle an, in der die Einmal- und
Stlckzeiten, die ein Material in der Produktion in diesem Arbeitsgang verursacht, hinterlegt sind.

Kennz.: Hier werden die Merkmale des Arbeitsgangs hinterlegt. Betatigen Sie fiir eine Auswahl die
Taste F1.
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PPS Arbheitsgangposit—Kennz. =
Bemerkung
Erste abhingige Position
Baugruppenhezogene EZ —» BZ

Fixe Linienvorgahe

Tabhelle 25 1088: 16060 20; 208 15; 588 5

Vorgabearbeitsganyg

Flexibhle Linie, »ichtet sich nach UVorga.
HNEUER EINTRAG

b -]

Merkmale

A Erste abhangige Position. Wird eine Produktion hierarchisch angelegt, so erfolgt die
Platzierung des Endprodukts erst am Ende des letzten Arbeitsgangs des Vorprodukts. Dabei kann mit
diesem Kennzeichen gesteuert werden, dass nicht der erste Arbeitsgang an das Vorprodukt
anschlielt, sondern z.B. der 2. Arbeitsgang. So kann z.B. das Richten von Material schon parallel
wahrend der Produktion des Vorprodukts stattfinden und die Montage des Endprodukts sofort nach
Abschluss des Vorprodukts geplant werden. Arbeitsschritte die vor dem ersten abhangigen
Arbeitsgang liegen werden entsprechend zeitlich zu diesem rickplatziert.

B Baugruppenbezogene EZ - BZ. Die Einmalzeit die in der Bauteilezeittabelle hinterlegt ist wird
pro Anzahl Bauteile in einer Stucklistenposition berechnet. Sie wird aber nicht mit der Menge der zu
produzierenden Charge multippliziert (typischerweise SMD-Automaten-programmierung und SMD-
Automateneinrichtung).

F Fixe Linienvorgabe. Fixe Arbeitsgange verandern ihre Anzahl zugeordneten Ressourcen (z.B.
Personen die an diesem Arbeitsgang beteiligt sind) nicht automatisch. Sie kdnnen vom Anwender in
der Produktionsplanung individuell eingestellt werden.

T Tabelle 25 100; 100 20; 200 15; 500 5. Die Zeiten aus der Bauteilezeittabelle werden
abhangig von der Stuckzahl bestimmt. Bei 1-25 Stuck werden 100% der Zeit angesetzt, bei 26-50
Stiick 20% der Zeit, bei 51-200 Stlck 15% der Zeit, bei 201-500 Stlick 10% der Zeit und bei mehr als
500 Stick 5% der Zeit. Dies kommt typischerweise bei einer Endkontrolle/Sichtprifung zum Einsatz.

V  Vorgabearbeitsgang. Ein Vorgabearbeitsgang kann in einer Produktion nur einmal vorhanden
sein. Er ist nur in Verbindung mit flexiblen Arbeitsgangen sinnvoll. Wie bei der fixen Linienvorgabe
kann hier der Anwender in der Produktionsplanung die Anzahl zugeordneter Ressourcen bestimmen.
Dabei werden automatisch die flexiblen Arbeitsgange mit ihren Ressourcen so versehen, dass sie die
gleiche Laufzeit besitzen wie der Vorgabearbeitsgang.

X Flexible Linie, richtet sich nach dem Vorgabearbeitsgang. Die Anzahl der eingesetzten
Ressourcen wird hier automatisch anhand des Vorgabearbeitsgangs berechnet. Der Anwender kann
die Anzahl Ressourcen nur Uber den Vorgabearbeitsgang verandern. Um die Zeiten aus dem
Vorgabearbeitsgangs zu erreichen, vergibt das System hier auch eine Anzahl mit Nachkommawerten.
Die Anzeige erfolgt immer in ganzen Einheiten (Personen/Maschinen).

Position: Sie enthalt die Arbeitsgangposition in der Produktion. Es ist empfehlenswert im Vorfeld die
Positionsnummern in 10er oder 5er Schritte zwischen 001 und 099 zu verteilen. So kdnnen spater neu
hinzukommende Arbeitsschritte zwischen bereits vorhandenen Positionsnummern platziert werden.
Verwenden Sie die Positionsnummern 100 bis 999 fur die Materialien in der Produktion.

FeStKiirz, FeStNr, FeStBez: Fertigungsstellenkirzel, Fertigungsstellennummer,
Fertigungsstellenbezeichnung. Der Arbeitsgang ist mit dieser Fertigungsstelle verbunden. Die
Einlastung der bendtigten Zeiten auf diesen Arbeitsgang erfolgt auf die hier angegebene
Fertigungsstelle. Rufen Sie eine Fertigungsstelle mit der Taste F1 ab.
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Art.Nr., ArtBez.: Artikelnummer, Artikelbezeichnung. Jeder Arbeitsgang muss zusatzlich im
Artikelstamm als Arbeitsgang hinterlegt sein. Rufen Sie hier mit der Taste F1 den Artikel ab. Der
Artikel muss im Feld "MaLst" mit dem Zeichen "A" und im Feld "Artikelart" mit dem Zeichen "M"
angelegt sein. Als Mengeneinheit geben Sie im Feld "MengEinh.ME" den Wert "Min" fur Minuten ein.

Beginn nach % der Sollzeit %: Wann der nachste Arbeitsgang beginnt, kann mit diesem Wert
angegeben werden. Soll er erst nach Abschluss der gesamten Arbeit dieses Arbeitsgangs beginnen, so
tragen sie hier 100 ein (ein typische Wert). Soll er Zeitgleich mit diesem Arbeitsgang beginnen, so
tragen sie hier 0 ein. Soll er nach Abschluss von 25% der Arbeit dieses Arbeitsgangs beginnen, tragen
sie 25 ein.

nach Verweilzeit in Stunden: Wird eine Verweilzeit bendtigt (z.B. Abkuhlung des Produkts) so kann

hier eine Angabe in Stunden vorgenommen werden. Dabei beginnt der nachste Arbeitsgang erst nach
Ablauf der Verweilzeit.

Berechnung der zeitlichen Abfolge der Arbeitsgange

Die konkrete Berechnung des zeitlichen Ablaufs zweier aufeinanderfolgender Arbeitsgange erfolgt
nach folgendem Schema:

Startbeginn 0% 100%
Jobl |———— |

|e-t1->| |-t2—>|
Job2 |————— |

tl: mindestens Einmalzeit von Jobl + Zeit fur ein Teil von Jobl + Verweilzeit von Jobl
t2: mindestens Zeit flr ein Teil von Job2 + Verweilzeit von Jobl
Verweilzeit: Liegezeit des Teils nach Beendigung des Jobs, bevor der nachste Job beginnen kann

Startbeginn: Beginn nach 0%-100% der Laufzeit von Jobl

Menupunkt Bauteilezeittabelle

In der Bauteilezeittabelle konnen die Zeiten die ein Bauteiletyp in einem Produktionsauftrag auf
einzelnen Arbeitsgangen verursacht hinterlegt werden.

