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Einleitung

1 Einleitung

1.1 Inhalt des Dokuments

Das vorliegende Handbuch fiir L-mobile INDUSTRY: APS beinhaltet einen Uberblick tiber alle
Funktionen und Konfigurationsméglichkeiten und gibt lhnen detaillierte Informationen und
Hilfestellungen zum Anwenden der Software.

1.2 Ansprechpartner

Ihre Ansprechpartner zu Fragen rund um die Produkte der L-mobile solutions GmbH & Co. KG
ist:

L-mobile solutions GmbH & Co. KG

Customer Support Im Horben 7 71560 Sulzbach an der Murr Telefon +49 (0) 7193 93 12-2860 E-
Mail support@I-mobile.com Webseite https://www.I-mobile.com/
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Identifikation des Produkts

2 Identifikation des Produkts

Name L-mobile INDUSTRY: APS
Release V9.1.0.0 (06.09.2023)
Hersteller L-mobile solutions GmbH & Co. KG
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Was ist L-mobile APS und wie arbeitet es?

3 Was ist L-mobile APS und wie arbeitet es?

APS steht fur Advanced Planning and Scheduling. Planning bezeichnet dabei vereinfacht das
~Was“ und ,Wo*, wahrend Scheduling das ,Wer* und ,Wann* beschreibt. Planning und
Scheduling sind beidermal3en notwendig zur Feinplanung der Produktion, wobei in der Regel vor
allem das Wer und Wann detaillierte Fachkenntnisse benétigt. Die Anwendung L-mobile APS
kann dieses Experten-Know-how strukturiert speichern und verfiigbar machen, da es einerseits
mit Eingabedaten aus ERP-Systemen und andererseits mit einer Vielzahl an Planungsrelevanten
Parametern und StellgréRen arbeitet und unter deren Maligabe einen gepriften, d.h.
durchfiihrbaren und optimierten Produktionsplan unter Verwendung eines probabilistischen
Ansatz erstellt. Wahrend ERP-Systeme eher mit Daten aus der Vergangenheit bis in die
Gegenwart arbeiten, verwendet L-mobile APS aktuelle und zukunftsbezogene Plandaten zur
flussorientierten Modellierung, Planung und Optimierung der beteiligten Geschaftsprozesse. Der
Kern der Software ist ein generischer Algorithmus, eine Art kiinstliche Intelligenz (Kl), die
versucht, den kostenoptimalen Produktionsplan auf der Grundlage der Optimierungsparameter zu
erstellen, der die betroffenen Ressourcen mitsamt etwaiger Restriktionen und Abhangigkeiten
berlcksichtigt fur Termine, Mengen und Kapazitaten.

Auftrage
aus ERP-System L'mUbile APS

» Kundenauftrige m::

» Fertigungsaufirdge

I | | | |
g 8 il =i A
= |
Maschine Mitarbeiter  Warkzeug Lagerbestand Einschréiinkung
Abbildung 10: L-mobile APS Produktionsplanungsprozess

L-mobile APS umfasst verschiedene Funktionsbereiche. Die Verflgbarkeit einzelner Funktionen
ist jedoch abhangig vom jeweiligen ERP-System, denn bestimmte, in L-mobile APS erzeugte
Daten missen an das ERP-System zuriickgegeben werden kénnen und ist im Einzelfall zu priifen
(z.B. Stammstiicklisten, Splitten von Auftragen in einzelne Auftrage, Zeitmodell usw.). Durch die
Einschrénkung der Benutzerrechte lassen sich Bereiche gegen Anderungen und Eingaben
sperren, bzw. freigeben. Die Plantafel (GANTT) erlaubt dem Planer, bzw. der Fertigung einen
schnellen Uberblick tiber die aktuelle Fertigungssituation und Auslastung. Die Auftragsverfolgung
erhéht zusatzlich die Transparenz Giber den Fortschritt in der Abarbeitung auf Projekt-, Auftrags-
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bis hinunter zur Arbeitsgangebene. Tabellarische Ansichten geben weitere Detailinformationen zu
Auftragen, bzw. Arbeitsgangen mit Status der Erfullung und bieten Filter- und
Sortierméglichkeiten. Zur Visualisierung fur die Mitarbeiter in den Fertigungsbereichen empfiehlt
sich der Einsatz von L-mobile Bl-Tools. Die berechneten Daten kénnen manuell angepasst und
an das ERP-System zurlickgegeben werden. L-mobile APS arbeitet im Arbeitsspeicher, nutzt alle
vorhandenen CPU-Kerne auf der jeweiligen Arbeitsstation (PC) und verwendet pdb-Dateien fiir
die Datenbankspeicherung. Uber das Interface als Schnittstelle zum ERP-System werden die in
beiden Systemen anfallenden Daten verarbeitet und der Austausch gesteuert. Die Verwendung
eines allgemeinen Eingabedatenformats erlaubt, eine Kommunikation zu fast jedem ERP-System
zu schaffen. Der Export/Import von Daten in pdb-Dateien als Zwischenspeichermedium erlaubt
zudem das einfache Ausfiihren von Simulationen bei der Planung. So ist es auch méglich, in
mehreren verschiedenen pdb-Dateien (=Datenbanken) parallel zu arbeiten und anschlief3end die
Differenzen zurtick zur Basis-PDB-Datei zu speichern als den giltigen Plan.

Hinweis An verschiedenen Stellen in der Applikation L-mobile APS und im Handbuch sind
Eintrage zu "MRP" enthalten. Die Materialbedarfsermittiung tber die vollumfanglich
implementierten MRP-Funktionalitat steht in der aktuell verfiigbaren Version der Schnittstelle
jedoch nicht zur Verfiigung.

3.1 Die Client-Server Architektur

L-mobile APS kann im Stand-alone Modus arbeiten, d.h. es gibt nur einen Benutzer. In diesem
Fall kénnen der Server und der Client auf demselben PC laufen und wird in der Testphase oder
fur Demos empfohlen. Der Stand-alone Modus ist in den ini-Dateien einzurichten. L-mobile APS
ERP-Interface Fir die Produktion wird die Verwendung einer Client-Server-Architektur
empfohlen. In diesem Modus muss L-mobile APS auf einem Computer laufen. Der Server
kommuniziert mit dem so genannten Message Broker und schreibt in die pdb-Datei, bzw. liest
Daten aus ihr. Der L-mobile APS-Server verwendet Apache und Qpid-Broker. Der Broker erstellt
die Schnittstelle zwischen Clients - L-mobile APS Server - Interface zum ERP-System. Die Daten
werden Uber das Interface aus der ERP-Datenbank geladen, mit L-mobile APS synchronisiert
und wieder in das filhrende ERP-System zuriickgespeichert.

L-mobile APS

ERP e b
L Verbuchung |

Abbildung 20:
L-mobile APS Systemarchitektur

Wenn mehrere angemeldete Anwender gleichzeitig dieselbe L-mobile APS-Datenbank
verwenden, wird der automatische Aktualisierungsmodus eingeschaltet. Das bedeutet, dass,
wenn ein Anwender etwas auf der Plantafel &ndert, die anderen Anwender diese Anderung sofort
erkennen kénnen. Das automatische Aktualisieren kann der Anwender deaktivieren durch
Mausklick auf Aktualisieren. Danach andert sich das Symbol in das durchgestrichene Symbol,
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bis der Anwender es erneut anklickt.

Hinweis W dhrend der Optimierung wird die automatische Aktualisierung durch L-mobile APS
automatisch abgeschaltet. Sobald die Optimierung beendet ist, wird sie wieder eingeschaltet.
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4 Die Hauptansicht

L-mobile APS lasst sich am einfachsten Uber das Desktop-Symbol starten. Nach dem Start der
Anwendung wird der Anwender mit einem Bildschirm wie diesem begrift (in den Einstellungen
kann der Start-Bildschirm gedndert werden, hier wird die Standardeinstellung 'Maschinenboard'
gezeigt):

12 /231 | L-mobile INDUSTRY: APS - V9.1.0.0 (06.09.2023)



Die Hauptansicht

bl el & O €

Demo-IHK #2 |5

O F g
@ Maschine

D

1 DMCE0/1-1 pale...

2 DMC50/1-2 pale..

3 DMC50/2-1 pale...

4 DMCE0/2-2 pale...

5 DMC53/1-1 pale...

& DMC55/1-2 pale...

7 DMCED/1-1 pale...

8 DMCED -2 pale..

g DMCE3/1-1 pale...

10 DMCES/ -2 pale...
11 DMETD-1 paletta
12 DMCTD-2 paletta
13 DMCB0-1 paletta
14 DMCE0-2 paletta
15 MEF

16 SBLA

P

£

aladh IR

Fertigungsplanung und Optimierung

Maschinengruppe

CMC - CHNC Machines

CHC - CHNC Machines

CMC - CHNC Machines

CMC - CHNC Machines

CHC - CHNC Machines

CMC - CHNC Machines

CMC - CHNC Machines

CMC - CHNC Machines

CMC - CHNC Machines

CMC - CHC Machines

CMC - CHNC Machines

CMC - CHNC Machines

CMC - CHC Machines

CMC - CHNC Machines

CMC - CHNC Machines

CHC - CHNC Machines

ks SR A [

Planung Plantafel

Nl B X @
1
v s
B s
(] r
I U
o Jrse s s f s
sl
| el
] o
IIIII IIIII II
| s
i i
| I E
2 i
i | Bl

13 /231 | L-mobile INDUSTRY: APS -V9.1.0.0 (06.09.2023)



Die Hauptansicht

Abbildung 30: Die Hauptansicht von L-mobile APS

Die Hauptansicht besteht aus der Maschinentabelle (links) und der Plantafel (GANTT-
Diagramm), die gleichzeitig dem Maschinenboard entspricht. Im oberen und rechten Bereich sind
die Planungswerkzeuge gruppiert angeordnet, die zur Bearbeitung der Daten in der Plantafel
verwendet werden kdénnen. Diese W erkzeuge werden in den folgenden Kapiteln genauer
erlautert.
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5 Die Navigations-Werkzeugleiste

Mit der Navigations-Symbolleiste kénnen Sie zwischen den gedffneten Elementen in L-mobile
APS wechseln. So lasst sich das Hauptmenii 6ffnen, um die aktuelle Planung als gesamte
Datenbank zu speichern und zu jeder Zeit wieder aufrufen. Die Datenbank wird als pdb-Datei
gesichert (im Server-Client-Modus werden die Daten auch im ERP-Host-System gespeichert).
Sie kdnnen auch ein Backup erstellen mit dem Sicherungs-Symbol. Wenn Sie eine Sicherung
der pdb-Datei erstellen méchten, miissen Sie dazu den Namen der pdb-Datei angeben:

E [ﬂ - ( Fertigungsplanung und Optimierung / Panung / Pant

I[IEITID-lNH#Z wh
ol | R A L o I B P

@ Maschi

Exporiplan Speichername |DemD4NK#2 |
ID Ok Meégse £
1 DMC50/1-1 pale.. CMNC - CNC Machines NN Abbildung

40: Speichern von Datenbanken

Das Aktualisierungssymbol hat unterschiedliche Zwecke, je nachdem, ob L-mobile APS im
Stand-Alone- oder Server-Client-Modus betrieben wird. Wenn Sie sich im Stand-Alone-Modus
befinden, kénnen Sie die Ansicht wie oben beschrieben lber die Schaltflaiche aktualisieren (die
pdb-Datei wird dabei neu geladen und alle nicht gespeicherten Anderungen gehen verloren);
wenn Sie jedoch im Server-Client-Modus sind und andere Anwender dieselben Daten bearbeiten
und verandern, kénnen Sie die automatische Aktualisierung ein- oder ausschalten. Wenn die
automatische Aktualisierung ausgeschaltet ist, andert sich das Aussehen der Schaltflache
entsprechend.

Empfehlung:

Sollten Sie wichtige Anderungen in der Datenbank vornehmen wollen, bei dene
n Anderungen durch andere Anwendern nur Ihre Arbeit stdren wiirden, kénnen S
ie die automatische Aktualisierung ausschalten. Denken Sie daran, diese nac

h Fertigstellung wieder einzuschalten.
Hinweis:

L-mobile APS pausiert die automatische Aktualisierung, wenn die Optimierung

oder andere intensive Prozesse auf der Datenbank ausgefihrt werden.

Nach dem Kilick auf die Schaltfliche Plan laden... kénnen Sie zwischen den vorhandenen
Datenbanken wechseln. In der Ansicht wird die Datenbank als weiterer Reiter zugefiigt, zwischen
denen Sie nun wechseln kénnen. Es wird jedoch nur die Hauptdatenbank mit dem ERP-System
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synchronisiert (im Server-Client-Modus), alle anderen sind nur lokale Datenbanken. Deren
Verwendungsmadglichkeiten sind hautséchlich bei Abspeichern von unterschiedlichen
Planungssténden (z.B. Projektcontrolling oder Vergleich von Planungsszenarien).

Wi« & 0O { Fertigsungsplanung und Optimierung  / Panung

Demo-INK #2 (5

Wl &« o
@Haschine

o)
By
B/
]

ID

Zu ladender Plan |

i O

(8] Meégse

7 MMECSNA-7 nale  CMC - CREC Machines I 1 Abbildung
50: Verflighare Datenbanken

Wenn Sie eine andere Datenbank laden und in der aktuellen Datenbank ungespeicherte
Anderungen vorhanden sind, werden Sie aufgefordert, die Daten zu speichern.

Neben den Symbolen in der Navigationsleiste sehen Sie die Namen der gedffneten Module. Sie
kénnen auf den Modulnamen klicken, um direkt zu diesem Modul zu gelangen, oder Sie kénnen
Uber das < Zeichen in Gbergeordnete Ebenen zuriickgehen. Wenn Sie in einem gedffneten
Fenster Anderungen vornehmen und diese nicht speichern, wird dieses Element in der
Navigationsleiste rot eingefarbt.

Wenn Sie auf ein anderes Element klicken, um das aktuelle Fenster zu verlassen in dem Sie die
Anderungen vorgenommen haben, werden Sie gefragt, ob Sie diese speichern méchten.

E [H —R 2 ( Fertisungsplanung und Optimierung /  Stammdaten /  Sonstiges

Abbildung 60: Menleiste ("Menieintrag rot")

Im obigen Beispiel wurde ein Material gedndert, aber nicht gespeichert. Am anderen Ende der
Navigationsleiste finden Sie zuséatzliche Symbole:

Abbildung 70: Menlileiste ("Default Zahnrader Fahne

Sprechblase Stern")

Durch Klicken auf die Schaltflache Fehlertextliste anzeigen wird ein Fenster mit den letzten
Synchronisierungsfehlern zur ERP-Datenbank angezeigt. Bei vorliegenden Fehlern wird das
Symbol gelb angezeigt.

Es gibt zwei Arten von Meldungen: Fehler und Warnungen. Wenn Sie Fehlermeldungen
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erhalten, bedeutet dies, dass L-mobile APS die Daten nicht verwenden kann, bis die Fehler
behoben sind. Handelt es sich um Warnungen, kann die Anwendung ausgefiihrt werden, aber die
Probleme kénnen Auswirkungen auf einige Funktionen haben und kénnen zu einem "falschen"
Plan fihren.

Uber die Schaltflache Info iiber kdnnen Sie Informationen Uiber die aktuell installierte L-mobile
APS Version angezeigt bekommen:

PinThl - PMlantafel Default oo | B 3

Bl info aber X

L BAPS

L . m D B l LE l?r:;l!g]:ﬂ:;;:lﬂ“'tlﬂnsplanung

Abbildung 80: Info Giber L-mobile APS

WVimrermme 3 4
VErsIon: =.l.

Uber die Schaltfliche Anwendereinstellungen speichern kénnen Sie die Benutzereinstellungen
sichern. Dies sind sédmtliche anwenderspezifische Einstellungen in den Tabellen-Sichten (Grids).
Beim nachsten Start werden diese Einstellungen geladen. Beim Verlassen der Anwendung
werden die Benutzereinstellungen nicht automatisch gespeichert. Zur Verwaltung der
gespeicherten Benutzereinstellungen gelangen Sie lber die Schaltfliche Benutzereinstellungen
verwalten.
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> aktuele Benutzereinstelungen Altiv Geteilt
1 Default Al Mein
Meu Léschen Umbenennen Alktie Kopieren

— Abbildung 90:

Benutzereinstellungen verwalten

Mit Hilfe der Schaltflaiche Neu kénnen Sie eine neue Benutzereinstellung erstellen, die auf den
aktuellen Einstellungen basiert. Mit Léschen kdnnen Sie sie entfernen, mit Umbenennen kénnen
Sie den Namen der jeweiligen Benutzereinstellung andern, mit Teilen kdbnnen Sie es mit anderen
Benutzern teilen, und mit Copy erstellen Sie eine identische Benutzereinstellung mit einer
anderen Benennung.
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6 Die Datenbank-Werkzeugleiste

Die Datenbank-Reiter zeigen die aktuell gedffneten Produktionsplane (bereits existierende pdb-
Dateien und noch nicht gespeicherte Pléne).

Wik &= O € Fertigungspla

Demo-INK #2 Demo-IMK #3

D @ Abbildung 100: Datenbanken-Reiter

Wenn Sie die Maus Uber einen Reiter bewegen, &ndert sich seine Farbe und oben rechts
erscheint ein kleines x. Beim Klick auf das x wird die Registerkarte geschlossen (L-mobile APS
fragt Sie, ob Sie Ihre Anderungen speichern méchten). Sie kénnen zwischen den Planen
wechseln, indem Sie auf die Registerkarten klicken. Per Drag & Drop kénnen Sie die Reihenfolge
der Registerkarten dndern. Wenn Sie mit der rechten Maustaste auf ein Register klicken,
erhalten Sie ein Kontextment, Uber welches Sie den Plan oder eine Kopie davon in einem neuen
Fenster 6ffnen kénnen:

Dema - o
|:|_| Cffnen in einem neuen Fenster

—* Kopie &ffnen in einem neuen Fenster

_#‘ Reiter Datenbank neu benennen

5, Simulaticnsmedus ausschalten

0000
30001 ,,‘L\ ixaticn Plan

Abbildung 110: Kontextmen( Registerkarte

Rechts neben den Registerkarten befindet sich ein + Zeichen. Wenn Sie darauf klicken, erstellt
L-mobile APS ein neues Register mit einer zunachst temporaren lokalen Kopie der direkt links
davon befindlichen Registerkarte (es kdnnen beliebig viele Kopien erstellt werden, z.B. fiir
Simulationen). Wenn Sie in dem neu erstellten Plan etwas dndern, werden die Anderungen nicht
in der Originaldatenbank vorgenommen, sondern in der Kopie. Uber die Schaltflache Speichern
kénnen Sie die Kopie mit einem eigenen Namen versehen und abspeichern.

Einer der Plane ist immer der Hauptplan, der mit dem ERP-System synchronisiert wird. Sie
Uberprifen, welcher Plan der Hauptplan ist, indem Sie die Schaltflaiche Plan laden anklicken
(siehe Die Navigationsleiste): Der aktuell gedffnete Ist-Plan wird in der Liste fettgedruckt
angezeigt, wahrend fiir den Hauptplan der Wert in der Spalte Main "ja" lautet. Wenn Sie im
Kontextmentii auf Daten in diese zusammenfiihren klicken, kénnen Sie Ihre Anderungen aus
dem Ist-Plan in den Hauptplan integrieren.

Simulation

Bei ausgeschaltetem Simulationsmodus kénnen Sie Anderungen am Plan zulassen oder
ablehnen. Wenn der Simulationsmodus eingeschaltet ist, kbnnen Sie Stammdaten in L-mobile
APS andern, darunter Materialien, Eink&ufe, Verkdufe usw. Sie kbnnen eine Kapazitat (Maschine)
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kopieren, um zu sehen, was passieren wirde, wenn Sie mehr Maschinen verfigbar hatten, oder
Sie kénnen Auftrage auf andere Maschinen verschieben entsprechend der Vorgaben fiir
Alternativen in den zugehdrigen Rezepten. Wenn die Simulation ausgeschaltet ist, sind keine
Anderungen von den Stammdaten méglich, die aus dem ERP-System kommen.

Fur ein Vergleichen von Plénen zu einem spateren Zeitpunkt kénnen Plane fixiert werden
(alternativ zum Speichern als pdb-Datei). Wenn Sie im Kontextmeni auf Plan fixieren klicken,
wird der Plan fixiert, d.h. Sie kdnnen ihn nicht &ndern und auch die automatische Aktualisierung
ist deaktiviert. Eine Fixierung kénnen Sie im Kontextmeni ebenso wieder aufheben.

Demo-1HK #2 a Demo-1MK #3

D @ Abbildung 120: Kontextmenl zum Fixieren des Plans
/ Fixierung aufheben

6.1 Teilplane und Betriebseinheiten verwenden

In L-mobile APS koénnen Teilpléne fir Betriebseinheiten erstellt werden. Dazu lassen sich u.a.
Maschinengruppen, Werkzeuge und Rezeptpositionsalternativen erstellen, die der jeweiligen
Betriebseinheit zugeordnet sind. Einzelheiten zur erforderlichen Datenstruktur finden Sie im
Handbuch unter dem Punkt Betriebseinheiten. Wenn nun in der Datenbank solche Stammdaten
vorhanden sind, lassen sich Uiber die Datenbank-Symbolleiste Teilplane fiir die Planung
verwenden. Uber Teilplan erstellen kann eine neue Datenbank dhnlich wie beim Kopieren von
Datenbanken erstellt werden, jedoch enthélt die Datenbank hier nur Teilinformationen zur
Planung der Kapazitaten in der gewahlten Betriebseinheit.

Im Dialog Teilplan erstellen wird zunachst die Betriebseinheit ausgewahlt, fur die der Plan
erstellt werden soll. Vorherige Betriebseinheiten erscheinen in der Drop down Liste. Sowohl fiir
die vorhergehende als auch fiir die nachfolgende Betriebseinheit muss ein Typ fur die Vererbung
gewahlt werden. Die Vererbung beeinflusst, wie Veranderungen, z.B. Umplanungen oder
Verschiebungen im Teilplan, auerhalb dieses Teilplans wahrend der Planung behandelt werden,
bzw. auf die weiteren Teilplane Einfluss nehmen.
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Dieses Szenario kann man sich am ehesten vorstellen, wenn es sich dabei um einen Kunden-
oder Produktionsauftrag handelt, dessen erste Arbeitsgange in der Betriebseinheit 1 und der
restliche Auftragsdurchlauf in der Betriebseinheit 2 durchgefiihrt wird, sprich die die Fertigstellung
in Betriebseinheit 2 geschieht. Zur Auswahl stehen:

¢ Festes Planungsergebnis: Arbeitsgange im Teilplan werden so betrachtet, wie sie zum
Zeitpunkt der Erstellung des Teilplans eingeplant waren.

¢ Durch die Durchfiihrungszeit angenédherter Plan: die Terminierung der Arbeitsgénge
erfolgt nur unter Verwendung ihrer eigenen Durchfiihrungszeit sowie der von ihnen
abhangigen Arbeitsgénge.

¢ Durch Heuristik angenaherter Plan bedeutet, es wird eine heuristische Feinplanung auf
dem vorherigen und n&chsten Teilplan durchgefiihrt, um die Arbeitsgangposition in den
Teilplanen anzunahern.

Der erstellte Teilplan kann wie gewohnt bearbeitet werden mit Hilfe der Planungswerkzeuge.
Nach und wahrend der Planung gibt es mehrere Mdglichkeiten, mit anderen Planen und
Teilplanen zu interagieren. Teilpldne kénnen von anderen verkniipften Teilplanen aus aktualisiert
werden oder Teilplane kénnen wieder in ihren Basisplan integriert werden. Beiden dieser
Operationen geht ein Sicherheitsvergleich voraus, um unerwiinschte Anderungen zu vermeiden.

Diese Operationen funktionieren ansonsten genauso wie bei vollstdndigen Plénen. Teilplane sind
Sub-Plane des (Haupt-)Plans und kénnen gespeichert und so wie sonstige Datenbanken geladen
werden.
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7 Die Planungs-Werkzeugleiste

Gl a2 & DG @ F

Abbildung 150: Planungs-

Werkzeugleiste

Die Planungs-W erkzeugleiste bietet Funktionen, mit denen Sie den Planungsprozess steuern.
Sie kdnnen Fertigungssauftrage zur Bearbeitung freigeben, Parameter fiir die Kurz- und
Mittelfristplanung setzen oder die Optimierung des Produktionsplans starten.

71 Aktualisieren

Die Aktualisierung erfolgt automatisch in L-mobile APS und muss normalerweise nicht manuell
geschehen. Entsprechend der tatsachlichen Reihenfolge und Ressourcenzuteilung werden die
Auftrage, bzw. ihre Arbeitsgange neu geplant. Dabei werden die eingehenden Informationen Uber
den aktuellen Stand der Produktion berlicksichtigt. Die Aktualisierung andert weder die
Reihenfolge der Auftrdge noch die Zuordnung der Auftrdge zu den Maschinen.

Sollten Sie aber einige Auftrage nicht manuell bewegen kénnen in der Plantafel und dafir kein
offensichtlicher Grund besteht, kann dies bedeuten, dass das Feld Planungsreihenfolge im
Auftrag fir die betreffenden Bereiche gerade nicht berechnet wird. Indem Sie Aktualisieren
klicken, werden die Auftrdge neu berechnet fir alle Arbeitsplétze und Verschiebungen sollten
anschliefsiend méglich sein.

Wenn Sie auf den kleinen Pfeil in der rechten unteren Ecke der Schaltflache klicken, erhalten Sie
weitere Optionen in einem Mendi:

A*mn, HEN - - I - |

Alktualisierung

| @ k Albtualisieren und nermalisieren

—1 'I'..j

Abbildung 160: Optionen fir das Aktualisieren

Hier kdnnen Sie Aktualisieren oder Aktualisieren und Reihenfolge normalisieren wahlen, um
die Daten zu aktualisieren oder zusatzlich die Normalisierung auszufiihren, wodurch die
Planungsreihenfolge der Elemente auf der Plantafel neu berechnet wird (entsprechend der
gulltigen Daten).

7.2  Offnen des Optimierungsdialogs

Im Optimierungsdialog kénnen Sie den Optimierer fiir die Produktionsplanung mit Hilfe von
Gewichtungskriterien voreinstellen und starten. Ein Mausklick auf die Schaltfliche Start startet
den Optimierungsprozess und eine kiinstliche Intelligenz wird mehrere Planungslaufe mit
Wahrscheinlichkeiten berechnen, vergleichen und gegeneinander bewerten entsprechend der
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bekannten Kosten.

Der Algorithmus errechnet (ber unterschiedliche Planungsszenarien, die niedrigsten Kosten zu
ermitteln. Dabei werden keine Stammdaten veréndert. Per Stop kénnen Sie den Prozess
jederzeit abbrechen, was aber in jedem Fall zu einem gliltigen Produktionsplan fihrt. Je langer
die Optimierung dauert und Zyklen durchlauft, desto kostenoptimaler wird der Produktionsplan
der aktuellen Gewichtung entsprechen. Mit der Schaltflache Normalisieren kdnnen Sie die
Auswertungskosten nach den gewahlten Gewichten normalisieren.

Die einfache Normalisierung setzt alle Kosten auf den Wert aus der Konfiguration fiir die
automatische Normalisierung der Basiskosten und ihre Multiplikatoren. Nach einer
vorangehenden Normalisierung werden die Kosten besser vergleichbar, weil die Multiplikatoren
fur solche Aspekte, die im Basisplan nicht priorisiert/hdher gewichtet waren, bei der Bewertung in
weiteren Optimierungsdurchgéngen mit Strafpunkten belegt werden. Die Funktion erstellt einen
Zufallsplan auf der Grundlage der ausgewahlten Parameter.

Der Iterationszéhler zeigt an, wie viele Planungslaufe bereits durchgefiihrt wurden und in der
Tabelle unten sehen Sie die anhand der Gewichtung und den Multiplikatoren berechneten
Kosten. Im Feld Laufzeit konnen Sie einstellen, wie lange die Optimierung insgesamt dauern
soll. Wenn diese Dauer erreicht ist, stoppt der Optimierer und das Ergebnis wird in tabellarischer,
wie grafischer Form abgebildet. Die erreichte Optimierung nimmt mit der Zahl der Zyklen deutlich
ab, d.h. eine verlangerte Laufzeit wird nicht wesentlich bessere Ergebnisse liefern.

Die Grafische Anzeige 6ffnen Sie Uber die entsprechende Reiterkarte. Die Gesamtkosten werden
im grauen Bereich angezeigt, wahrend die gewichteten Kosten blau eingefarbt sind. Klicken auf
die kleinen Grafiken zeigt sie in grélRerer Auflésung. Bei einer erreichten Kostenreduktion wird die
Grafik griin, steigt ein anderer Parameter, wird sich die Farbe seines Diagrammes rot farben.
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> o =% gP | Laufzit 00:01:30 | Sekunde Anzahl der
% Einstellungen Grafiken
Parameterauswertung Gewicht

Kosten von nicht geplanten Arbeiten [ | 100 = Paramet:
Kosten
Produktionskosten [ | 1 = Produk
Friihste
. . = Fertigu
Frihster Anfangszeitpunkt Kosten ' 100 =
Umsch
Eerti Ve ‘ ~ Mazirn
ertigungstermin-Verletzungskosten ' 100 = Mirmirr
Variabl
Umschaltungkosten [ | 100 - Stillstar
Stillstar
Maximale Bestandsebenen- [ | 100 3 Durchl;
Auftrag
Mimimale Bestandsebenen- ' 100 = Mehrrr
Kosten
Variable Lagerhaltungskosten . 100 = Kunder
Kunder
Stillstandskosten [ | 100 B Kunde
Stillstandszeitkosten [ | 1 = Gesam
Durchlaufzeitkosten [ | 1 = <
Optimie
Auftrag durchlaufzeitkosten [ | 100 3 *
Mehrmaschinenbenutzung [ | 100 3 \
Kosten der Verletzung der nach dem [ | 100 3 I
Kundenauftrag Kosten der frihesten [ | 100 3
Kundenauftrag Kosten der Sortierung [ | 100 3
Kundenauftrag Kosten der [ | 100 -

Abbildung 170: Optimierungsdialog
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Abbildung 175: Ergebnis nach der Optimierung
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Die Auswertungsparameter flr den Optimierungsprozess kdnnen Sie entweder Uber die
Schieberegler mit Werten zwischen 0 und 200% oder die Felder neben den Schieberegler frei
editierbar einstellen.

¢ Kosten normalisieren, Gewichtungen beibehalten Dadurch wird fiir jeden Aspekt ein
Multiplikator berechnet, der alle Kosten auf 1 000 000 bringt (Konfiguration > Automatische
Normalisierung Basiskosten). Die Gewichtung bleibt unveréndert.

¢ Kosten und aktuelle Gewichtungen normalisieren Fir jeden Aspekt wird ein
Multiplikator berechnet, der alle Kosten auf 1 000 000 bringt. Aktualisiert werden die
aktuellen Gewichtungen (die, die Sie auf der linken Seite mit Schieberegler sehen), indem
die Gewichtung durch den neu berechneten Multiplikator dividiert wird. Dadurch bleiben die
aktuellen Gewichtungen zueinander relativ gleich wie zuvor.

¢ Normalisierung der Kosten und Schema-Gewichtungen Dadurch wird fiir jeden Aspekt
ein Multiplikator berechnet, der alle Kosten auf 1 000 000 bringt und die Gewichtung der
Schemata aktualisiert (Sie kdnnen die Gewichte in Schemata speichern, sie werden unten
angezeigt), indem die Gewichtung durch den neu berechneten Multiplikator geteilt wird.
Dadurch bleiben die Schema-Gewichte relativ zueinander gleich wie zuvor.

-** Kosten, aktuelle Gewichtungen und alle Schema-Gewichtungen normalisieren** Dadurch wird
fur jeden Aspekt ein Multiplikator berechnet, der alle Kosten auf 1 000 000 bringt sowie die
Gewichtungen in den Schemata aktualisiert, durch Division der Gewichtung und dem neu
berechneten Multiplikator. Dadurch bleiben die Schema-Gewichte relativ zueinander gleich wie
ZUVOr.

Unter der Tabelle auf der rechten Seite finden Sie vorkonfigurierte Optimierungsschemata, die
Sie alternativ starten kénnen. Mit dem + Zeichen kdnnen Sie die aktuellen Einstellungen in einem
neuen Schema speichern und eine Schaltflache dafiir erstellen. AnschlieRend missen Sie die
Benutzereinstellungen speichern, sonst werden lhre Schaltflachen beim Schlief3en der
Applikation verworfen.

7.3 Heuristische Planung

Diese Optimierung kann einen auf der Grundlage mathematischer Heuristiken berechneten,
gultigen Produktionsplan erstellen. lhnen stehen dazu unterschiedliche Zielkriterien zur Auswahl,
nach deren die Heuristik den aktuellen Produktionsplan optimiert.

Die eingeplanten Auftrage werden zunachst in eine Reihenfolge entsprechend dem im Menii
ausgewahlten Zielkriterium (Termin, Auftrag, Startzeit mit/ohne Puffer u.a.) eingeplant und dann
unter BerUcksichtigung des bestehenden Zeitmodells ein gultiger Produktionsplan erstellt.
Obwohl dieser heuristisch berechnete Plan ausfihrbar und gultig ist, kann er "Licken" zwischen
den Arbeitsgangen auf den Maschinen aufweisen. Die Ursachen daflir bestehen beispielsweise
im Liefertermin von Beschaffungen, Kooperationen, Abhangigkeiten innerhalb von Auftragen oder
auch Ubergreifend oder anderen und sind ggfls. vom Planer zu priifen.

26 /231 | L-mobile INDUSTRY: APS -V9.1.0.0 (06.09.2023)



Die Planungs-Werkzeugleiste

Die heuristische Planung ist deutlich simpler als die Optimierung mittels kinstlicher Intelligenz,
doch ist sie der schnellste Weg, einen nahezu perfekten Produktionsplan zu erstellen.
Zusatzliche Optionen stehen fiir die heuristische Schnellplanung zur Verfiigung.

Die Planung basierend auf der friihesten Startzeit bedeutet, dass alle Arbeitsgange vorwérts
vom Starttermin geplant werden. Werden daran anschliel®end noch andere Optionen ausgefiihrt,
so gelten diese berechneten Daten als Terminierungsgrundlage fir die erneute Schnellplanung.
Die Mdglichkeiten sind, die Reihenfolge basierend auf der sicheren Startzeit oder basierend auf
Startzeit und Pufferzeit (unter Berlicksichtigung von Pufferzeiten) zu berechnen. Bei der
heuristischen Planung basierend auf der aktuellen Planungssequenz findet die
Reihenfolgeplanung auf der Grundlage der aktuellen Positionen der Arbeitsgange statt, wobei
eine erneute Betatigung dieser Option nicht unbedingt die gleiche Reihenfolge liefert (bei den
anderen beiden Optionen bleibt die Reihenfolge gleich).