Beispiel einer Bauteilezeittabelle in einem Bestuckungsbetrieb fur Leiterplatten:
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KenZ
1 2881 Wid gegurtet A287

Bauteilezeittabelle

Die Zeittabelle ist hier nach Kennziffer sortiert aufgelistet. Im Artikelstamm kann im Feld "PPS
Bauteil-Zeitvorgabe" ein Eintrag Uber die Kennziffer zugeordnet werden. Das Feld ist in der
Artikelmaske unter ">EinkPara" mit der Taste F1 erreichbar.

K

a
Return—0k Ezc—Abbruch

Parametermaske im Artikelstamm

In der Bauteilezeittabelle kann fir eine Bauform der in der Produktion verarbeiteten Materialien eine
Tabelle der Zeiten hinterlegt werden, aus der fur die einzelnen Arbeitsschritte notwendige
Zeitvorgaben berechnet werden.

Die Eingabemaske fur eine Zeittabelle:
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Bauteil Zeitvorgahe verandern

L EPAA1RLELEEid gegurtet  @dBTDA207 |
PP1ALY BP2CSL @33CSL P31ESP B3AGSB M34GSE B4PGSB @A45I1SH BASKBU GOSMPL

B&: a 5] 5] 5] 5] 5] 5] 5] a.5 5l Sek

EZ: 128 A A A A A A A A 5l Sek

FZ: 5] 4] 4] 4] 4] 4] 4] 4] 388 5] Sek
HA?EFF GA16MPL A110BL B20REF G8YARPF AVLRPF BLHATMO B3BUEK

SZ: 1] 5] 4 A.1 1] 5] €] A.45 5] 6] Sek

EZ: 5] 28 5] 5] 5] 5] 5] 5] 5] 5l Sek

FZ: 5] 5] 5] 5] 5] 5] 5] 5] 5] 5] Sek

Bemerkunien

Bauteil Zeittabelle

Kennziffer: Geben Sie hier eine beliebige Kennziffer ein oder lassen Sie sich die nachst freie Nummer
mit der Taste "Einfg" geben. Diese Ziffer ist ein eindeutiger Schlussel und wird nur zur Zuordnung zu
den Artikeln im Artikelstamm bendtigt. Einmal vergebene Kennziffern kdnnen nicht mehr verandert
werden.

: Kurzbezeichnung des Eintrags. Der Wert wird in der Spalte "KBez" in der Ubersicht angezeigt. Nach
diesem Wert ist sortierbar. Er steht zur freien Verfugung.

Name: Die Bezeichnung des Tabelleneintrags. Hinterlegen Sie hier eine sinnvolle Bezeichnung der
Tabelle.

From: Hier kann die Bauform hinterlegt werden. Die Bauteilezeittabelle kann in der Ubersicht nach
diesem Wert sortiert werden.

Bemerkung: Zwei Textzeilen zur freien Verfugung.

Zeile SZ: Stlck Zeit. Die Zeit, die das Bauteil in der Produktion pro eingesetztes Stuck verursacht in
Sekunden.

Zeile EZ: Einmal Zeit. Die Zeit die als Einmalzeit (z.B. Maschine risten) in einer Produktion im
Arbeitsgang veranschlagt wird.

Hinweis:

Mit dem Kennzeichen B in der Arbeitsgangtabelle kann der Wert in der Zeile
EZ als baugruppenbezogene Einmalzeit verwendet werden. Siehe auch
weiter oben.

Zeile FZ: Formzeit. Zeiten in dieser Tabelle werden bei der Zeitkalkulation nur einmal pro verwendet
Tabelle in einer Produktion eingesetzter (z.B. einmaliges Maschine richten zur Bearbeitung von
Materialien einer Bauform).

Beschriftung der Spalten: Die Beschriftung der Spalten ist von der Arbeitsgangtabelle abgeleitet.
Dazu mussen die Beschriftungswerte unter dem Menupunkt "PPS Zeitvorgabenzuordnung"
hinterlegt werden. Dabei enthalten die ersten 3 Ziffern der Beschriftung die Positionsnummer in der
Produktion und die letzten 3 Ziffern die Kurzbezeichnung des Arbeitsgangs (z.B. 001ALV
Produktionsposition 001, Arbeitsgang Lager / Versand).
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Ausgabe der Zeitkalkulation einer Baugruppe

Uber den Artikelstamm kann eine Baugruppe in Ihren Zeiten kalkuliert werden. Dazu wird das
Formular ARTIKL46.DVL verwendet. Drucken Sie mit der Taste F4 im Artikelstamm das zu
kalkulierende Produkt aus.

Achten Sie auf die Optionen des Formulars. Damit lassen sich verschiedene Darstellungsformen und
Detailtiefen steuern.

Anwendung und Speicherung der Zeitkalkulation einer Baugruppe

Die oben ermittelten Werte konnen in die Stuckliste der Baugruppe berechnet und direkt gespeichert
werden. Dazu wenden Sie mit der Taste F10 im Artikelstamm auf der gewlinschten Baugruppe das
Programm ARTIKL37.PRG an. Das Programm verwendet das Makrokommando PPSCalcTime() fur die
Berechnungsfunktion. Dabei werden automatisch alle Zeiten berechnet und die Stuck- und
Einmalzeiten in den entsprechenden Arbeitsgangen hinterlegt. Existiert ein Arbeitsgang noch nicht, so
wird er automatisch mit seiner Positionsnummer angelegt. Sind weitere Arbeitsgange vorhanden, die
nicht berechnet wurden, so bleiben Sie erhalten (z.B. individuelle Arbeitsgange der Baugruppe).

Mit dem Makrokommando PPCCalcTime() kann auch in der Produktion die aktuelle Stlckliste in der
Produktion neu berechnet werden. Wenden Sie dazu die Funktion in der Produktionsibersicht auf eine
Produktion an. Es werden in diesem Fall nur in der betroffenen Produktion die Zeiten neu berechnet.
Achten Sie darauf, dass dies keine unmittelbare Neuberechnung der PPS-Planzeiten auslést. Sollen die
aktualisierten Werte in der Produktionsplanung berlcksichtigt werden, so ist die PPS-Planung der
Produktion Uber die PPS-Planungsfunktion zu aktualisieren.

Menupunkt Kapazitatserfassung

In der Kapazitatserfassungsliste werden zu den Fertigungsstellen die vorhandenen Kapazitaten pro
Woche hinterlegt. In der Liste sind alle vorhandenen Kapazitaten zu allen Fertigungsstellen sichtbar.
Werden Kapazitaten direkt aus der Fertigungsstelle heraus Uber das Feld ">Kapazitatserfassung:"
mit der Taste F1 erfasst (siehe weiter oben), erfolgt dies in diese Gesamtliste.

Beispiel fur eine Kapazitatsvorgabe fur ein ganzes Jahr:
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MEUEM EIMTRAG AUFNEHMEM

Kapazitatserfassungsliste

FUr jede Fertigungsstelle wird die Kapazitatserfassung in Anzahl von Personen oder Maschinen pro KW
vorgenommen. Die Anzahl wird in der Fertigungsstelle mit den dort hinterlegten Stunden pro Woche
multippliziert und als Stundenkapazitat pro Woche hinterlegt.

Die Eingabemaske fur einen Kapazitatsvorgabe:

———————————— Kapagzitatzerfassung verdandern
‘_lfd.ﬂr. F=8t AnzFPers von bis 8TA HMitarbeiter
18 > > >

Bemerkung

Return—0k

Kapazitatserfassung

Ifd.Nr.: Geben Sie hier eine beliebige laufende Nummer ein oder lassen Sie sich die nachst freie
Nummer mit der Taste "Einfg" geben. Diese Nummer ist ein eindeutiger Schlissel und hat keine
weitere Bedeutung.

FeSt: Fertigungsstelle, fur die die Kapazitatsvorgabe gilt. Rufen Sie mit der Taste F1 die gewunschte
Fertigungsstelle ab.

AnzPers: Anzahl Personen oder Maschinen die in dem angegebenen Intervall zur Verfugung stehen.
Die Anzahl wird in der Fertigungsstelle mit den dort hinterlegten Stunden pro Woche multippliziert
und als Stundenkapazitat pro Woche hinterlegt. Die Anzahl kann auch mit Nachkommastellen (nur ein
Teil der Woche anwesend) oder mit negativen Werten (Urlaub) angegeben werden.

von bis: Hier wird der Zeitintervall in Wochen angegeben, fur den die Anzahl Personen verfugbar ist.
Dabei wird immer die gesamte Woche mit der Anzahl bebucht, in der die Datumsangabe beginnt, bist
in die Woche in der die Datumsangabe endet. Dabei ist es egal welcher Wochentag als Datum
angegeben ist.

STA: Wenn bestimmte Kennzeichen als einzelne Buchstaben hinterlegt werden mussen, steht diese
Feld zur Verfigung.

Mitarbeiter: Hier kann ein Bezug zu einem Mitarbeiter aus dem Personalstamm eingetragen werden.
Rufen Sie einen Mitarbeiter mit der Taste F1 ab. Die Zuordnung dient nur der Information.
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Bemerkung: Eine Textzeilen zur freien Verfigung.

Hinweis:

Die Kapazitatsvorgabeliste kann Uber einer Importvorlage auch mit externen
Daten aus einem anderen System bestlckt werden. Dazu ist eine
maschinenlesbare Datei in Textform (ASCIl) notwendig.

Menupunkt Kapazitatserfassung neu ubertragen

Die Kapazitaten in den Fertigungsstellen werden beim Eintragen in die Kapazitatserfassung sofort
hinterlegt. Insbesondere beim Jahreswechsel, Import oder Neuanlage/Anderung der Fertigungsstellen
kann eine Abweichung zwischen der Kapazitatserfassung und den ausgewiesenen Kapazitaten in den
Fertigungsstellen entstehen. Mit diesem Menupunkt werden die Kapazitaten in den Fertigungsstellen
aus der Kapazitatserfassung komplett neu ermittelt (ahnlich dem MenUpunkt "Warenbedarfszahlen
neu erstellen" in der Statistik).

Menupunkt PPS Zeitvorgabenzuordnung

In der Eingabemaske "PPS Zeitvorgabenzuordnung" wird die Beschriftung der Bauteilezeittabelle
hinterlegt.

Beispiel fur eine Zeitvorgabenzuordung:

HE1 SALY
AE2SCEL
A33CSL
A31 N ESP
H3ANGS B
A348GS B
H4ANGS B
A45815H
HAS5 SKBU
A8 SMPL

Return—0k Esc—Abhruch

PPS Zeitvorgabenzuordnung

Fur jede Spalte aus der Bauteile-Zeittabelle (1-20) wird hier eine Beschriftung hinterlegt. Die Eintrage
mussen mit den Spaltenangaben aus der Liste der Arbeitsgangpositionen Ubereinstimmen.

POS: Geben sie hier die Produktionspositionsnummer des Arbeitsgangs an. Entnehmen Sie den Wert
aus der Arbeitsgangpositionsliste (siehe weiter oben).

FST: Geben sie hier das Kurzel der Fertigungsstelle des Arbeitsgangs an. Entnehmen Sie den Wert
aus der Arbeitsgangpositionsliste (siehe weiter oben).

ArtNr: Geben sie hier die Artikelnummer des Arbeitsgangs an. Entnehmen Sie den Wert aus der
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Arbeitsgangpositionsliste (siehe weiter oben).

Hinweis:

Die hier gemachten Eintrage werden fur die Beschriftung der
Bauteilezeittabelle verwendet. Diese Eintrage werden beim
Programmstart des IFWs eingelesen. D.h. die hier vorgenommenen
Veranderungen der Beschriftung werden erst aktiv, wenn das IFW neu
gestartet wird. Das gilt fur jeden Arbeitsplatz, der die Bauteilezeittabelle
aufruft.

Vorgabe der Feiertage

Far die Planung der Arbeitsgange wird zusatzlich die Tage ben6étigt, an denen nicht gearbeitet wird
(Feiertage). Grundsatzlich wird eine 5 Tage Woche von Montag bis Freitag verplant. Tage die als
gesperrt gelten, werden in der Planung automatisch berlcksichtigt. Dazu tragen die unter dem
Menupunkt "System|Programmeinstellungen 39 Kalenderfeiertage" die Feiertage IFW weit ein.

Beispiel der Feiertagsvorgabe:

Return—ﬁk

Difl .61 . @2
SoB6 .81 .82
Fr29 .03 .82
So031.83 .82
Mo@l1 .04 .42
Mifl .85 .82
Do@A? .05 . @2
S0l19.85.682
Mo20.05 .42
Do38.85 .82

Do@3.10A.A2
Fr@l.11.02

Mi25 .12 .62
Do26.12.02

2062

Meu jahr
Hl.3Konig
Karfreitg
Oster—So
Oster—Mo
1.Mai
Himme 1fah
PfingstSo
PfingstMo
Fronleich
Marid Him
Tag d.d.E
Allerheil
Bubtag
Weihnachl
WYeihnach2

Mill .01 .43
MoB6 .81 .@3
Fr18._.04._.@83
So028.84.683
Mo21.04.@3
Do@l .85 .83
Do29 .05 .43
SoH8 .86 .83
Mo@A? .06 . A3
D019 .86 .83

Fr@3.10.03
ca@l.11.@3

Do25.12 .83
Fr26.12.03

2003

Meujahr
Hl.3Konig
Karfreitg
Oster—So
Oster—Mo
1.Mai
Himme1fah
PfingstSo
PfingstMo
Fronleich
Marid Him
Tag d.d.E
Allerheil
Bubtag
Weihnachl
WYeihnach2

Esc—Abhruch

39 Kalenderfeiertage

Tragen Sie die Feiertage in eine der beiden Spalten ein. Sie kdnnen Vorgaben flr zwei Jahre
hinterlegen. Das IFW erkennt an der Jahresangabe automatisch die richtige Spalte. So kann ggf. auch
in der Spalte Vorjahr das aktuelle Jahr angegeben werden. Jedes Datum das in der Spalte "Datum"
angegeben ist zahlt. Dabei wird dieser Tag in der PPS-Planung nicht verplant (gesperrt). Die Angabe in
der Spalte Text wird im IFW z.B. fir die Plantafel verwendet.