Die Planung basierend auf einer bestimmten Vorgangsart (entspricht hier Maschine, bzw.
Arbeitsplatz) gibt die Méglichkeit, einen Plan auf der Grundlage der bereits manuell geplanten
Arbeitsgange flr einen bestimmten, aus einer Liste selektierbaren Bearbeitungsvorgang
(Maschine/Arbeitsplatz), zu erstellen. Die Planungssequenz erfasst ebenfalls die Auftrége mit
existierenden Abhangigkeiten zu diesem gewéhlten Bearbeitungsvorgang und plant sie
dementsprechend neu, was dem Anwender ermdglicht, den gesamten Plan zu beeinflussen,
allein durch die quasi Priorisierung einzelner Maschinen.

7.4 Riickgangig

Sie kénnen lhre letzte Aktion in der Plantafel riickgédngig machen. L-mobile APS speichert nur die
Position von Arbeitsgéngen, andere Einstellungen werden nicht gespeichert, weshalb die
Funktion fiir diese wirkungslos ist.

7.5 Wiederherstellen

Sie kénnen eine riickgéngig gemachte Aktion wieder herstellen.

7.6 Arbeitsgange vor der Referenzlinie startbar

In der Plantafel wird das aktuelle Tagesdatum mit Uhrzeit durch eine rote vertikale Linie
dargestellt. Des Weiteren gibt es neben der roten Linie eine gelbe Linie, die vom Anwender mit
der Maus verschoben werden kann: Die Referenzlinie. Wenn Sie die Referenzlinie nach rechts
(in die Zukunft) verschieben, wird der Hintergrund zwischen der roten und der gelben Linie gelb
eingefarbt.

Beim Starten von L-mobile APS wird die Position der Referenzlinie automatisch berechnet und
auf ein bestimmtes Datum gelegt, ab dem alle zur Fertigung freigegebenen Fertigungsauftrage
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Uber die Linie in die Zukunft hinausgehen, was bedeutet, dass die Referenzlinie automatisch auf
das Startdatum des friihesten freigegebenen Fertigungsauftrags positioniert wird. Freigegeben

bedeutet hier, dass der Anwender die Feinplanung abgeschlossen hat und die im
Referenzbereich liegenden Auftrage zur Durchfliihrung (Start der Bearbeitung) freigibt.

Bei der Optimierung und heuristischen Schnellplanung bleiben die freigegebenen Auftrage

unverandert bestehen, d.h. alle anderen Auftrage werden "um sie herum" geplant.

@ Maschine
ID Maschinengruppe [OF 03. 04. 05.
22 DMCB0/2-1 pale... CNC - CNC Machines TSK1624/ |15K1633/048-21 E
23 DMCE0/2-2 pale... CNC - CNC Machines TSK1634/ | |1sK1633 TSK I
24 DMCB0L/3-1 pal... CNC - CNC Machines TSK ITsK16 [TSK163 |[TSK16 | [TSK16
25  DMCB0L/3-2 pal... CNC - CNC Machines TSK1636/ roK16 [TSK163| | [TSK16:

25 DMCES/2-1 pale.. CMNC - CNC Machines

| TSK1632/ E

TSK1637/

27 DMCE5/2-2 pale.. CMC - CMNC Machines

TSK1

28 DMCE5/3-1 pale.. CNC - CNC Machines T5K1636/0

TSK

29 DMCES/3-2 pale... CNC - CNC Machines ! TSK1636/144

30 MAGAD MAGL - Core Shooti... TSK [TSK |TSK [TSK [TSK

TSK [TSK

Abbildung 180: Verwenden der Referenzlinie zur Freigabe

Wenn Sie auf Arbeitsgdnge vor der Referenzlinie startbar klicken, werden die
Fertigungsauftrage vor der gelben Linie (Startzeitpunkt im gelben Bereich auf dem Bild)
freigegeben. Wenn Sie auf den kleinen Pfeil am rechten unteren Rand der Schaltflache
erhalten Sie weitere Optionen:

klicken,
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Doy b YA [ F @ T A L B |

—_ Genehmigen Arbeitsginge vor der Referenzlinie |

Genehmigen Arbeitsginge nach Maschinengruppe vor der Referenzlinie CMC [CNC Mac
ONT (Casting p

MAGL (Core Sh
Elm.’ﬂ" KACL (Kaoliniti
FUR. [Saws)
T5K1533D T5K I [I MAGE (Core Re
[ I I i | [ | [ C5I57G (Mecha
Abbildung 190: Optionen fir die Freigabe

Maschinengruppe [Cr 03. 04. 5.

TSK1624/

CMC - CHNC Machines TSK1633/048-21

CHC - CNC Machines TSK1634/

Wenn Sie die Funktion Arbeitsgédnge der Maschinengruppe vor Referenzline startbar
verwenden, kdnnen Sie lhre Freigabe auf eine Maschinengruppe aus der Liste beschrénken. Die
Freigabe gilt auch fir alle bestehenden Abhangigkeiten.

1.7 Arbeitsgdnge nach der Referenzlinie in Planung

Diese Funktion kénnen Sie dazu nutzen, wenn Sie die gelbe Linie auf ein friiheres Datum
verschoben haben und die Freigabe fir Fertigungsauftrage, die nun rechts von der Referenzlinie
liegen, rickgangig machen wollen, d.h. sie wieder in den veranderlichen Feinplanungsvorgang
einbeziehen. Auch diese kann nur fiir Maschinengruppen durchgefuhrt werden und gilt
entsprechend auch fir alle Abhangigkeiten.

+,‘+nﬂnl_l| T O By i
Ablehnen Arbeitsgidnge nach der Referenzlinie )

Ablehnen Arbeitsgange ven Maschinengruppen nach der Referenzlinie CMC(CNCT
OMT [Castir
| MAGL (Cen
Hlﬁ?ﬂﬂ“ﬂ— 21 KACL (Kacl

sschinengruppe [ 03. 04, 05, 06,

TSK1624/

HWC - CNC Machines TSK1633/048-21

FUR [Saws)
NC - CNC Machines TSK1634/ TSI(]ESSD TSK H [:I:p MAGE (Con
o T [ ] CSISZG (Me

Abbildung 200: Optionen zum Aufheben der Freigabe

7.8 Simulation riickgadngig

Diese Schaltflache ist nur bei eingeschaltetem Simulationsmodus aktiv (siehe Die
Datenbankwerkzeugleiste) und Anderungen mit der Simulation vorgenommen wurden (z.B.
haben Sie eine Maschine kopiert oder einen Arbeitsgang umgeplant). Das Klicken auf die
Schaltflache 16scht alle Verédnderungen und setzt sie zuriick in den Originalzustand.
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7.9 Einstellungen Kurzfrist-/Mittelfristplanung

In diesen Planungseinstellungen kénnen Sie einstellen, welche Parameter im jeweiligen
Planungshorizont gelten sollen. Es ist méglich, mehrere Einstellungen gleichzeitig zu aktivieren,
getrennt fUr kurz- und mittelfristige Einstellungen, die die zeitlich unterschiedlichen Teile des
Plans betreffen.

Wenn in der Konfiguration unter Planungsintervalle die mittelfristige Planung eingeschaltet und
die mittelfristige Planungslinie (visualisiert als zuséatzliche "griine Linie" in der Plantafel) definiert
ist. Vor der griinen Linie werden die kurzfristigen Einstellungen bei der Planung verwendet,
wahrend danach in die weitere Zukunft, bzw. im Langfristplanungshorizont die mittelfristigen
Einstellungen gelten. Wenn die mittelfristige Planung ausgeschaltet ist, werden allein die
kurzfristigen Einstellungen beriicksichtigt bis zur Grenze fir die Langfristplanung.

710 Zeitmodelle beruicksichtigen

Hier kbnnen Sie die Zeitmodelle fir Maschinen und Personen zur Planung einschalten. Sie
kénnen Schichten und Tagesmodelle definieren unter Stammdaten > Zeitmodell Stammdaten.

Hinweis Fir Infor miissen Maschinen eigene Schichtmodelle besitzen. Personen haben keine
solche Einschrénkung in Infor. W erkzeuge haben keine Schichtmodelle in L-mobile APS,
entsprechend sind kapazitivimmer verfliigbar. Wenn Sie 'Zeitmodelle beriicksichtigen'
ausschalten, sind alle Maschinen und Personen unbegrenzt verflgbar.

711 Werkzeugverwendung beriicksichtigen

Mit dieser Einstellung kdnnen Sie die Kapazitatsplanung von Werkzeugen aktivieren. Wenn Sie
diese Einstellung ausschalten, werden W erkzeuge verwendet tiber ihre Kapazitat und ihre
tatséchliche Anzahl hinaus.

7.12 Maschinenkapazitat beriicksichtigen

Mit dieser Einstellung kénnen Sie die Kapazitatsplanung von Maschinen aktivieren. Mit dem
Deaktivieren dieser Einstellung heben Sie Kapazitatsbegrenzungen fiir Maschinen und
Arbeitsplatze auf. Es kann dariber u.U. eine Engpasssimulation durchgefiihrt werden, indem auf
den friihestmoglichen Termin eingeplant wird.

7.13 Maschinengeschwindigkeit berticksichtigen
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Uber diese Einstellung sind kurzfristige Kapazitatsanpassung méglich, indem die in den
Stammdaten eingestellten Maschinengeschwindigkeiten Uibersteuert und die manuellen Vorgaben
bei der Planung bertcksichtigt werden.

7.14 Personalplanung

Diese Einstellung ist standardmafig ausgeschaltet, was bedeutet, dass Personen keinen
Maschinen, Arbeitsplatzen und Arbeitsgédngen zugeordnet werden. Hier kénnen Sie sie in
unterschiedlicher Komplexitat einschalten.

D = Ve & O Qe kb

a Berlcksichtigung der Zeitmodelle

a Berlcksichtigung des Werkzeugverbrauchs

@ Beriicksichtigung der Maschinenkapazitat 10.2016

[Or Beriicksichtigen Sie die Maschinengeschwindigkeit 8. o " D?'T y E

Perscnalplanung r Ausschalten

T 1 L

Mur die Qualifikaticnen berlcksichtige

ESKIEM" TSI(]EBSP TSK H [ Unter Berlicksichtigung der Zucrdnung
j @ Vollsténdige Personalplanung
[-_ISK TOWwA O ITCIF'II:'JI[TCIF'II: l [Tclf'll:'Jl E LLLL L e

Abbildung 210: Optionen Personalplanung

Wenn Sie Nur Qualifikationsangebot beriicksichtigen einschalten, werden nicht die Personen
selbst, sondern die Qualifikationen zugeordnet zu Maschinen und Arbeitsplatzen. In diesem Fall
pruft L-mobile APS nur, ob es genligend freie (unverplante) Personen mit der Qualifizierung fir
Rezepte, Maschinen und Ristvorgange fir den Zeitraum gibt. Wenn dem nicht so ist, kann der
Qualifikationsbedarf nicht gedeckt und geplant werden, da sonst die Anzahl der verfiigbaren
Personen mit der benétigten Qualifikation verringert wiirde.

Das Einschalten von Personalzuordnung beriicksichtigen bedeutet, dass die Personen direkt
bestimmten Stellen zugeordnet werden und das Zeitmodell von Maschine und Person
berlicksichtigt wird. Die Zuweisung kann also nur erfolgen, wenn sowohl die Maschine als auch
die Person verfugbar sind.

Die Volistandige Personalplanung bericksichtigt jeden Aspekt der Personalplanung.

7.15 Report erstellen

In L-mobile APS kénnen Sie vordefinierte Reports und Berichte erstellen. Unterstiitzt werden
Jasper- und Crystal-Reports.
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8 Die Visualisierungs-Werkzeugleiste

X @O & £ %

Abbildung 220: Die Visualisierungs-

Werkzeugleiste

Mit Hilfe der Visualisierungswerkzeuge kénnen Sie die Ansicht der Plantafel beeinflussen.

8.1 Selektion und Markierung aufheben

Mit dieser Schaltfliche heben Sie alle per Mausklick getétigten Selektionen auf (kein Léschen).

8.2 Anzeigemodus

Der Anzeigemodus blendet Schaltflachen der Visualisierungs-W erkzeugleiste aus/ein.

8.3 Plantafel-Einstellungen

Hier sind Einstellungen flr die Horizontansicht und der Sprung an Stellen auf der Zeitskala
méglich.

8.4 Aktueller Zeitpunkt

Die Plantafel beginnt mit "heute", bzw. "jetzt".

8.5 Gehe zu Datum

Die Plantafelansicht justiert sich auf die vorgegebene Zeit.

8.6 Horizont-Einstellung

Vorgabe des sichtbaren Planungshorizonts in der Plantafel.

8.7 Farblegende

Uber diese Funktionen lassen sich die Farben der Objekte in der Plantafel nach Kriterien wahlen.
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Standardeinstellung ist 'Status'. Die Farben kdnnen in den Benutzereinstellungen und
Vorgangstypen voreingestellt werden.

8 Gl «»d & D@ @ X @
@l Maschine
D Maschinengruppe [Cp 03. 04, 05.
22 DMCB0/2-1 pale... CNC - CNC Machines T5K1624/ |15k1633/048-21 E
|o—
23 DMCB0/2-2 pale... CNC - CNC Machines 15K1534-"H15x1533b ﬁ
24 DMCEOL/3-1 pal... CNC - CNC Machines 15K |T5K16 [TSK163 ‘TSI(IG ‘TSI(IG
[ —
25  DMCB0L/3-2 pal... CNC - CNC Machines ‘5"1535-"‘79(16 TSK163 | ‘TSI(I&.
26 DMCBS/2-1 pale.. CMC - CMNC Machines !! Eb [ | |:
27 DMCE5/2-2 pale.. CMC - CNC Machines [ B\‘TSKIGEH_ ﬂ‘TSI(l
28 DMCE5/3-1 pale.. CNC - CNC Machines T5K1636/0 | \rsK(Ts r 0
| I |
— [—

L4

(=) Farblegende

=

Aktuelle Farbkodierung:

- : Nicht akzeptiert

: Geplant

: Genehrigt

Status

: Wihrend Umschaltung

: Angefangene
: Eingestellt

: Beendet

Abbildung 230: Farblegende
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8.8 Status

Diese Anzeige visualisiert den aktuellen Arbeitsgangstatus.

8.9 Termintiiberschreitung

Arbeitsgange, Fertigungsauftrage und Projekte werden bei einer Terminiiberschreitung rot,
ansonsten grau gefarbt visualisiert.

w £ B irh
— 9
Termin Verletzung

Planungsrichtung
0%

Worgangstyp

i3/049 Bedarfsversacher
Hergestelltes Predukt
Bens&tigtes Material

=

Kundenauftrag

T5K1 Sofort starthar

Heuristische Ahnlichkeitsgruppe

TSK16 ity to split i - . " .
[Ability to split into several jobs] Abbildung 240: Auswahl Terminiiberschreitung
anzeigen
@ Maschine
10.2016
D Maschinengruppe [Op 27. 2a. 29,
22 DMCE0/2-1 pale... CNC - CNC Machines  'SK16 (TSK16 [TSK16(TSK1 [TSK1[TSK _FEKIED’QJDM

23 DMCE0/2-2 pale.. CMC - CNC Machines 11

h\\\\‘&\\\\i\\\
24 DMCEOL/3-1 pal.. CHC - CHC Machines
25 DMCEOL/3-2 pal... CHNC - CHNC Machines E| TSK16 @34!124-31

Abbildung 245: Terminlberschreitung anzeigen

8.10 Terminierungsrichtung

Das auf der Planungsrichtung basierende Farbschema unterscheidet zwischen langfristiger und
kurzfristiger Planung. Die kurzfristige Planung ist genauer und fir den Planer wichtiger.
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Arbeitsgénge im kurzfristigen Planungsintervall werden von L-mobile APS vorwérts geplant,
wahrend alle Arbeitsgange im Langfristbereich rlickwarts vom Endtermin terminiert geplant
werden. Die Mittelfristplanung ist optional und unterteilt den kurzfristigen Planungshorizont
entsprechend, wobei die Planungsrichtung 'vorwarts' fir beide Intervalle gleichbleibt.

Die langfristige Planung ist faktisch eine Grobplanung; sie zeigt nur eine einfache Planung fir
Arbeitsgénge, die weit in der Zukunft anstehen. Der Beginn der Langfristplanung beginnt
standardmafig bei 365 Tagen und wird durch eine blaue Linie visualisiert. Wenn sich vorwérts
und rickwarts geplante Arbeitsgange auf der Plantafel "treffen", werden die rlickwérts geplanten
in der Zeit zurlickgeschoben, um die vorwarts geplanten Arbeitsgange termingerecht zu erfiillen.
Die Planungsrichtung innerhalb eines Auftrags ist einheitlich und wird nicht kombiniert. Bei der
Ruckwartsterminierung versucht L-mobile APS den Starttermin auf den spéatest méglichen Termin
zu planen, den die rechtzeitige Fertigstellung zul&sst.

8.11 Vorgangsart

Bei dieser Einstellung werden die Objekte in der Plantafel nach ihrer Vorgangs- / Arbeitsgangart
gefarbt. Gleiche Vorgénge werden in derselben Farbe angezeigt. Die Farben kénnen Sie im
MenU unter Vorgangsarten vorgeben.
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@ Maschine
T ID Maschinengruppe [OF 03. 04. 05.

22 DMCB0/2-1 pale... CNC - CNC Machines 15K1624/ |15K1633/048-21 E
|o—

23 DMCB0/2-2 pale... CNC - CNC Machines T5K1634/ Hmmssb H
T 1

24 DMCBOL/3-1 pal... CHC - CNC Machines 15K "I‘SI{IE TSI(IE.']H'I‘SKIE ‘TSKIE
| ] —

25  DMCB0L/3-2 pal... CNC - CNC Machines T5K1636/ ‘TSKIE Tsxu;sb ‘rsx.u;a
| I

26 DMC65/2-1 pale.. CNC - CNC Machines T5K1533_ : F [] ﬁ
| e—

27 DMCE5/2-2 pale... CNC - CNC Machines [Eﬂmuﬂ?fﬁ []‘TSKI

28 DMCE5/3-1 pale.. CNC - CNC Machines TSK1636/0 Hm TS r 0

|

29 DMCE5/3-2 pale.. CMC - CNC Machines ‘TSKIE.%E.FIH

31 MAGL2S MAGL - Core Shooti...

2 MAG MAGL - Core Shooti. _

37 ONT4 OMNT - Casting places I

R Ave o, e e

Abbildung 250: Vorgangsart anzeigen

8.12 Bedarfsverursacher
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Bei dieser Visualisierungsoption werden Objekte gleich eingefarbt, wenn sie fiir den gleichen
Auftrag, bzw. Arbeitsgang benétigt werden (bei Fertigungsauftrdgen das Rohmaterial oder
Kundenauftragen die produzierten Artikel). Die Farben kénnen eingestellt werden fiir Partner
(Kunden), wodurch alle Verkaufsauftrage der jeweiligen Partner durch dieselbe Farbe
reprasentiert werden. Wenn dem Partner Gber das Menii keine Farbe zugewiesen wurde, findet
die Zuordnung nach dem Zufallsprinzip aus fUnf voreingestellten Farben statt.
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8 Gl «»p & O [ E X @
@l Maschine
D Maschinengruppe [Cp 04. 0s.
6 SBLI CNC - CNC Machines Eﬂﬂmm? F:MP: TSK1633/156 |
-
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—
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24 DMCEDL/3-1 pal... CNC - CNC Machines II‘TSKIE TSK163 |[TSK16 | |[TSK16
[ [—
25 DMIC60L/3-2 pal... CNC - CNC Machines 15"51‘53'5-" TSK16 TSK163 | | ‘TSI(IEF
26 DMCB5/2-1 pale.. CNC - CNC Machines 15K1633 HEF | [rsk1632/ ﬁ

27 DMCES/2-2 pale.. CHNC - CHNC Machines

23 DMCES/3-1 pale.. CMNC - CNC Machines

29 DMCES/3-2 pale.. CHNC - CHMC Machines

30 MAGAD MAGL - Core Shooti...
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Eas — i~

TSI(l
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Abbildung 260: Bedarfsverursacher anzeigen
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8.13 Gefertigtes Produkt

Die Anzeige farbt Produkte oder Artikel ein. Die Farbzuweisung kénnen Sie im Menu unter
Stammdaten Material vornehmen.
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8 Gl «2ap & D@ B F X @
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Abbildung 270: Gefertigtes Produkt anzeigen

8.14 Materialbedarf
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Sie kénnen den bendtigten Materialien reprasentative Farben zuordnen. Material ohne
zugewiesene Farbe (Menu Stammdaten Material) wird in der Plantafel unverandert angezeigt.
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Abbildung 280: Materialbedarf
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8.15 Kundenauftrag

Die Anzeige zeigt Kundenauftrdge und deren zugehdérige Auftrage in derselben Farbe. Auftrage
ohne zugewiesene Farbe werden in der Plantafel unveréndert angezeigt.

Abbildung 290: Auftrag anzeigen

8.16  Sofort startbare Arbeitsgange

Alle Arbeitsgénge deren Bedarfe verfligbar sind werden rot gefarbt dargestellt.

42 /231 | L-mobile INDUSTRY: APS -V9.1.0.0 (06.09.2023)



Die Visualisierungs-Werkzeugleiste

8 Gl «»d & Q@ B X @
@ Maschine
D Maschinengruppe [OF 0s. 04, 05.

31 MAGL2S MAGL - Core Shooti...

32 MAGED MAGL - Core Shooti... —

3 MAGED MAGL - Core Shooti... _

34 aNT1 OMT - Casting places TSK [TSK [TSK

35 ONT2 ONT - Casting places TSK [TSK [TSK

36 ONT3 ONT - Casting places TSK |TSK

37 ONT4 ONT - Casting places

38 ONTS ONT - Casting places

39 ONTT ONT - Casting places

40 ONTE ONT - Casting places

41 KEM ONT - Casting places

42 SzFU1 FUR - Saws ” l H

oo e Q0000 0 01

44 SZFU2 FUR - Saws |

45 HOM HOEK - Heat treatme...

45 MAKT MAGE - Core Remo... H H |H H H H H H
R e |

Abbildung 300: Startbare Arbeitsgange anzeigen

8.17 Heuristische Ahnlichkeitsgruppe
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Diese Anzeige funktioniert nur, wenn in der Konfiguration die Einstellung firr 'Risten in
heuristischen Ahnlichkeitsgruppen vermeiden' aktiviert ist. Dann wird L-mobile APS bei der
heuristischen Schnellplanung versuchen, diese Arbeitsgange in direkter Abfolge auf die
Maschinen zu planen. Entsprechend visualisiert werden hier die Arbeitsgénge derselben
Ahnlichkeitsgruppe.

8.18 Hervorheben

Diese Anzeige funktioniert immer nur in Verbindung mit einem oder mehreren markierten
Objekten in der Plantafel, zu denen der gewahlten Option entsprechend die zugehdérigen Objekte
farblich hervorgehoben werden.

Die Optionen sind: - Gleiche Maschine - Gleiches W erkzeug - Gleiche Qualifikation - Gleiche
Person - Gleicher Materialbedarf - Gleicher Artikel wird gefertigt - Gleiches Produktionsprojekt -
Gleicher Fertigungsauftrag - Ahnliche Arbeitsgénge - Ahnlicher Arbeitsgangblock - Mégliche
Verwendung des produzierten Materials - Geplante Arbeitsgange mit Verwendung des Artikels -
Geplante Arbeitsgénge zur Herstellung des Artikels - Abhangige Arbeitsgange - Vorganger-
Arbeitsgang

Hinweis

Sie kdnnen mehrere Einstellungen aus der Liste auszuwéhlen durch gleichzeitiges Driicken der
STRG-Taste und Klicken auf die entsprechende Option. Wenn Sie Gberhaupt keine
hervorgehobenen Elemente wiinschen, kénnen Sie alle Optionen in den Einstellungen
deaktivieren.

8.19 Anzeigeeinstellungen

Die Anzeigeeinstellungen geben die Méglichkeit zur Anzeige weiterer Informationen in separaten
Fenstern innerhalb der Plantafel. Die maximale Anzahl betragt drei gleichzeitig angezeigte
Fenster, wobei das Maschinenboard als Plantafel standardmafig angezeigt und mitgezahlt wird.
Die Optionen werden nachfolgend beschrieben.

44 /231 | L-mobile INDUSTRY: APS -V9.1.0.0 (06.09.2023)



Die Visualisierungs-Werkzeugleiste

> By b @ml_@r@nnq

Istdaten anzeigen
Maschinengruppe anzeigen
Werkzeugsgruppen anzeigen
Subunternehmer anzeigen
a Fertigungsprojekten anzeigen
@ Fertigungsauftrige anzeigen
ﬁ Rackwarts geplante Arbeitsgdnge anzeigen
Kunden-Gruppierung fir Ansicht Kundenauftrige anzeigen

Lieferanten-Gruppierung flr Ansicht Bestellungen anzeigen

Verschiebepuffer anzeigen
TSK [TSK Licke zum Verganger im Projekt anzeigen

Licke zum Machfolger im Projekt anzeigen
= T @ Deadline-Termin anzeigen

Abhingigkeiten anzeigen

Anzeigeeinstellungen

8.20 Zeige Ist-Daten

Abbildung 305:

Die Ist-Daten (aus der Vergangenheit) werden angezeigt. Beachten Sie dabei, dass es aufgrund
hoher Datenmenge temporar zu Performanceeinbuflen kommen kann.

8.21 Zeige Maschinengruppen / Werkzeuggruppen

Hierarchische Ansicht von Maschinen unter ihrer Maschinengruppe in der Plantafel, analog bei
Werkzeugen. Uber das + kénnen Sie die Ebenen auf- und zuklappen.
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8 Dl «rp & NDp [ F X @
@ Maschine
(] Maschinengruppe [Cr 03. 04. 05.
1 CNC
2 = ONT
3 ONT1 ONT - Casting places TSK |TSK [TSK |TSK [TSK [TSK [TSK
4 ONT2 OMT - Casting places TSK [TSK [TSK [TSK [TSK [TSK |[TSK
5 ONT3 ONT - Casting places TSK |TSK [TSK |TSK [TSK |TSK
6 ONT4 ONT - Casting places U
7 OMTS ONT - Casting places
8 ONT7 ONT - Casting places
9 ONTE ONT - Casting places
10 KEM ONT - Casting places
i1 MAGL
12 @ FOR
13 MAGE
14 CSI5Z0G
15 CSISZ
15 RMT
< T > £

Abbildung 310: Maschinen-/ Werkzeuggruppen anzeigen

8.22

Zeige

Fremdvergabe
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Die Fremdbearbeiter, bzw. verlangerte Werkbank werden in einem weiteren Fenster angezeigt.

8.23 Zeige Produktionsprojekte / Fertigungsauftrage

Die Plantafel kann drei Ebenen haben: Produktionsprojekte, Fertigungsauftrage und
Arbeitsgange. Mit diesen Einstellungen kénnen Sie die beiden obersten Ebenen in einzelnen
Fenstern ein- und ausschalten. Fertigungsauftrdge und Projekte werden als héhere Ebenen
angezeigt, die sich mit dem + aufklappen und mit - schlieen lassen.
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8 Glls «ap & 0@ B E X} @
@ Maschine
D Maschinengruppe [OF 04,
22 DMCE0/2-1 pale... CNC - CNC Machines ~ 24/241-11 ‘TSKI&SEIMS—EI
—
23 DMCE0/2-2 pale... CNC - CNC Machines ~ 34/205-11 b:‘rsmsss,:mu bj
24 DMCE0L/3-1 pal... CNC - CNC Machines  34/1|TSK1634/130-1 [TSK1634/142-11 ‘TSI(IGE'I.J'
25 DMCE0L/3-2 pal... CNC - CNC Machines ~ 36/202-11 ‘TSI(IESHI’!H]—ZI TSK1636/186-21
26 DMCES/2-1 pale.. CMNC - CNC Machines -|:T5K1636 [ | TSK1632/999
27 DMCES/2-2 pale.. CMC - CNC Machines Eb:‘]‘ﬁl(lﬁ.’ﬂfﬁl—!l b | [TSK1635
28 DMCE5/3-1 pale... CNC - CNC Machines ~ 3K1636/017-11 b:‘rsnssss ‘TSI(IGE b
29 DMCE5/3-2 pale.. CMC - CMC Machines !] [:@
30 MAGAD MAGL - Core Shooti..  34/3|TSK1634/3 [TSK1634/3 [TSK1634/3 |TSK1634/:
n MAGL25 MAGL - Core Shooti...
32 MAGED MAGL - Core Shooti..  34/3|TSK1636/1 [TSK1636/1 [TSK1634/31 [TSK1634,
33 MAGSD MAGL - Core Shooti..  34/3 [TSK1634/3 [TSK1634/31|TSK1634/31(|TSK163
34 GMT1 ONT - Casting places 32/7 [TSK1634/1 [TSK1634/1 [TSK1634/1 [TSK1634/1
35 ONT2 ONT - Casting places  32/7 |[TSK1634/2 [TSK1634/2 [TSK1634/2 |TSK1634/:
36 OMT3 ONT - Casting places 34/2 [TSK1634/2 [TSK1634/2 [TSK1634/2 [TSK1634/1
37 ONT4 ONT - Casting places E|
£ - s T I > £

Abbildung 320: Produktionsprojekte / Fertigungsauftrage anzeigen

8.24 Zeige riickwarts terminierte Arbeitsgange
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Das Fenster zeigt eine Liste aller rlickwarts terminmierten Arbeitsgange/Auftrédge der
Langfristplanung.

8.25 Zeige Kunden-Gruppierung fiir Ansicht Kundenauftrage /
Lieferanten-Gruppierung fiir Ansicht Bestellungen

Diese Einstellung blendet jeweils die hierarchisch strukturierte Ubersicht ein, wobei die Partner
oben und darunter die zugehdrigen Transaktionen angezeigt werden. Kleine Punkte zeigen die
Termine, zu denen die Lieferung, bzw. der Einkauf fallig ist.
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8 Gl «»h o
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25 DMCE0L/3-2 pal..

5 DMCE3/2-1 pale...
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£

Maschinengruppe

CMNC - CNC Mach

CMNC - CNC Mach

CMC - CHNC Mach

NE & &

03.

X @

TSK1636/202-11 F
|

| |rska P:‘mlﬁ:ﬂm
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3 Geplant
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37 Geplant
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41 Geplant

<

ID

T5K1634/202-31_)

SALDEM-01362

SALDEM-01363

T5K1636/138-11_)

T5E1634/215-11_)

T5K1634/216-11_)

T5K1634/215-22 )

T3K1634/215-23_)

T5K1634/215-24 |

T3E1634/217-11_)

T5K1634/216-22 )

>

03.

TSK1636/138-11

Abbildung 330: Kundengruppierung in Kundenauftragen anzeigen

8.26 Verschiebepuffer anzeigen
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Die Pufferzeit zeigt die variable Zeitspanne zwischen dem friihesten und spatesten Start an, in
der ein markierter Arbeitsgang in die Vergangenheit verschoben werden kann, ohne damit eine
Uberschreitung des Endtermins firr das zugehérige Projekt zu verursachen.

% = raa
8 Gy «»p & D@ B F X @
@ Maschine
10. 11.2016
D Maschinengruppe | 31. 01. 02. 03. 04. 05. 06. 07. 08. 09. 10. 11. 12, 13. 14,
2| DMCBYZ pole.. CNC - CNC Mach M]m] HH [ﬂm]
23 DMCB0/2-2 pale... CNC - CNC Mach'JUH:TSI( M | HJU L
24 DMCEOL/3-1 pal... CMNC - CNC Mach U
25 DMCEOL/3-2 pal... TMC - CMC Mach
25 DMCE5/2-1 pale... CTNC - CMC Mach d:| [
27 DMCBS/2-2 pale.. CMC - CNC Mach ”

Abbildung 340: Verschiebepuffer anzeigen

8.27

Liicke zum Vorganger im Projekt anzeigen

Bei dieser Einstellung wird ein Pfeil in der Plantafel erstellt, wenn Sie einen Auftrag auswahlen.
Der Pfeil zeigt die Lucke zwischen dem ausgewahlten Objekt und dem vorherigen Objekt im
Projekt. Sie kbénnen z.B. den ausgewahlten Arbeitsgang vom aktuellen Termin bis zur Pfeilspitze
vorziehen, aber nicht vor ihr einplanen. Kein Pfeil bedeutet, dass keine Verschiebemdglichkeit
aufgrund einer Liicke existiert und ein Vorziehen daher nicht méglich ist.
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8 O «rp ¢ 0EF B B % @
@Haschine
10.2016
D Maschinengruppe  05. 06. 07. 08. 09. 10. 11, 12, 13, 14. 15, 16. 17. 18. 19,

7 DMCE0/1-1 pale.. CMC - CNC Mach :EHH}SKIESI}D UITSK e
3 DMCED-2 pale.. CMC - CNC Mach |I
9 DMCES/-1 pale.. CMC - CMNC Mach E| M

10 DMCE5/1-2 pale... CNC - CNC Mach I|I| Egmﬁzmﬂ HDE

12 DMCT70-2 paletta CNC - CNC Mach |

11 DMCTD-1 paletta CMC - CMC Mach

Fm

Abbildung 350: Liicke zum Vorganger im Projekt anzeigen

8.28 Liicke zum Nachfolger im Projekt anzeigen

Siehe Liucke zum Vorgdnger im Projekt anzeigen, nur dass hierbei um die Nachfolger geht.

8.29 Zeige Soll-Endtermin Fertigungsauftrag

Eckige rote Klammern markieren den Termin eines Auftrags/Arbeitsgangs (d.h. den Termin des
Fertigungsauftrags, zu dem er gehort).

8.30 Zeige Auftrags-Abhangigkeiten

In der Abhangigkeiten Ansicht zeigen Pfeile den Fertigungsprozess mit allen zugehdérigen
Vorgangen fur das ausgewahlte Objekt. Die Filterfunktion der Plantafel kann zur besseren
Ubersichtlichkeit eingeschaltet werden.
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Abbildung 380: Abhangigkeiten anzeigen

8.31 Mehrfache Zeilenhéhe

Die Plantafel zeigt in der Standardeinstellung zwei Zeilen als Informationstext von Objekten an.
Mit Betatigung der Schaltflache erhéht sich die Anzahl auf drei Zeilen, in der weitere
Informationen zu den Objekten angezeigt werden kénnen. Die Einstellungen fiir die Inhalte
kénnen Sie in der Konfiguration - Plantafel Beschriftung vornehmen.
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9 Die Plantafel (GANTT)

Das Gantt-Diagramm ist die Hauptplanungsansicht von L-mobile APS. Es besteht aus zwei
Teilen: einem Raster, in dem die Elemente auf dem Diagramm visualisiert werden und das
Diagramm selbst. Dies ist zugleich die Maschinenansicht. Diese zeigt alle Maschinen
(Kapazitaten mit Typ Maschine) und die Vorgange, die dieser Kapazitat zu einem bestimmten
Zeitpunkt zugeordnet sind. Mit den Sichten kénnen Sie die Elemente &ndern, die auf dem Gantt
angezeigt werden sollen (z.B. Werkzeuge, Personen, Materialien usw.). Die Visualisierungs-
Werkzeugleiste hilft bei der Anpassung des Diagramms an den Bedarf des Anwenders.

Es ist méglich, mehrere Diagramme als Fenster gleichzeitig zu 6ffnen, aber Sie kénnen nur
maximal 4 davon &ffnen. Sie kénnen in der Windows-Taskleiste zwischen den gedffneten
Fenstern wechseln und Sichten oder Ubersichten in eigenen Fenstern 6ffnen, die miteinander
kommunizieren, doch es ist stets nur eine L-mobile APS Instanz gestartet. Sie kbnnen so viele
Fenster 6ffnen, wie Sie wiinschen. Das Schliel3en aller Fenster bedeutet das Verlassen und
Beenden der Anwendung.

Um einen Auftrag oder einen Arbeitsgang auf der Plantafel zu verschieben, klicken Sie darauf und
bewegen ihn per Drag & Drop mit der Maus. L-mobile prift in Echtzeit die Zulassigkeit der von
Ihnen beabsichtigten Position im Gantt-Chart. Wenn es nicht mdglich ist, die von lhnen gewahlte
Position zu erreichen, wird das markierte Objekt nach dem Loslassen der Maustaste an der
nachstgelegenen Stelle eingefligt, bzw. an die urspriingliche Position zuriickversetzt. Wenn Sie
das Objekt beispielsweise auf eine andere Maschine ziehen, zeigt die Farbe an, ob diese
Maschine als Alternative im Rezept angegeben und damit zuldssig ist (blau = zulassige
Alternative; rot = nicht erlaubt).

Hinweis

Wenn in diesem Kapitel von 'Objekten' die Rede ist, so sind damit die Balke

n fir Auftrdge oder Arbeitsgange in der Plantafel gemeint.

9.1 Zeitskala einstellen

In der Plantafel gibt es zwei Skalen. Die gréRere Skala reprasentiert das Datum und die kleinere
die Zeit. Die gréRere Skala wird im Diagramm als dunkelgraue vertikale Linie dargestellt,
wéhrend die kleinere Skala eine hellgraue Linie ist. Durch Anderung des MaRstabs kénnen Sie
die gréRere und die kleinere Skala vorgeben. Die Standardeinstellung ist 1 Monat/1 Tag. Der
gréRere Zeitteiler nimmt 1 Monat in der Tabelle ein, der kleinere einen 1 Tag. Es gibt zwei
Méglichkeiten, den Malstab des Diagramms zu andern. Sie kdnnen entweder die Zeitskala mit
dem Mauszeiger ziehen oder Sie klicken mit der rechten Maustaste auf die Spaltenbeschriftung
und wahlen eine Option aus dem Menda.
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11.2016 12,
45, 1 Min/1 Sek
1 Min/15 Sek
1 Stundef/1 Min.
IE_SKj| U 1 Stundef/15 Min,
1 Stundef/30 Min,

1 Tag/1 Stunde
1 Tag/4 Stunde

{ ﬂ 1 Tag/8 Stunde
1 Tag/12 Stunde
[] 1 Woche/8 Stunden i|
1 Woche/12 Stunden
1 Woched1 Tag
1 Meonat/1 Tag

IESH 1 Meonat/2 Tag
s 1 Monat/1 Woche
3 Monate/1 Woche
& Monate/1 Woche

} 1 lahrf1 Monat
10 Jahr#1 lahr
H 100 Jahr/ 10 Jahr

Schicht Aufteilung

Einstellung lauft...
I | Abbildung 390: Zeitskala einstellen

9.2 Farblegende

In der Plantafel (Gantt-Diagramm) wird die freie Kapazitét als weil3e Flachen angezeigt. Graue
Flachen bedeuten arbeitsfreie Tage, bzw. Schichten. Die Fldchen von Auftrdgen und Vorgangen
kénnen je nach Einstellung unterschiedliche Farben haben (in den Benutzereinstellungen unter
Plantafel Farbgebung).
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Die Standardeinstellung ist Status mit folgender Bedeutung:

e Grin: Geplant

¢ Gelb: Planungsfreigabe und startbar

¢ Dunkelgrin: In Umristung

¢ Orange: Gestartet in Arbeit

¢ Hellrot: Unterbrochen

¢ Hellgriin: Beendet

¢ Violett: Nicht akzeptiert

¢ Dunkelblau: Kennzeichnen das markierte Objekt

¢ Hellblau mit dunkler Umrandung: In Beziehung zum markierten Objekt
¢ Grau schraffierte Balken geringerer Hohe kennzeichnen Riistvorgange

Schraffierte Farben (mit Ausnahme von Dunkel- und Hellgrau) zeigen tberfallige Arbeiten an,
bzw. werden diese aufgrund der aktuellen Planung nicht fristgerecht fertiggestellt werden. Hellere
Farbung zeigt Wartezeiten an, wie beispielsweise Uber arbeitsfreie Tage bei Wochenenden.

Zur weiteren Differenzierung der Statusinformationen sollen auch folgende Erklérungen dienen:

¢ geplant (derzeit in Planung)
¢ Planungsfreigabe und startbar (Planung abgeschlossen, kann gestartet werden)
¢ begonnen (Arbeitsschritt/Fertigung hat bereits begonnen)

Der Produktionsplaner kann den Status "Planungsfreigabe und startbar" verwenden, um die
Mitarbeiter dartiber zu informieren, welche Arbeiten sie beginnen kénnen (wenn die
Anforderungen erflillt sind), bzw. dass die Arbeitsgénge an einer Stelle im Produktionsplan
stehen, fiir den die Planung stattgefunden und abgeschlossen ist.

9.3 Tooltip anzeigen

Beim Verweilen des Mauszeigers auf einem Plantafel-Objekt werden bei aktiviertem Tooltip
Detailinformationen dazu angezeigt. Die Inhalte kénnen Sie in den Benutzereinstellungen
bestimmen. Der Tooltip kann Links enthalten, die blau angezeigt werden und zu den jeweiligen
Stamm-, bzw. Bewegungsdaten verzweigen, die in einem neuen Fenster gedffnet werden.
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N A PA

NN

.
L]

— | Abbildung 400: Tooltip anzeigen

94 Das Popup-Menii

Beim Anklicken von Objekten, Zeilen oder Spalten 6ffnet sich ein kontextbezogenes Popup-Mend,
in dem Sie verschiedene Optionen auswahlen kénnen.

A
£ Abhingigkeit Ansicht

|:|'-| Offnen in einem neuen Fenster
[E Stammdaten &ffnen »
£} Arbeit verschieben auf eine andere Maschine 4
1 L¥ Werkzeug dndern 4
-T‘ 05’ Ressource-Zucrdnung festlegen
I Js Ankern »
HT! &b Arbeitsgang genshmigen
| A Arbeitsgang splitten 4
m Simulaticn r
Y Filterung »
1;5 [ Horizont angleichen 4
L T iu Abbildung 410: Popup-Menii

9.5 Zeige Abhangigkeiten

Die Abhangigkeiten Ansicht zeigt die Beziehungen zwischen den Plantafel-Objekten
(Arbeitsgéngen, Auftragen) in grafischer Form. Zwischen ihnen kann die Beziehung explizit oder
implizit sein. Eine explizite Beziehung besteht, wenn ein Kundenauftrag direkt mit dem
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Fertigungsauftrag verbunden ist, oder es eine festgelegte Reihenfolge zwischen den
Arbeitsgangen in einem Fertigungsauftrag gibt, oder wenn Auftrage innerhalb eines Projekts
miteinander verbunden sind. Um eine implizite Beziehung handelt es sich, wenn die Arbeitsgénge
aufeinander warten, wie etwa im Arbeitsvorrat einer Ressource.

Sie kénnen die Abhangigkeiten Ansicht auch fiir einen ausgewahlten Arbeitsgang iber das
Kontextmen 6ffnen sowie fiir Produktionsprojekte oder Produktionsauftrage. In diesem Fall ist
der Ausgangspunkt der erste Auftrag, bzw. Arbeitsgang des ersten Fertigungsauftrags. Auf der
rechten Seite zeigt ein Diagramm die Abhangigkeiten der Artikel. Die Pfeile zeigen die
Reihenfolge der Prozesse Uber die Zeitskala.

Wenn Sie mit der rechten Maustaste auf die Elemente des Rasters klicken (mit Ausnahme der
Pfeillinien), 6ffnet sich ein Popup-Menu aus dem Sie auf mehrere Funktionen zugreifen kénnen
(z.B. kénnen Sie eine weitere Abhangigkeiten Ansicht auch darlber 6ffnen). Die Kreise in der
Grafik stellen Kundenauftrage, Bestellungen oder Besténde dar. Punkte zeigen an, dass der
jeweilige Kundenauftrag termingerecht fertiggestellt wird. Bei Verspatung ist es ein Kreis.
Oberhalb der Anzeige befindet sich ein weiteres Raster mit zusammengefassten Informationen
Uber den Produktionsprozess.
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Erster Anfang 04.10.2016 16:07:00
Letztes Ende 28.01.2017 03:20:29
Ganze Durchlaufzeit 1155 Tag
Mette Durchlaufzeit 3.0Tag
Durchlaufzeit-Ausnutzung 2.6%
09.201 10.2016
ID Typ Akt | 28.| 30.| 02.| 04.| 06.| 08.| 10.| 12.| 14.| 16.| 18.| 20.
1 SALDEM-00045 Kundenauftragspo... Wi
2 51.06303-0074/2 Vorrat D
3 TSK1636/047-11 Arbeit 0 C
4 TSK1636/047-21 Arbeit 0
5 TSK1636/047-31 Arbeit 0
6 T5K1636/047-32 Arbeit 0
7 TSK1636/047-33 Arbeit 0
8 TSK1636/047-41 Arbeit 0
9 SALDEM-00046 Kundenauftragspo... Wi

Abbildung 420: Abhangigkeiten Ansicht

9.6 Anzeige in neuem Fenster / Zeige Verzégerung in neuem
Fenster

Geoffnet wird ein weiteres Fenster, in dem das ausgewahlte Objekt selbst sowie das Objekt, auf
das das ausgewahlte wartet. Durch Schliel3en des neu getffneten Fensters gelangen Sie zurlick
zur Plantafel.

9.7 Stammdaten 6ffnen

In den Stammdaten finden Sie u.a. Materialien, Rezepte, Rezeptpositionen und weitere von
Auftragen unabhangige EingangsgréRen und -elemente fiir die Planung.
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9.8 Arbeitsgang auf Alternative verschieben

Sie kénnen einen Auftrag auf eine andere Maschine umplanen, welche Sie aus dem kleinen
Meni auswahlen kénnen, das sich beim Bewegen des Mauszeigers iber das Meni 6ffnet. Es
erscheinen nur die dafir zuldssigen Maschinen entsprechend der Rezeptpositionsalternativen.

bl E.I_I.l'-l Pt e B F, T | I ||
£ Abhidngigkeit Ansicht
|:|'-| Cffnen in einem neuen Fenster mEEE
E] Stammdaten Sffnen k

Arbeit verschieben auf eine andere Maschine DMC50/1-1 paletta (DMC30/1-1
‘;’ Ressource-Zucrdnung festlegen DMC50/3-2 paletta (DMC50/3-2 |
Jy Ankem y
s Arbeitsgang genshmigen DMC50/1-2 paletta (DMC30,/1-2
/¥ Arbeitsgang splitten y DMC50/3-1 paletta (DMC50,/3-1
m Simulation ¢ DMC55/1-2 paletta (DMC535/1-2

T T 'Y Filterung ’ r,r’ﬂéll-l NTSKIE | HEH ‘

| o= [N I NS N ) 3

Abbildung 430: Arbeitsgang auf Alternative verschieben

9.9 Werkzeug andern

Uber dieses Menii kénnen Sie das W erkzeug wechseln und zuordnen. Es erscheinen immer nur
die Werkzeuge, die fur den Arbeitsgang verwendet werden kénnen.

9.10 Ressourcen-Zuordnung fixieren

Wenn Sie die Ressourcenzuordnung (Maschine und Werkzeug) sperren, dndert die
automatische Planung, bzw. Optimierung nicht mehr die Belegungsfolge bei der Erstellung eines
neuen Produktionsplans.

9.11 Arbeitsgang geplant und startbar

Sie kdnnen einen Arbeitsgang, Fertigungsauftrag oder ein Produktionsprojekt zum Start durch die
Bearbeitung freigeben, indem Sie die Planung als abgeschlossen kennzeichnen. Genauso
kdénnen Sie die Freigabe rickgadngig machen und ihn wieder in den Planungszustand stellen
(siehe Abschnitt Arbeitsgang in Planung).
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Beachten Sie, dass die Startfreigabe eines einzelnen Arbeitsgangs nur dann méglich ist, wenn
dieser keine Abhdngigkeiten besitzt, denn bei der Startfreigabe werden immer auch alle
Abhangigkeiten eines Arbeitsgangs freigeben, um die Konsistenz der Planung zu gewahrleisten.

9.12 Arbeitsgang in Planung

Siehe Abschnitt Arbeitsgang geplant und startbar.

9.13 Filterung

Mit den Menipunkten kénnen Sie Fertigungs- oder Kundenauftrédge auf der Plantafel in einem
neuen Fenster 6ffnen.

9.14 Arbeitsgange auf Maschine fixieren

Durch Rechtsklick mit der Maus auf eine Maschine kénnen Sie die Reihenfolge der auf die
Maschine geplanten Arbeitsgdnge, bzw. Auftrdge sperren, wodurch die Reihenfolge durch die
automatische Planung oder Optimierung nicht verandert wird und auch keine neuen Auftrége auf
die Maschine geplant werden. Dies bietet sich zur gezielten Kapazitatsplanung von
Engpassressourcen an.

9.15 Planungsreihenfolge

Uber das Kontextmenii zu einer Maschine kénnen Sie direkt die Auftragsiibersicht
Planungsreihenfolge 6ffnen.

9.16 Aufwarts / Abwarts bewegen

Die Liste der Maschinen und Arbeitsplatze I&sst sich Uber dieses Menl in eine andere
Reihenfolge bringen.

9.17 Verankern/ Automatische Planung

Mit der Verankerung kénnen Sie einen Auftrag, Fertigungsauftrag oder ein Produktionsprojekt in
der Plantafel fixieren. Die Farbe des verankerten Objekts andert sich in Rosa. Verankerte Objekte
werden nicht durch die automatische Planung verschoben, aber alle anderen werden um dieses
Objekt herum eingeplant. Es ist jedoch weiterhin méglich, den Auftrag manuell zu verschieben.
Das Aufheben der Verankerung erfolgt mit der Option Automatische Planung.
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Abbildung 440: Verankern / Automatische Planung

Verankern von Arbeitsgangen bedeutet, dass L-mobile APS die Ressourcenzuweisung fiir den
Arbeitsgang nicht automatisch &ndern und zeitlich vor- oder riickwérts zu verschieben. Wird
wahrend der Planungsphase verwendet. Wenn der Produktionsplaner einen Job als verankert
markiert, dann versucht die Planung, den Plan (des Jobs) nicht zu andern. Durch die Ausfiihrung
von Heuristik/Optimierung und Planung (Aktualisierung) bleibt der Job also an Ort und Stelle (zur
gleichen Zeit, auf der gleichen Maschine...).

Hinweis

Um zu sehen, ob eine Maschine fixiert ist, koénnen Sie ihr Kontextment mit e
inem Rechtsklick 6ffnen und wenn Sie die Fixierung aufheben kénnen, ist die
Maschine derzeit fixiert. Alternativ wechseln Sie iliber Offnen in einem neu
en Fenster in die Datenbankansicht (Hauptmeni > Kapazit&dten) und filtern do
rt die Liste aller Kapazitdten nach der entsprechenden Spalte, um zu sehen,

welche davon fixiert sind.

9.18 Arbeitsgang splitten

Sie kénnen einen Arbeitsgang splitten, wenn das Splitten in der Rezeptposition fur den
Arbeitsgang, bzw. die Arbeitsgangalternative erlaubt ist. Das Pop-up-Menii zeigt die Optionen fiir
den einzelnen Arbeitsgang oder auch fir seine Nachfolger, die sich im selben Fertigungsauftrag
befinden oder Uiber das Material verbunden sind. Letztere Méglichkeit splittet ebenfalls den
weiteren Auftragsdurchlauf.
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Abbildung 450: Arbeitsgang splitten

9.19 Simulation

K 1622 /128-

SK1634/431

Splitting
Auf gleic

SH1634/038-||TS

HTS’ j K16 jT‘S jTSI(lESﬂﬁ

anhand Menge
hen Teile splitten

Arbeitsgang- und Fertigungsauftragsnachfcl

Arbeitsgang- und Fertigungsauftragsnachfcl

Arbeitsgang- und Materialabhdngigkeitsnact

Arbeitsgang- und Materialabhangigkeitsnact

Dieses Menl wird nur angezeigt, wenn der Simulationsmodus eingeschaltet ist (siehe
Datenbank-W erkzeugleiste). Im Simulationsmodus kdnnen Sie den ausgewahlten Auftrag auf
eine andere Maschine planen, ein anderes Werkzeug oder einen anderen Lieferanten zuweisen,
die/der laut Rezept nicht erlaubt ist. In diesem Fall erzeugt L-mobile APS die Varianten fiir das
simulierte Rezept im Hintergrund. Mit dieser Funktion kénnen Sie prifen, was innerhalb des
Plans passieren wirde, wenn die Maschine/das W erkzeug/der Lieferant in der Lage ware, die

Durchfiihrung zu erledigen.
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Abbildung 460: Simulation
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Hinweis

Da der Simulationsmodus und die Werkzeuge es Ihnen ermdglichen, Objekte zu
erstellen und zu manipulieren, die normalerweise in der Verantwortung des £
tthrenden ERP-Systems liegen, ist die Rickfiihrung des Simulationsergebnisses
in die "reale Planung” meist eine Verwaltungs-/Workflow- oder Schnittstell
enfrage.
Technisch gesehen gibt es keine Schwierigkeiten beim Zuriickfithren der simul
ierten Objekte in die Hauptdatenbank; die Verwendung der Zusammenfihrungswe
rkzeuge in den kontextsensitiven Menlis der Registerkarten unterstiitzen dies
, aber sobald der Hauptplan aus dem ERP-System aktualisiert wird, werden Ih
re simulierten Objekte geldscht, da die Schnittstelle (die fir diese Objekt
typen verantwortlich ist) ihre eigene Version davon in die Datenbank einfig

t, namlich Objekte, die sie aus den ERP-Daten erzeugt hat.

Jede Simulation dient letztlich der Beantwortung von "Was ware, wenn ich xyz hatte" mit den
Antworten in Form von "Sie sollten ABC haben". Wenn Sie beispielsweise mdchten, dass der
Arbeitsgang von einer Maschine durchgefiihrt werden kann, die dies derzeit nicht zuldsst, &ndern
Sie die entsprechenden Einstellungen im ERP-System, oder wenn Sie zusétzliche Kapazitaten
wilnschen, mehr Schichten benétigen oder eine neue Maschine kaufen wollen, usw. Eventuell
geforderte Losungen, die einige dieser Daten iber die Schnittstelle zuriick zum ERP
synchronisieren, sind Aufgabe der Schnittstellenentwicklung und Berater.

9.20 Horizont angleichen

Diese Funktion gleicht den Zeit-/Planungshorizont dem jeweiligen Auftragsdurchlauf an.
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| Abbildung 470:

Mit den verschiedenen Sichten kénnen Sie die entsprechenden Stammdaten in einem weiteren
Fenster zu Plantafel hinzufiigen. Die maximale Anzahl gleichzeitig geéffneter Fenster betragt 4,
wenn Sie mehr 6ffnen moéchten, kdnnen Sie einfach ein neues L-mobile APS-Fenster erstellen,
indem Sie beim Klicken die CTRL-Taste gedruckt halten. Erstmaliges Klicken auf die
Schaltflache einer Ansicht 6ffnet diese, erneutes Klicken schlief3t sie. Wenn Sie mit der Maus
Uber eine Schaltflache fahren, erscheint neben ihr ein kleiner Pfeil und Sie kénnen auf die
spezifischen Ansichtsarten fir diese Ansicht zugreifen.
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Kapazitdt-Auslastungsgrafik

10.1  Produktionsprojektsicht

Abbildung 480: Optionen fur

Die Produktionsprojektsicht zeigt grafisch alle Produktionsprojekte und alle Fertigungsauftrége
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innerhalb von Produktionsprojekten. Sie werden in einer Hierarchie dargestellt. Wenn ein Auftrag
oder Projekt rot dargestellt wird, bedeutet dies entweder eine TerminUberschreitung oder nicht
eingeplant werden kann. Bei Letzteren wird der Termin auf den 31.12.9999 11:59:59 Uhr gesetzt
und kein Auftrag in der Plantafel angezeigt. Die Arbeitsgénge werden in der
Produktionsprojektsicht als kleine Balken angezeigt. Die dunkler geférbten Teile zeigen die
tatséchlichen Arbeiten am Auftrag, wahrend die helleren Teile die gesamte Durchlaufzeit zeigen
(mit den eventuellen Licken zwischen den Arbeitsgangen).
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@ Fertigungsauftrag
10.2016 11.2016 12.2(
Status ID Beg| 40. | 41. | 42. | 45. | 44, | 45. | 46. | 47. | 48. | 49.
7 Geplant TSK1348/248 TSl
8 B Geplant TSK1548/272 TSl | TSK1548/272 ‘
= = Geplant T3K1548/272-1 Lar | [ TSK1548/272
10 Geplant TSK1348/272-11 TS
11 Geplant TSK1348/272-12 TS
12 Geplant TSK1548/272-2 Lac TSK
13 = Geplant TSK1348/272-3 Lat
14 Geplant TSK1348/272-31 TSl
|
15 Geplant TSK1548/273 TS TSK1548/273
|
18 Geplant T3K1548/274 TS ]
17 = Geplant TSK1548/275 TSl ‘TSKIEIIBJZ?E
18 Geplant T5K1548/275-1 Lar | [ TSK1548/275-1 ‘ ]
19 Geplant TSK1548/275-2 Lac TSK1548/275-2
20 Geplant TSK1348/275-3 Lat
21 Geplant TSK1349/031 TSl
2 Geplant T5K1549/142 e
< SimRi e anan = SN

Abbildung 490: Produktionsprojektsicht

10.2 Maschinen
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Die Maschinensicht hat mehrere Ansichten, die Gber den kleinen Pfeil neben der Schaltflache
gedffnet werden kénnen. Wenn beispielsweise die Option Maschinengruppen anzeigen
eingeschaltet ist, kann die Kapazitatsauslastung von Maschinengruppen visualisiert werden. Die
feste Zeilenhdhe steht dabei fur folgende Definition: Bei Maschinen mit begrenzter Kapazitat
entspricht die Zeilenhéhe der Maschinengruppe 100% Kapazitat, bei Maschinen mit unbegrenzter
Kapazitat entspricht die Hohe der maximalen Auslastung an. Wenn Sie die Gruppe Uber das +
aufklappen, sehen Sie die Arbeitsgénge, die die Kapazitat auslasten. Wenn Sie
Maschinengruppen ausschalten, zeigt die Ansicht die Arbeitsgénge, die den Maschinen
zugeordnet sind.
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Abbildung 500: Maschinensicht

10.3 Maschinenauslastung

Die Maschinenauslastung zeigt, welches Produkt in einem bestimmten Zeitraum hergestellt wird.
Mehrere Produkte innerhalb der vorgegebenen Zeitspanne hergestellt werden in hierarchischer
Weise dargestellt, die Sie durch Klicken auf das +/- Zeichen 6ffnen kénnen. In einem Feld des
Rasters bedeutet die obere Zahl die Anzahl der gefertigten Artikel, der mittlere Text ist die
Artikelnummer und die untere Zahl reprasentiert die kumulierte Menge des Artikels nach
abgeschlossener Produktion. Blaue Felder bedeuten, dass das Produkt gegen ein anderes
ausgetauscht wird und weil3e Felder, dass derselbe Artikel erneut produziert wird.
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Abbildung 510: Maschinenauslastung

9 (o]

[Or

B X @

0s.

22%

4.0h
{18.0 h)

22%

4.0h
{13.0 h)

22%

4.0h
{13.0 h)

22%

4.0h
{138.0 h)

22%

4.0h
{138.0 h)

22%

4.0h
{18.0 h)

22%

4.0h
{18.0 h)

22%

4.0h
{18.0 h)

22%

4.0h
{18.0 h)

6%

1.0h
{18.0 h}

10.4 Maschinenplanungsiibersicht

Diese Ansicht zeigt den Arbeitsvorrat einer Maschine oder eines Arbeitsplatzes Gber die
Zeitskala. Die Auslastung wird durch die Farbe dargestellt; je dunkler das Griin, desto héher ist
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die Auslastung. Die obere Zahl zeigt die Auslastung in Prozent, die untere Zahl zeigt die
gesamtverfiigbare Kapazitat in Stunden und die mittlere Zahl zeigt die Auslastung in Stunden an.
Bei einer Kapazitatstberlastung wechselt die Farbe auf gelb, dann rot.

@

£

Abbildung 520: Maschinenplanungsibersicht
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Maschinenbelegungsgrafik

Die Zahlenwerte der Maschinenbelegungsiibersicht werden hier durch eine Balkengrafik
visualisiert.

@ Maschinen-Auslastungsgrafik

? ID Maschinengruppe
10 DMCES/1-2 paletta CMNC - CHNC Machi..,
11 DMCT0-1 paletta CMC - CNC Machi...
12 DMCT0-2 paletta CMC - CNC Machi...
13 DMCE0-1 paletta CMC - CNC Machi...
14 DMCE0-2 paletta CMC - CNC Machi...
15 MEF CMC - CNC Machi...
16 SBL1 CMC - CNC Machi...
17 5BL2 CMC - CNC Machi...
13 DMC50/3-1 paletta  CMC - CNC Machi...
13 DMC50/3-2 paletta  CMC - CNC Machi...

<

Abbildung 530: Maschinenbelegungsgrafik
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10.6 Maschine-Person-Zuordnungsiibersicht

Zeigt den Prozentsatz der Maschinenbelegungszeit und zugeordneten Personenzeit im Zeitraster.
Ein Feld zeigt jweils drei Zahlen: Die untere Zahl zeigt die kapazitiv nutzbare Zeit aller
zugeordneter Personen, die mittlere Zahl zeigt die noch offene Kapazitat, d.h nicht zugeordnete
Zeit, an (ein - zeigt Unterbelegung, ein + eine Uberbelegung mit Personen an); die oberste Zahl
ist das prozentuale Verhéltnis aus belegter zu erforderlicher Zeit.
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DMCBO-1 paletta

DMCB0-2 paletta

MEF
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DMC50/3-1 paletta

DMC50/3-2 paletta

DMC55/2-1 paletta

DMC55/2-2 paletta

DMCED/2-1 paletta

aladh R

@l Maschinen-Person Zuordnungstabelle

Maschinengruppe

CMC - CNC Machi...

CMC - CNC Machi...

CMC - CNC Machi...

CMNC - CNC Machi..,

CMNC - CNC Machi..,

CMNC - CNC Machi..,

CMNC - CNC Machi..,

CMC - CHNC Machi..

CMC - CHNC Machi..

CMC - CHNC Machi..

Abbildung 540: Maschine-Person-Zuordnungsuibersicht

10.7 Werkzeuge

NE B X @
40,

[D|: 00:00 12:I_IIIII 00z00 12:00 ©0:00 | 12:00 00200 12:00
-100 | -100 | -100 -100 | -100

-Z.5h|[-10.0 | -8.8 h -6.0h | -10.0

(7.5 h)| {10.0 |(8.8 h) {6.0 h)| {10.0

-100 | -100 | -100 -100 | -100 | -100
-3.0h|[-11.0 |-84h -24h|(-6.1h|-55h
(3.01)| (11.0 |(8.4 h) (2.4 h)|{6.1 h)|(5.5 h)

-100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100
-3.6h|-10.0 |-8.1h|-10.7 | -10.0 | -10.3 |-9.9h
(3.5/h)| (10.0 ((8.1h)| (10.7 | (10.0 | (103 [(3.9h)

-100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100
-3.Ch|-11.0 | -10.0 | -11.0 |-8.1h |-6.0h |-3.0h
(3.0/h)| (1.0 | (10.0 | (11.0 [{8.1h)|{6.0 h)|(3.0 k)

-100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100
-3.0h|-11.0 | -10.7 |-Z.1h |-8.8h |-9.8 h | -10.0

(3.0/h)| (1.0 | (10.7 [(7.1h)((8.8 h)|(3.8 h)| (L0.0

=100 | -100 | -100 | -100 -100 | -100
-3.Ch|(-11.0 | -10.0 |-8.0 h -97h|[-5.2h
(3.0/h)| (11.0 | (10.0 [{8.0 k) (3.7 h) (5.2 h)

-100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100
-3.0h|-11.0 | -10.0 | -11.0 |-9.2h | -11.0 |-8.2h
{S.EI 1}! {ll.EI -[1EI.EI {11.I] {9.2 h}l {ll.EI {8.2 h}

-100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100
-3.0h|-11.0 | -10.0 |-83h |94 h | -11.0 | -10.0

(3.0/h)| (1.0 | (10.0 [(8.3 h)[(9.4 k)| (11.0 | (L0.0

-100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100
-3.0h|-11.0 |-9.0h |-105 |-8.0h [-8.1h |-7.1h
{3.00n)| (11.0 |(9.0 h)| (10.5 (9.0 h)[(3.1 h)[(7.1 k)

-100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100 | -100
-3.0h|-11.0 | -10.0 | -11.0 | 4.9 h | -11.0 | -10.0

(3.00h)| (11.0 | {10.0 | (11.00 |(4.9 K} (11.0 | {10.0

> £

Zeigt die Arbeitsgange oder Auftrédge an, denen spezifische W erkzeuge zugeordnet sind. Die
W erkzeugansicht hat mehrere andere Ansichtstypen, die Uber den kleinen Pfeil neben der
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Schaltflache gedffnet werden kénnen. Wenn Werkzeuggruppen anzeigen eingeschaltet ist, sehen
Sie in der Tabelle links die Werkzeuge, bzw. W erkzeuggruppen und kénnen die

W erkzeuggruppen mit + 6ffnen und mit - schlieRen. Die Kopfzeile fir die Gruppen zeigt die
Auslastung der Werkzeuggruppe (fir alle Werkzeuge der Gruppe kumuliert); die Werkzeugzeilen
zeigen die den Werkzeugen zugeordneten Arbeitsgéange.

Hinweis

Das Drag&Drop-Verschieben funktioniert in der Werkzeugsicht ebenfalls, bend
tigt aber ein Arbeitsgang mehr als ein Werkzeug, miissen Sie die Funktion We

rkzeug andern im Popup-Meni verwenden.
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ID

51.09411-0935MY5Z

51.00411-0965-01N...

51.08411-0965-02M..,

51.09411-0967,096...

51.06303-0010:007...

51.06303-0010,007...

51.09540-0146-01N...

51.00540-0146-02M...

51.00540-0194-01M...

51.09540-0194-02M...

51.06302-0874MY5Z

81.08202-0062MY5Z

51.06405-0043MY5Z

51.00412-0207-01M...

51.00412-0207-02M...

Kapazitat

1

[Of 04:00 0a:0a 08:00 04:00

Abbildung 550: Werkzeugsicht

10.8 Werkzeugverwendungsiibersicht

Siehe Maschinenbelegungsibersicht, analog fiir Werkzeuge.
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10.9 Werkzeugverwendungsgrafik

Siehe Maschinenbelegungsgrafik, analog fir Werkzeuge.

10.10 Kapazitiaten

Zeigt die Kapazitdten von Maschinen (begrenzte Ressourcen des Typs Kapazitat) und die
zugeordneten Arbeitsgange.

10.11 Kapazitaten Ubersicht

Siehe Maschinenbelegungsibersicht, analog fur Kapazitaten.

10.12 Kapazititen Grafik

Siehe Maschinenbelegungsgrafik, analog fur Kapazitaten.

10.13 Personalbesetzungsiibersicht

Zeigt Personen und ihre Arbeitsgangzuordnung bei eingeschalteter Personalplanung.
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Mame

Katai Attila

Katai Tamas

Wozar Gabriella

Fileki Henrik

Fehér Gergd

Czonka Marid

Jeszenszki Adam

Kunyu Reland

Pesti Gyula

Kovacs Zoltan

Olah Karoly

Kasza Bertalan

Kallo Gusztay

Magy Jozsefné Mar...

Kovacs Arpad

ID

1-5Z-000115

1-5Z-000116

1-5Z2-000117

1-5Z-000119

1-5Z2-000123

1-5Z-000126

1-5Z2-000131

1-5Z2-000135

1-5Z2-000137

1-5Z2-000151

1-5Z2-000159

1-5Z-000160

1-5Z-000162

1-5Z-000163

1-52-000164

04:00

Abbildung 570: Personalbesetzungsibersicht

10.14 Personalauslastungsiibersicht

Siehe Maschinenbelegungsibersicht, analog fiir Personen.
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10.15 Personalauslastungsgrafik

Siehe Maschinenbelegungsgrafik, analog fiir Personen.

10.16 Qualifikationen

Qualifikationen sind erforderlich, um Personen an einem bestimmten Arbeitsplatz zuweisen zu
kénnen. Die Qualifikationssicht zeigt nur bei eingeschalteter Personalplanung relevante Daten
an. Die Grafik zeigt, wo und wann Qualifikationen verwendet werden. Die oberste Zeile zeigt den
kapazitiven Nutzungsgrad der jeweiligen Qualifikation.

10.17 Qualifikationsbedarfsiibersicht

Siehe Maschinenbelegungstibersicht, analog fir Qualifikationen.

10.18 Qualifikationsbedarfsgrafik

Siehe Maschinenbelegungsgrafik, analog fir Qualifikationen.

10.19 Material

Die Materialsicht zeigt die geplanten (disponierten) Bestandsénderungen tber die Zeitachse an.
Sie korrespondiert mit den Objekten in der Plantafel. Bestandsveranderungen werden
hervorgerufen durch einen geplanten Arbeitsgang, der Material anfordert oder produziert (und
damit den Bestand um die geplante Menge mindern oder erhéhen wird) oder einen geplanten
Zugang aus einer Bestellung. Die oberste Zahl eines Feldes in der Materialmatrix gibt den Zu-
/Abgang in der zugehdérigen Mengeneinheit an. Der Gesamtbestand am Ende eines Zeitintervalls
wird durch die untere, fettgedruckte Zahl dargestellt.
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13 51.06404-0093-01/25 300DB 4:

14 51.06404-0008-01/25 300DB 4:

15 51.06404-0002-01/25 300DB 4

16 51.06404-0008-01/25 300DB 4:

17 51.06404-0002-01/31 ODB 0

18 51.06404-0008/4 oDe 0

19 51.06404-0008/4 oDE 0

20 51.06404-0093/4 oDB 0

21 51.06404-00%3 1250 DB 2t

22 1234536 0DB 0

< I 4

Abbildung 580: Materialsicht Dispobestandsverlauf

Die Materialsicht hat mehrere Ansichten, die Uber den kleinen Pfeil neben der Schaltflache
gedffnet werden kénnen.