Produktion planen

Mit der Funktion "Produktion planen" wird die eigentliche PPS-Planfunktion aufgerufen. Dabei werden
die Fertigungsstellen mit ihrer Auslastung und die Produktionsliste dargestellt.
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Beispiel der Planungslbersicht:

PrdNr
BiBed1 Steuerplatine Ul.H AKT 15-Fr |

PPS Planung

Hinweis:

Benutzen Sie die Maus mit dem oberen Fensterrahmen und dem Symbol in
der rechten unteren Ecke des Fensters um die GroRe des Fensters
einzustellen. VergréBern Sie unter Windows die gesamte IFW-Fensterflache,
so dass Sie fiir die Planung geniigend Ubersicht erhalten.

Die Planungsubersicht besteht aus zwei Bereichen. Die obere Tabelle die alle Fertigungsstellen mit
ihrer Auslastung pro KW enthalt. Im unteren Bereich wird die Liste ihrer Produktionen angezeigt. Die
Spalten mit den Kalenderwochen enthalt bei den Produktionen einen Balken Uber die geplante
Laufzeit der Produktion. Ist eine Produktion geplant, wird in der Spalte PPSBg der geplante
Produktionsbeginn eingetragen und ein Balken angezeigt. Liegt der Balken aullerhalb der KW-Leiste
links, so wird das Symbol < am Anfang des KW-Bereichs angezeigt. Den KW-Bereich kdnnen Sie mit
der Taste Strg-Pfeil-Links und Strg-Pfeil Rechts verschieben. Zum Anspringen einer KW direkt
benutzen Sie die Taste ALT-G. Mit der Taste F2 kénnen Sie die prozentuale Anzeige der Auslastung in
eine Personenanzeige umschalten. Dabei gilt z.B.: der Wert 0205 dass zwei Personen von 5
verfugbaren verplant sind. Mit der Taste Return konnen Sie aus der Produktoinsliste die zu planenden
Produktion in die Planungstafel aufrufen (siehe weiter unten). Direkt in der Ubersicht stehen ihnen
Planungsfunktionen "Produktion auf spater/friher verschieben" und "zugeteilte Ressource
erhohen/erniedrigen" zur Verfugung. Die Funktionen kénnen Sie Uber die PPS-Planungsbuttonleiste
erreichen.

Sie aktiviert sich beim Aufrufen der PPS Planung:

[P PPS-Funktionen |
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PPS Planungsfunktionen
Aktive Buttons:

PPS Planung starten: Damit kann die PPS-Planungstafel aufgerufen werden. Sie kdnnen auch mit
der Taste Return eine Produktion zur Planung in die Planungstafel abrufen.

& PPS weniger Personen/Maschinen einsetzten: Der Produktion wird im Vorgabearbeitsgang
(und somit auch den flexiblen Linien) weniger Ressourcen zugeordnet — die Laufzeit der Produktion
erhoht sich, der Balken wird langer, die Auslastung der betroffenen Fertigungsstellen verteilt sich auf
eine langere Zeit.

%2 pPS mehr Personen/Maschinen einsetzten: Der Produktion wird im Vorgabearbeitsgang (und
somit auch den flexiblen Linien) mehr Ressourcen zugeordnet - die Laufzeit der Produktion verringert
sich, der Balken wird klrzer, die Auslastung der betroffenen Fertigungsstellen verdichtet sich auf
einen geringeren Zeitraum.

4 PPS Produktionsbeginn 1 Woche friiher: Der geplante Beginn wird um eine Woche
vorverschoben. Der Balken verschiebt sich nach links, die Auslastung verschiebt sich entsprechend
nach links.

4 PPS Produktionsbeginn 1 Tag friiher: Der geplante Beginn wird um einen Tag vorverschoben.
Der Balken verschiebt sich ein wenig nach links, die Auslastung verschiebt sich entsprechend nach
links.

» PPS Produktionsbeginn 1 Tag spéater: Der geplante Beginn wird um einen Tag nach hinten
verschoben. Der Balken verschiebt sich ein wenig nach rechts, die Auslastung verschiebt sich
entsprechend nach rechts.

M PPS Produktionsbeginn 1 Woche spéter: Der geplante Beginn wird um eine Woche nach
hinten verschoben. Der Balken verschiebt sich nach rechts, die Auslastung verschiebt sich
entsprechend nach rechts.

Planungsvorgang: Bei Anwendung einer der Funktionen werden beim ersten Aufruf alle Produktionen
eingelesen und intern die Auslastung berechnet. Dann wird die betroffene Produktion und alle ihre
hierarchisch eingekoppelten unter- und Ubergeordneten Produktionen in die Planungstafel geladen
und die Berechnung der neuen Zeiten vorgenommen. Diese Werte werden direkt in der Produktion als
Planzahl gespeichert und die neu ermittelten Auslastungswerte in den Fertigungsstellen gespeichert.
Insbesondere bei Anderung der Planungsgrundlagen (einbringen von Feiertagen, Absplittung von
Produktionsmengen, Teilfertigstellung einzelner Arbeitsschritte) kann so eine erheblich Veranderung
der zuvor angezeigten Planzeiten (Balkenlange) eintreten. Genaueres Uber den Planungsvorgang
siehe weiter unten in der Planungstafel.

PPS-Planungstafel

Uber die Planungstafel wird eine Produktion vom IFW in ihren einzelnen Arbeitsgangen geplant und
die Zeiten berechnet. Dabei wird bei hierarchischen Produktionen (Feld "far Produ.>" in der
Produktionsmaske enthalt einen Link auf eine Ubergeordnete Produktion) immer der gesamte
Produktionsbaum in die Planungstafel geladen.
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Beispiel der PPS-Planungstafel bei einer zweistufigen Produktion:

PPS Planungstafel

Hinweis:

Sorgen Sie daflr dass das IFW genugend hohe Zeilenzahl auf ihren
Bildschirm besitzt. So wird automatisch die vergroRerte Planungstafel mit 50
Zeilen Hohe aktiviert werden.

Die Planungstafel zeigt die Planung der einzelnen Arbeitsgange der Produktion an. Sind mehrere
Produktionen hierarchisch gekoppelt (Feld "fiir Produ.>" in der Produktionsmaske enthalt einen Link
auf eine Ubergeordnete Produktion), so werden immer alle zur Hierarchie gehérenden Produktionen in
der Planungstafel zusammenhangend geplant.

In dem oben gezeigten Beispiel ist eine zweistufige Produktion geladen. Die Produktion der
Unterebene ist fir den Schwarzweisausdruck etwas dunkler eingefarbt.

In der FulRzeile der Produktion ist das Endprodukt mit seiner Gesamtlaufzeit der Produktion und die
Anzahl beteiligter Unterproduktionen zu erkennen. In der Kopfzeile ist der Anzeigemodus der Plantafel
sichtbar. Je nach Anzeigemodus werden in der linken Spalte die Zeilenbeschriftungen der Plantafel
eingeblendet. Sie enthalt entweder das Positions-/Arbeitsgangskirzel oder das
Fertigungsstellenkurzel. Um weiter Informationen zu erhalten sind die Eintrage mit Tool-Tippps
versehen, die z.B. die verwendeten Parameter der Fertigungsstellen anzeigen.