10.20 Dispobestandsverlauf
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Zeigt in grafischer Form dieselben Plandaten wie die Materialsicht. Die gelbe Linie entspricht
dem Maximalbestand, die griine Linie dem optimalen und die rote Linie dem minimalen Bestand.
Die Zahlenwerte kénnen Sie der Tabellenspalte neben der Grafik entnehmen.
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Abbildung 590: Dispobestandsverlauf
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10.21 Kundenauftrage

Diese Sicht zeigt alle Kundenauftrage in einer GANT T-Grafik. Sind darin Auftrége direkt mit
einem Kundenauftrag verkniipft, werden diese zur besseren Ubersicht hierarchisch dem
Kundenauftrag untergeordnet und lassen sich lber die +/- Zeichen anzeigen/ausblenden. Uber
die Schaltflache Ansicht Einstellungen der Plantafel kdnnen Sie Kundengruppierung fiir
Ansicht Kundenauftrdge anzeigen wéahlen, dann erscheinen zusétzlich die Vertriebspartner auf
der hdchsten Ebene der Tabelle; griine Punkte markieren die jeweiligen Liefertermine, verspéatete
Kundenauftrage werden in rot angezeigt.
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TSE1636/196-31_J0...

TSK1636/205-21_10..,

TSK1636/205-31_J0...

TSK1636/196-32_J0...

TSK1636/196-33_10..,

TSK1636/196-41_JC...

TSK1636/205-32_J0...

TSK1636/205-33_10...

TSK1636/205-41_J0...

SALDEM-00037

Abbildung 600: Kundenauftragssicht

10.22 Einkauf
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Die Funktionalitat entspricht derselben wie bei der Sicht Kundenauftrage, nur fir Artikel, bzw.

Material. Sdmtliches Material, das aufgrund der Bestellungen eingehen wird, zeigt die

Einkaufsicht. Uber die Schaltflache Ansicht Einstellungen der Plantafel kénnen Sie
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Lieferantengruppierung fiir Ansicht Bestellungen anzeigen wahlen, dann erscheinen
zusétzlich die Lieferanten auf der héchsten Ebene der Tabelle und die Einkaufe werden nach
Lieferanten gruppiert; griine Punkte markieren die Liefertermine.

10.23 Listenansichten

Die Listen zeigen Informationen zu den Ressourcen (Kapazitdten, Materialien, Auftradge usw.) in
tabellarischer Form. Es stehen lhnen unterschiedliche Filter- und Sortiermdglichkeiten zur
Verfligung sowie die Mdglichkeit zum Export tiber das Symbol "Export zu Excel" oberhalb der
Zeilen in der rechten Ecke.

10.24 Maschinenbelegungsiibersicht

In der Liste kdnnen Sie die Reihenfolge fiir den Planungsvorgang manuell einstellen. Bei der
Feinplanung bertcksichtigt L-mobile APS diese Reihenfolge der Arbeitsgange fur die
Ressourcenbelegung. Freigegebene und gestartete Arbeitsgédnge kénnen nicht gedndert werden.
Die Ubersicht korrespondiert mit der im Feld Maschine angezeigten Ressource, d.h. Sie kénnen
diese aus der Dropdown-Liste wahlen und die ihr zugeordneten Auftrage anzeigen und auch
andern.

Funktionsschaltflachen

Oberhalb der Felder Maschine und Design-Reihenfolge befinden sich Funktionsschaltflachen.
Zum Andern der Reihenfolge stehen Ihnen zwei Méglichkeiten zur Verfiigung: das Andern durch
Markieren der Zeile und nachfolgendem Auf-Abwéartsbewegen mittels der Pfeil(Dreieck)-Symbole
oder die Anderung der Nummern in der Spalte "Manuelle Planungsreihenfolge".

In den dafiir notwendigen Editiermodus gelangen Sie entweder Uber die Tastenkombination
CTRL+F2 oder durch Umschalten der Tabelle vom Ansichtsmodus in den Editiermodus Uber das
Kontextmeni des Mauszeigers, den Sie bei einem Rechtsklick auf das (durchgestrichene) Auge-
Symbol oberhalb der Zeilennummern erhalten. Beim erstmaligen Offnen, ist die
Planungsreihenfolge aller Auftrage auf der Maschine 0, doch tats&chlich besitzen alle
Arbeitsgange eine Nummer. Sie kénnen diese Nummer im Tooltip sehen.

Die "Design-Reihenfolge" dient lediglich zur Sortierung der Ubersicht nach wéhlbaren Kriterien
und wird nicht fuir die Reihenfolgeplanung berlcksichtigt.

Hinweis:

Es kann vorkommen, dass das tatsdchliche Planungsergebnis von der manuellen

Reihenfolge der Auftrage abweicht, da es vorkommen kann, dass verwandte Re
ssourcen belegt sind oder friithere Arbeitsgdnge noch nicht abgeschlossen sin
d.
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Die Zeilen der Maschinenbelegungstibersicht sind entsprechend ihrem Erflllungsstatus farblich
hervorgehoben: weile oder graue Zeilen zeigen Termineinhaltung, rote die nicht erfiillten
Auftrage und die Verspateten sind gelb gekennzeichnet.

Die Schaltflache Ausgewahlte Arbeitsginge verschieben auf eine andere Maschine erlaubt
genau dies. Dazu missen Sie mindestens eine Zeile markieren und dann auf das Stern-Symbol
klicken, wodurch sich ein Menl zur Auswahl der Zielmaschine 6ffnet.

Mit der Schaltflache Komprimieren kénnen Sie Arbeitsgangblocke erstellen. Nachdem Sie die
Arbeitsgénge fir den neuen Block ausgewahlt haben, betatigen Sie die Schaltflache. Wenn der
Block erstellt werden kann, wird die interne ID des Blocks wird in der Spalte Array angezeigt.
Siehe dazu auch 10.10.2
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8 G «rp & 0@ B % @
(=) Maschinenplanung Ubersicht
A ' a " I;. [
Maschine | DMCT0-1 paletta (DMCT0-1 paletta- DMC 70 H Machining Center)
Design-Reihenfolge | v | Reihenfolge
o Fertigungsauftragspos... Arbeitsarray Vorgangstyp Verbrauchsartikel Ke... Verbrauchsartikel
1 T5K1631/058-11 CHC 51.09412-0076/25 Ladeluftkrimr
2 TSK1815/167-11 CHC | 51.05801-5850/25 il sump
3 T5K1634/228-31 CMC 51.05801-5850/25 Oil sump
4 TSK1634/225-31 CHC 51.05801-5850/25 Oil sump
5 TS5K1635/040-11 CMC 0413 4439/25 Ladeluftkrumr
6 TSK1633/044-21 CHC 0213 5532/25 0213 5532/25
7 TSK1835/041-11 CHC 0413 4439/25 Ladeluftkrumr
g8 TSK1633/051-21 CMC 0413 4439/25 Ladeluftkrumr
9 TSK1625/104-21 CHC 51.00412-0115/25 Ladeluftrohr
10 TSK1832/014-11 CHC 51.00412-0115/25 Ladeluftrohr
11 TSK1631,/096-21 CMC 51.09412-0115/25 Ladeluftrohr
12 TSK1637/068-21 CHC 51.06302-3251/25 51.06302-3251,
13 TSK1634/230-31 CHC | 51.05801-5850/25 il sump
14 TSK1634/232-31 CMC 51.05801-5850/25 Oil sump
15 TSK1634/233-31 CHC 51.05201-5850/25 il sump
16 TSK1634/231-31 CHC | 51.05801-5850/25 il sump
17 TSK1631/070-11 CMC 51.09412-0076/25 Ladeluftkrimr
18 TSK1831/071-11 CHC 51.00412-0076/25 Ladeluftkrimr
19 TSK1631/812-11 CMC | 51.00412-0076/25 Ladeluftkrdmr
20 TSK1634/234-3 CHC 51.05801-5850/25 Oil sump
21 TSK1634/235-3 CHC 51.05801-5850/25 il sump
22 TSK1634/236-31 CMC 51.05301-5850/25 il sump
23 TSK1634/237-31 CHC I 51.05201-5850/25 Oil sump
24 TSK1634/238-3 CHC 51.05801-5850/25 il sump
25  TSK1634/239-31 CMC 51.05301-5850/25 il sump
26 TSK1634/241-3 CHC I 51.05201-5850/25 Oil sump
27 TSK1634/242-3 CHC | 51.05801-5850/25 il sump
28

TSK1634/243-31

CNCI

51.05801-5850/25

Oil sump

Abbildung 610: Maschinenbelegungstibersicht

Sie kdnnen Arbeitsgénge eines Arbeitsgangblocks mit der Schaltflache Komprimierung
aufheben wieder vereinzeln. Nachdem Sie die entsprechenden Zeilen markiert haben, betétigen
Sie die Schaltflache. Die Spalte Array wird anschlie3end leer sein.

10.25 Arbeitsgangblockiibersicht je Maschine
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In dieser Ubersicht kénnen Sie Arbeitsgangbldcke erstellen, die danach in der BDE gebucht
werden konnen. Arbeitsgangblécke bieten Vorteile bei Laserschneidtechnologie. Arbeitsgdnge
kénnen nur dann zu einem Block komprimiert werden, wenn sie die gleichen Materialien und
Arbeitsgadnge haben sowie noch nicht begonnen wurden. Mit Hilfe der Felder oberhalb der Liste
kénnen Sie die darin aufgefiihrten Arbeitsgange/Auftrage filtern nach Maschinengruppe,
Maschine, Arbeitsgang/Vorgang, Anfangs- und Endtermin.

Sie kdnnen Ausgewadhlte Arbeitsgdnge verschieben auf eine andere Maschine (ber die
gleichnamige Schaltflache. Dazu miissen Sie mindestens eine Zeile markieren und dann auf das
Stern-Symbol klicken, wodurch sich ein Menl zur Auswahl der Zielmaschine 6ffnet.

Nach der Auswahl der Arbeitsgéange, die das gleiche Material verwenden, noch nicht gestartet
sind und den gleichen Bearbeitungsvorgang verwenden, klicken Sie auf die Schaltflache
Komprimieren, um den Block zu erstellen. Die betreffenden Zeilen erhalten nun dieselbe ID in
der Spalte Array und haben den gleichen Start-/Endtermin sowie die gleiche
(Gesamt)Bearbeitungsdauer. In der Plantafel wird der neue Block angezeigt als ein Auftrag mit
Blocksymbol. Im Tooltip des Arbeitsgangblocks werden die enthaltenen Arbeitsgange/Auftrage
angezeigt, die den Block bilden.

Aufheben kénnen Sie, wenn Sie eine Zeile des Arbeitsgangblocks markieren und Komprimieren
klicken. Es wird der Block aufgehoben, die ID entfernt und die Arbeitsgange werden
aufeinanderfolgend als "normale" Arbeitsgénge in der Plantafel visualisiert.

% Arbeitsgangblockiibersicht pro Maschine

TS m

Kapazititsgruppe | Keine v|

Kapazitat | Keine w |

Vorgangstyp | Keine w |

& Fertigungsauftragspos... Vorgangstyp Arbeitsarray Verbrauchsartikel Ke... Verbrauchsartike

10 TSK1634/02... CNCI 51.08411-0636/25 Ladeluftkrdmm
i1 - SBL2 SBL2- SBL 300 CMC la...
12 TSK1630/07... CNC| 51.01802-0489/25 Druckring
13 T5K1633/15... CHNCI 531.08411-0837/25 Ladeluftkrdmm
14 TSK1634/10... CHNC| C11061 Aluminium kéar
15 T5K1634/10.., CHNC| JBL-000000002... C9366 Aluminium kar
16 T5K1634/11... CHNCI JBL-000000002... C9366 Aluminium kar
17 TSKE1634/11... CHNCI JBL-000000002... C9366 Aluminium kér
13 T5K1634/11... CHNCI JBL-000000002... C9366 Aluminium kar
19 TSK1635/10... CHNCI 51.08411-0835/25 Ladeluftkrdmm

( —— MRk ™M - Ll L] W ol N L] - Ll e (a]

Abbildung 620: Arbeitsgangblockiibersicht je Maschine
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10.26 Arbeitsgangiibersicht je Maschine

Die Ubersicht zeigt die auf den Maschinen geplanten Arbeitsgénge/Auftrage an. Im oberen Teil
des Fensters befinden sich Felder, die als Filter dienen, um die angezeigten Auftrédge gezielt
einzugrenzen, beispielsweise nach Start-/Endtermin. In der Tabelle selbst werden die
Arbeitsgénge hierarchisch aufgefihrt. Sie kénnen die Strukturebenen aus Maschinengruppen,
Maschinen und Arbeitsgéngen Uber die +/--Zeichen anzeigen, bzw. ausblenden.
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%} Arbeitsgangsiibersicht pro Maschine

&

=

Kapazitatsgruppe | Keine

Kapazitadt | Keine

Vorgangstyp | Keine

o Kapazitdtsagruppe Ken... Kapazititsgruppe Mame  Maschine Kennung

1 CNC CMC Machines

2 = ONT Casting places

3 ONT Casting places ONT1
4 = ONT Casting places ONT2
5 ONT Casting places ONT2
] ONT Casting places ONT2
7 ONT Casting places ONT2
8 ONT Casting places ONT2
9 ONT Casting places ONT2
10 ONT Casting places ONT2
11 ONT Casting places ONT2
12 ONT Casting places ONT2
13 ONT Casting places ONT2
14 ONT Casting places ONT2
15 ONT Casting places ONT2
16 ONT Casting places ONT2
17 ONT Casting places ONT2
18 ONT Casting places ONT2
19 ONT Casting places ONT2
20 ONT Casting places ONT2
2 ONT Casting places ONT3
22 ONT Casting places ONT4
23 ONT Casting places ONTS
24 ONT Casting places ONTT
25 ONT Casting places ONTE
28 ONT Casting places KEM
27 MAGL | Core Shooting Equipment

Abbildung 630: Arbeitsganglbersicht je Maschine

10.27 Umschaltungsiibersicht je Maschine

Maschine Mame

X B

Fertigu

OMT1- Casting Place 1
OMT2- Casting Place 2
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT2- Casting Place 2 TSK16
OMT3- Casting Place 3
OMT4- Casting Place 4
OMTS- Casting Place 5
OMT7- Casting Place 7
OMTE- Casting Place 6
KEM- Melting Furnace

Die Ubersicht gibt Auskunft {iber alle geplanten Arbeitsgédnge mit Umschalt-/Riistvorgang, sei es
zum Einrichten oder Abriisten auf den Maschinen, die den Filterkriterien oberhalb der Tabelle
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entsprechen. In der Tabelle werden die betreffenden Arbeitsgange hierarchisch dargestellt und
Sie kénnen die Strukturebenen aus Kapazitatsgruppen, Maschinen und Arbeitsgangen Uber die
+/--Zeichen erweitern, bzw. reduzieren.

10.28 Materialbedarfsiibersicht je Maschine

Hier sehen Sie den Materialbedarf fir Maschinen zu bestimmten Terminen. Anhand der Filter
oberhalb der Tabelle kénnen Sie die Liste gezielt einschrédnken nach Maschinengruppe,
Maschine und Start-/Endtermin. Die Ubersicht ist hierarchisch aufgebaut, deren Ebenen
Maschinengruppe, Maschine und Materialbedarf sich Uber die +/--Zeichen erweitern, bzw.
reduzieren lassen.
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f__% Materialbedarfsiibersicht pro Maschine
Kapazititsgruppe | Keine v|
Kapazitat | Keine R |
Vorgangstyp | Keine - |
o Kapazitdtsarupp... Kapazititsgruppe Mame Maschine Kennung Maschine Mame Fertit
4 = FUR Saws
5 FUR Saws SZFU1 SZFU1- Band Saw 70
& FUR Saws SZFU2 SZFUZ- Band Saw 65
7 = FUR Saws SZFU3 5ZFU3- Band Saw 71
8 FUOR  Saws SZFU3 SZFU3- Band Saw 71 TSK1
g FOR  Saws SZFU3 SZFU3- Band Saw 71 T5K1
10 FOR  Saws SZFU3 5ZFU3- Band Saw 71 T5K1
11 FUR  Saws SZFU3 SZFU3- Band Saw 71 TSK1
12 FOR  Saws SZFU3 SZFU3- Band Saw 71 TSK1
13 FOR  Saws SZFU3 5ZFU3- Band Saw 71 T5K1
14 FUR  Saws SZFU3 SZFU3- Band Saw 71 TSK1
15 FOR  Saws SZFU3 SZFU3- Band Saw 71 TSK1
16 FUR  Saws SZFU3 SZFU3- Band Saw 71 TSK1
17 FUR  Saws SZFU3 SZFU3- Band Saw 71 TSK1
13 FOR  Saws SZFU3 SZFU3- Band Saw 71 TSK1
19 = MAGE Core Remover site
20 MAGE Core Remover site MAK1 MAK1- Core-spank machin...
21 = MAGE Core Rernover site MAKZ MAEZ2- Core-spank machin...
22 MAGE Core Remover site MAKZ MAK2- Core-spank machin... TSK1
23 = MAGE Core Rermnover site MAK2 MAK2- Core-spank machin... T5K1
24 MA... Core Remover site MAKZ MAEK2- Core-spank machin... T5K1
25 MAGE  Core Rernover site MAK2 MAK2- Core-spank machin... TSK1
26 CSI5ZG Mechanic sanding machi...
27 CSIS5Z Manual sanding machine
28 RMT X-Ray
29 = SZEM Elasting
30 S5ZEM Blasting HSZE H5ZE- Band blasting

Abbildung 640: Materialbedarfslibersicht

10.29 Fertigungsauftragsiibersicht

Diese Ubersicht zeigt alle Fertigungsauftrage und bietet die Méglichkeit, die Reihenfolge der

Auftrége festzulegen, die dann direkt an die zugehoérigen Arbeitsgadnge vererbt werden. Rote
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Zeilen markieren Fertigungsauftrage, die nicht eingeplant werden kénnen: Gberféllig oder nicht
einplanbar, bzw. tiberhaupt nicht produzierbar. Auch wird der Anfangs- und Endtermin auf den
31.12.9999 gesetzt, wenn der Auftrag nicht geplant und daher nicht erfillt werden konnte. Die

gelben Zeilen heben verspétete Auftrage hervor. In diesem Fall kann es hilfreich sein, die

Reihenfolge der Fertigungsauftrage zu andern und gegen konkurrierende Auftragen abzugleichen.

e

Gy & & 4 &

(E) Fertigungsauftragsiibersicht

A
¥

=
=
=

L@ 8
ID
TSK1622/033-1
TSK1628/066-1
TSK1629/310-1
TSK1629/531-1
TSK1629/628-1
T5K1831/131-1
TSK1631/131-2
T5K1631/131-3
TSK1631/131-4
TSK1631/132-1
T5K1631/145-1
TSK1633/001-1
T5K1633/001-2
TSK1633/001-3
TSK1633/001-4
TSK1633/002-1
TSK1633/003-1
T5K1633/003-2
TSK1633/004-1
TSK1633/034-1
T5K1633/055-1
TSK1633/057-1
TSK1633/060-1
TSK1633/071-1
T5K1633/076-1
TSK1633/076-2
T5K1633/076-3
T3K1633/076-4
TSK1634/015-1
TSK1634/017-1
TSK1634/018-1
TSK1634/080-1

Artikelnummer

51.00402-0302
51.06303-0010
51.06303-0020
51.00411-0955
51.09411-0960

0213 4712/25

0213 4712/

0213 4712/4

0213 4712

0213 4712
51.06302-06328
51.06404-0098-01/25
51.06404-0098-01,/1
51.06404-0098/4
51.06404-0093
51.06302-0448
51.06302-0448/4
51.06302-04428
51.06302-0448
8575739-M
4575739-0
51.09540-0142
51.06302-0861
51.06302-0261
51.06404-0052-01/25
51.06404-0098-01/3
51.06404-0008/4
31.06404-0093
51.06302-0861
51.06302-0861
51.06302-0861

0426 3846 EA

Abbildung 650: Fertigungsauftragstbersicht

NE & &

Artikel Name

Ansaugstutzen

Kihlmittelkrimmer

Kuehlmittelkruemmer

Ladeluftkrammer
Ladeluftkrarmmer
Saugrohr

Saugrohr

Saugrohr

Saugrohr

Saugrohr
Kihlmittelkrdmmer
Themostatgehduse
Thermostatgehduse
Thermaostatgehduse
Themostatgeduse
Kahlmittelrchr
51.06302-04438/4
Kihlmittelrohr
Kahlmittelrchr
Verbindungsrohr
Verbindungsrchr
Ladeluftkihler
Kihlmittelkrimmer
Kihlmittelkrdmmer
Themostatgehiuse
Thermostatgehduse
Thermostatgehduse
Themostatgeduse
Kihlmittelkrimmer
Kahlmittelkrimmer
Kihlmittelkrimmer
Haube

Termin
31.07.2076 00:00:00

12.09.2016 00:00:00
19.09.2016 00:00:00
22.00.2016 00:00:00
23.09.2016 00:00:00
01.10.2016 00:00:00
01.10.2016 00:00:00
01.10.2016 00:00:00
01.10.2016 00:00:00
01.10.2016 00:00:00
02.10.2016 00:00:00
15.10.2016 00:00:00
15.10.2016 00:00:00
15.10.2016 00:00:00
15.10.2016 00:00:00
16.10.2016 00:00:00
16.10.2016 00:00:00
16.10.2016 00:00:00
16.10.2016 00:00:00
17.10.2016 00:00:00
17.10.2016 00:00:00
17.10.2016 00:00:00
17.10.2016 00:00:00
19.10.2016 00:00:00
19,10.2016 00:00:00
19.10.2016 00:00:00
19.10.2016 00:00:00
19.10.2016 00:00:00
22.10.2016 00:00:00
23.10.2016 00:00:00
23.10.2016 00:00:00
23.10.2016 00:00:00

X @

Geplant..
1
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10.30 Kundenauftragsiibersicht

Hier kénnen Sie die Planungsreihenfolge der Kundenauftrdge manuell andern. Beim ersten
offnen ist die Liste nach der Spalte Auftrag geordnet. Rote Zeilen zeigen Uberféllige oder nicht
erfullbare Auftrage, gelbe Zeilen markieren verspétete. Es kann Zeilen geben, in denen die
Reihenfolge noch nicht festgelegt ist; in diesem Fall weist der Eintrag 'Undefiniert' in der Spalte
Reihenfolge darauf hin. Wird eine Reihenfolge vorgegeben, so versucht die automatische
Planung diese zu beriicksichtigen, sofern nicht gestartete Auftrage dies verhindern und dadurch
die tatsachliche Reihenfolge abweicht.

Sie kdnnen die Reihenfolge der Kundenauftrage lber die Funktionsschaltflachen mit den
Dreieck-/Pfeil-Symbolen oberhalb der Tabelle &ndern, nachdem Sie die entsprechende Zeile
markiert haben. Mittels der Schaltflache Markierte Zeilen nach Terminen sortieren lassen sich
die ausgewahlten Kundenauftrdge nach Endtermin sortieren und die Spalte Reihenfolge wird
entsprechend mit Nummern gefillt (gibt es Zeilen mit der gleichen Bestellnummer, so gilt das
Falligkeitsdatum fir die Sortierfolge). Diese Zeilen kénnen dann mit den Pfeilen verschoben
werden. Je niedriger die Zahl, desto héher steht die Zeile in der Sortierung.

Mit der Funktionsschaltflache Markierte Zeile nach der Letzten einfiigen kénnen Sie einen
ausgewahlten Kundenauftrag ans Ende der Liste verschieben, wodurch er die héchste
Zeilennummer erhalt. Mit Markierte Zeile als Undefiniert konnen Sie die Zeile als 'Undefiniert’
einstellen. Die Reihenfolge der Kundenauftrage wird an die zugehdérigen Arbeitsgange vererbt
und bei der automatischen Planung bertiicksichtigt.

Termin-Spalten

Es gibt 5 Terminspalten bei Kundenauftrégen, die zur Feinplanung relevant sind. L-mobile APS
berlcksichtigt die Termine in der Reihenfolge wachsender Prioritat: Ist-Termin -> Beantragter
Termin (Kundenwunschtermin) -> Genehmigter Termin (vom Produktionsplaner zugesagt) ->
Bestatigter Termin -> Prozess spater Anfang (Manuell gesetzter Termin in L-mobile APS). Die
beiden ersten Felder werden in der Regel automatisch von der Schnittstelle aus dem ERP-
System gelesen und gefillt, wahrend die restlichen Terminfelder in L-mobile APS eingestellt
werden. Die Schaltflache *Andern von Terminen bietet Ihnen drei Optionen: - Ausgewihlte nach
Plan genehmigen setzt den bestatigten Termin gleich dem Ist-Termin flr die markierten Zeilen. -
Genehmigten Termin fiir Ausgewahlte dndern 6ffnet einen Termindialog (Kalender) zur
Bestimmung des neuen, zugesagten Termins als genehmigter Termin. - Manueller Termin fiir
Ausgewahlte andern &ffnet einen Termindialog und Gbernimmt das ausgewéahlte Datum in das
Feld Prozess spater Anfang.
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(=) Kundenauftragiibersicht
AV =38
Auftragsstatus | Kein Filter v |
Eriillung | Kein Filter v|
F> Name Partner Kennung Partner Mame Artikel Kennung Artikel |

64 SALDEM-00309 Vo027 MAM Truck & Bus &G, 51.01301-0071 Deckel
65 SALDEM-00310 Vo027 MAM Truck & Bus &G, 31.01501-0071 Deckel
66 SALDEM-00520 Vo024 MAMN Truck & Bus AG.  51.06302-0448 Kiahlm
&7 SALDEM-00528 Vo024 MAM Truck & Bus AG.  51.08412-0105 Ladelu
68 SALDEM-00556 Vo027 MAM Truck & Bus AG. 51.09412-0134 Ladelu
2] SALDEM-00359 Vo024 MAM Truck & Bus AG.  51.06303-0087 Kuehlr
i SALDEM-00564 Vo028 MAM Truck & Bus AG  51.08404-0098 Thermi
71 SALDEM-00580 Vo032 MAM Truck & Bus AG  51.09540-3011 Halter
72 SALDEM-00585 VN33 MWM international In... 51.09412-0065 Housii
73 SALDEM-00580 Y0038 MW international In... 51.09412-0065 Housi
74 SALDEM-00587 V0043 BMW Motoren GmbH - 8513573-01 Verhin
75 = SALDEM-D0388 V0043 BMW Motoren GmbH  8513573-01 Werhin
78 T5K1632/894-1... 8513573-01 Werbin
7 TSK1632/887-1... 8513573-01 Werbin
72 SALDEM-00389 V0043 BMW Motoren GmbH  8513573-01 Werhin
72 = SALDEM-00350 V0043 BMW Motoren GmbH  8513573-01 Werbin
an TSK1632/1054-... 8513573-01 Werbin
81 T5K1632/1036-... 8513573-01 Werbin
82 SALDEM-00E55 Vo030 MAN Bus 5p.z o.c. 81.08202-0062 Ansau
83 = SALDEM-DDE36 Vo030 MAN Bus 5p.z o.0. 81.08202-0062 Anszau
24 TSE1634/430-1... 81.08202-0062 Anzau
85 T5K1633/034-1... 81.08202-0062 Ansau
86 SALDEM-00657 Vo030 MAN Bus 5p.z o.0. 81.08202-0062 Anszau
a7 SALDEM-00E75 Vo028 MAM Truck & Bus AG  81.08202-0062 Anszau
88 = SALDEM-00ETE Vo028 MAM Truck & Bus AG  81.08202-0062 Ansau
a9 TSK1631/180-1... 81.08202-0062 Anszau
a0 TSE1634/051-1... 81.08202-0062 Anszau
a1 TSE1634/052-1.. 81.08202-0062 Ansau
a2 SALDEM-00685 Vo027 MAM Truck & Bus &G, 51.03401-0258 Zylind

Abbildung 660: Kundenauftragstibersicht

Im Feld Manuelle Menge kénnen Sie eine niedrigere Menge als urspriinglich vorgesehene
eingeben, falls Sie dies bendétigen. Wenn Sie mit der rechten Maustaste auf ein Feld in der
Tabelle klicken, kdnnen Sie die Abhédngigkeiten Ansicht oder die zugehdrigen
Kundenauftragsdaten in einem neuen Fenster 6ffnen.

Hinweis Wenn Sie mit der rechten Maustaste auf das "Auge"-Symbol in der linken oberen Ecke
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der Tabelle klicken und das Menu Editiermodus wahlen (alternativ STRG+F2 driicken), kénnen
Sie manuelle Anderungen in Tabellenfeldern vornehmen.

10.31 Arbeitsgang Startliste

Die Liste gibt einen Uberblick Uiber den allgemeinen Status von Auftrdgen und Arbeitsgangen.
Uber der Tabelle stehen Ihnen unterschiedliche Felder zum Filtern der Daten zur Verfiigung. Die
hierarchisch aufgebaute Liste zeigt, ob die verschiedenen Arbeitsgénge eines Fertigungsauftrags
gestartet werden kénnen, die Erfillung der Materialverfiigbarkeit, die Erreichung der geplanten
Termine gegeben ist und weitere Informationen. Rote Zeilen zeigen an, dass diese Auftrage nicht
erfillt werden kénnen und im Feld Startbar sehen Sie die Ursache dafir. Gelbe Zeilen
kennzeichnen Auftrage, die verspétet sind, sprich den zuldssigen Termin Gberschreiten. Weie
Zeilen markieren Auftrage, die termingerecht erflllt werden kénnen und somit startbar sind fiir
den Fertigungsprozess.
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8 3

I |« >+ <

(=) Arbeitsgang Startliste

o

«+

D (]

& &

Kapazititsgruppe |Keir'|e

Kapazitat

Vorgangstyp

|Keine

|Keine

o Fertigungsauftrag

=

LY = e L B I

HERELRhEBREeR SR RRRESE
EE D8 O2EHE e O

TSK1536/010-1
Aus dem Bestand
TSK1536/010-2
TSK1536/010-2
TSK1536/010-2
TSK1536/010-2
TSK1536/010-3
TSK1536/010-2
TSE15340/017-1
TSK1540/017-2
TSK1540/017-1
TSK1540/017-2
TSK1540/017-2
TSK1540/017-2
Aus dem Bestand
Aus dem Bestand
TSK1540/017-2
TSK1540/017-3
TSK1542/056-1
T5K1542/056-2
TSK1542/056-1
TSK1542/056-2
T5K1542/056-2
TSK1542/036-2
TSK1542/056-3
TSK1543/067-1
TSK1546/261-1

Fertigungsauftragspos. ..

TSK1336/010-11

T5K1536/010-21
TSK1336/010-22
T5K1336/010-21
T5K1536/010-23
T5K1336/010-31
T5K1536/010-23
TSK1340/017-11
TSE1540/017-21
TSK1340/017-11
TSK1540/017-22
T5K1540/017-23
T5K1540,/017-22

T5K1540/017-24
T5E1540/017-31
T5K1542/056-11
TSK15342/056-21
T5K1542/056-11
T5K1542/056-22
TSK1342/056-23
T5K1542/056-22
T5K1542/056-31
T5K1343/067-11
T5K1346/261-11

Abbildung 670: Arbeitsgang Startliste

10.32 Kooperationsiibersicht

Artikelnumrmer
2T2.145.850.44/31

2T2.145.856.A4/25

2T2.145.856.A48/4
2T2.145.856.A4/4
2T2.145.856.A48/4
2T2.145.856.A4,/4
2T2.145.856.A4
2T2.145.856.A48/4
8575739-01/3
8575739-01/4
8575739-01/3
8575739-01/4
8575739-01/4
8575739-01/4
c1o022

C10007
8575739-01/4
4575739-
51.09402-0302/31
51.00402-0302/4
51.09402-0302/31
51.09402-0302/4
51.00402-0302/4
51.09402-0302/4
51.09402-0302
51.09412-0196
51.06303-0080/25

Anfang

! @

03.10.2016 1

133020% 1
[10.020%1

Ende 10.10.2016 1

Artikelbezeichnung
Ladeluftkruemmer

—

Ladeluftkruemmer
Ladeluftkruemmer
Ladeluftkruemmer
Ladeluftkruemmer
Ladeluftkruemmer
Pressure Hose
Ladeluftkruemmer
Verbindungsrohr
Verbindungsrohr
Verbindungsrohr
Verbindungsrohr

fA = o e o o —m = == ==

Verbindungsrohr
Verbindungsrohr r
O gylrd 44, 4x5,33 7D
O gydri 39,35x53,053 7D
Verbindungsrohr
Verbindungsrohr
Anszaugstutzen
Ansaugstutzen
Ansaugstutzen
Ansaugstutzen
Ansaugstutzen
Ansaugstutzen
Ansaugstutzen
Ladeluftkruemmer
Tabelle Kuehlmittelkr...

M e o e mm mm . e =

Die Kooperationsiibersicht zeigt Arbeitsgénge, zu deren Durchfiihrung die Zusammenarbeit mit
Partnern vorgesehen ist, wie vornehmlich bei Fremdvergabe bzw. "verlangerter Werkbank". Die
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Liste funktioniert nur, wenn die ERP-Schnittstelle die Kooperationsfahigkeit im Rezept einstellt.
Artikel. Die Liste kann nach Datum (Beginn/Ende), Kapazitatsgruppe, Kapazitat und Betrieb.

10.33 Liste der Arbeitsgdange an Feinplanung

Diese Funktionalitat ist in der aktuellen Version von L-mobile APS nur in Verbindung mit einer
Infor Schnittstelle verfligbar. Auf dieser Liste sehen Sie alle Arbeitsgénge, die auf der
Planungsbasis von L-mobile APS in die Feinplanung verschoben werden sollten. Solche
Arbeitsgange stehen kurz vor ihrem Starttermin. Die grob geplanten Arbeitsgénge, die innerhalb
des akzeptierten Zeitintervalls des Produktionsplans liegen, sind rot unterlegt, die vorwarts
geplanten Arbeitsgange dagegen werden mit weiRem Hintergrund angezeigt. Uber die Filterfelder
oberhalb der Tabelle kann die Liste nach Termin, Maschinengruppe, Maschine und Arbeitsgang
eingegrenzt werden.

10.34 Liste Produktion auf Lager

In der Liste werden alle Auftrage gefuhrt, die ausschlief3lich auf Lager und nicht zur Erfullung
eines Kundenauftrags produzieren. Die Liste kann gefiltert werden nach Material und Terminen.

99/231 | L-mobile INDUSTRY: APS -V9.1.0.0 (06.09.2023)



Sichten

8 s

“d o

(E) Fertigung auf Bestand Erfiillungsliste

NDE & &

Artikel

Keine

e Anfang

> Artikel Kennung

=

LY I = T I VIR ¥ [N CO ' B % B

SERELORBEBEEYRGERERREE
i i i i

2T2.145.856.A4
2T2.145.856.44
51.00412-0196
51.06303-0080/31
51.08303-0020/...
51.06303-0080/4
51.06303-0030/4
51.06303-0020
51.06303-0020
51.00411-0732/31
51.00411-0782/...
51.0%411-0782/...
51.00411-0782/...
31.09411-0732/..,
51.09411-0782/4
51.09411-0782/4
31.08411-0782/4
51.09411-0782/4
51.09411-0782/4
51.09411-0782
51.09411-0782
51.09411-0782
51.09411-0782
51.09411-0782
51.09402-0260/31
51.09402-0260/...
51.09402-0260/...

Artikel Mame
Pressure Hose

Pressure Hose

Ladeluftkruemmer

Tabelle Kuehlmittelkr...
Tabelle Kuehlmittelkr...
Tabelle Kuehlmittelkr...
Tabelle Kuehlmittelkr...
Tabelle Kuehlmittelkr...
Tabelle Kuehlmittelkr...

Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrarmmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrarmmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer
51.00402-0260/31

51.08402-0260/31

51.08402-0260/31

Abbildung 680: Liste Produktion auf Lager

Ende

Kennung

T5K1549/031-1

T5K1629/287-1

TSK1629/287-2

TSK1629/287-3

T5K1548/272-1
T5K1348/273-1
T5K1548/274-1
TSK1548/275-1

T5K1548/272-2
T3K1548/273-2
T5K1348/274-2
T5K1548/275-2

T5K1348/272-3
T5K1548/273-3
TSK1348/274-3
T5K15348/275-3

T5K1349/142-1
T5K1549/143-1

X @
|D3.1 0.2016 19:710:00
|24.1 0.2016 19:710:00
Rezept Termin
Pressure Hose M.12.:

Tabelle Kuehlmittelkr...

Tabelle Kuehlmittelkr...

Tabelle Kuehlmittelkr...

Ladeluftkriimmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer

Ladeluftkrimmer

Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer

Ladeluftkrimmer

Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrimmer
Ladeluftkrdrmmer
Ladeluftkrimmer

51.08402-0260/31
51.09402-0260,31

10.35 Liste nicht akzeptierter Einkaufsvorschlage

01.12.:

01.12.:

01.12.:

01.12.:
01.12.:
01.12.:
01.12.:

01.12.:
01.12.:
01.12.:
01.12.:

01.12.:
01.12.:
01.12.:
01.12.:

01.12.:
01.12.:

In der Liste sind alle Einkdufe ersichtlich, die bisher nicht akzeptiert worden sind. Sie kbnnen die

Zeilen gezielt Uber die Terminfilter oberhalb der Tabelle eingrenzen.
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10.36 Vergleich der Kundenauftragserfiillung

Wenn mit zwei Datenbanken gearbeitet wird, zeigt diese Liste die Unterschiede fir die getffneten
Datenbanken. Dabei wird zwischen dem aktuellen und dem Referenzplan unterschieden. Die
Kundenauftrage mit rot markierten Zeilen enden spéter in der aktuellen Datenbank und die mit
griin markierten Zeilen enden entsprechend friher. Zur Eingrenzung sind Filter nach
Erfullungsstand und Auftragsstatus oberhalb der Tabelle vorgesehen. Durch Anklicken der
Schaltflache "Filter" kénnen Sie gezielt nur die unterschiedlichen Zeilen anzeigen lassen. Mit der
Schaltflache "Farbpalette" kénnen Sie angeben, welche Zeilen eingefarbt werden sollen: keine,
erflllte, verzdgerte und Auftrage, die zu frih oder zu spat geliefert werden.

10.37 Vergleich der Fertigungsauftragspositionen

Diese Liste funktioniert analog zur Vergleich der Kundenauftragserfullung, nur fir
Fertigungsauftrage.

10.38 Farblegende

In der Farblegende kdnnen Sie sehen, welche Plantafelfarben fiir welchen Status in L-mobile
APS definiert sind.

P

8 Gl «rh & 0E B B %} @

(=) Farblegende
Aktuelle Farbkodierung: Status

: Geplant

: Genehrigt

: Wahrend Umschaltung

: Angefangene
- : Eingestellt

: Beendet

: Nicht akzeptiert

Abbildung 700: Farblegende
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10.39 Ubersicht produzierte Materialien je Schicht

Die Ubersicht zeigt die fertiggestellten Mengen je Material und Schicht. Das Zeitintervall kénnen
Sie vorgeben.

Abbildung 710: Ubersicht produzierte Materialien je Schicht

8 b ward & 0E B B % @
(=) Produzierte Materialien nach Schicht Ubersicht
Anfang 03.10.2016 @ Ende 10.10.2016 @
L Maschinengr... Maschine Maschine Mame Ar... M. Vorgan... A
1 ONT ONT1 OMNT1- Casting Place 1 2
2 ONT ONT2 OMT2- Casting Place 2 2
3 ONT ONT3 ONT3- Casting Place 3 5
4 B CHNC DMC30/2-2 paletta DMC30/2-2 paletta- DMC 50 H CML.,
5 CNC  DMC30/2-2 paletta DMC30/2-2 paletta- DMC 50 H CM...
& CMC SBL1 SBL1- SBL 500 CMC lathe 5
7 CMNC MEF MEF- MEF 400 CMNC lathe
8 CMC SBL2 SBLZ- SBL 300 CMC lathe
= CMC DMC30/1-1 paletta DMC50/1-1 paletta- DMC 50 HCN...
10 CMNC DMC35/2-1 paletta DMC535/2-1 paletta- DMC 535 H Ma...
11 CMNC DMCT0-1 paletta DMCT0-1 paletta- DMC 70 H Mach...
12 CMC DMCED/1-1 paletta DMCE0/1-1 paletta- DMC 80 U CM...
13 CMC DMCE5/3-1 paletta DPCES/3-1 paletta- DMC 65H Mac...
14 CMNC DMCB0-1 paletta DMCB0-1 paletta- DMC 20U Machi...
15 CMC DMC30/3-2 paletta DMC30/3-2 paletta- DMC 50H Mac..,
16 CMC DMC55/1-1 paletta DPAC55/1-1 paletta- DMC 55H Mac... 5
17 = CNC DMCE51-1 paletta DMCE5/1-1 paletta- DMC 65H Mac... 0
18 CNC  DMCES/1-1 paletta DMCE5/1-1 paletta- DMC 65H Mac..,
19 CMNC DMCE5/2-1 paletta DMCE5/2-1 paletta- DMC 65H Mac... 5
20 CMNC DMCE0/2-1 paletta DMCE0/2-1 paletta- DMC 80U Mac... ]
21 CMNC DMCEIL/3-1 paletta DMCEOL/3-1 paletta- DMC 60H Lin.., 2
22 MAGL MAGA0 MAGA0- Shell sand-blasting machi... 5
23 MAGL MAGL2S MAGL25- Shell sand-blasting mach...
24 = MAGL MAGED MAGED- Shell sand-blasting machi.. 4
25 MAGL  MAGED MAGED- Shell sand-blasting machi...
26 MAGL MAGED MAGAD- Shell sand-blasting machi... 5
27 FURG AOFG AOFG- Drill Press Table
28 FURG FRG1 FRG1- Drill
29 FURG FRG2 FRG2- Drill
30 FURG AFRG AFRG- Table drill
=k IR e B e CFTCAN CTrCAN Dalk ramadae Al 7
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11 Die Planungswerkzeuge

et S N e i O A

Abbildung 720: Planungswerkzeugleiste

Die Planungswerkzeuge dienen zur Bearbeitung und Verdnderung von Objekten in der Plantafel.
Sie finden die Planungswerkzeuge in der rechten W erkzeugleiste des L-mobile APS-Fensters.
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Mit Markieren/Bewegen kénnen Sie ein Objekt auf der Plantafel markieren und/oder
verschieben. Auswahlen kénnen Sie nacheinander mehrere Elemente, jedoch kénnen
Veranderungen nur fur das zuletzt markierte Objekt vorgenommen werden.
Durch Ahnlicher Block bewegen kénnen Sie einen Arbeitsgangblock auf derselben
Maschine verschieben. Sie kbnnen dasselbe Uber die Tastatur erreichen, indem Sie die
linke STRG-Taste gedriickt halten, wahrend Sie mit der Maus das Objekt verschieben.
Uber Projekt bewegen kénnen Sie Objekte verschieben, die sich im selben
Produktionsprojekt befinden (Tastatur: li.STRG+UMSCHALT-Taste und bewegen mit der
Maus).
Bei Ahnliche Aufgaben zusammenziehen zieht alle dhnlichen Arbeitsgange
aufeinanderfolgend zusammen, die sich auf der gleichen Maschine zugeordnet sind, um
die Rustvorgange zu vermeiden (Tastatur: li.ALT und Ziehen mit der Maus).
Das Werkzeug Projekt zusammenziehen ordnet die zugehérigen Arbeitsgange in der
Weise neu, dass die kirzest mégliche Durchlaufzeit erreicht wird (kritischer Pfad)
(Tastatur: Halten Sie die linke Taste ALT+UMSCHALT und Ziehen mit der Maus).
¢ Mit Arbeitsgang splitten kdnnen Sie einen Arbeitsgang in mehrere Teile aufteilen und
dann die einzelnen Splitts z.B. auf verschiedene Maschinen umplanen zur parallelen
Bearbeitung mit Reduzierung der Durchlaufzeit. Es kénnen nur Rezeptpositionen gesplittet
werden, fur die das Splitten zuldssig ist. Um einen Arbeitsgang/Auftrag zu splitten,
markieren Sie ihn in der Plantafel und geben Sie dann im Popup-Fenster die anteilige
Menge ein. Ein neuer Arbeitsgang mit der Teilmenge wird neben dem urspriinglichen
Arbeitsgang eingefiigt, so dass die L&nge beider gleichbleibt. Die maximale Anzahl solcher
Splitts ist in der Rezeptposition vorgegeben.
¢ Das Werkzeug ** Arbeiten verkoppeln** figt markierte Arbeitsgange/Auftrédge auf derselben
Maschine zu einen einzigen zusammen. Nachdem Sie das Objekt markiert haben, klicken
Sie auf das Werkzeug. Die Arbeitsgéange, die sich nicht mit lhrer Auswahl verkoppeln
lassen, werden nun grau angezeigt, die koppelbaren behalten ihre urspriingliche Farbe.
Klicken Sie anschliel3end auf dasjenige Objekt, das Sie mit dem ausgewahlten Element
vereinen méchten.
¢ Mit dem Werkzeug Komprimieren ist es mdglich, Blécke aus Arbeitsgangen zu erstellen.
Bei Arbeitsgangblécken beginnen und enden alle enthaltenen Arbeitsgénge zur gleichen
Zeit, d.h. sie haben die gleiche Durchfiihrungszeit. Arbeitsgange in einem Block miissen
zwingend dieselben Materialien verwenden. Nachdem Sie auf Komprimieren geklickt
haben und dann einen Arbeitsgang/Auftrag auswahlen, wechselt dessen Farbe zu rot.
Dann klicken Sie die weiteren Objekte an, die Sie in denselben Block aufnehmen méchten.
Sie kdnnen den neu erstellten Block anschlieRend auf der Plantafel wie ein einzelnes
Element verschieben.

Hinweis Auftragsblocke dienen vor allem dazu, Laserschneidtechnologie zu unterstitzen.

¢ Das Werkzeug Komprimieren aufheben ist das Gegenstlick zu Komprimieren und
vereinzelt die Arbeitsgange/Auftrage eines Blocks wieder und hebt damit den Block auf.

¢ Tooltip anzeigen steuert das Ein-Ausblenden des Tooltips. Die Konfiguration der
angezeigten Informationen lasst sich in den Benutzereinstellungen voreinstellen.
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12 Tabellenilibersichten / Grids

In L-mobile APS gibt es unterschiedliche Tabellenibersichten, um Daten strukturiert anzuzeigen.
Dazu dienen hauptséchlich zwei Arten von Grids: editierbare und nicht editierbare Grids. In nicht
bearbeitbaren Grids werden die Daten nur angezeigt, wie beispielsweise in der
Maschinenibersicht, die sich links neben der Plantafel befindet und alle in der Datenbank
angelegten Maschinen anzeigt (bzw. innerhalb dergleichen Betriebseinheit). Andere Grids kénnen
in den Editiermodus umgeschaltet werden.
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e om
@ Maschine
1D
64 METH3
65 | @ MOS
66 MEZHT
a7 MEZH2
63 SZER1
69 SZER2
70 SZER3
71 S7ER4
72 MY OK1
73 MY OR2
74 MY OK3
75 MY OK5254
75 MNYOKS
77 MY OGMI
78 MYOGMZ
<

o

Maschinengruppe

MIMT - Cuality Gates

OS5 - Washer

MIMT - Cuality Gates

MIMT - Cuality Gates

5ZER. - Repairing Pla...

SZER. - Repairing Pla...

SZER - Repairing Pla...

5ZER. - Repairing Pla...

MNYOM - Printing Ba...

MYOM - Printing Ba...

MYOM - Printing Ba...

MNYOM - Printing Ba...

MYOM - Printing Ba...

MY QG - Pressure dr...

MY QG - Pressure dr...

Abbildung 730: Maschineniibersicht

12.1

0 ]

& &

Beschreibung

METH3- Quality Gate | hely3
MO5- Washer

ME2ZH1- Cuality Gate I, helyl
ME2ZHZ- Cuality Gate II. hely2
5ZER1- Repairing place 1
5ZER2- Repairing place 2
SZER3- Repairing place 3
57ER4- Repairing place 4
MNYOK1- Printing bath

MY OK2- Printing bath

MY OK3- Printing bath

MY OK5854- Printing bath

MY OKS- Printing bath
MYOGMI- Pressure drop measuring equipment 1

MNYOGM2- Pressure drop measuring equipment 2

Nicht editierbare Tabellen / Grids

In nicht editierbaren Tabellen kénnen zwar keine Daten geéndert, doch aber bestimmte
Funktionen zur Ubersichtlichkeit angewendet werden. Sie kénnen durch das Anklicken einer

X P
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Spaltenbenennung die Tabelle nach dieser auf- oder absteigend sortieren lassen. Auch kann die
Reihenfolge der Spalten gedndert werden, indem Sie die Spalteniiberschrift horizontal
verschieben und entweder nebeneinander anordnen oder ineinander verschachteln (kleine Pfeile
an der Uberschrift weisen Sie darauf hin). Sie kénnen die GréRe der Spalte an deren
breitesten/langsten Eintrag anpassen, indem Sie auf die Trennlinie doppelklicken. Wenn Sie mit
der rechten Maustaste auf die Uberschrift der Spalten klicken, erhalten Sie ein Kontextmendi:

@ Maschine
D Maschinengr; === g
Aufsteigende Reihenfolge Ctrl+F7
64|  MKIHS MINT-Quz  pcteigend Reihenfolge Shift+F7
Originale Reihenfolge F7
65 = MOS MOs - Was
Filter F4
66 MKZH1 MINT - Quz Filter ausschalten Ctrl+F4
Spalte ausblenden F5
67 MIEK2H2 MIMT - Cuz Spalte berechnen
Bewegung der Spalte
58 5ZER1 SZER - Rep: Optimale SpaltgraBe F6
69 SZER2 SZER - Repairing Pla... S5ZER2Z- Repairing place 2

Abbildung 740: Spalten-Kontextmeni

Sie kénnen die Sortierung andern oder zur urspriinglichen Sortierfolge zurlickkehren. Es ist auch
mdglich, die Spalte auszublenden, zu vergréern oder zu verschieben, oder Sie kbnnen die
Spaltengrolie andern, indem Sie das breiteste Element an die Spalte anpassen. Zum Filtern der
Tabelle rufen Sie das Kontextmeni mit dem Eintrag Filter auf:
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Enagruppe Beschreibung
Cuality Gates Ebene |Ebene 1 w
41 [order (a-2)]
Washer !.&l‘ [':IFEIEF [z-.l!'.:l]
Quality Gates [Advanced Filter]
[ Search]
Cuality Gates s
v | [Select all]
Repairing Pla... . ¥ AFRG- Table drill [
W BOFG- Drill Press Table
N - ¥ BEV1- Coating reporing place
Repairing Pla...

% C5IH1- Abrading hand place
- ¥ C5IH2- Abrading hand place
Repairing Pla... - ¥ | C5IH3- Abrading hand place
- ¥ C5IH4- Abrading hand place

tpsiingPl.| || /CSOMT-PackagngPacsl
£ >
- Printing Ba... Ok Abbrechen
- Printinm Ra  NYOWI- Printina hath Abbildung 750: Filter

In diesem Dialog kénnen Sie den Filter einrichten. Wenn es mehrere Ebenen in der Tabelle gibt,
kdénnen Sie einstellen, welche Ebene gefiltert und welche Reihenfolge dabei auf- oder absteigend
angewendet werden soll. Im Dialogfenster finden Sie ebenfalls eine Liste mit allen
Spalteneintragen der jeweiligen Spalte, auf die Sie mit der rechten Maustaste geklickt haben.
Hier kbnnen Sie auswahlen, welche Eintrdge angezeigt werden sollen und welche nicht.

Uber den benutzerdefinierten Filter kdnnen Sie individuelle Filter erstellen. Diese gestatten
UND/ODER-Operatoren mit gleich, ungleich, enthalt usw. anzuwenden und die Kriterien in die
beiden Textfelder einzugeben. UND verlangt, dass beide eingegebenen Bedingungen in den
beiden Zeilen glltig sind. Wenn Sie ODER verwenden, muss nur eine von ihnen gliltig sein,
damit die Daten angezeigt werden. Nach dem Anwenden des Filters wechselt der Name der
gefilterten Spalte zu blau und Sie sehen nur die giiltigen Zeilen, wobei die Zeilennummern
ebenfalls blau angezeigt werden als Hinweis darauf, dass weitere Zeilen derzeit ausgeblendet
sind. Es ist auch mdglich, einen weiteren Filter fir eine andere Spalte hinzuzufiigen. In diesem
Fall filtert der zweite Filter nur die noch verbleibenden Zeilen.

Zum Entfernen des Filters klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den blauen Spaltennamen
und wahlen Filter ausschalten aus dem Kontextmend.

Zum Filtern der Plantafel gehen Sie wie folgt vor: Markieren Sie ein oder mehrere Objekte und
klicken auf das Filter-Symbol in der linken oberen Ecke des grau gefarbten Bereichs der
Maschinenansicht (diese Filter sind im mehreren Ansichtsfenstern vorhanden). Dadurch werden
die angezeigten Maschinen auf diejenigen reduziert, in der sich die Objekte selbst sowie alle
verbundenen Elemente geplant sind. Wenn eine Tabellenlbersicht gleichzeitig gedffnet ist, in der
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sich Zeileneintrage zu den markierten Objekten befinden, so werden die Zeilen fett geschrieben
hervorgehoben. Umgekehrt kénnen Zeilen in Grids per Kontextmeni mit der rechten Maustaste
hervorgehoben werden und damit die referenzierenden Objekte in der Plantafel markiert.

Ein &quivalenter Filter steht in den meisten Ubersichten/Grids ebenso zur Verfiigung, wodurch
die Plantafel und die Grids reduziert werden kénnen auf die relevanten Daten - grafisch, wie
tabellarisch im Detail. Es kann jedoch vorkommen, dass diese hervorgehobenen Elemente auf
Ihrem Bildschirm offensichtlich nicht scheinen, weil sie in einem spateren/friiheren Zeitintervall
liegen und Sie den Horizont verschieben oder die Zeitskala anpassen miissen, um sie zu sehen.
Ein leeres Raster/ Plantafel wird angezeigt, sobald die Zeilen oder Objektmarkierung aufgehoben
wird und der Filter ausgeschaltet werden muss, um zur vollstandigen Anzeige zuriickzukehren.
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@l Maschine
Y D

i DMIC55/1-1 pale...
2 DMCED/1-1 pale...
3 DMCRO/1-2 pale...

£ DMCE0-2 paletta

Maschinengruppe [Op 03. 04 05.

CHC - CHNC Machines

CMC - CHNC Machines

CMC - CHNC Machines

CMC - CHNC Machines

| B
IHIHI

—

|ﬂ TSK1631/196- |a
Fruﬁzs MTSI(I H:}

07. 4. 0g. 10.

= —— |

=

i

4m

1

TCWAC AT INEES 7

TCOFAC AT MRES T4

CH MavAn© NNnmesa

5 DMIC55/2-1 pale... CNC - CNC Machines T5
-
& MY OK5854 MWYOM - Printing Ba...
7 C50OMI C50M - Packaging ...
< > £
(£) Arbeitsgang Startliste
Kapazitatsgruppe | Keine ~ | Anfang 03.10.2016
Kapazitit | Keine v] Ende 10.10.2016
Vorgangstyp | Keine - |
o Fertigungsauftrag Fertigungsauftragspos...  Artikelnummer Artikelbezeichnung Vorgar
4 T5K1336/010-2 T5K1336/010-23 2T2.145.856.AA/4 Ladeluftkruemmer Myorr
5 T5K1536/010-3 TSK1536/010-31 2T2.145.856.AA Pressure Hose Csom
o TSK1540/017-1 TSK1540/017-11 B575739-01/31 Verbindungsrohr CNCT
7 T5K1540/017-2 T5K1540/017-21 8575739-01/4 Verbindungsrohr Moz
8 TSK1540/017-2 TSK1340/017-22 8575739-01/4 Verbindungsrohr Mind:
5 TSK1340/017-2 TSK1340/017-23 8575739-01/4 Verbindungsrohr Szerel
10 T5K1540/017-2 T5E1540/017-24 8575739-01/4 Verbindungsrohr Myorr
11 TSE1540/017-3 TSE1340/017-31 8575739-01 Verbindungsrohr Csom
1z T5K1542/036-1 T5K1342/056-11 51.00402-0302/31 Anzaugstutzen CHNCI

[ T — - hd._zx,

Abbildung 760: Plantafel-Filter anwenden

Mit einem Rechtsklick auf das Filtersymbol des Grids erhalten Sie ein weiteres Kontextmen:
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@ Maschine

10.240
Filter ausschalten Shift+F4
Originale Reihenfolge F7 [
Ordnung nach der Markierung Alt+F7
Erhahung der Festlegung F&
Verminderung der festlegung Ctrl+F38 1
Alle Spalte einblenden Ctrl+F5 | [*
Verwaltung der Spalten lduft... Ctrl+F10
Ebenen y |
Einstellungen *

1 Abbildung 770: Plantafel-Filter-
Kontextmendii

¢ Die Option Filter ausschalten hebt alle Filter in allen Spalten auf.

¢ Mit Originale Reihenfolge kénnen Sie zur urspringlichen Sortierung zurlickkehren, wenn
diese geandert wurde.

¢ Markierte Zeilen sortieren funktioniert nur, wenn mehrere Zeilen markiert wurden. In
diesem Fall wird die Liste nach den markierten Zeilen sortiert.

¢ Wenn Sie méchten, dass einige Spalten beim Blattern in der Liste sténdig sichtbar
bleiben, verwenden Sie die Option Zeige markierte Spalten beim Scrollen (nur fir direkt
nebeneinanderliegende Spalten).

e Wenn Sie einige Spalten ausgeblendet haben, kdnnen Sie sie Uiber Alle Spalten
einblenden wieder anzeigen.

¢ Mit Spalten organisieren... andern Sie die Reihenfolge und Sichtbarkeit der Spalten.
Wahlen Sie dazu einen Spaltennamen in der Tabelle aus und verwenden Sie die
Schaltflachen auf/ab, um die Reihenfolge der Spalten zu &ndern.

« Mit den Schaltflachen Einblenden/Ausblenden kénnen Sie die Sichtbarkeit der Spalten
andern und dazu Meniliebenen verwenden, um bestimmte Ebenen sichtbar/verdeckt zu
machen. Wenn Sie auf das +/-Zeichen einer Ebene im Grid klicken und dabei die CTRL-
Taste driicken, werden alle Elemente dieser Ebene gedffnet/geschlossen.

Nach dem Einrichten der Tabelle kénnen Sie Ihre Einstellungen unter Einstellungen >
Einstellungen speichern als...:
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Einstellung speichern unter X

Gruppe Anwendereinstellungen e

Einstellungsname

Bemerkung

Symbal iy

Ok Abbrechen

Abbildung 780:
Benutzereinstellungen speichern

Sie kénnen die gespeicherten Einstellungen im Meni durch Anklicken des Namens der
gespeicherten Einstellung erneut anwenden. Mit Einstellungen verwalten... kénnen Sie die
bereits gespeicherten Einstellungen bearbeiten.

12.2 Editierbare Tabellen/ Grids

In L-mobile APS gelangen Sie lber das Menl in die Stamm- und Bewegungsdaten. Die dort
befindlichen editierbaren Tabellen haben alle Filter- und Sortierfunktionen, die nicht editierbare
Tabellen/Grids haben, doch stehen flr sie weitere Optionen zur Verdnderung der Daten zur
Verfligung. Den Aufruf tdtigen Sie Uber einen Rechtsklick auf das Auge-Symbol in der linken
oberen Ecke der jeweiligen Tabelle und dem Offnen des Kontextmens.
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Menii & D @
= J Fertigungsplanung und Optimierung
= wiw Stammdaten o _ _
5 i Allgemeine Stammdaten Filter ausschalten Shift+F4
24 [Cperating Units] Gruppierungen ausschalten
.'ﬁ‘rﬁkﬂl Feld Gruppierung
‘Q) Materialdhnlichkeitsgruppe
(3 Partner Zeilen markieren F9
¥ Beschaffungsbedingung Zeilenmarkierung léschen Ctrl+F9
Vorgangstypen
10 ¢ g /P Originale Reihenfolge F7
I&§ Kapazititsaruppen
L} Kapazititen Ordnung nach der Markierung Alt+FT |
B Personalgruppen Erhdhung der Festlegung F8
"\
PSRN Verminderung der festlegung Ctrl+F3
[5] Qualifikationen
;l_,__r: Personal-Qualifikationen Alle Spalte einblenden Ctrl+F5
oﬁ’ [Operating Unit Links] Verwaltung der Spalten |duft... Ctrl+F10
wly Produktionsstammdaten <o 4 uft
wly Zeitmodell Stammdaten paltenzuordnung faut...
@ Sonstiges Einstellungen L
s Umsatzdaten _
= & Planung Betrag Zeile F3
E Plantafel 20 ﬁ 0213 4712725 Saugrohr
5 Tancemndalls nflenen 21 n 0213 4712/M Sauarohr

Abbildung 790: Kontextmend in editierbaren Tabellen

Mit der Option Gruppierung koénnen Sie in einer Tabelle die Gruppierung nach
Spaltentberschriften fir die Anzeige der gelisteten Daten einstellen. Wenn Sie eine Spalte
auswahlen als Basis der Gruppierung, erscheinen in der Liste neue Gruppierungszeilen, die Uber
das +/- erweitert, bzw. reduziert werden kénnen. Die Kopfzeilen enthalten die Anzahl an
Datensatzen (Zeilen) der entsprechenden Spalte. Eine so bereits gruppierte Liste kann nach
weiteren (bis zu insgesamt 10) Spalten gruppiert werden, wodurch Sie eine mehrstufige Liste
erhalten, in der Sie die Ebenen manuell 6ffnen und schliel3en kdnnen.
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O [

Filter ausschalten Shift+F4 .

asztal
Gruppierungen ausschalten rtélap
Feld Gruppierung
Zeilen rarkieren F9
Zeilenmarkierung laschen Ctrl+F9
Originale Reihenfolge F7
Ordnung nach der Markierung Alt+F7
Erhahung der Festlegung Fa
Verminderung der festlegung Ctrl+F2

108-1
Alle Spalte einblenden Ctrl+F5
Verwaltung der Spalten [Euft... Ctrl+F10 kA0
Spaltenzucrdnung luft...

5970
Einstellungen »
Betrag Zeile F3
= " Abbildung 795: Erweitertes

Kontextmen( bei markierter Zeile

P _ Bemerkung e I Kunde W I Artikeltyp e I (nincs) e -
b
Mame Giiltig ab Datensatz-ID  Mengeneinh... Hergestellt  Eingekauft

i Bemerkung: (2358)

2 Kunde: (2887)

¥ Artikeltyp: Alapanyag (373)

4 ALSIOMg 15.08.201... 2999002 kg Mein la

5 Homok 15.08.201... 4999002 kg Mein la

6 Kaolin 15.08.201... 5899002 kg Mein la

7 | Stoncium 15.08.201... £993002 DB Mein la

8 Magnézium 15.08.201... 7999002 DB Mein la

g Mitrogén 15.08.201... BEF002 | Mein la

10 8-as anyacsavar 15.08.201... 14993002 DB Mein la

11 Ladeluftkruemmer 15.08.201... TEHYS002 DB Mein la

12 Ladeluftkrummer 15.08.201... 125999002 DB Mein la

13 Ladeluftkrummer 15.08.201... 127999002 DB Mein la

14 Tabelle Kuehlmittelkruemmer 15.08.201... 522995002 DB la Mein

Abbildung 800: Feldgruppierung editierbarer Tabellen
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¥ Gruppierung Artikeltyp ~  Eingekauft w [ (nincs) e
i

Kennung Mame Giiltig ab Datensatz-ID | Mengeneinh... F

1| & Artikeltyp: Alapanyag (880)

2 =l Eingekauft: Mein (6)

3 ﬂ 531.06302-356... Tabelle Kuehlmittelkruemmer 15.08.201... 522995002 DB ]
4 ﬂ 228-4775-02 ... Halter HAG hinten 15.08.201... 1920999002 DB ]
5 ﬂ 51.06404-009... Thermostatgehduse 15.08.201... 1982595002 DB J
& ﬂ 51.06404-009... Thermostatgehdusze 15.08.201... 1983599002 DB ]
7 ﬂ 228-4775-02/... Halter HAG hinten 15.08.201... 1984999002 DB ]
8 ﬂ 531.06303-007... Kdhlmittelkrdmmer 15.08.201... 1929999002 DB J
9 =l Eingekauft: Ja (872)

10 ﬂ ALSITOMg ALSIOMg 15.08.201... 2099002 kg )
i1 ﬂ HOM Homok 15.08.201... 4593002 kg P
12 ﬂ kAL Kaolin 15.08.201... 5999002 kg )
13 ﬂ Sr Stoncium 15.08.201... 633002 DB )
14 ﬂ Mg Magnézium 15.08.201... TE93002 DB P

Abbildung 810: Mehrstufige Gruppierung

Mit dem MenUeintrag Gruppierung ausschalten kénnen Sie alle Gruppierungen ausschalten
und zur einstufigen Liste zurlickkehren. Mit der Option Zeilen markieren kdnnen Sie alle Zeilen
markieren oder die Markierung aufheben Uiber Zeilenmarkierung Iéschen (setzt das Hakchen
vor der Zeile oder entfernt es).

Uber Originale Reihenfolge kénnen Sie ausgewahlte Spalten nach links oder rechts
verschieben. Wenn Sie eine Spalte nach rechts verschieben, wird sie unter die Spalte links davon
verschachtelt als Unterspalte. Das bedeutet, Sie kbnnen bei Bedarf die Spalte mit +/- ein-
/ausblenden. Dasselbe kénnen Sie erreichen, indem Sie einfach die Spaltentberschrift unter eine
andere Spaltenliberschrift mit der Maus verschieben (kleine Pfeile am Spaltenkopf zeigen dabei
die Platzierung).
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Gruppierung {nincs) e
o
Kennung Mame Giiltig ab Datensatz-ID | Mengeneinh...

1 W 51.06302-3562/M Tabelle Kuehlmittelkruemmer 15.08.201... 522999002 DB
2 &P 228-4775-02 (ne ha... Halter HAG hinten 15.08.2017... 1980999002 DB
3 &P 51.06404-0098-02/... Thermostatgehiuse 15.08.201... 1982993002 DB
4 W Verwaltung der Spalten X PB
5 W 22 DB
] Wil v Mach Oben =~ PB
7 WA @ Nameder Spalte & Nach unten 9
8 WH v 1 kg
9 WK v 2 Mach Links kg
10 §@S v 3 R DB
11 @M v 4 SR DB
12 WN v s Anzeigen

13 W13 v s Ausblenden B
14 @M ., 7 DE
15 WM . s DB
6 @M . 9 DB
17 n 54 |l 10 DB
18 ﬁ 5 1 11 DE
19 W 12 DB
20 n A [ 13 DB
21 ﬁ A [ 14 DB
22 W 1S kG
22 WY .o W 2
24 W Cl TABLA
25 g Cl Abbrechen | pg
26 W Ct— e T T rrr T ramee— W
~—r - a0 PRSP 1E A0 na 11nnAnAnna MR

Abbildung 820: Verwaltung der Spalten

Wenn Sie Betrag Zeile einschalten (alternativ Giber Tastatur mit F3), wird am unteren
Tabellenende eine neue Zeile hinzugefigt, die die Spaltensummen ausweist fiir viele numerische
Inhalte, fur die es sinnvoll ist.

Eine weitere Moglichkeit der Filterung besteht, indem Sie einfach auf das Feld klicken, das Sie
filtern méchten, und mit der Eingabe beginnen. Alle Elemente, die die begonnenen Zeichen

enthalten, werden gefiltert. Wenn Sie die Liste durch Eingabe gefiltert haben und diesen Filter
beibehalten méchten, driicken Sie F4 und es wird der Filterdialog mit den Voreinstellungen auf
der Grundlage Ihrer Eingabe gedffnet.