Tooltippp auf der Spaltenbeschriftung:
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Hier wird der Tag der Spalte angezeigt. Sie konnen sich mit den Pfeiltazten Rechts/Links
it den Feldern bewegen und am Rand zur nachstendvorhergen Woche wechsaeln,

it der Taste Strg-Rechtz kannen Sie auf die Wochenliberzicht wechzeln,

kit der Taste Strg-Links wechseln Sie auf die T agesubersicht,

Ir der Tageszliberzicht kann die Spalte Samstag und Sonntag mit der T aste-"" gin und
ausgeschaltet werden. -

Mit der T aste-'d' schalten Sie die Ubersicht 2wizchen den Fertigungstellen und den
Arbeitzgangpozition um.

kit der Taste-'H' schalten Sie zwizchen der Prozentauslastung und den Gesamtztunden um.
Wit der Taste-'P' schalten zie die Verdichtung der Praduktionen gin und aus.

T azte F3 zum Anzchauen der dazugehaorigen Produktion,

Tazste F2 zum Abspeichern.

Farbern: Endproduktion 0 Schwarz, vorhenge Produktion 1 Blauw, 2 Lila, 3 Braun, 4 Grau, 5
Blau, & Lila, ¥ Braun, 8 Grau ..
Eintrage die mehr alz 100% ausgelastet zind werden rat dargestell.

Mach dem Laden der Praduktion beibt i ersten Moment die Planung o wie sie 2uletzt
gezpeichert wurde [auier neus Produktionen). Erst nach dem ersten Planungseingriff wird
zie komplett new plaziert.

- Eintrage mit braunem Hintergrund habern sich zeitlich verandert [[stwerte) und werden
beim Planen anderst plaziert als bizsher.

- Eintrage mit rotem Hintergrund enthalten |stzeiten die grofer alz die Sollzeiten zind,

zie werden beim Planen mit einer Minute eingeplant.

Kurzbeschreibung der Planungstafel

Tooltipp auf einer Zeilenbeschriftung:

Arbeitzgangpozition 001 ALY (Lager: M aterial richten)

Fertigungstelle 1 ALY [Konw.Lager # Yersand)

Stunden pro Tag 7.50, Anzahl Personentd azchinen gesamt 1

k.apazitat 1 * 37.50 5td = 37.50 Stunden pro “woche

Linientyp 'F" fiwe Linie, keine Anpassung an Y argabelinie

Yermeilzeit am Ende 2.00 Std waor Beginn des nachsten Arbeitzgangs

Beginn des nachsten Arbeitzgangs erst nach komplettem Abzchluzs dieser Arbeit

Parameter einer Arbeitsgangposition

Tooltipp auf einem geplanten Arbeitsgang einer Produktion:

Produktion 010006 [PPS-1d 0 3)

Artikel 49160, Steuerplating 1.0

2. produzierende Menge: Sollmenge 10000, |stmenge O

Arbeitzgangposition 0171 OBL [Forvent: LL Bestlickung)

K.apazitatzbelegung waon 17 .69 Stunden in diezer Woche [2 Perzonens/Mazchinen]
¥.apazitatzbelequng gezamt von 268,33 Stunden vom 17.04.2003 06:09 biz 13.05.2003 00:19
Einmalzeit 0.00 Stunden, Stickzeit gesamt 258,33 Stunden flir 10000 T eile

Abhangig wan: Zeitvorgabe durch vorherigem Arbeitzgang 1 4

-» abhangig won worhenger Produktion: 010007, Arbeitzgang 080 LUEE, [Endkontolle: Sichtprifung]

Planungsinformationen eines Arbeitsgangs

Zu der Tafel aktivieren sich auch weitere Buttons auf der Buttonleiste der PPS-Planungsfunktionen:

1P PPS -Funkhionen

HéE| @ EE

[h] | ) | [E]

@@’@@i

F’S

PPS Planungsfunktionen

Uber diese Buttonleiste kdnnen Sie die meisten Planungsfunktionen erreichen. Achten Sie auf die
Tool-Tipps auf den einzelnen Buttons. Die enthalten meist auch einen Hotkey, der ihnen Uber die
Tastatur die Funktion zur Verfugung stellt. Anhand der Buttonstellung (eingedruckt) ist zusatzlich die
aktuelle Darstellungsform der Plantafel ersichtlich.
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Darstellungformen der Plantafel

Tagesubersicht/Wocheniibersicht: Mit dieser Funktion kann die Zeitauflésung der Plantafel
umgeschaltet werden. Dabei wechselt die Spaltenbeschriftung von KW-Anzeige auf Tagesanzeige.
Entsprechend werden auch die geplanten Arbeitsgange und deren Auslastungswerte in den Spalten
angezeigt. Im Tagesmodus werden die Wochentage Montag bis Freitag und dann wieder Montag
angezeigt. Die Wochentage Samstag und Sonntag werden bei der Planung Ubersprungen. Falls
notwendig, kann der Samstag mit der Taste W eingeblendet werden.

Fertigungsstelleniibersicht: Jede Zeile enthalt eine Fertigungsstelle aus der Liste der
Fertigungsstellen. Die Arbeitsgange werden verdichtet auf eine Fertigungsstelle angezeigt. Es werden
immer alle Fertigungsstellen mit ihrer Auslastungen angezeigt. Die Reihenfolge der Zeilen ist nach
Fertigungsstellennummer. Jede Fertigungsstelle kommt nur einmal vor.

Arbeitsgangpositionen: Jede Zeile enthalt eine Arbeitsgangposition aus der Liste der
Arbeitsgange. Es werden nur Arbeitsgange angezeigt, die auch in der Produktion verwendet wird. Die
entsprechende Auslastung der wird angezeigt. Es ist darauf zu achten, dass wenn die gleiche
Fertigungsstelle bei mehreren Arbeitsgangen beteiligt ist, die summe aller Auslastungen die
Gesamtauslastung der Fertigungsstelle ergibt. Die Reihenfolge ist nach Positionsnummer aufsteigend.
Jede Arbeitsgangposition kommt nur einmal vor.

Produktionsablauf Arbeitsgangpositionen: Jede Zeile enthalt eine Arbeitsgangposition. Es
werden die beteiligten Arbeitsgange in hierarchischer und positionstechnischer Abfolge von oben
nach unten dargestellt. Die erste Zeile beginnt mit der ersten Arbeitsgangposition der untersten
Ebene und die letzte Zeile endet mit dem letzten Arbeitsgang des Endproduktes.

] Fertigungstellenauslastung lbersicht Il
=KNa=Bezeichnung Kap=KW16—HKap=>17<—Kap=KW18—Kap=Kil1 ?—Kap=KW2Z@A=

1 ALU Konv.Lager ~ Uersand 38~ a 38~ 5] 38~ a 3a- ] 38~ 6
2 CSL SHMD Lager HMaterial richtensMagazin riist. 38 a k1 A 38 a 3a- ] 38~ [
3 ESF SHD Automatenprogrammierung 38~ a k1 A 38~ A 3~ 1] 38~ 6 1
4 GSB SHD Automateneinrichtung-BestiickensEndk. 38~ a 38~ A 38 A 3~ 1] 38~ 6 1
5 I5H SMD Handhbestiickung g A 38~ 5] 38~ 5] 38~ 1] 38~ (5P
6 KBU Konv. Bauteilvorhereitung 38 A 38~ A 38 A 3a- ] 38~ 61
7 HMPL Konv. Laserlight Programmierung-riisten 38~ a 38 a 38 a 38 a 38~ 61
8 0BL Konv. Laserlight bestiicken 38~ a 38 a 38 a 38 a 38~ 61
? PEF Konv. Endfertigung 38~ a 38 a 38 a 38 a 38~ 61
18 RPF Programmierung ICrsel_Priifung-el.ICT Prii. 38 a 38 a 38 a 38/ a 38 B
11 TMO Montage 38~/ a 38 a 38/ 5] 38 a 38~ B
12 UEK Endkontrolle 38~/ 5] 38~ a 38/ a 38~ 5] 38~ B

MEUE FERTIGUMGSTELLE ANLEGEM

Anzeige der Auslastung in Stunden: Die Auslastung der Fertigungsstellen wird in Stunden
angezeigt z.B.: F26068h 11U 60h.

E=l Anzeige der Auslastung in Prozent: Die Auslastung der Fertigungsstellen wird in Prozent
angezeigt z.B. "26022x 710 79%,

Anzeige der Auslastung in Personen: Die Auslastung der Fertigungsstellen wird in Anzahl
Personen angezeigt. Sie ist dabei immer auf ganze Personen aufgerundet, auch wenn nur 0,1 Person
beteiligt ist z.B. F26m@2B254W 0202. Dabei bedeutet hier, dass 2 Personen von 2 verfligbaren
Personen ausgelastet sind.

Darstellung eines Arbeitsgangs
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In der Plantafel wird ein Arbeitsgang als ein kurzer Balken mit 3 Parametern angezeigt, z.B.
2600797710, Dabei enthalt die erste Zahl die Anzahl an Stunden die der Arbeitsgang insgesamt
bendtigt (Sollzeit). Die zweite Zahl gibt an wie stark die Fertigungsstelle ausgelastet ist. Die
Darstellungsform kann hier je nach Anzeigemodus variieren (siehe weiter oben). Der dritte Wert gibt
an wieviele Ressourcen zugeordnet sind und in was fur einem Modus der Arbeitsgang geplant ist:

F fixer Arbeitsgang
V  Vorgabearbeitsgang
x flexibler Arbeitsgang

*  Arbeitsgang von Hand platziert
Spalteneintrage die keinen Arbeitsgang enthalten

Die Werte, die in den Spalten ohne Arbeitsgang angezeigt werden, sind die Auslastungsangaben der
Fertigungsstelle/Arbeitsgange in der durch die Spalte angegebene Zeit. Sie entstehen durch die
Einlastung der anderen Produktionen. Auf diesen Eintragen kann grundsatzlich die Abruffunktion
fur die verantwortlichen Produktionen aufgerufen werden. Dabei wird die Produktionsliste mit den
Produktionen gedffnet und die Produktionen selektiert, die diese Auslastung in diesem Zeitintervall
verursachen.

BifPd4 Stewverplatine Ui.B8 = 28/D0 - --- ---- ---- --- SN - - - - - - - - -

A380887 Steuwerplatine Ul.A p ©oooc cooeo oscs oooo  |se seooe soso seoc ssoo 8ooo

2
Produktionsauswahl

Sie konnen eine der betroffenen Produktionen mit der Taste Return direkt zur Planung in die Plantafel
abrufen.

Detaillierte Planung einer Produktion/ eines Arbeitgangs

Um die Planung einer Produktion in der Planungstafel zu verandern, kann ein Arbeitsgang direkt mit
Return abgerufen werden. Es entspricht der Funktion E=I' in der Buttonleiste. Achten Sie darauf, dass
der Button aktiv dargestellt wird. Dazu darf sich die Planungstafel nicht im Modus

Fertigungsstelleniibersicht befinden. Die Verfuigbarkeit der Planungsfunktion EI' wechselt sich
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mit der Abruffunktion & fUr eingelastete Produktionen ab.

Zur Planung wird eine Eingabemaske geéffnet:

[ ] PPS Produktion planen
—Produktionsdaten —FPPE Plandaten
Prod.Nyx. HA1 AAAE A G IEA KT Plan Beginn HF @7 .85 .83
Prod. vomsDi=zpo H18.681.268601 . . Anzahl ‘U'Linien: 1
Prod. Beginn-<Ende =IgiG0a5 0T K " Plan Ende HDol15 .85 .83
Liefertermin H & =&
PPS Beginn~-Ende HFrH7 .05 . 8350015 . @5 . A3 F Uorwvirtsterminierunyg

—=u produzierender Artikel

ArtHNr. H 47168
Bez=. HSteuerplatine Ul @
zu Produzieren H 568
hizsherig. Istwert = A

—firheitgangsposition —Pozition PPS Plandaten
[ Position: L1GERiEl  Pos. Plan Beginn:
Konvent.: Bauteilvorbereitun

Planungsmaske

Produktionsdaten: Die Felder in diesem Bereich enthalten die Daten aus dem zur abgerufenen
Position gehérenden Produktionskopf. Sie dienen nur zur Information und kénnen nicht verandert
werden.

zu Produzierender Artikel: Die Felder in diesem Bereich enthalten die Daten aus dem zur
abgerufenen Position gehérenden Produktionskopf. Sie dienen nur zur Information und kénnen nicht
verandert werden.

Arbeitsgangsposition: Die Felder in diesem Bereich enthalten die Daten aus der abgerufenen
Position. Sie dienen nur zur Information und kdnnen nicht verandert werden. Hier ist der konkrete
Arbeitsgang erkennbar.

PPS Plandaten: Hier werden die aktuellen Plandaten der Produktion angezeigt:

Plan Beginn: Tag des geplanten Produktionsstarts der Produktion. Sie konnen das Datum verandern.
Nach verlassen des Feldes wird automatisch die Planungsberechnung ausgeldst und das Feld Plan
Ende entsprechend gesetzt. Ist einer hierarchischen Produktionen in die Plantafel geladen (es wird
mehr als eine Produktion in der FuBRzeile der Plantafel angezeigt), so ist das Feld nur dann
veranderbar, wenn es die unterste Produktion in der Hierarchie ist.

Anzahl 'V' Linien: Anzahl eingesetzter Ressourcen in dem Vorgabearbeitsgang der Produktion. Sie
kénnen die Anzahl Ressourcen verandern. Nach verlassen des Feldes wird automatisch die
Planungsberechnung ausgel6st und das Feld Plan Ende entsprechend gesetzt. Ist eine hierarchischen
Produktion in die Plantafel geladen (es wird mehr als eine Produktion in der FulSzeile der Plantafel
angezeigt), so gilt die Angabe der Ressourcen nur fur die links angegebene Produktionsebene.