FoTE O O O O T O O T TR T T T T T @ = Y= Y= = — — T
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@

LY B = s NN T = I oy IR S P [ % B )

S =,
[ O S B S R T |

15

{nincs)

Gruppierung
Fennung
ﬁ 51.06404-0093-02/...
ﬁ 51.06404-0093-02 (...
' C1774

W c2183
i C2819
g 3002

9 C4426

g Cam23
g Cdo82
W C5823
i Coe12

g9 51.06404-0098-01/2
9 51.06404-0098-02/2
g9 0411518472

g9 0411 2918

ot

Mame

ilkrmostatgehause
ilkrmostatgehiuse

Hegesztet iFlo

Hegesztet IS
Ponfgkeqesstett racs 50x50x5
Ponfiglgesztett récs S0x50x
Hegesztet IS

Hegesztet lil6
Ponfigegesztett récs, bordazott
Ponfigegesztett récs Sx5x100x
Ponggegesztett récs 40x40x
ilkmostatgehiuse
ilkrmostatgehause
ilkrmostatgehduse
ilkrmostatgehause

830: Filtern durch Texteingabe in Felder

Glltig ab

15.08.201...
15.08.201...
15.08.201...
15.08.201...
15.08.201...
15.08.201...
15.08.201...
15.08.201...
15.08.201...
15.08.201...
15.08.201...
15.08.201...
15.08.201...
15.08.201...
15.08.201..,

Datensatz-ID
198299900z

198399500z
119899%00:
123299900z
126799900z
128199500z
138299900z
139899500z
140999500z
146999900z
150099900z
202499500z
224699900z
228999500z

229499500z Abbildung

Wenn Sie der Tabelle ein neues Element hinzufligen mdéchten, beispielsweise eine weitere
Qualifikation, klicken Sie oberhalb der Tabelle auf die Schaltflaiche Qualifikation erstellen. Die
Ansicht 6ffnet nun unterhalb der Tabelle die Elementansicht, in dem Sie neue Stammdaten
anlegen kénnen. Die neue Zeile wird nachfolgend in der Ubersicht hinzugefiigt.
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O [

o Kennung Mame Datensatz-ID G
1 [F] OLF-04873 CHGOVR 1999002
2 [&F] QLF-04877 MUMEA 2999002
£

QLF11 - Qualifikation [ Bearbeitung ]

MDODAOR e« « {3))

% Kennung: |QLF-04873

Name: |CHGOVR

Datensatz .=r_? Perscnal-Cualifikaticnen “"E Criginale Fertigungsauftragspositionen

AR
¥

Kennung Person Qualifikationsebene  Giiltig ab I

1 .'.'_..__r: PERQLF-00002 1-5Z-000016 / Sapi Eva 4 15.08.20...
2 .'.'_..=r: PERCLF-00003 1-5Z2-000017 / Gregus Andras 4 15.08.20...
3 .'.'_.-__r: PERCLF-00004 1-5Z-000020 / Meolndrne Kocsis llona 4 15.08.20..
4 .'.'_..__r: PERQLF-00006 1-5Z-000023 / Gulics |stvan 4 15.08.20...
5 ,','_..=r: PERCLF-00010 1-52-000027 / Jambor lozsef 4 15.08.20...
6 .'.'_.-_.r: PERCLF-00012 1-52-000033 / Gulics Istvanné 4 15.08.20..
7 .'.'_..=r: PERCLF-00013 1-5Z-000034 / Kirdly Gabor 4 15.08.20...
2 ® DERMIE.ARRAE 1_CT_ANANIA | doai Andriend A 15020

Abbildung 840: Tabellenzeilen hinzufligen, bearbeiten, 16schen

Ein editierbares Grid kann sich im Ansichtsmodus oder Editiermodus befinden, was lhnen in
der linken oberen Tabellenecke durch das (durchgestrichene) Auge Symbol angezeigt wird.
Durch einen Mausklick darauf wechselt der Modus. Im Editiermodus kénnen Sie den Feldinhalt
verandern, wobei in jedem Raster nicht editierbare Felder vorhanden sein kénnen. Zeilen, die
geanderte Daten enthalten, werden gelb markiert. Zahlenfelder mit Festkommazahlen zeigen
eine 4-stellige Genauigkeit.

Ihre Anderungen speichern Sie (iber die Schaltflache Speichern mit dem Diskettensymbol.
Dabei handelt es sich zundchst um eine logische und keine physische Sicherung in der pdb-
Datei. Zur Speicherung in der Datenbank, klicken Sie auf das Diskettensymbol "Speichern" in der
Navigationsleiste. Wenn Sie Ihre Anderungen verwerfen méchten, kénnen Sie auf Riickgéngig
klicken, und die Originaldaten werden nachgeladen.

Sie kénnen Daten aus einer Excel-Datei in L-mobile APS importieren und auch in Excel-Dateien
exportieren. Fir den Import verwenden Sie die Schaltflache Excel-Import rechts oberhalb der
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Tabelle. Nachdem die zu importierende Datei vorliegt, kénnen Sie ein Szenario fur den Import
erstellen mit diesen Optionen:

s
~ & 'l'- !r
it e e = — i | ) Cim = TN Erat=lli B bla o
1| [l Excel-Import >
I
i Importierungsart
L}
i Bitte wahlen Sie die Importierungsart aus
i .
Ukerprifung der Datenkonsistenz (andemfalls immer einen neuen
I Datensatz erstellen)
I Beim Datenkensistenz Anderungen genehmigen
Anlegen neues Datensatzes genehmigen
[l Beim Datenkonsistenz Kopie erstellen {andernfalls wird der criginale
Datenszatz verdndert)
<< Furiick Abbrechen Machste »=»

Abbildung 850: Datenimport aus Excel

Geben Sie in die Felder die Spaltenbuchstaben und -Zeilennummer, in der die tatsachlichen
Daten beginnen. AnschlielRend legen Sie die Zuordnung der gewiinschten Quell- und Zielspalten
fest. Dazu kénnen Sie jeweils Felder markieren und mit den Pfeil Symbolen auf- oder abwarts
verschieben bis zur passenden Zeile des Gegenlibers.
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Bl Excel-Import >
Die gemeinsame Spalten/Datenmitglieder des Excelund Datensatzes
Bitte wihlen/crdnen Sie die Felder aus/zu, die wahrend des Imports verwenden wollen.
F> Eucel Spalte Mame des Datenmitglieds "
v 1 Error Type Kennung
v 2 ldentifier Datensatz-1D
v 3 Search Key
v 4 Objecttype A
v| 5| Details Erstellt
v 6 Repair v
7
8
o
10 '?I'.'IH.:IQ al::l -
<< Zurick Abbkrechen Machste ==

Abbildung 860: Zuordnung bestimmen

Die Optionen fiir den Excel-Export umfassen das Zielformat (xlsx oder XML fir xIs), Einheiten flr
Zahlenwerte sowie die Spalten.
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13 Die Elementansicht

Wenn Sie eine Zeile in einem editierbaren Grid doppelklicken oder auf die Schaltflache "Neue..."
klicken, 6ffnet sich die Elementansicht. Die Elementansicht erlaubt das Bearbeiten oder
Neuerstellen eines Elements (Zeile) der Tabelle und die gleichen Daten sind in unterschiedliche
Register gruppiert.

HDAR «~ PEVIPINEN

« -‘
Dat t
atensatz .' Kennung: |‘-,f 09.84015-0002
All i
() #llegemeines Name: | Eurogitterbax 1240x835¢970
Bestand
Werte
KX Anfangsbestandsmenge:
O Rezepte
finimale Bestandsebene:
Eﬁl Beschaffungsbedingungen
. Cptimale Bestandsebene:
Kundenauftragspositionen
= Maximale Bestandsebene
“lr', Bestellungen
- Bestandkategorien:
Kunde:
Zeichnung Mr.:
Bemerkung:

Abbildung 870: Elemente-Ansicht

Aktions- und Navigationsschaltflachen

HMOAR «» «dé$)r>»

Abbildung 880: Aktions- und Navigationsschaltflachen
Mit den Aktionsschaltflachen kénnen Sie ein vorhandenes Element speichern, kopieren, [6schen
oder ein neues Element erzeugen. Das Speichern und Léschen ist hier nur logisch, Anderungen

werden nur gespeichert, wenn Sie auf das Disketten Symbol des Hautfensters von L-mobile APS
klicken. Ebenfalls kénnen Sie lhre letzten Anderungen riickgéngig machen und wiederherstellen.

Mit den Navigationsschaltflachen kénnen Sie zwischen den Datensatzen in der Elementansicht
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navigieren: Erster - Vorheriger - Nachster - Letzter Datensatz. Mit dem Doppelpfeil Symbol
kénnen Sie die Elementansicht maximieren, durch erneutes Klicken wird das Fenster wieder auf
die urspriingliche Héhe reduziert und zeigt oberhalb die Tabelle.

Registerkarten

Unter den Aktionsschaltflachen finden Sie die Registerkarten. Die Registerkartenlbersicht |&sst
sich ausblenden mittels der am rechten oberen Rand der Registerkartenlibersicht befindlichen
Schaltflache. Wenn Sie auf ein Register klicken, &ffnet sich rechts daneben die Ansicht mit den
zugehorigen Feldern. Sie kdnnen hier den Inhalt der editierbaren Felder bearbeiten. Pflichtfelder
sind gelb hinterlegt.

Einige Registerkarten zeigen weitere Ubersichtstabellen fiir die eigentlichen Stammdatensatze.
Die Neuanlage oder das L&schen markierter Zeilen erfolgt hier mittels den Schaltflachen
oberhalb der Tabelle. Die dritte Schaltflache &ndert sich kontextabhéngig und fihrt weiter zu den
Stammdaten hinter den Tabellenzeilen.

MO R«» «d43 P>
.iol T |1-52-000030

Mame: | Kerckes Zoltan

Datensatz @ Allgemeines B Istdaten Personalzucrdungen o= Perscnal-Cualifikationen "_g

DR &

o Kennung Qualifikation Qualifikationseb... Datensatz-ID Glltig ab
1 .'..'_p:‘: PERCLF-00011 OLF-04877 / M... 4 11999002 150820107 11:2...

Abbildung 890: Registerkarte mit tabellarischer Ansicht

Die Registerkarte Datensatz enthalt allgemeine Informationen Uber die Datensatz in der pdb-
Datei. Sie sehen die interne ID, das Erstelldatum und den Anmeldenamen des Erstellers sowie
den Suchschlissel jedes einzelnen Datensatzes. Simuliertes Objekt bedeutet, dass es sich um
ein Objekt handelt, das fur eine Simulation von einem vorhandenen Original-Objekt kopiert
wurde, welches Sie dann im Feld Urspriingliches Original sehen kénnen.

Hinweis

Simulationsobjekte sind nur Kopien vorhandener Objekte in der Datenbank.
Sie werden von L-mobile APS erzeugt und koénnen UtUber in der Plantafel tber d

ie Schaltfldche **Simulation rilickgangig machen** geldscht werden.
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14 Das Maschinen-Board

Die Standardeinstellungen fiir die Ansicht in L-mobile APS fuhrt Sie nach dem Start der
Anwendung zum Maschinen-Board mit der Plantafel und der Maschinentabelle linksseitig. Die
Maschinentabelle zeigt alle in der Datenbank vorhandenen Maschinen an in der vorgegebenen
Reihenfolge. Die Tabelle ist ein nicht editierbares Grid; um die Maschinendaten bearbeiten zu
kdénnen, mussen Sie Uber das Hauptmenl zu Stammdaten > Allgemeine Stammdaten >
Kapazitaten wechseln. Sie kdnnen die Breite der Maschinentabelle andern durch Verschieben der
grauen Trennlinie zwischen ihr und der Plantafel mit der Maus. Wenn Sie mit der rechten
Maustaste auf eine Maschine klicken, erhalten Sie ein Kontextmend:

@ Maschine
D~ Maschinengruppe [Op 03. | 04.| 05. 06 07. 08 09.) 10. 11. 12
22 ONT3 ONT - Casting places H
23 OMT2 i D_I Offrien in einem neuen Fenster IH U ’

E Fixation Maschine

24 ONT1 C =) Maschinenplanung Ubersicht :[[I [HTﬁKIWIM

fa Kopie fir die Simulation erstellen
25 MYOK3834 N o Bewegen nach oben

W’ Bewegen nach unten

26 MNYOKS ® Maschinengeschwindigkeit - Die Maschinengeschwindigkei

Die Maschinengeschwindighkei

27 MY OK3 MY OM - Printing Ba... ||
Abbildung 900: Maschinen Kontextmeni

Folgende Optionen stehen im Kontextmen( bereit:

14.1 Offnen in neuem Fenster

Sie kénnen die Stammdaten der Maschine (Kapazitat) in einem neuen Fenster &ffnen.

14.2 Arbeitsgdnge auf Maschine fixieren

Sie kénnen die Maschinenbelegung gegen Anderungen sperren, so dass die bestehende Planung
auf ihr nicht durch die Verwendung der Heuristischen Schnellplanung oder der Optimierung
geandert wird. Sie kdnnen aber weiterhin die Arbeitsgédnge manuell dndern. Wenn eine Maschine
gesperrt ist, kbnnen Sie Uiber das Kontextmen( die Sperrung aufheben.

125/ 231 | L-mobile INDUSTRY: APS - V9.1.0.0 (06.09.2023)



Das Maschinen-Board

14.3 Maschinenbelegungsreihenfolge

Von hier aus rufen Sie direkt die bereits vorselektierte Ubersicht auf, welche Sie alternativ tiber
die Plantafel-Schaltflache Listenansichten erhalten.

14.4 Kopie fiir die Simulation erstellen

Dieses Menielement erscheint nur, wenn der Simulationsmodus eingeschaltet ist. Sie kénnen
eine Kopie der Maschine erstellen, die sich wie eine normale Maschine verhalt, und Sie kénnen
die heuristische Schnellplanung und Optimierung auf dem Plan ausfihren, um zu sehen, was
passieren wirde, wenn Sie noch eine weitere Maschine durch Kopieren zur Verfiigung hatten.
L-mobile APS fugt dem Maschinenbezeichner _COPY-'CODE' hinzu und zeigt die Kopie unter
der Originalmaschine in der Liste an.

L-mobile APS erstellt ebenfalls Kopien der relevanten Rezeptpositionsvarianten und
berlicksichtigt die neue Maschine in der Planung. Die Ergebnisse der Simulation mit der Kopie
kénnen jedoch nicht an das ERP-System zurlickgehen, da die Maschine dort nicht existiert.

14.5 Maschine in Liste auf/abwarts verschieben

Sie kénnen eine markierte Maschine in der Liste nach oben oder unten verschieben, um die
Anzeigereihenfolge der Maschinen zu andern.

14.6 Maschinengeschwindigkeit einstellen

In diesem Meni kénnen Sie die Maschinengeschwindigkeit erhéhen oder absenken. Dies kann in
Prozent der urspriinglichen Geschwindigkeit eingegeben werden, d.h. bei einer Vorgabe von "90"
wird die Maschine mit 90 % seiner urspriinglichen Kapazitat geplant (langsamer). L-mobile APS
berechnet die Auftragszeiten auf der Maschine mit diesem Prozentsatz neu.

Wenn Sie die Maschinengeschwindigkeit in Stunden pro Woche einstellen, bedeutet dies,
dass Sie die Anzahl der Stunden einstellen, die die Maschine innerhalb einer Woche arbeiten
kann. In diesem Fall wird L-mobile APS auch das fir die Wochen jeweils glltige Schichtmodell
bertcksichtigen.
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15 Das Hauptmenii

Sie finden alle planungsrelevanten Stamm- und Bewegungsdaten, Einstellungen und weitere
Elemente von L-mobile APS in einer hierarchisch-alphabetischen Ansicht im Hauptmeni. Das
Hauptmend teilt sich in den Bereich "Men(" und "Dialoge". Beim Starten der Applikation ist das
Hauptmen( standardméafig ausgeblendet. Sie kénnen es 6ffnen Uber die Schaltfliche Menii in
der Navigationsleiste.

Abbildung 910: Hauptmeni aus Navigationsleiste &ffnen

Menii &
=l J Fertigungsplanung und Optimierung
- @i Stammdaten
= @i Allgemeine Stammdaten
gk [Operating Units]
WP Artikel
(@) Materialshnlichkeitsaruppe
@l Partner
¥ Beschaffungsbedingung
% Vorgangstypen
[ Kapazititsgruppen
4L} Kapazitaten
B Personalgruppen
ﬂ Personen
[5] Qualifikationen
ot Personal-Qualifikationen
0;’ [Operating Unit Links]
+ wil Produktionsstammdaten
+ @ Zeitmodell Stammdaten Abbildung 915: Das Hauptmend

Sie kénnen das Hauptmeni schliefen durch Klicken auf die zugehdrige "Menl"-Leiste, bzw. den
Doppelpfeil. Wenn Sie unterhalb des Men(is auf den Bereich Dialoge klicken, erhalten Sie eine
Liste aller Unterelemente des Hauptmends in alphabetischer Reihenfolge.

Durch Doppelklicken auf ein Element 6ffnet es, wenn Sie mit der rechten Maustaste auf das
Element klicken, erhalten Sie ein Popup-Men(, aus dem Sie wéahlen kénnen, ob es in einem
neuen Fenster geodffnet werden soll. Ein neues Fenster ist keine neue L-mobile APS-Instanz;
durch Schliel3en dieses Fensters gelangen Sie zurlick zu den anderen offenen Fenstern der
Applikation.

15.1 Stammdaten

Der Abschnitt Stammdaten enthélt alle Stammdaten, die aus dem ERP-System (ibernommen
werden. Aus Griinden der Konsistenz konnen Sie die Daten in L-mobile APS nur dann andern,
wenn die Einstellung Simulation eingeschaltet ist. Andere Daten sind nicht editierbar.
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15.2 Allgemeine Stammdaten

Hier sind Elemente eingeordnet, die nicht direkt zur Produktion gehéren. Daten wie Materialien,
Partner, Einkaufsbedingungen und weitere kénnen bei Bedarf hier gedndert werden.

15.3  Artikel

Artikel und Material werden zur Produktion verwendet oder durch Arbeitsgénge hergestellt,
kdénnen entsprechend gekauft oder verkauft werden. Die relevanten Daten sind auf
unterschiedliche Registerkarten verteilt. Auf der Registerkarte Allgemeines finden Sie
allgemeine Informationen (ber das Material. Sie kdnnen eine Farbe fiir das Material einstellen,
die auf der Plantafel beim Hervorheben des gleichen Materials verwendet wird, oder in dem Fall
die Vergabe durch L-mobile APS zufallig vornehmen lassen. Des Weiteren befinden sich hier die
Kennzeichen, ob ein Material produziert oder eingekauft wird, wobei im aktuellen Release die
Disposition der Lagerbesténde keine Berticksichtigung findet. Die Felder Kategorie und Artikeltyp
dienen zur Gruppierung der Artikel in Berichten oder in der Plantafel. Unter Ahnlichkeitsgruppe
kénnen Sie einstellen, zu welcher Ahnlichkeitsgruppe der Artikel gehort. Normalerweise wird
dieses Feld wird durch die ERP-Schnittstelle gesetzt, da Ahnlichkeitsgruppen im ERP-System
gepflegt werden.
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Datensatz
Kennung: |HQ|""II
Allgemeines
@ Mame: |H°'T'°k
Bestand
[31 Werte

Farbe:

0 Rezepte
Hergestellt:

E:JZ_'J Beschaffungsbedingungen

Eingekauft:
Kundenauftragspositionen
= Beriicksichtigung von Lagerbstinden im MRP: |
‘*, Bestellungen
e Ganzzahliger Wert: |

Mengeneinheiten: ‘
Kategorie: ‘
Ahnlichkeitsgruppe far Materialien: - ‘

Artikeltyp: ‘

Abbildung 920: Artikelstammdaten, Allgemeines

Auf der Registerkarte Bestand kénnen Sie die tatsachliche Bestandsmenge sehen. Die
Anfangsmenge zeigt den Bestand zum Beginn des Planungshorizonts, quasi "jetzt". Mit dem
Mindestbestand errechnet L-mobile APS die Kosten bei Unterschreitung, analog beim
Maximalbestand. Weitere Felder werden vom ERP-System gefillit.
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Auf der Registerkarte Werte kénnen Sie Kosten fiir den Artikel explizit festlegen. Nachfolgend
die Feldbeschreibung:

¢ Expliziter Bestandswert einer Einheit des Materials, der zur Berechnung der
Durchlaufzeitkosten von Fertigungsauftragen verwendet wird.

e Explizite Lagerhaltungskosten einer Materialeinheit pro Sekunde.

o Explizite Kosten fiir die Verletzung des Mindestbestands einer Materialeinheit pro
Sekunde.

o Explizite Kosten fiir die Verletzung des maximalen Lagerbestands einer
Materialeinheit pro Sekunde.

¢ Bestandswert einer Materialeinheit pro Sekunde (vom ERP-System). Wird bei der
Berechnung der Durchlaufzeitkosten von Fertigungsauftragen verwendet.

¢ Lagerhaltungskosten einer Materialeinheit pro Sekunde (vom ERP-System festgelegt).

¢ Kosten fiir Mindestbestandsunterschreitung einer Materialeinheit pro Sekunde (vom
ERP-System festgelegt).

¢ Kosten fiir Maximalbestandsiiberschreitung einer Materialeinheit pro Sekunde (vom
ERP-System festgelegt).

Auf der Registerkarte Rezepte sehen Sie die Rezeptvarianten fur gefertigte Artikel und auf der
Registerkarte Einkaufsbedingungen die Einkaufsbedingungen fur Einkaufsartikel. Auf der
Registerkarte Kundenauftragspositionen in welchen Kundenauftragen der Artikel geplant ist.
Auf der Registerkarte Bestellungen werden alle Bestellungen zur Beschaffung des Artikels
aufgelistet.

15.4 Material-Ahnlichkeitsgruppen

Ahnlichkeitsgruppen sind logische Gruppen, die nach Materialeigenschaften erstellt werden
kénnen und seitens der heuristischen Planung beim Erzeugen der Planungssequenz
bertcksichtigt werden. Die Gruppen selbst miissen im ERP-System fir die Artikel definiert
werden, um sie in L-mobile APS zu nutzen. Auf der Grundlage der Ahnlichkeitsgruppen lassen
sich Regeln fiir Rustvorgange erstellen (Ristoptimierung), indem die Ristzeiten durch die
Ahnlichkeit oder Nicht-Ahnlichkeit von Artikeln gesteuert werden. Die heuristische Planung
versucht, dhnliche Elemente in der Arbeitsabfolge zusammenzuhalten. Unter 8.4 Farblegende
gibt es Einstellungen fiir die Plantafel, die die Unterscheidung zwischen den Ahnlichkeitsgruppen
erleichtert.

15.5 Partner

Die Daten aller Geschéftspartner (Kreditoren und Debitoren) werden aus dem fiihrenden ERP-
System Glbernommen und hier angezeigt.
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Wenn Sie auf der Registerkarte Einkaufsbedingungen eine Zeile doppelklicken, gelangen Sie
zu den Einkaufskonditionen des jeweiligen Lieferanten. Die Konditionen kénnen Sie hier
bearbeiten.

Auf der Registerkarte Bestellungen werden diese fir den Partner in einer Liste angezeigt,
deren Zeilen Sie ebenfalls per Doppelklick zur Detailansicht 6ffnen kénnen.

PAR11 - Partner [ Bearbeitung ]

MOAR «»

Kennung:
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Farbe;
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Bestellung
Bestellung
Bestellung
Bestellung
Bestellung
Bestellung
Bestellung
Bestellung
Bestellung
Bestellung
Bestellung

Bestellung

Abbildung 925: Liste aller Bestellungen

Artikel
HOM / Homok
HOM / Homok
HOM / Homok
HOM / Homok
HOM / Homok
HOM / Homok
HOM / Homok
HOM / Homok
HOM / Homok
HOM / Homok
HOM / Homok
HOM / Homok

Datensatz-ID  Giiltig ab

29999002
30999002
31990002
32999002
33900002
34995002
35999002
36999002
37999002
38999002
39900002
40993002

15.08.20...
15.08.20...
15.08.20...
15.08.20...
15.08.20...
15.08.20...
15.08.20...
15.08.20...
15.08.20...
15.08.20...
15.08.20...
15.08.20...

Termin
24.06.20..,
25.06.20...
26.06.20...
27.06.20...
28.06.20...
31.07.20...
28.07.20...
01.02.20...
27.07.20..
03.02.20...
04.02.20...
02.08.20...

Menge

Auf der Registerkarte Kundenauftragspositionen sehen Sie die Listendarstellung fiir den
Partner, deren Zeilen Sie per Doppelklick zur Detailansicht 6ffnen kénnen.

15.6

Einkaufsbedingungen
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Unter den Einkaufsbedingungen befinden sich die Daten fir die Materialbeschaffung zusammen
mit den Parametern, die zur Terminierung und Feinplanung verwendet werden.

e Bestellperiode: Die Anzahl der fir die Bestellung benétigten Bestellperiodeneinheiten
(Tag, Woche, Monat, Quartal oder Jahr).

¢ Bestellperiodenversatz: Der Versatz vom Beginn der Bestellperiode in Versatzeinheiten.

¢ Wiederbeschaffungszeit: Die Anzahl der Tage von der Bestellung bis zur Verfligbarkeit
der Ware am Lager.

¢ Mindestbestellmenge: Die Menge, die mindestens bestellt werden muss. Bestell-
LosgroRe: Die Grofie der Lose oberhalb der Mindestmenge in einer Bestellung.

» Explizite Beschaffungskosten: Die Kosten einer Einheit des Materials, die vom
Anwender explizit festgelegt werden.

¢ Beschaffungskosten: Die Kosten einer Einheit des Materials, die vom ERP-System
Ubernommen werden.

¢ Auf der Registerkarte Bestellungen konnen Sie die zugehérigen Bestellungen in einer
Liste sehen, deren Zeilen Sie per Doppelklick zur Detailansicht 6ffnen kénnen.

15.7 15.1.1.5 Vorgangsarten / Arbeitsgdange

In L-mobile APS représentieren Vorgangsarten die zur Auftragserfiillung durchzufihrenden
Arbeiten.

Auf der Registerkarte Allgemein haben Sie mehrere Einstellungen. Mit dem Feld Farbe kénnen
Sie eine Farbe fiir diese Vorgangsart einstellen, die beim Hervorheben in der Plantafel verwendet
wird. Daneben kann der Vorgang als Engpass gekennzeichnet werden, wodurch die Optimierung
diesen Vorgang bevorzugt plant. Bei der Terminierung werden zunachst Engpassvorgéange
geplant, bzw. mehr Vergleichsberechnungen fiir diese durchgefiihrt als fir andere Vorgange, die
keinen Engpass darstellen. Das Feld Planungsreihenfolge zeigt die Terminierungsreihenfolge
fur die Erstellung des Produktionsplans. Die Vorgange werden in absteigender Folge (Nummer)
geplant.

¢ Mit Berechnung der Ausschussmenge kénnen Sie einstellen, wie die Ausschussmengen
fur diesen Vorgang berechnet werden: "Unbestimmt" ist gleichbedeutend mit reduzierter
Produktion; "Reduzierte Produktion" bedeutet, wenn Sie aufgrund der Ausschussmenge
weniger als die geplante Menge produzieren, betrachtet L-mobile APS den Bedarf (Auftrag)
als erfullt;

* Erweiterte Produktion bedeutet, dass die Gutmenge gleich der geplanten Menge sein
muss. Bei einem Bedarf von 10 Stiick und einem Ausschuss von 2 missen bei reduzierter
Produktion nur 8 Gute weitergegeben werden und der Auftrag/Vorgang ist erfillt. Eine
erweiterte Produktion schreibt vor, noch 2 Gutteile herzustellen, d.h. zusammen mit dem
Ausschuss sind es 12 Stick.
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Einstellungen fiir &hnliche Arbeitsgang-Blécke

Ahnliche Arbeitsgangbldcke bilden eine Quasi-Einheit und kénnen gemeinsam in der Plantafel
geplant und verschoben werden. Ahnliche Blécke lassen sich in der Plantafel tiber die
Hervorhebungsoptionen farblich hervorheben, wenn Sie auf einen Vorgang klicken.
StandardmaRig sind ahnliche Arbeitsgénge solche, die das gleiche Produkt herstellen und dafir
das gleiche Werkzeug und das gleiche Material verwenden. Auf der Vorgangsebene kénnen Sie
jedoch fiur jeden Vorgang einstellen, welche anderen Vorgénge als ahnliche Arbeitsgénge
betrachtet werden. Dies beeinflusst wiederum die Arbeitsweise der Planungswerkzeuge, die
Ihnen in der Plantafel zur Verfligung stehen.

Endtermine

Das Feld Endterminspanne in Ahnlichkeitsgruppen (Tage) beeinflusst, wie die heuristische
Planung ahnliche Arbeitsgadnge gruppiert bei der Vermeidung von Ristvorgdngen. Arbeitsgange
in einer Ahnlichkeitsgruppe kénnen unterschiedliche Endtermine haben, die jedoch innerhalb
dieser Anzahl von Tagen liegen miissen. Die Einstellung begrenzt somit indirekt die GréRe der
Ahnlichkeitsgruppen; haben viele Arbeitsgénge den gleichen Endtermin, so kénnen sie fir die
heuristische Planung zur gleichen Gruppe z&hlen.

Werkzeuge

Mit Werkzeugeinschrinkung fiir Ahnlichkeitsgruppierung kénnen Sie festlegen, wie L-mobile
APS Werkzeuge berlicksichtigen soll bei der Entscheidung, ob zwei Arbeitsgange ahnlich sind.

¢ Keine Einschriankung bedeutet hierbei, dass W erkzeuge bei der Entscheidung iberhaupt
nicht bertcksichtigt werden. - Geplante Werkzeuge sind gleich gibt vor, dass
Arbeitsgdnge als dhnlich betrachtet werden, wenn sie das gleiche W erkzeug verwenden.

¢ Mind. ein verwendbares Werkzeug ist gleich bedeutet, dass sie als dhnlich angesehen
werden, wenn sie mindestens ein gleiches Werkzeug haben.

¢ Alle verwendbaren Werkzeuge sind gleich bedeutet, dass sie als ahnlich betrachtet
werden, wenn alle verwendbaren W erkzeuge fiir sie gleich sind.

Material

Wenn ein Vorgang dasselbe Material erzeugt wie ein anderer, ihn die heuristische Planung aber
nicht als ahnlich betrachten soll, so setzen Sie die Einstellung Verwendetes Material fiir
Ahnlichkeitsgruppierung einschrinken auf Keine Einschrinkung, andernfalls setzen Sie ihn
auf Gefertigter Artikel ist gleich.

Es ist auch méglich, die Ahnlichkeitseinstellung fiir das benétigte Material zu &ndern.
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StandardmaRig ist die Einstellung fiir Verwendetes Material fiir Ahnlichkeitsgruppierung
einschranken auf - "Nicht bericksichtigt" gestellt, wodurch das erforderliche Material bei der
Bildung der Ahnlichkeitsgruppen ignoriert wird. - "Verwendetes Material ist gleich" bedeutet, dass
Auftrage als dhnlich betrachtet werden, wenn sie das gleiche Material erfordern. - "Verwendetes
Material ist gleich und in beliebiger Ahnlichkeitsgruppe" ist die gleiche Einstellung, was bedeutet,
dass die erforderlichen Materialien auf Ubereinstimmung gepriift werden, die einer (beliebigen)
Materialdhnlichkeitsgruppe zugeordnet sind (siehe Materialdhnlichkeitsgruppe). - "Verwendetes
Material ist gleich und in derselben Ahnlichkeitsgruppe" verlangt, dass neben der
Materialgleichheit auch die Zuordnung zur Materialdhnlichkeitsgruppe tbereinstimmt.

Reihenfolgeplanung

Die Méglichkeiten von Ahnlichkeitsgruppen kénnen z.B. bei der Planung eines Lackierférderers
nitzlich sein, um beispielsweise alle Vorgange mit "Lackieren" planerisch als &hnlich zu
behandeln. In diesem Fall wirde die Ahnlichkeitsgruppe alle Lackiervorgénge der Auftréage
enthalten und nur dieses Kriterium misste bei allen gleich sein, um sie als &hnlich zu gruppieren
und zusammenhadngend zu planen. Dies wére oben die erste Option. Alternativ kann es eine
Ahnlichkeitsgruppe fiir die verschiedenen Farben geben und alle Auftrége, die die gleiche Farbe
verwenden, sollen als ahnlich behandelt werden (zweite Option oben).

Die folgenden drei Einstellungen wirken sich darauf aus, wie die Heuristik bei der
Reihenfolgeplanung der Arbeitsgange vorgehen soll.

¢ Heuristik bevorzugt auf gleicher Maschine den Nachfolge-AG des gleichen Auftrags:
Beim Ausfiihren der heuristischen Schnellplanung in der Plantafel geschieht folgendes:
Wird ein Arbeitsgang eines Fertigungsauftrags auf einer Maschine geplant und der
nachfolgende Arbeitsgang des gleichen Fertigungsauftrags ebenfalls auf dieser Maschine
geplant, wird dieser Nachfolger bei der Planung bevorzugt gegeniiber weiteren
Arbeitsgadngen aus konkurrierenden Fertigungsauftrage. Auf diese Weise kann ein
Fertigungsauftrag auf der Maschine ohne Umristen fertiggestellt werden. Wenn das
Kennzeichen deaktiviert ist, kénnen Arbeitsgange aus anderen Fertigungsauftrdgen dem
eigentlichen Arbeitsgang folgen, wenn ihr Termin friiher liegt.

 Heuristik bevorzugt auf gleicher Maschine Nachfolge-AG mit fester
Materialabhéngigkeit: Die heuristische Schnellplanung prift, ob der Auftrag eine feste
Materialbedarfsverkniipfung (Bedarfs-Typ "Fertigungsauftragsposition") flir einen anderen
Fertigungsauftrag hat. Ist die Bedingung erflillt, plant sie die beiden Auftrdge nacheinander
ein.

¢ Heuristik bevorzugt auf gleicher Maschine Nachfolge-AG mit dynamischer
Materialabhéngigkeit: Wie vorherige Einstellung, aber es werden auch die
Fertigungsauftrage zusammengehalten, wenn die Materialbedarfsverkniipfung nicht fest ist,
sondern von L-mobile APS dynamisch festgelegt wurde.

Weitere Registerkarten
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Auf der Registerkarte Qualifikationsbedarfe konnen Sie die fur den Arbeitsgang benétigten
Mitarbeiterqualifikationen festlegen. Auf der Registerkarte Begrenzte Kapazitiaten kénnen Sie
dem Vorgang begrenzte Kapazitdten zuordnen. Begrenzte Kapazitaten sind Kapazitaten der Art
"Kapazitat" und kénnen Vorgéngen als zusatzlich benétigte Ressourcen zugeordnet werden.

Siehe auch 15.1.1.7 Kapazitaten / Maschinen.

15.8 Kapazitatsgruppen

In der Struktur von L-mobile sind Kapazitatsgruppen logische Gruppen, die bestimmte Daten in
einer speziellen Reihenfolge anzeigen, aber keine Auswirkungen auf die Terminierung, Heuristik
oder Optimierung haben. Es gibt ebenso (ibergeordnete Kapazitatsgruppen.