Plan Ende: Tag des geplanten Produktionsendes der Produktion. Sie konnen das Datum verandern.
Nach verlassen des Feldes wird automatisch die Planungsberechnung ausgel6st und das Feld Plan
Beginn entsprechend gesetzt. Ist einer hierarchischen Produktionen in die Plantafel geladen (es wird
mehr als eine Produktion in der FuRzeile der Plantafel angezeigt), so ist das Feld nur dann
veranderbar, wenn es die oberste Produktion (das Endprodukt) in der Hierarchie ist.

Vorwartsterminierung, Riuckwartsterminierung: Zur Anzeige der Berechnungsart springt der
Schalter je nach oben verwendetem Eingabefeld flr das Datum von Vorwartsterminierung auf
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Ruckwartsterminierung um. Eine Handbedienung des Schalters ist nicht notwendig. Produktionen
werden standardmaRig Vorwartsterminiert. Wird durch Angabe eines Endedatums eine
Ruckwartsterminierung ausgelést, so wird das Startdatum durch Rickrechner der
Produktionsabhangigkeiten ermittelt. Von diesem Startdatum kann dann im weiteren Verlauf, durch
Vorwartsterminierung, das gewunschte Endedatum erreicht werden.

Pos. Plan Beginn: Manuelle Vorgabe des Startzeitpunktes eines Arbeitsgangs. Wird hier ein Datum
angegeben, so wird der abgerufene Arbeitsgang direkt auf ein Datum platziert. Er wird in der
Planungstafel mit einem *-Zeichen angezeigt (z.B. Bz#mmg# 1%, Damit wird der Arbeitsgang
zwingend an diesem Tag begonnen. Er kann durch Planungsabhangigkeiten nicht automatisch
verschoben werden. Fallt das Datum auf einen Sperrtag (Feiertag, Wochenende), so wird der Start
automatisch auf den nachsten Arbeitstag verplant. Es wird nicht empfohlen Arbeitsgange direkt zu
platzieren, da somit die Planungsmaglichkeiten der Produktion sehr stark eingeschrankt wird. So ist
z.B. eine Verschiebung der Produktion auf der Balken-Produktionsubersicht nicht mehr moglich.

Zuordnung von der Anzahl eingesetzter Ressourcen

Mit der Funktion & PPS weniger Personen/Maschinen einsetzten und %8 PPS mehr
Personen/Maschinen einsetzten konnen Sie in der Plantafel die Anzahl Ressourcen pro
Arbeitsgang verandern. Sie konnen auch die Hotkeys Taste - und Taste + einsetzen.

Werden die Funktionen auf einen fixen Arbeitsgang (Kennzeichen F in der Plantafel) angewendet, so
wird die Anzahl Ressourcen in diesem Arbeitsgang entsprechend verandert und die Planung sofort
aktualisiert.

Werden die Funktionen auf einen Vorgabearbeitsgang oder einen flexiblen Arbeitsgang angewendet
(Kennzeichen V oder x in der Plantafel), so wird die Anzahl Ressourcen immer im Vorgabearbeitsgang
entsprechend verandert, die flexiblen Arbeitsgange angepasst, und die Planung sofort aktualisiert. Die
Anzahl Ressourcen in den flexiblen Arbeitsgangen wird dabei immer automatisch so berechnet, dass
die Zeitdauer einem flexiblen Arbeitsgang der Zeitdauer des Vorgabearbeitsgangs entspricht. Dort
werden die Ressourcen auch teilweise eingesetzt (z.B. 0,15 Personen). Die Anzeige erfolgt immer
aufgerundet auf ganze Personen. Die Kapazitatsbelastung wird aber mit dem genauen Wert
berechnet.

Eingegebene Planungsdaten haben nicht die gewiunschte Wirkung

Durch die Abhangigkeiten der Arbeitsgange untereinander (z.B. der vorherige Arbeitsgang muss erst
soweit abgeschlossen sein) und vor allem durch handplatzierte Arbeitsgange hat die Vorgabe eine
Start- oder Endedatums nicht die gewunschte Auswirkung. Betrachten Sie zur Analyse der Planung die
Plantafel im Modus = Produktionsablauf Arbeitsgangpositionen und rufen die Tooltipps mit der
Maus auf den Arbeitsgangen ab.

Produktion 010006 [PPS-1d 0 3)

Artikel 49160, Steuerplating 1.0

2. produzierende Menge: Sollmenge 10000, |stmenge O

Arbeitzgangposition 0171 OBL [Forvent: LL Bestlickung)

K.apazitatzbelegung waon 17 .69 Stunden in diezer Woche [2 Perzonens/Mazchinen]
¥.apazitatzbelequng gezamt von 268,33 Stunden vom 17.04.2003 06:09 biz 13.05.2003 00:19
Einmalzeit 0.00 Stunden, Stickzeit gesamt 258,33 Stunden flir 10000 T eile

Abhangig wan: Zeitvorgabe durch vorherigem Arbeitzgang 1 4

-» abhangig won worhenger Produktion: 010007, Arbeitzgang 080 LUEE, [Endkontolle: Sichtprifung]
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Planungsinformationen eines Arbeitsgangs

Dort wird in der letzten Zeile die Planungsabhangigkeit dieses Arbeitsgangs angezeigt. Die Angabe
"Zeitvorgabe durch vorherigen Arbeitsgang 1 4" bezieht sich auf die PPS-Id eines Arbeitsgangs
wahrend der Planung. Dabei bezieht sich die erste Ziffer 1 auf die nachste Produktion, eine Ebene
tiefer und die Ziffer 4 auf den 4. Arbeitsgang in der Produktion 1. Die PPS-Id des abgerufenen
Arbeitsgangs steht in der ersten Zeile, hier PPS-Id 0 3 (0 - Endprodukt der Hierarchie, 3. Arbeitsgang).
Bei hierarchischen Produktionen werden die Produktionen vom Endprodukt abwarts in der Hierarchie
durchnummeriert. Das Endprodukt beginnt mit der Ziffer 0.

Aufruf einer bisher ungeplanter Produktionen in die Plantafel

Wird eine neue Produktionshierarchie zum ersten Mal in die Plantafel abgerufen, so wird sie
automatisch geplant. Dabei wird vom Startzeitpunkt aus die Produktion vorwarts platziert. Der
Startzeitpunkt wird folgendermaRen ermittelt:

1. Istim Feld PrdBeg in der Produktion ein Datum enthalten, so wird dieses als Startzeitpunkt
verwendet.

1. Ist im Feld Dispo ein Datum enthalten (auf diese KW wird das Material im der
Artikelstammdispo eingelastet), so wird dieses plus 2 Wochen als Startzeitpunkt verwendet.

1. Ist kein Datum vorgegeben, so wird der aktuelle Tag als Startzeitpunkt verwendet.

Im weiteren Verlauf kann in der Plantafel die Produktion nach Wunsch geplant werden.
Aufruf bereits geplanter Produktionen in die Plantafel

Wird eine bereits geplante Produktion in die Plantafel aufgerufen, so wird sie so angezeigt, wie sie
bisher geplant war. Es wird im ersten Moment keine Neuberechnung der Planung ausgel6st. Sollten
vor allem durch Istwerterfassung der Arbeitszeiten (angekoppelte BDE-Anlage) die
Planungsgrundlagen sich verandern, so ist die bisherige Planung ersichtlich. Dies ist am Status des
Buttons in der PPS-Buttonleiste zu erkennen. Erst wenn eine Planungsberechnung statt gefunden hat,
ist dieser eingedruckt. Entsprechend wird auch der Button & zum Speichern der Planung erst aktiv,
wenn eine Planungsberechnung stattgefunden hat.

Wird durch eine Planfunktion oder durch den Button & die Planungsberechnung neu ausgelést, so
werden auch automatisch die (durch Isterfassung verklrzten) Restzeiten der Produktion neu geplant.
Arbeitsgange die durch die Istzeiterfassung erledigt sind werden zur Planungsberechnung immer
mindestens mit einer Minute berechnet. Das Bild der Produktionsplanung kann sich so stark
verandern. Anhand der Farbe des Arbeitsgangs kann erkannt werden ob eine Istwerterfassung
stattgefunden hat (d.h. die Produktion ist bereits in Bearbeitung):

brauner Hintergrund Istwerte sind bereits erfasst, aber die Sollzeiten sind noch nicht
erreicht. Die Neuplanung wird sich entsprechend verandern. Der Arbeitsgang wird mit der Restdauer
Sollzeit - Istzeit eingeplant.

roter Hintergrund Istwerte sind bereits erfasst und haben die Sollzeit Uberschritten. Die
Neuplanung wird sich entsprechend verandern. Der Arbeitsgang wird mit der Zeitdauer von einer
Minute eingeplant.

IFW Wiki


https://wiki.ifw.de/wiki/lib/exe/fetch.php?media=zusatzmodule:pps-zeitplanung:pps-zeitplanung058.jpg
https://wiki.ifw.de/wiki/doku.php?id=:anwender:bedienelemente:eingabemasken#abspeichern_eines_datensatzes
https://wiki.ifw.de/wiki/lib/exe/fetch.php?media=zusatzmodule:pps-zeitplanung:pps-zeitplanung087.jpg
https://wiki.ifw.de/wiki/lib/exe/fetch.php?media=zusatzmodule:pps-zeitplanung:pps-zeitplanung085.jpg

03.06.2024 10:56 23/25 PPS-Zeitplanung

Auslastungsdiagramm und Arbeitsplane

FUr die Fertigungsstellen kann die Auslastung per HTML-Browser graphisch sichtbar gemacht werden.
Dazu sind in der Buttonleiste drei Funktionen vorhanden. Sie werden innerhalb der Plantafel aktiv.
Dazu muss aber die geladene Planung gespeichert sein. Betatigen Sie dazu den Button =

B Auslastung der aktuellen Fertigungsstelle graphisch anzeigen: Damit wird die Fertigungsstelle
der Zeile, auf der der Cursorbalken in der Plantafel steht angezeigt. Dabei erfolgt die
Anzeige ab der Kalenderwoche der Spalte des Cursorbalkens. ] Auslastung selektierter
Fertigungsstellen graphisch anzeigen: Damit werden die von ihnen zur Ausgabe selektierten
Fertigungsstellen (siehe weiter unten) graphisch angezeigt. Sind keine Fertigungsstellen selektiert,
werden alle ausgegeben. Die Funktion ist auch mit der Tastenkombination ALT-F5 erreichbar.

7)) Fertigungsstellen fir graphische Anzeigen selektieren**: Es 6ffnet sich die Liste der
Fertigungsstellen. Selektieren Sie die flr die Ausgabe gewlnschten Fertigungsstellen. Zur Ausgabe
betatigen Sie die Eingabetaste (Return). Die Funktion ist auch mit der Taste F4 erreichbar.
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Auslastung der Fertigungsstellen

Fertigungsstelle 6 Konv. Bauteilvorbereitung

Frozent EAT L4 | ECAR 15 | BT 16 (BT 1T (BOWA 12 (EDAT 19 (ECWT 20 (ECWF 21 B 22 (E0W 23
104,53 %
23,63 %
62,72 %o
41,81 %4

20,91 % I
0% [ | H|
Personen 1w 1 |21 |11 (0«1 |01 (11 |11 |11 (0w 1 |Ow1

Kapazitit | 37,5h | 375h | 37,5h | 37,5h | 37,5h | 37,5h | 37.5h | 37.5h | 37,50 | 37,50
Auslastung (24370 | 392k |2683h| Oh | Oh |3508h [1255h| 40 | Oh | Ok

Fertipungsstelle 8 Konv. Laserlight bestiicken

Prozemt KW 14[KW 15 KW 16 [B0W 17 | KW 18 |KW 19 KW 20 (KW 21 (KW 22 [KW 23
100,00 %
20,00 %
60,00 %

40,00 %

20,00 % I I I
0 %

Personen Ov.2 |02 [1v2 |22 [2v.2 |22 |1v.2 |12 |0v.2 |0w 2

Eapazitat Fiho| Tih | ik | F5h | Pk | Fih | Tih | T3k | P53k | T5h
Auslastung | Oh Oh | 221k | T5h | T5h | T5h [35372h (2015h | Oh Oh

Stand: 07052003 09:44:56

HTML-
Darstellung der Fertigungsstellenauslastung

Die Ausgabe der Auslastung kann auch direkt aus der Fertigungsstellenliste erfolgen. Drucken Sie
dazu mit der Taste F4 in der Fertigungsstellenliste mittels Formular MASCHPA1.DVL die Ubersicht aus.
Achten Sie auch auf die vorhandenen Darstellungsoptionen des Formulars.

Arbeitsplan einer Fertigungsstelle

Uber die Fertigungsstellenliste kann auch die Ausgabe des Arbeitsplans einer Fertigungsstelle
erfolgen. Drucken Sie dazu mit der Taste F4 in der Fertigungsstellenliste mittels Formular
MASCHPO1.DVL den Arbeitsplan aus. Dabei werden pro Tag einer vorgegebenen Woche die geplanten
Produktionen und Arbeitsgange auf einer Seite angedruckt.

Beispiel der Ausgabe eines Tages des Arbeitsplans einer Fertigungsstelle:
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Wochenplan: EIT 15/03 (wvom O07.04.2003 his 12.04.2003)

Fertigung=sstelle & EKonv. Bautellwvorbereitung
Verf. Pers.: 1
Stunden/EW : 33 h

Freitag, 11.04.2003

Prodir. : O1000&/005

Artikel 1 Bteuerplatine V1.0 [(42160)

Funde : 0l

Tatigkeit : EKonwvent.: Bauteilwvorbereitung (50101)
Termine : Start 01.04.2003 Ende: 17.04.2003
inz. Per=. @ 1

Dauer 7,50 h

Prodir. : 0100017005

Artikel 1 Bteuerplatine V1.0 [(49160)

Funde : Test (1573

Tatigkeit : EKonwvent.: Bauteilwvorbereitung (50101)
Termine r Start 11.04.2003 Ende: 11.04.2003
inz. Per=. @ 1

Dauer 1,70 h

des Wochenarbeitsplans
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