CAPGRP11 - Kapazitdtsgruppe [ Bearbeitung ]

MDODOR «» « 43P )»

'rﬁ Kennung: |M’E‘-GE

Beschreibung: |Cl:nre Femover site

Datensatz @ Allgemeines a Kapazitdten E Kapazitdtsgruppen

kR

P Kennung Mame Datensatz-ID
1 ﬁ MAKT MAKT - Core-spank machine Manual 36999002
2 ﬁ MAK2 MAK2- Core-spank machine Mechanic 37999002

Abbildung 930: Kapazitatsgruppen

15.9 Kapazititen / Maschinen

Kapazitdten sind Ressourcen wie Maschinen und Arbeitsplatze. Unter diesem Menipunkt kénnen
Sie die Stammdaten der Ressourcen pflegen. Dabei kann es sich auch um eine simulierte
Maschine handeln (Kennzeichen Simuliert aktiv und Simulation Original zeigt die
Originalmaschine, die als Vorlage dieser Kopie verwendet wurde) kdnnen Sie sehen, welche
Maschine fiir die Simulation kopiert wurde. Fir die Zuweisung eines Auftrags wird mindestens
eine Maschine bendtigt.
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Auf der Registerkarte Allgemein kénnen Sie die folgenden Daten einstellen: - Kapazitatstyp
der Kapazitat, der eine Maschine, ein Subunternehmer, ein Werkzeug, eine Kapazitét (begrenzte)
oder eine Referenz fur das Zeitverhalten zur Qualitatssicherung bei Prifungen sein kann. -
Maschinentyp ist bestimmend fiir den zur Anwendung kommenden Algorithmus bei der
automatischen Planung und ist nur fiir Maschinen sinnvoll. L-mobile APS plant verschiedene
Kapazitatstypen unterschiedlich ein. Dafur gibt es vier Maschinentypen: Allgemein,
Warmebehandlung, Konveyor (vereinfacht) und Konveyor. Weitere Informationen zur Planung
finden Sie unter 16.2 Der Scheduling-Prozess. - Kapazitatsgruppe stellt die logische Gruppe
dar, zu der die Kapazitat gehért. - Kapazitatswert entspricht der Anzahl an parallel ausfiihrbaren
Prozessen auf der Maschine. Abh&ngig von der Anzahl werden die Maschinen auf der Plantafel
unterschiedlich dargestellt (Kapazitatswert 1, 2, 3): Wenn der Typ der Maschine ein
Konveyor/Férderband ist, ist der Kapazitdtswert die Anzahl der Haken am Band. Bei der
Warmebehandlung bedeutet der Kapazitatswert, wie viele Gegensténde gleichzeitig in das
Aggregat gegeben werden kénnen. Wenn es sich um einen Werkzeugtyp handelt, bedeutet der
Kapazitatswert die Anzahl der Gegensténde, die durch das Werkzeug wahrend einer Zeiteinheit
bearbeitet oder erzeugt werden. Auch kann der Wert die Anzahl an Personen sein, die
gleichzeitig an einem Montage- oder Handarbeitsplatz arbeiten.

¢ Konveyor-Umlaufdauer des Forderbandes in Sekunden.

¢ Dauer Warmebehandlung in Sekunden.

¢ Dauer Fremdarbeit des Subunternehmers in Sekunden. Dieses Feld wird nur
berlcksichtigt, wenn im Rezept die Daten flr den Unterlieferanten nicht festgelegt sind.
Unterlieferanten werden &hnlich wie Maschinen betrachtet.

¢ Unendliche Kapazitét bedeutet fiir die Durchlaufzeitberechnung bei der
Kapazitatsplanung, dass die Ressource als unbegrenzt verfligbar betrachtet und nur die
Durchlaufzeit angewandt wird.

¢ Unendliches Zeitmodell benétigt kein Zeitmodell fir die Maschine, d.h. die Kapazitat ist
immer verflgbar.

¢ Parallel verwendbares Werkzeug kommt zur Anwendung, wenn das W erkzeug quasi ein
Mutterwerkzeug ist und es weitere Werkzeuge gibt, die alternativ verwendet werden
kénnen zur parallelen Herstellung mehrerer Elemente in einem Durchgang.

¢ Maschinenbelegung fixieren schlie3t die Maschine bei der Optimierung aus, so dass die
aktuelle Belegungsplanung nicht verandert wird.

¢ Engpass gekennzeichnete Maschinen werden von der automatisierten Planung zuerst
geplant. Erst wenn sie abgeschlossen ist, werden alle anderen Arbeitsgange geman den
Engpasszuweisungen geplant.

¢ Reihenfolge in der Planung bedeutet die interne technologische Reihenfolge fiir die
Einplanung. Wenn in diesem Feld Zahlen festgelegt werden, verlduft die automatisierte
Planung in aufsteigender Reihenfolge dieser Nummern, d.h. zunéchst fir Maschinen mit
der Nummer 1, dann mit der Nummer 2, usw.

¢ Reihenfolge in der Plantafel bestimmt die Anzeigereihenfolge der Maschinentabelle in
der Plantafel.

136 /231 | L-mobile INDUSTRY: APS - V9.1.0.0 (06.09.2023)



Das Hauptmeni

Maschinenstundensatz (explizit) kann vom Anwender vorgegeben werden und kommt nicht aus
dem ERP-System.

¢ Maschinenstundensatz (ERP) wird vom ERP-System Uibernommen.

¢ Verbundene Maschine bedeutet, dass Sie der Maschine eine andere Maschine zuweisen
kdnnen. Tats&chlich handelt es sich dabei um eine einzelne Maschine, aber wahrend der
Bediener die Einrichtung an der Maschine vornimmt, kann der andere (verbundene) Teil
der Maschine bereits an dem Auftrag arbeiten. In diesem Fall die Auftragszeit wie folgt
berechnet:

¢ Auftragszeit (1) + Maschinen Riistzeit (1)
¢ manuelle Einrichtzeit (2) + Maschinen Einrichtzeit (2)

werden berechnet und der Planungsalgorithmus verwendet davon den groReren Wert. Dann wird
der gréBere Wert des anderen wie folgt hinzuaddiert

¢ Auftragszeit (2) + Maschinen Riistzeit (2)

¢ manuelle Einrichtzeit (1) + Maschinen Einrichtzeit (1)

¢ Nachfolgemaschine (Letzte) zeigt an, dass dieser Maschine eine andere Maschine als
Set-Nachfolger zugeordnet ist. Jeder nachfolgende Arbeitsgang auf der Maschine wird
zwingend auf der Nachfolgemaschine eingeplant, sofern dies nicht bereits der Fall ist. Der
Nachfolgeauftrag wird unmittelbar nach dem Auftrag eingeplant, ohne dass ein anderer
Auftrag auf der Nachfolgemaschine dazwischen ist.

e Berechnung der Ausschussmenge bestimmt, wie die Ausschussmenge berechnet
werden soll:

Nicht definiert ist gleichbedeutend mit Reduzierte Produktion, was bedeutet, dass die volle
Menge entweder als Ausschuss oder als Gutmenge produziert werden muss (wenn die geplante
Menge z.B. 10 Stiick betragt und 8 Gut- und 2 Ausschussteile produziert wurden, gilt der Auftrag
als abgeschlossen).

* Erweiterte Produktion bedeutet, dass Sie die geplante Menge als Gutmenge produzieren
missen (z.B. wenn die Planmenge 10 Stiick betragt und 8 Gut- und 2 Ausschulf3teile
produziert wurden, miissen noch 2 Gutteile produziert werden, um den Auftrag
abzuschliel3en).

¢ Maschinengeschwindigkeit ist die prozentuale Produktionsgeschwindigkeit der
Maschine. Basierend auf dieser Zahl berechnet L-mobile APS die Auftragszeiten auf der
Maschine - bei jeder manuellen Anderung automatisch neu. Wenn Sie sie zum Beispiel
auf 0,90 einstellen, bedeutet dies, dass die Geschwindigkeit der Maschine 90% betrégt, so
dass die Auftragszeiten sich verlangern.

Weitere Register

Im Register Personalzuordnungen kénnen Sie Qualifikationsanforderungen der Maschine
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zuweisen. Dadurch kénnen Personen mit dieser Qualifikation der Maschine zugeordnet werden
und an ihr arbeiten.

Im Register Kapazitit Instandhaltung kénnen Sie Wartungsperioden fir die Maschine
zuordnen, die bei der Planung beriicksichtigt werden. In diesem Zeitfenster kénnen der Maschine
keine Auftrédge zugeordnet werden. W iirde ein Auftrag vor der Wartung beginnen und nach ihr
enden, dann beginnt er vor ihr und erstreckt sich tGber die Wartung. In der aktuellen Version von
L-mobile APS kénnen diese Daten nur aus SAP Business One synchronisiert werden. Sie
kénnen das Register Transportzeitregeln (Anfang) verwenden, um Transportzeiten von der
Maschine zur anderen zu definieren. Nachdem der Auftrag auf dieser Maschine fertiggestellt ist,
mussen die Halbfabrikate zu der Maschine/dem Arbeitsplatz transportiert werden, die/der den
nachsten Fertigungsschritt ausfiihrt. Die Regeln beschreiben diesen Vorgang aus Sicht der
aktuell aufgerufenen Quellmaschine. Im Register Transportzeitregeln (Ziel) kdnnen Sie die
Regeln fiir den Transport definieren, um die Vorprodukte/Halbfabrikate dieser Maschine
zuzufihren. Im Register Verbundene Maschinen sehen Sie alle Maschinen, die mit dieser
Maschine verbunden sind. Die Verbundmaschine kann z.B. ein weiterer Bearbeitungsplatz einer
Mehrfach-CNC-Maschine sein. Im Normalfall kommen die definierten gemeinsamen Maschinen
Uber die ERP-Schnittstelle in L-mobile APS. Unter dem Register Vorgangermaschinen sehen
Sie alle Maschinen, die diese Maschine als Nachfolger haben. (siehe Registerkarte Allgemein).
Eine Maschine kann der Nachfolger von mehreren sein, selbst aber nur eine Nachfolgemaschine
zugeordnet haben. Das Register Ist-Daten Kapazitatszuordnungen zeigt die Historie aller
bisherigen Zuordnungen dieser Maschine (Ist-Daten). Das Register Personenzuordnungsliste
zeigt alle Personen (Mitarbeiter), die der Maschine zu einem bestimmten Zeitpunkt zugeordnet
sind. Diese Funktion funktioniert nur bei eingeschalteter Personalplanung (Schaltflache
Kurzfristige Planungseinstellungen in der Plantafel). Das Register Kapazitatsbegrenzungen
Maschine (Typ: Kapazitat) ist nur bei Kapazitatstyp "Kapazitat" relevant und zeigt die
erforderlichen begrenzten Kapazitdten. Das Register Begrenzte Ressourcenanforderungen
der angeforderten Maschine ist nur bei Kapazitatstyp "Kapazitat" relevant und zeigt die
Anforderungen der Maschine mit begrenzter Kapazitat an. Neben den Anforderungen in den
Rezeptpositionsvarianten bewirken diese Kapazitdtsanforderungen bei der Terminierung eine
zusatzliche Einschrankung. Sie bieten die Méglichkeit, z.B. Werkzeuge, die fir Arbeiten an einer
bestimmten Maschine benétigt werden, planerisch leichter zu modellieren. Das Register
Begrenzte Ressourcenanforderungen fiir den erforderlichen Vorgangstyp ist nur bei
Kapazitatstyp "Kapazitat" relevant und zeigt die Anforderungen des Arbeitsgangs an diese
Kapazitat.

15.10 Personalgruppen

Die Zuordnung von Personen zu einer Gruppe vereinfacht die Zuordnung von Zeitmodellen. Auf
der Registerkarte Personen kénnen Sie der Gruppe neue Personen zuordnen sowie bereits
angelegte Zuordnungen Uberprifen. Auf der Registerkarte Personalgruppen kénnen Sie eine
Hierarchie zu erstellen, d.h. der Personalgruppe Personalgruppen zuordnen.
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15.11 15.1.1.9 Personal

Personen sind planungsrelevante Ressourcen bei der Nutzung der Personalplanung. Ihre
Kapazitaten basieren auf zugehérigen Zeitmodellen. Einzelne Personen kénnen Personalgruppen
zugeordnet werden, was die Erstellung und Zuordnung von Zeitmodellen erleichtert. Auf der
Registerkarte Personal-Qualifikationen kénnen Sie Personen Qualifikationen zuordnen, die
beim Erstellen des Produktionsplans verwendet werden. Auf der Registerkarte Ist-Daten
Personalzuordnungen sehen Sie alle bisherigen Zuordnungen der Person. Die Registerkarte
Originale Fertigungsauftragspositionen zeigt alle aktuellen Zuordnungen der Person in
Auftragen.

15.12 Qualifikationen

Hier kdnnen Sie Qualifikationen anlegen, die Personen zugeordnet werden kénnen. Die Liste
zeigt die existierenden Qualifikationen, die Sie durch Doppelklicken auf die Zeile 6ffnen kénnen
zur Priifung, welche Personen welchen Qualifikationen zugeordnet sind. Uber die Schaltflache
Neue Qualifikation kbnnen Sie weitere erstellen. Die Registerkarte Originale
Fertigungsauftragspositionen zeigt alle aktuellen Zuordnungen der Person in Auftragen.

15.13 Personalqualifikationen

Qualifikationen werden zur Personalplanung benétigt und kénnen fur Arbeitsgédnge und
Rustvorgénge unterschiedlich sein. Das Qualifikationsniveau ist eine Zahl, die mindestens 0 und
maximal 4 sein kann: 0 bedeutet nicht qualifiziert, 1 bis 3 bedeutet begrenzt qualifiziert, 4
bedeutet volle Qualifikation. Die automatische Planung vergleicht bei der Zuordnung den
Qualifikationsanspruch des Vorgangs, bzw. der Maschine oder des Arbeitsplatzes mit dem
Qualifikationsniveau der Personen und ordnet bei einer Mindesterfiillung die Person zu.

15.14 Betriebseinheiten

Mit Hilfe von Betriebseinheiten lassen sich planerisch mehrere W erksstandorte betrachten, fir
die jeweils eine Teilplanung durchgefiihrt werden kann. (siehe Die Datenbank-W erkzeugleiste).
Dabei verfligt jede Betriebseinheit (iber ihre eigenen Kapazitatsgruppen. Bei Vorhandendein
entsprechender Stammdaten von Betriebseinheiten in der L-mobile APS Datenbank werden
zusatzliche Konsistenzprifungen durchgefiihrt, um sicherzustellen, dass die Teilplane ohne
Probleme bearbeitet und schlieRlich in den mit dem ERP-System verbundenen Hauptplan
integriert werden kénnen. So muss u.a. jede Kapazitat einer Kapazitatsgruppe zugewiesen und
jede Kapazitatsgruppe Teil einer Betriebseinheit sein. Auch die Rezeptstruktur muss die
Trennung der Betriebseinheiten widerspiegeln, indem eine Rezeptposition eindeutig zugeordnete
Varianten fur die jeweilige Betriebseinheit besitzt.
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15.15 Betriebseinheiten Links

Betriebseinheiten miissen miteinander verbunden werden. Die Verbindungen sollten die
technologische Reihenfolge der Produktion abbilden und obschon sie Verzweigungen haben
kann, darf sie keine Schleifen enthalten. Die Arbeitsschritte innerhalb eines Fertigungsauftrags
sollten diesen Verbindungen folgen.

15.16 Produktionsstammdaten

Hier finden Sie alle Stammdaten, die sich auf die Fertigung beziehen.

15.17 Rezepte

Auftrage und Arbeitsgange enthalten Informationen Uber die zu fertigenden Produkte sowie den
Stand des Produktionsprozesses, wahrend die Rezepte die Rohstoffe und die Verfahren zur
Herstellung bestimmen. Das Rezept selbst definiert die Schritte zur Erzeugung des Produkts
mittels seiner Rezeptpositionen, die bestimmen, wie und mit welchen Mitteln der
Produktionsschritt durchgefihrt wird. Der Fertigungsauftrag wird aus dem Rezept erstellt und
ausgefihrt. Kein Fertigungsauftrag kann ohne sein Rezept und kein Arbeitsgang kann ohne seine
Rezeptposition existieren.
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RCP11 - Rezept [ Bearbeitung ]

M OAR «» «dé$)rP»

Kennung: |RCP-00017 |

Artikel: -p (0412 6434 | |GH| [0412 6434 / Schutzkappe

Datensatz @ Allgemeines E Integrierte Ansicht @ Rezeptpositicnen

Rezept

beriicksichtigen wahr

Mame: | Schutzkappe |
Wersion: | 1 |

Herstellungstyp: || |

Minimale | EI}|
Herstellungsmenge:

Mehrfache | EI}|
Herstellungsmenge:

Maximale | BD|
Herstellungsmenge:

Produktionsausschus | I}|
s Quote:

Reihenfolge: | 1 |

Abbildung 940: Rezepte

Die automatische Planung kann unterschiedliche Varianten von Arbeitsgéngen erstellen auf Basis
der verschiedenen Maschinen, W erkzeuge oder Personen, die den gleichen Arbeitsgang
ausflihren kénnen. Dies sind die Rezeptpositionsvarianten (die ERP-Schnittstelle generiert
automatisch alle méglichen Rezeptpositionsvarianten). Aus diesen Varianten wird eine fir die
Ausfiihrung des Arbeitsgangs ausgewahlt. Den Kapazitdtsbedarf eines Arbeitsgangs
(Rezeptposition) weist die Planung der Maschine, dem Werkzeug und ggdfls. der Person zu. Im
Menil Rezepte (dem Rezepteditor) zeigt die Registerkarte Allgemein allgemeine Informationen
Uber das zu fertigende Produkt. Das Kennzeichen Rezept in MRP berticksichtigen wird im
aktuellen Release von L-mobile APS nur in Verbindung mit SAP Business One ausgewertet. Aus
ERP-Systemen stammende Rezepte werden als Nicht-Standardrezepte behandelt. Ein Rezept
hat eine eindeutige ID, einen Namen, eine Versionsnummer und einen Herstellungstyp (Textfeld).
Diese Felder werden aus dem ERP-System (ibernommen oder kénnen manuell geéndert
werden. Die Mengenfelder werden einschlielich der Produktionsausschussquote im aktuellen
Release von L-mobile APS nur in Verbindung mit SAP Business One ausgewertet. Auf der
Registerkarte Rezeptpositionen sehen Sie alle zum Rezept gehdrenden Rezeptpositionen,
absteigend sortiert, was Sie Uber Spalte markieren und mittels der Pfeilschaltflachen andern
kénnen. Doppelklicken auf die Position 6ffnet die Details der Rezeptpositionen.
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RCP11 - Rezept [ Bearbeitung ]

HMOOR «~» «4$HrP»

Kennung: |H':|:"{|'|]'|]'-IE |

Artikel: - (0213 4712/25 | O3 |0213 4712/25 / Saugrohr

Datensatz @ Allgemeines E Integrierte Ansicht @ Rezeptpositicnen

= Rezeptposition Uberschneidungsfaktor Freier Reihenfolge
= &7 Mingségkapu |. - OPER-D0020 0% Mein
= Materialbedarf Menge
&P Saugrohr - 0213 471272 1DB
= Rezeptposition-Alternative Prioritat Betriebszeit Mas«
= {5‘2 Rezeptposition-Alternative 10 &0 0
= Kapazititsbedarf Menge Typ
Dﬂ. METHT - MKTHT- Cuality Gate |.... 1 Maschine - Cualit...
= £ Rezeptposition-Alternative 10 60 O
= Kapazitatsbedarf Menge Typ
Dﬂ. MK1HZ - MKTH2- Quality Gate I.... 1 Maschine - Qualit...
= £ Rezeptposition-Alternative 10 60 O
- Kapazititsbedarf Menge Typ
Dﬂ. MKTHS - MKTH3- Quality Gate I.... 1 Maschine - Qualit...

Abbildung 950: Rezeptpositionen
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Die Registerkarte Integrierte Ansicht enthalt die Struktur des Rezepts mit Rezeptpositionen,
Materialbedarf, Rezeptpositionsvariante und Kapazitatsbedarf in einer hierarchischen Ansicht.
Die oberste Ebene ist die Rezeptposition, darunter finden Sie den Materialbedarf und die
Rezeptpositionsvarianten. Es werden alle Varianten angezeigt, aus denen die automatische
Planung beim Anlegen des Produktionsplans auswéhlen kann. Unterhalb der
Rezeptpositionsvarianten sind die Kapazitatsbedarfe (Maschinen-, Werkzeug- und
Produktionsqualifikationsbedarf) aufgefiihrt. Die Zeichen +/- dienen dazu, die Unterebenen zu
offnen/schliellen. Wenn Sie mit der rechten Maustaste auf eine Zeile klicken, erhalten Sie ein
Kontextmen(, um ein weiteres Element hinzuzufiigen oder das bestehende zu I6schen. Alle
Mengenangaben beziehen sich auf die Herstellung einer Einheit des Produktes/Halbfabrikates.
Alle Zeit-Felder sind in Sekunden angegeben, die Kostenfelder in Euro pro Sekunde. Die
Maschinen-/Manuelle Riistzeit (Werkstiickwechsel) ist nur fir Maschinen mit mehreren
Werksticktragern, bzw. -paletten relevant:

¢ 1. Das Werkstlick wird vom Bediener auf Palette Nr.1 vorbereitet (manuelle Ristzeit). Die
manuelle Rustzeit ist die Auf- und Abbauzeit einer W erkstiickeinheit durch den Bediener.

¢ 2. Die Maschine dreht die Paletten so, dass der Bediener die Palette Nr. 2 vorbereiten kann
(Ristzeit) und gleichzeitig die Palette Nr. 1 von der Maschine bearbeitet wird.

¢ 3. Vorgang wiederholen...

¢ Die Felder Herstellkosten und Riistkosten kénnen aus dem ERP-System kommen.
+ Das Feld Uberlappungsfaktor mit Vorganger bestimmt die Uberlappung mit dem
vorherigen Arbeitsschritt und kann manuell vorgegeben werden.

15.18 Rezeptpositionen

Rezeptpositionen bestimmen, wie und mit welchen Mitteln die Produktionsschritte durchgefiihrt
werden missen. Wenn Sie die Rezeptpositionsansicht 6ffnen, sehen Sie im Register Allgemein
die Felder:

¢ Name als Beschreibungsfeld.

¢ Reihenfolge / Position der Rezeptposition (muss innerhalb des Rezeptes eindeutig sein).
Unabhéngig von diesem Wert missen die Rezeptpositionen des Rezepts in der richtigen
Reihenfolge angelegt werden.

¢ Vorherige / Nachste Rezeptposition ist die vorherige/nachfolgende Rezeptposition im
Rezept.
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Uberlappende Fertigung

Prozentuale Uberlappung mit Vorginger ist der Prozentsatz an Uberlappung mit dem
vorherigen Arbeitsgang, d.h. nachdem der vorherige Arbeitsgang diesen Prozentsatz noch
abzuarbeiten hat, kann dieser Auftrag gestartet werden.

Uberlappungszeit mit Nachfolger definiert die Uberlappungszeit mit dem nachsten
Arbeitsgang, d.h. wenn die Uberlappungszeit dieses Arbeitsgangs verstrichen ist, kann der
nachste Arbeitsgang gestartet werden. gestartet werden).

Uberlappungsmenge mit Nachfolger stellt die Uberlappungsmenge mit dem nachsten
Arbeitsgang dar, d.h. nachdem diese Menge fertiggestellt wurde, kann der nachste
Arbeitsgang gestartet werden.

Unterbrechung / Abbruch unzulassig: Wenn er eingeschaltet ist, kann das Rezept-
Element auf der Maschine nicht unterbrochen werden.

Freie Reihenfolge: Wenn er eingeschaltet ist, kdnnen die Auftradge miteinander
ausgetauscht werden, sie kénnen jederzeit parallel gestartet werden. Der erste und der
letzte Auftrag dirfen nicht losgelassen werden.

Arbeitsgédnge splitten

Splitten erlaubt, diese Rezeptposition (den Arbeitsgang) mit dem Werkzeug Splitten in der
Plantafel zu teilen. Die Einstellungen sind "Nicht teilbar, Manuell splitten, Automatisch
parallelisieren oder Automatisch splitten".

Maximale Anzahl Splitts begrenzt die maximale Anzahl von Splitts unter einer
Fertigungsauftragsposition mit diesem Rezept und darf keinen negativen W ert enthalten.
Die Zahl "0" bedeutet, dass die Fertigungsauftragsposition unendlich oft gesplittet werden
kann.

Minimale Anzahl Splitts definiert die minimale Anzahl von Splitts unter einer
Fertigungsauftragsposition mit diesem Rezept und darf keinen negativen Wert enthalten.
Die Zahl "0" bedeutet, dass die Fertigungsauftragsposition keine Mindestanzahl hat.
Fremdvergabe erlaubt legt fest, ob die Fertigungsauftragsposition durch Externe gefertigt
werden darf.

Sicherheitszeit zum Nachfolger legt eine Zeitspanne fest, die zwischen dem Endtermin
dieses Arbeitsgangs und dem Starttermin seines Nachfolgers eingeplant wird.

Im Register Werte kénnen Sie spezifische Kosten definieren, die bei der Optimierung
berlcksichtigt werden.
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RCPITM11 - Rezeptposition [ Bearbeitung ]

MO AR e «4d$hP»
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@ Allgemeines Rezept: — |HCP-I}I}I}I}E- |
sy Vet erreroEi =) |OPER-00032 |

E‘? Rezeptposition-Alternative
e

: Expizite Kosten der
Materialbedarf 0
EE. ArenaThesar Micht-Eingeplanenhe | |

Expizite | D|
$ Nebenprodukte Durchlaufzeitkosten:
Expizite | D|
% Produktions- Terminverletzung- Ko
Qualifikationsbedarfe nicht geplante | D|
|I. Fertigungsauftragepositionen Kosten:
Durchlaufzeitkosten: | D-35|
Fristverletzungskoste | D|
N von:

Abbildung 960: Registerkarte Werte

Das Register Rezeptpositionsvarianten zeigt alle Varianten, die zu der Rezeptposition
existieren. Sie kénnen die Prioritat der Varianten &ndern, wie sie von der automatischen Planung
bevorzugt werden sollen. Auch kénnen neue Varianten hinzugefiigt oder bestehende entfernt
werden. Die zugeordneten Materialien zeigt die Registerkarte Materialbedarf. Die Verfligbarkeit
von Materialien wird bei der automatischen Planung bericksichtigt, sofern dies eingeschaltet ist.
Im Register Kuppelprodukte sehen Sie alle mit der Rezeptposition im Zusammenhang
stehenden Kuppelprodukte. Kuppelprodukte sind weitere, "abfallende" Erzeugnisse und werden in
L-mobile APS dem Lager zugefigt. Im Register Produktions-Qualifikationsbedarfe befinden
sich alle zugeordneten Anforderungen an die Mitarbeiterqualifikation zur Durchfiihrung dieser
Position. Sie kdnnen neue Zeilen hinzufiigen und bestehende I16schen. Im Register
Fertigungsauftragspositionen sind alle zugehérigen aufgelistet; Sie konnen neue erstellen oder
bestehende Zuordnungen Iéschen.

15.19 Alternativ-Rezeptpositionen

Eine Rezeptpositionsvariante stellt eine Alternative des Arbeitsgangs mit den relevanten
Ressourcen (Maschine oder Werkzeug) dar. Wenn beispielsweise ein Arbeitsgang auf drei
verschiedenen Maschinen und mit zwei verschiedenen W erkzeugen ausgefihrt werden kdnnte,
dann gibt es sechs verschiedene Rezeptpositionsvarianten dafir (Maschine 1 & Werkzeug 1,
Maschine 2 & Werkzeug 1, Maschine 3 & Werkzeug 1, Maschine 2 & Werkzeug 2, Maschine 2 &
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Werkzeug 2, Maschine 3 & Werkzeug 2). Diese Rezeptpositionsvarianten werden von der
Schnittstelle auf der Basis des Rezeptes generiert, basierend auf der Ressourcenliste mit
Stammdaten im ERP-System. Das bedeutet, dass Sie diese Alternativen/Varianten im ERP-
System erstellen miissen. Das Register Allgemein listet alle Terminierungsinformationen zur
Rezeptpositionsvariante auf. Nachfolgend werden nur die Felder erklart, die nicht identische
Bedeutung haben, wie die in der Rezeptposition.

Alle Zeiten werden in Sekunden angegeben, Kosten in Euro pro Sekunde.

¢ Reihenfolge bestimmt die eindeutige Reihenfolge der Variante innerhalb der
Rezeptposition.

e Prioritat der Variante zwischen 0 und 1 (1 bedeutet bevorzugt, 0 dagegen mdéglich, aber
weniger geeignet). Der Standardwert ist 0,5.

¢ Feste Vorgangszeit ist eine zusatzliche Vorgangszeit zuziiglich der mengenabhangigen
Vorgangszeit.

* Explizite Herstellkosten: Die Kosten der Produktion fiir 1 Sekunde, die explizit festgelegt
sind nach Benutzer.

¢ Explizite Riistkosten sind die Kosten je Sekunde zum Einrichten und Abbau, die vom
Anwender explizit vorgegeben wurde.

¢ Herstellkosten kommen vom ERP-System.

¢ Riistkosten sind die Kosten je Sekunde zum Einrichten und Abbau und kommen vom
ERP-System fir diese Variante.

o Aufriistzeit Werkzeuge fir die W erkzeugeinrichtung.

¢ Abriistzeit Werkzeuge fiir den W erkzeugabbau.

¢ Vorbereitungszeit bevor mit der Durchfiihrung des Arbeitsgangs begonnen werden kann.

¢ Liegezeit bis das Produkt verfligbar ist, nachdem der eigentliche Arbeitsschritt erfolgt und
beendet ist.

¢ Maschine belegt wahrend Liegezeit ausgeschaltet bedeutet, es kann bereits weiter
gefertigt, oder ein Ristvorgang ausgefiihrt werden, wahrend der Liegezeit fiir die
Fertigstellung.

¢ Maschine wird vom Anwender in der Variante festgelegt.

Das Register Kapazitidtsbedarfe zeigt alle verknipften Kapazitatsbedarfe fiir die
Rezeptpositionsvariante in einer Liste. Auf der Registerkarte Arbeitsgange sehen Sie die mit
der Rezeptpositionsvariante verkniipften Arbeitsgénge, sofern es welche gibt. Das Register
Original-Arbeitsgange (ERP) werden die Arbeitsgangdaten aus dem ERP-System angezeigt.
Das Register Fertigungsauftragsposition (ERP) zeigt die urspriinglichen Daten, die aus dem
ERP-System ibernommen wurden.

15.20 Kapazitatsbedarfe

Hier kbnnen Sie alle Kapazitdtsbedarfe prifen, die zu den Rezeptpositionsvarianten existieren.
Sie kénnen die zugehorige Rezeptpositionsvariante oder die Kapazitat andern.

146 / 231 | L-mobile INDUSTRY: APS - V9.1.0.0 (06.09.2023)



Das Hauptmeni

15.21 Materialbedarfe

Hier finden Sie alle generierten Materialanforderungen zu den Rezeptpositionen. Sie kénnen die
Rezeptposition, das Material, die bendtigte Menge und die Reihenfolge der Elemente &ndern.
Wenn Sie die Option "Lagerbesténde in der Disposition bertcksichtigen" ausschalten, wird nicht
geprift, ob von diesem Material zum Arbeitsgangstart der benétigte Bestand vorhanden ist.

15.22 Kuppelprodukte

Im Dialog finden Sie alle Kuppelproduktdefinitionen zu Rezepturpositionen. Es lassen sich die
gleichen Daten wie bei den Materialanforderungen einstellen.

15.23 Produktions-Qualifikationsbedarfe

Dies ist die oberste Ebene, auf der Qualifikationsbedarfe fiir die Produktion abgebildet werden
kénnen. Sie ist eine Alternative zu den Maschinen- und Arbeitsgang-Qualifikationsbedarfen (es
kann nur eine Bezugsgrole fir die Definition von Qualifikationsanforderungen geben).
Produktions-Qualifikationsbedarfe gehdren zu den einzelnen Rezeptpositionen.

Bei Integration von L-mobile APS in SAP Business One werden sie von dort Uiber die
Schnittstelle synchronisiert und kénnen sich auf das Ein- und Abriisten oder auf Arbeitsgange
beziehen. Die Qualifikationsanforderungen fir das Ein- und Abristen kénnen in L-mobile APS
Uber die Umstellungsregeln zugeordnet werden.

M OO R > «de)h»

=3 ¢ Kennung: |PRODGLFDEM-00017 |
N
Qualifikation: =) |QLF-04877 | [ [aLF-04877 / MUNKA
Cualifikationsebene: | 4|

Datensatz @ Allgemeines

Rezeptposition: ™ |RCPITM-02049 | ¥ |RCPITM-D2049
Cualifikationstyp: | Vorgangstyp ) |
Menge: | 1 |
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Abbildung 970: Produktions-Qualifikationsbedarfe

Im Feld Menge kdnnen Sie einstellen, wie viele Personen mit der gleichen Qualifikation fur die
Stelle bendtigt werden.

15.24 Maschinen-Qualifikationsbedarfe

Dies ist eine Alternative zu den Produktions- und Arbeitsgang-Qualifikationsbedarfen. Sie sind die
zweite, verfeinerte Ebene, auf der Qualifikationsbedarfe fiir die Durchfihrung abgebildet werden
kdénnen (es kann nur eine Bezugsgro3e fur die Definition von Qualifikationsanforderungen geben).
Hier kbnnen Sie Maschinen, bzw. Arbeitsplatz (=Kapazitat) die daftr nétigen
Qualifikationsanforderungen zuordnen. S ie missen eine Qualifikation und eine Kapazitat
auswahlen und kénnen dann im Feld "Qualifikationstyp" den Arbeitsgangtyp fur die Qualifikation
einstellen. Dies kann die Einrichtung des W erkzeugs, der Werkzeugabbau, der Vorgang oder alle
Arbeiten sein. Im Feld "Menge" kdnnen Sie einstellen, wie viele Personen mit dieser Qualifikation
fur die Durchfiihrung benétigt werden.

Beispiel: Bei einer Menge von 1 versucht die Terminierungsfunktion fiir jede einzelne
Qualifikationsanforderung eine Person zu finden, was bedeutet, dass die einzelnen
Anforderungen nicht eine Menge von mehr als 1 haben kénnen, da eine einzelne Person zu jeder
Zeit nur mit ihrer vollen Kapazitat von 1 anwesend sein kann. Es sind zwar Teilmengen mdglich,
aber sie beeinflussen nicht die Dauer, firr die die Person zugewiesen wird, sondern die Person
wird auf die gesamte Dauer mit eben dieser Teil-Verfiigbarkeit eingeplant und kann gleichzeitig
anderen Arbeiten zugewiesen werden, solange die Summe der
Qualifikationsanforderungsmengen aller gleichermalien anspruchsvollen Vorgange die Anzahl
von 1 nicht Uberschreitet.

15.25 Arbeitsgang-Qualifikationsbedarfe

Dies ist eine Alternative zu den Produktions- und Maschinen-Qualifikationsbedarfen. Sie sind die
dritte, nochmals verfeinerte Ebene, auf der Qualifikationsbedarfe fiir die Durchfiihrung abgebildet
werden kénnen (es kann nur eine Bezugsgrole fir die Definition von Qualifikationsanforderungen
geben). Bei den Arbeitsgang-Qualifikationsanforderungen kénnen Sie einstellen, welche
Qualifikationen fur welche Arbeiten benétigt werden.

15.26 Umschaltung-Kapazitatsbedarfe

Hier kbnnen Sie den fir die Umstellung bendtigten begrenzten Kapazitatsbedarf einstellen. Aulber
bei begrenzten Ressourcen muss die Menge auf "1" gesetzt werden.

15.27 Umschaltung-Qualifikationsbedarf

148 / 231 | L-mobile INDUSTRY: APS - V9.1.0.0 (06.09.2023)



Das Hauptmeni

Hier kénnen Sie festlegen, welche Qualifikationen auf welcher Ebene und in welcher Menge
(Anzahl Personen mit dieser) fir eine Umschaltregel bendtigt werden.

. ChgOwrQifDem10 - Umnschaltung-Cualifikationsbedarfe - POEM Client 2.1.3 [danubiadmin]

H [H — D] ( Fertipungsplanung und Optimierung [/ Stammdaten

Demo-INK

Menii & D @

= J' Fertigungsplanung und Optimierung

= wi Stammdaten F>  Kennung Datensatz-ID [
w Allgemeine Stammdaten 1 5 CHGOVROLFDEM-00... 1993002
= i Produktionsstammdaten 2 5y CHGOVRQOLFDEM-00... 2999002
L] Rezepte 3| 5 CHGOVROLFDEM-00... 3999002
,-\E-_';‘? Rezeptpositionen = q CHGOVROLFDEM-00... A539002
5] Rezeptposition-Alternativen 5 5 CHGOVROLFDEM-00... 5999002
&. Kapazititsbedarfe 6 G CHGOVROLFDEM-DD... 6999002
& Materialbedarfe <
’ Nebenprodikte CHGOVRQLFDEM11 - Umschaltung-Qualifikationsbed
E‘b Produktions-Qualifikationsbedarfe
5 Maschinen-Qualifikationsbedarfe ﬂ D @ @ e

E‘b Arbeitsgang-Qualifikationsbedarfe
m. Umschaltung +apazititsbedarfe —

5y Umschaltung-Qualifikationsbedarfe — iﬁ Kennung: CHGOVRGLFDE
i

&. Beagrenzter Ressourcenbedarfe der Maschin

m Begrenzter Ressourcenbedarfe der Vorgang

ﬂw Umschaltungsregel Datensatz @ Allgemeines
ﬂh Transportzeitregeln

@ Muster die Rezeptposition-Alternative

.@ Elementgruppen des Muster die Rezeptposit Umschaltungsr -4 |EHGDVHHUL—DDD[H
.@ Elementen des Muster die Rezeptposition-al egel:
"l"n kapazitdtsverwaltungen Cualifikation: - |QLF—D48?3
g Zeitmodell Stammdaten
o Sonstiges Qualifikationsebens: | 4

s Umsatzdaten
@ Planung

m _ venge | 1
E Dialoge

Abbildung 975: Umschaltung-Qualifikationsbedarf

Qualifikationstyp: | Gesamt .

149 /231 | L-mobile INDUSTRY: APS - V9.1.0.0 (06.09.2023)



Das Hauptmeni

15.28 Maschinen-Kapazitatsbegrenzung

Hier kdnnen Sie in einer Liste alle vorhandenen Kapazitatsanforderungen an die spezifischen
Maschinen sehen.

15.29 Arbeitsgang-Kapazitatsbegrenzung

Hier sehen Sie alle begrenzten Kapazitidtsanforderungen, die den einzelnen Vorgéngen
zugeordnet sind.

15.30 Umschalt-/ Riistregeln

Die Umschaltregeln bestimmen, ob vor und nach den Auftrédgen in der Produktionsplanung
Einricht- oder Abbauvorgénge erforderlich sind. Wenn ein Job eingeplant werden muss, priift der
Planer den einzuplanenden Job und den vorherigen Job fiir diese Maschine und Datum/Uhrzeit.
Dann beginnt er mit der Suche nach Umstellungsregeln, die zu beiden passen. Die
Umschaltregeln werden in eine festgelegte Reihenfolge gebracht, und der Planer sucht nach
einer geeigneten Regel auf der Grundlage die aktuelle und die vorherige Arbeit von oben nach
unten. Es wabhlt die erste Regel aus, die sowohl auf die Arbeitsplatze. Wenn keine passenden
Regeln gefunden werden, gibt es keinen Auf- und Abbau zwischen den Jobs. Die Reihenfolge der
Regeln kann mit den Pfeilen Gber dem Gitter gedndert werden. Wenn der Inhalt des Rezeptes fur
die beiden Arbeitsgange gleich sind (ungeachtet der Namen der Rezepte), ist kein Auf- oder
Abbau notwendig. Wenn die Parameter fir die vorherige und die nachfolgende Rezeptposition
BEIDE giiltig sind, wird die Umschaltregel angewandt und die Parameter "Ristzeit des
Werkzeugs", "Abrustzeit des Werkzeugs" und "Benétigt Material, um das Risten zu starten"
werden fur die Umschaltung verwendet. Die Bedeutung dieser Parameter ist folgende:

¢ Riistzeit des Werkzeugs: Die Dauer der Einrichtungsarbeiten vor dem Arbeitsgang.

¢ Abriistzeit des Werkzeugs: Die Dauer der Abristarbeiten nach dem Arbeitsgang (wenn
ein Werkzeug fiir den Arbeitsgang verwendet wird, steht das W erkzeug danach fir andere
Arbeiten zur Verfliigung).

¢ Bendtigt Material, um das Riisten zu starten: Dieser Parameter regelt, ob
Materialbestand zum Beginn der Einrichtung erforderlich ist, (bevor der eigentliche
Arbeitsgang beginnt).
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M OAR «» «d$)P)»

2

¢ Kennung: [CHGOVRRUL-00004 |
e

=,
Datensatz 4 Umschaltung-Kapazititsbedarf Muster-Editor @Allgemeines [%Umschaltung[}u

Mame; |

Ristzeit des Werkzeug: | E"[H}D|
Abriistzeit des Werkzeuq: | MDD'
Bend&tigt Material, um das Rist zu starten: L]

Verherige Muster die Rezeptposition-Alternative: -3 |HCP|TMV&HPATM? | [v |RCPITMVARPA

Machste Muster die Rezeptpositionsvariante: - |HEF‘ITMVAHF‘AT—1]'I]'I}DE | Ly |RCPITMVARPA

Abbildung 980: Parameter fiir Umschalt-/ Riistregel

Wenn die Umstellungsregel fir den Ein- oder Abriistvorgang leer ist, bedeutet dies, dass sie fir
alle passt und daher fur alle Umschaltarbeiten angewandt wird. In einigen Fallen kann es
vorkommen, dass ein Werkzeug abgebaut werden muss, aber das Werkzeug nicht die fir andere
Arbeitsplatze geplant ist. In diesem Fall betrachtet die Planung die Umstellungsregel als ungltig.

Hinweis Sie kdnnen die Einrst- und Abristzeit auch in den Stammdaten der
Rezeptpositionsvariante festlegen. Wenn keine Umstellungsregel passt, sind die Einstellungen
aus der Rezeptpositionsvariante fiir den Auf- und Abbau relevant.

¢ Riistregel Muster-Editor
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HOOR «» «4d$)P»

2

¢ Kennung: [CHGOVRRUL-00004 |
i

Datensatz ."‘ Umschaltung-Kapazitatsbedarf Muster-Editor @Allgemeines E%leschaltung[lu

- Muster die Rezeptposition-Alternative

Elementgruppe des Muster die Rereptposition-Alternative

- Muster die Rezeptposition-Alternative
= of® [Maschine: DMC20-1 paletta- DMC 80U Machining Center oder DMCB0-2 paletta- DMC 20U Machini
- Elementgruppe des Muster die Rezeptposition-Alternative
= [Maschine: DMC30-1 paletta- DMC 80U Machining Center cder DMC20-2 paletta- DMC 20U M
- Element des Muster die Rezeptposition-Alternative
£} DMC20-1 paletta- DMC 80U Machining Center
ﬁ DMCE0-2 paletta- DMC 280U Machining Center

Abbildung 990: Umschalt- /Ristregel Muster-Editor

Sie kénnen Umstellungsregeln mit dem Editor anlegen und bearbeiten. Regeln bestehen aus der
jeweiligen Muster-Rezeptpositionsvariante, Rezeptpositionsvarianten-Musterelementgruppen und
Rezeptpositionsvarianten-Musterelementen. Es gibt zwei Rezeptpositionsvariantenmuster: das
Obere gilt fir die Einrichtung und das Untere fiir den Abbau. Die Muster sind Bedingungen, die
definieren, ob die Planung einen Umschaltungsvorgang einfligen muss oder darauf verzichtet
werden kann. Um die Muster zu definieren, miissen Sie mit der rechten Maustaste auf das
Element einer Ebene klicken und wéahlen den entsprechenden Stammdatentyp (Maschine,
Maschinengruppe, Werkzeug usw.), fiir den das Muster gilt. Die Musterelemente der
Rezeptpositionsvariante sind als UND-Verknipfung miteinander verbunden, wahrend die Teile
der Musterelemente in ODER-VerkniUpfung zueinanderstehen. Wenn Sie z.B. zwei
Musterelemente definieren, eines flir die Maschinen M1 und M2 und eines fiir die Werkzeuge T1
und T2, so passt das Muster, wenn die Maschine M1 ODER M2 ist UND das Werkzeug T1
ODER T2iist.

¢ Umschaltung-Qualititsbedarfe

Hier kbnnen Sie festlegen, welche Qualifikationen fir die Umschaltung benétigt werden. Bei
mehreren Regeln kénnen weitere Personen fir die Durchfiihrung der Umstellung bendtigt werden
und in die Planung aufgenommen werden.

¢ Umschaltung-Kapazitatsbedarfe
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Eine Kapazitat kann eine Maschine, ein Fremdfertiger (entspricht einer Maschine mit
unbegrenzter Kapazitat), ein Werkzeug oder eine begrenzte Ressource sein. Bei einer
Umstellung kénnen Sie einen Kapazitatsbedarf definieren, der fir die Auf- oder Abriistarbeiten
benétigt wird. Die Menge bestimmt die Anzahl der benétigten Personen.

15.31 Transportzeitregeln

Zeigt eine Liste aller angelegten Transportregeln.

15.32 Muster fiir Rezeptpositionsalternative

Auf Basis der Muster fiir Rezeptpositionsvarianten lassen sich Muster fiir die Ubereinstimmung
von Rezeptpositionsvarianten beschreiben. Sie werden bei der Definition von
Umschaltungsregeln verwendet.

15.33 Elementgruppen fiir Muster-Rezeptpositionsalternative

Die Musterelementgruppe der Rezepturvariante wird verwendet, um die Elemente desselben
Typs eines Musters zu gruppieren. Innerhalb des Musters stehen verschiedene Gruppen
miteinander in Verbindung.

15.34 Elemente fiir Muster-Rezeptpositionsalternative

Diese Elemente beschreiben eine Ressource oder Eigenschaft des Produktionsauftrags.
Mindestens eine Eigenschaft muss entsprechend dem Gruppentyp gesetzt werden. Die Elemente
befinden sich innerhalb des Musters in einer ODER-Beziehung.

15.35 Kapazitatsverwaltung

Hier kbnnen Sie Wartungen fir einzelne Kapazitaten anlegen, wenn also die Kapazitat nicht
verfugbar ist, bzw. nicht arbeiten kann. Sie missen die Kapazitat und ein Beginn-/Endtermin mit
Uhrzeit angeben. Das optionale Kennzeichen Streng bedeutet, dass Arbeitsgénge nicht
eingelastet werden kénnen innerhalb der Wartungsdauer (die Arbeitsgange werden nach der
Wartung verzogert gestartet). Nicht-Strenge Wartungsarbeiten beginnen vor der Wartung und
werden bis zum Ende der Wartungsperiode angehalten. Sie kénnen auch das
Fehlerkennzeichen setzen, um anzuzeigen, ob die Maschine ausgefallen ist und es sich damit
um eine ungeplante Wartung handelt.
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15.36 Zeitmodell Stammdaten

Hier kdnnen Sie die Stammdaten fir die Zeitmodelle, die der Terminierung zugrunde liegen,
erganzen. L-mobile APS bericksichtigt die auf dem Zeitmodell basierenden Kapazitaten, daher
ist es sehr wichtig, die Daten des Zeitmodells genau zu pflegen.

15.37 Betriebskalender

In den Betriebskalendern kénnen Sie die Feiertage und Arbeitstage fiir die Produktion hinzufligen
und bearbeiten. Sie missen ein Datum und einen Typ fir den Kalendertag festlegen, der
Werktag, Feiertag oder Ruhetag sein kann. Letztere sind arbeitsfreie Tage und die
Hintergrundfarbe dieses Tagestyps veréndert sich im Tagesplan.

15.38 Schichtmodelle

Schichtmodelle kénnen Maschinen und Personen zugeordnet werden. Die Verfiigbarkeit der
Ressourcen wird von ihnen entschieden. Um ein Schichtmodell zu erstellen, missen Sie eine
Kennung (muss eindeutig sein), eine Beschreibung sowie eine Start- und eine Endzeit fur die
Schicht.
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E [H — D] ( Fertigungsplanung und Optimierung / Stammdaten [/ Zeitmodell $tam

Demo-INK

[ 3

o Kennung  Beschreibung Startzeit Abschlusszeit Gehdrt zum nachsten Tag €
2 A DE Frihschicht 06-14 06:00:00 14:00:00 Mein
3 i M5 Halber Tag 7-15 07:00:00 15:00:00 Mein
4 Ak EJ Machtschicht 22-06 22:00:00 30:00:00 Mein
5 Ak E12 Machtschicht 12 5td. 18-06 18:00:00 30:00:00 Mein
6 4R Sonder £:30 - 14:30 06:30:00 14:30:00 Mein
7 e DU Spatschicht 14-22 14:00:00 22:00:00 Mein

|

SHFTMDL11 - Schichtmodell [ Bearbeitung ]

HDOR «»

A Kennung: |DE

Beschreibung: | Frihschicht 06-14

Datensatz @ Allgemeines

Startzeit: |06:00:00 | @
Abschlusszeit: | 14:00:00 | @
Gehért zum nachsten Tag: L]

Abbildung 995: Schichtmodelle

15.39 Abwesenheitsgriinde

Hier kdnnen Sie alle Griinde auflisten, warum Personen an einem Tag nicht zur Arbeit erscheinen
kénnen (Krankheit, Urlaub, etc.) Diese Daten werden nicht an das ERP-System zuriickgeschickt
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und kénnen von dort nicht kommen (sind in L-mobile APS zu definieren).

15.40 Anwesenheitsgriinde

Hier kbnnen Sie Griinde angeben, warum Personen aulerhalb der normalen Arbeitszeit
anwesend sind, z.B. bei angeordneter Mehrarbeit, Bereitschaftsdienst usw. Diese Daten werden
nicht an das ERP-System zurtickgeschickt und kénnen von dort nicht kommen (sind in L-mobile
APS zu definieren).

15.41 Tagesmodell-Gruppen

Sie kénnen Tagesmodellgruppen bei der Definition des Betriebskalenders verwenden indem Sie
Gruppen von Tagesmodellen zur Verwendung im Modul Tagesplan pflegen anlegen. Ein
Tagesmodell kann dabei nur einer Tagesmodellgruppe zugeordnet werden.

15.42 Tagesmodelle

Tagesmodelle befinden sich in der Regel in einer 1:1-Zuordnung mit Schichtmodellen. Sie
definieren auf der Grundlage der Schichtmodelle, wie an diesem Tag gearbeitet wird. Es ist
mdglich, einem Tagesmodell mehrere Schichtmodelle zuzuordnen und so einen
Mehrschichttagesplan zu erstellen.
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H [E — D] ( Fertigungsplanung und Optimierung / Stammdaten [/ Zeitmodell $tam

Demo-1NK

O [

o Kennung Beschreibung Mutzungstyp Datensatz-ID | Glltig ab
1 @ DE Frih 6-14 Mur far Personen und Maschinen 1993002 23.01.202013:3
2 @ 24 24h Mur far Maschienen 2000002 23.01.2020013:3
3 [0V Spat 14-22 Mur fir Personen und Maschinen 3995002 23.01.202013:3
<) @ E) Macht 22-6 Mur far Personen und Maschinen 4999002 23.01.202013:3
5 [ N2 Tag 12 6-18 Mur fir Personen und Maschinen 5999002 23.01.202013:3
& @ E12 Macht 12 18-6 Mur fir Perscnen und Maschinen 6999002 23.01.2020 13:3

DAYMDL11 - Tagesmodell [ Bearbeitung ]

HBODOR «»

L~
e Kennung: |E12

Beschreibung: |N-5|Cht 12186

|

Datensatz @ Allgemeines Tagliche Schichtmodel Zucrdnung

[Cperating

Lnit]: = | | G | |
Tagmoedellgrup - | | o | |
pe:

Mutzungstyp: | Mur fir Perscnen und Maschinen v|

Lange der Pause | 'E'I]|

[Mind:

Pausenmeodell: i | | (T3 |

Farbe: |1:ﬂ’r'DDD'|] | . & 0

Aktiv:

Abbildung 1000: Tagesmodelle

15.43 Tagesmodell-Schichtmodell Zuordnung

Hier kdnnen die Tagesmodelle den Schichtmodellen zugeordnet werden (siehe auch
Rhythmusmodell- und Tagesmodell-Zuordnung). Ein Tagesmodell kann immer jeweils einem
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Schichtmodell zugeordnet werden.

15.44 Pausenmodelle

Das Pausenmodell gibt die geplanten Unterbrechungen von Kapazitaten oder Personen wéhrend
eines Arbeitstages an. Sie kbnnen Pausenmodellelemente anlegen und mehrere davon einem
Pausenmodell zuordnen.

15.45 Pausenmodellelemente

Sie kdnnen Pausenmodellelemente definieren, in denen Sie das Anfangs- und Enddatum der
Pause festlegen. Diese kdnnen Sie dann den Pausenmodellen zuordnen.

15.46 Rhythmusmodelle

Mit Rhythmusmodellen kénnen Sie definieren, wie die Tagesmodelle aufeinander folgen sollen.
Dazu fiigen Sie weitere Zeilen mit entsprechenden Tagesmodellen hinzu. Die Zeilen lassen sich
nachtraglich in ihrer Abfolge verschieben durch die beiden Schaltflachen mit den Pfeil-Symbolen.
Rhythmusmodelle kénnen anschlieend Tagesmodellen zugeordnet werden, was die Erstellung
des Zeitmodells fiir eine langere Periode (z.B. ein Jahr) erleichtert.
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Menii & D @

= j‘ Fertigungsplanung und Optimierung

Frihschicht Montz
Frihschicht Donne
Frahschicht Freita
Frihschicht Montz
Frihschicht Montz
Frihschicht Montz

= wiw Stammdaten LA Kennung Beschreibung
@ Allgemeine Stammdaten 5 Montag Frih
wly Produktionsstammdaten 6 Donnerstag Frih
= i Zeitmodell Stammdaten 7 Freitag Frah
Unternehmenskalender g Montag/Dienstag Frih
A% Schichtmodelle 9 [t Mentag/Mittwoch Fr...
@ Abwesenheitsgriinde 10 Montag/Donnerstag ...
Cl-) Abwesenheitsgriinde L

I Tagesmodellaruppen
@ Tagesmodelle

[5§ Tagesmodell und Schichtmodellzuordnungen E [3 @ @ *
E Pausenmodelle

* Pausenmodellelementen

(222 Rhythmusmodelle Kennung:
Eg, Rhythmusmodell und Tagesmodellzuordnunc

wly Sonstiges Beschreibung:
i Umsatzdaten

RHMMDL11 - Rhythmusmodell [ Bearbeitung ]

Maortag/Mittwach
Frihschicht Mot

= wiw Planung Datensatz E'a Rhythmusmodell und Tagmedell-Zy

E Flantafel

@Tagesmudelle pflegen D @ .‘ v a

._‘.: Personal-Zuordnungsplan
@ Personal-Qualifikationen
g Daten-Kaorrigierer

o Kennung
1 G RTD-000000055/000283
2 &L RTD-000000056/000283
3 G RTD-000000057/000283
4 | [, RTD-000000058,000283
5 B RTD-000000059/000283

| 5| Dialoge

Abbildung 1005: Rhythmusmodelle

15.47 Rhythmusmodell- und Tagesmodellzuordnungen

Tagmodell
Frih_06-14 / Fr...
Frei / Frei
Frih_06-14 / Fr...
Frei / Frei
Frei / Frei

Hier finden Sie alle existierenden Rhythmusmodell-Tagesmodellzuordnungen und kénnen neue

erstellen.
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= )' Fertigungsplanung und Optimierung

Menii &L D @

= g Stammdaten @

sy Allgemeine Stammdaten 4
#l§ Produktionsstammdaten 5
= wil Zeitmodell Stammdaten &
Unternehmenskalender 7

A& Schichtmodelle 8

9

@ Abwesenheitsgriinde
{B Abwesenheitsgrinde
& Tagesmodellgruppen 11
[ Tagesmodelle £

=

Kennung

B2 RTD-000000004,000128
B2, RTD-000000005,/000128
& RTD-000000039/000260
B2, RTD-000000040,/000260
B RTD-000000041,/000260
B RTD-000000042/000260
B2, RTD-000000043,/000260
Eh Montag

Tagmodell
Frih_06-14 / F
Frih_06-14 / F
Spat_14-22 /5
Spat_14-22 /5,
Spat_14-22 /5
Spat_14-22 /5
Spat_14-22 /5,
Frih_06-14 / F

@ Tagesmodell und Schichtmedellzuordnungen
E Pausenmodelle

Rhythmusmaodelle
B, Rhythmusmodell und Tagesmodellzuordnungen

*Pausenmndellelement&n E D @ @ e,

RHMZDAYMDL11 - Rhythmusmodell und Tages

wly Sonstiges =='ﬂ Kennung: @
@ Umsatzdaten
il Planung Tagmedell: =) |Spat_14-22
:ITI}"thmusmnd =) |Woche Spat:
Datensatz
Datensatz-1Dn | 5000
Guiltig ab: 14.05.2020 17:06:48
Erstellt: 14.05.2020 17:06.45
Suchschlissel: | RTD-000000042/000:

Simuliertes Chjekt:

Urspringlicher - |

simuliert:

Abbildung 1010: Rhythmusmodell-Tagesmodellzuordnungen

15.48 Einstellungen

In diesem Men( kdnnen Sie Optionen fiir die Konfiguration und Anwendereinstellungen einstellen

sowie Benutzerstammdaten pflegen.
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15.49 Benutzer

Hier kdnnen Sie Anwender fir L-mobile APS anlegen und ihnen Anwendereinstellungen geben.
Klicken Sie auf das Symbol Anwender erstellen entweder in der Kopfzeile des Teilfensters oder
in der Einzelanwenderansicht, um einen neuen Anwender anzulegen. Sie missen den
Identifikator flir den Benutzer und einen Benutzernamen festlegen. Wenn das Kontrollkdstchen
Aktiv deaktiviert ist, kann sich der Anwender nicht an L-mobile APS anmelden. Das Kennzeichen
Verschliisseltes Passwort betrachtet das Kennwort, das Sie im Feld Kennwort eingeben, als
bereits verschlisselten Wert. Das bedeutet, wenn Sie das Passwort hier manuell einstellen
wollen, sollten Sie das Feld Verschliisseltes Passwort deaktivieren.

Auf der Registerkarte Benutzereinstellungen kénnen Sie dem Anwender eine bestehende
Anwendereinstellung zuweisen oder eine neue erstellen.

UsR11 - Anwender [ Bearbeitung ]

MODAOR «~» «42P)»

z: Kennung: USR-00001 |

Benutzername; |':|E"'":' |

Datensatz @ Allgemeines a Anwendereinstellungen Eé [Permissicns]

Alktiv:

Windows-Domane ', | |
Benutzen

Passwortinform  y [1ISR-00001_output | O+ |USR-D0001_output
ationen:

verschlisseltes
Pazswort:

Passwort: |'5|'5*"""’I |

Aktuelle _'| | m |

Benutzereinstel

Abbildung 1015: Anwender

15.50 Berechtigungen

Hier kbnnen Sie die verschiedenen Berechtigungen fir Anwender in der Datenbank pflegen.
Jeder Anwender hat ein eigenes Berechtigungsobjekt fir jede Betriebseinheit in der Datenbank.
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PRM11 - [Permissions] [ Bearbeitung ]

MDODOR «» «4d3)P)»

'y

= Kennung: |PRM-USR-D0001-GENERAL |

-9
Anwender: = |LISR-00001 | [ [uSR-00001 / demo
[Cperating
Unit]: -.| | m |

Datensatz = Berechtigungen

Berechtigung zur Ausfihrung von Cptimierungen:
Berechtigung zur Ausfihrung ven Heuristiken :
Berechtigung zur manuellen Planung:
Berechtigung zur Pricrisierung ven Kundenauftrige:
Berechtigung zur Pricrisierung ven Fertigungsauftrége:
Berechtigung zum Bearbeitung desPerscnenzeitmodells:
Berechtigung zum Bearbeitung des Maschienenzeitmodells:
Berechtigung zum Bearbeitung der Dialegen Mr10und 11:
Berechtigung zur Mutzung des Simulaticnsmodus:
Rererhtirminn 7ur Dlanfivatinn: M

Abbildung 1020: Berechtigungen

15.51 Konfiguration

Hier kbnnen Sie die Standardeinstellungen fir alle Anwender in L-mobile APS andern. Da sich
die Einstellungen auf die Planung auswirken, sollten nur versierte, geschulte Personen die
Einstellungen vornehmen und &ndern. Es gibt eine separate Konfiguration fir jede
Betriebseinheit. Im Folgenden werden die Unterbereiche des Konfigurationsmenis beschrieben.

¢ Scheduling-Einstellungen

Der Begriff Scheduling wird gleichbedeutend fiir die Terminierungsfunktion in L-mobile APS
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verwendet. Die Terminierungseinstellungen sind fiir alle Anwender gleich.
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¢ Beriicksichtigung der Bestandsverfiigbarkeit Die Terminierung pruft die Verfligbarkeit
der Besténde.

 Beriicksichtigung der Bereitstellung von Grundstoff Die Terminierung pruft die
Verfligbarkeit von Rohstoffen.

o Zeitmodelle beriicksichtigen (kurz-/mittelfristig) Die Terminierung beachtet kurz- oder
mittelfristige Zeitmodelle.

 Beriicksichtigung der Maschinenkapagzitét (kurz-/mittelfristig) Die Maschinenkapazitat
wird bei der kurz- oder mittelfristigen Planung bertcksichtigt.

¢ Maschinengeschwindigkeit beriicksichtigen (kurz-/mittelfristig) Die Einstellung der
Maschinengeschwindigkeit wird bei der kurz- oder mittelfristigen Planung bertcksichtigt.

 Beriicksichtigung der Werkzeugnutzung (kurz-/mittelfristig) Die Verfligbarkeit von
Werkzeugen wird ebenfalls berlicksichtigt bei der Planung. Bei deaktiviertem Kennzeichen
ist die Werkzeugkapazitéat unbegrenzt.

¢ Beriicksichtigung der Transportzeit Deaktivieren Sie diese, wenn keine Transportzeiten
zwischen Maschinen berticksichtigt werden sollen.

 Beriicksichtigung der Sicherheitszeit Die Terminierung berlcksichtigt die
Sicherheitszeiten zwischen den Arbeitsgéngen.

¢ Art der Personalplanung Hier kénnen Sie einstellen, wie die Terminierung erfolgen soll
fiir die Personalplanung. Moégliche Einstellungen sind: Ausschalten, nur die Qualifikation
bertcksichtigen, Unter Bertcksichtigung der Zuordnungen, Vollsténdige Personalplanung.

¢ Personal Planmodus (mittelfristig) Legt fest, wie die Terminierung fiir die
Personalplanung im mittelfristigen Planungshorizont erfolgen soll. Mégliche Einstellungen
sind: Ausschalten, nur die Qualifikation beriicksichtigen, Unter Berlicksichtigung der
Zuordnungen, Vollstdndige Personalplanung.

¢ Priméare Personalzuordnungsstrategie Diese Einstellung definiert, wie Personen bei der
Personalplanung zugewiesen werden. Mdgliche Werte: Keine, Dieselbe Maschine,
Dieselbe Arbeit, Wenigste Qualitat (Qualifikation), Niedrigste Qualitat (Qualifikation), Am
meisten belastet, Am wenigsten belastet.

¢ Sekundare Personalzuweisungsstrategie Kann die Terminierung nach Anwendung der
primaren Strategie die Person noch nicht entscheiden, so findet diese Strategie
Anwendung. Mégliche Werte: Keine, Dieselbe Maschine, Dieselbe Arbeit, W enigste
Qualitat (Qualifikation), Niedrigste Qualitat (Qualifikation), Am meisten belastet, Am
wenigsten belastet.

¢ Tertidre persénliche Zuordnungsstrategie Kann die Terminierung nach Anwendung der
primaren und sekundaren Strategie die Person noch immer nicht entscheiden, so findet
diese Strategie Anwendung. Mdgliche Werte: Keine, Dieselbe Maschine, Dieselbe Arbeit,
Wenigste Qualitat (Qualifikation), Niedrigste Qualitat (Qualifikation), Am meisten belastet,
Am wenigsten belastet.

¢ Abhingigkeiten ignorieren bei laufender Arbeit Ist diese eingeschaltet, kann die BDE
Abhangigkeiten von angefangenen Arbeitsgangen ignorieren.

¢ Materialbedarfe ignorieren bei laufender Arbeit Ist diese eingeschaltet, kann die
Terminierung Materialabhdngigkeiten ignorieren bei begonnenen Arbeitsgangen.

¢ Rezeptposition-Reihenfolge Diese Einstellung legt fest, ob Arbeitsgange strikt nach der
Reihenfolge dem Rezept entsprechend eingeplant werden mussen.
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¢ Verwendung der parallelen Werkzeugplanung Ist diese aktiviert, kann ein Werkzeug
parallel fir verschiedene Arbeitsgange verwendet werden, sofern dies im Werkzeug
entsprechend hinterlegt ist.

¢ Verbundene Maschinenreihenfolge-Neuordnung genehmigen Ist diese aktiviert,
kénnen Auftrage auf verbundenen Maschinen geplant und dazu auch neu geordnet werden,
wenn sich dadurch ein zeitlich glinstigeres Ergebnis erzielen lasst.

« Uberlappende Jobs erweitern Ist diese aktiviert, werden tiberlappende Arbeitsgdnge
verlangert bis zum Ende des Uberlappenden Arbeitsgangs, d.h. sie schlieRen zum gleichen
Zeitpunkt ab.

Heuristik-Einstellungen
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Abbildung 1040: Heuristik-Einstellungen

Beriicksichtigen impliziter Materialabhangigkeiten in der Heuristik Diese Einstellung
ermdoglicht es der heuristischen Planung, die Einplanungssequenz nicht nur auf die
expliziten Verbindungen zwischen Auftrdgen (die in einem Fertigungsauftrag und die durch
Materialbedarfe), sondern auch implizite Verbindungen, die erzeugt werden durch L-mobile
APS beim Erstellen der Abhangigkeiten Grafik und ist eine empfohlene
Standardeinstellung fir die meisten Falle.

Erfiillen von Auftradgen und Kundenauftragen in der Heuristik Diese Einstellung
steuert die Berechnung fur den Materialbedarf wéhrend der heuristischen Planung. Ist
diese aktiviert, werden Auftrdge und Kundenauftréage gleichermalen versucht,
termingerecht Uber den Materialbestand zu erfillen. Die Festlegung kann entweder
"Anhand Termin" oder "Anhand der Terminierungsreihenfolge" sein.

Vermeiden von Umschaltung in Heuristik mit Ahnlichkeitsgruppen Wenn diese
Einstellung aktiviert ist, wird die heuristische Planung fiir die Reihenfolge der Arbeitsgange
versuchen, Umschaltungen innerhalb von Ahnlichkeitsgruppen zu vermeiden.

Verwenden von gewichteter Vergleichsfunktion in Heuristik Diese Einstellung andert
die Art und Weise, wie die Kapazitaten fir die Arbeiten wahrend der heuristischen Planung
ausgewahlt werden. Der gewichtete Vergleich versucht mehrere planungsrelevante
Aspekte simultan zu bertcksichtigen, wie z.B. frihester Start, Umschaltungen usw. (Diese
Einstellung sollte deaktiviert sein, wenn die obige Einstellung ‘Umschaltung vermeiden...'
eingeschaltet ist).

Virtueller Kundenauftragstermin fiir die Produktion (Tage) Diese Einstellung wird
verwendet, wenn die Art des heuristischen Planlaufs durch die Anwenderauswahl auf dem
Kundenauftragsbedarf basiert, ein bestimmter Auftrag jedoch auf Lager produziert. In
diesem Fall erhalt der Auftrag eine Art "virtuellen" Termin, der mit den anderen
Kundenauftragen verglichen wird. Dieser virtuelle Termin wird sein Produktionstermin
zuzuglich der Tage, wie in dieser Einstellung angegeben.

Zufriedenheit in Heuristik von Fertigungsauftragstermin Wenn diese Einstellung
aktiviert ist, wird die Reihenfolge der Auftrdge wahrend der heuristischen Planung nach den
primaren Vergleichsaspekten, wie z.B. friihester Start, Umschaltungen usw., durchgefihrt.
Zufriedenheit in Heuristik von Identifikator-Ordnung Wenn diese Einstellung aktiviert
ist, wird in der Reihenfolge der Auftrage wahrend der heuristischen Planung die Einhaltung
der Reihenfolge der Arbeitsgangschliissel verglichen. Dies kann wiinschenswert sein,
wenn die Schlissel die Reihenfolge widerspiegeln, in der die Auftrage im ERP gestartet
wurden.

Aufteilen geplanter Arbeitsgange von Produktionsauftragspositionen in Heuristik
Diese Einstellung ist nur relevant, wenn eine parallele Fertigung méglich ist. Wenn diese
Einstellung eingeschaltet ist, werden die Arbeitsgange aufgeteilt und zusammengelegt
entsprechend den Einstellungen der Rezeptpositionen, andernfalls wird die Heuristik nur
die Arbeitsgange planen, sie aber nicht aufteilen oder zusammenfihren.

Planungsintervalle
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* Die mittelfristige Planung betrachten Legt fest, ob die mittelfristige Planung von der
kurzfristigen Planung unterschieden werden soll (optionales Planungsintervall).

o Mittelfristiger Planungsversatz (Tage) Zeitversatz in Tagen, um die die Planung die
Auftrage unter Berlcksichtigung der mittelfristigen Planungseinstellungen plant, wenn sie
nach dem um diese Tage verschobenen Planungshorizont beginnen wirden.

¢ Langfristiger Planungsversatz (Tage) Zeitversatz in Tagen, um die die Planung die
Auftrage unter Berlcksichtigung der mittelfristigen Planungseinstellungen plant, wenn sie
vor dem um diese Tage verschobenen Planungshorizont beginnen wirden.

o Pufferzeit (Tage) Setzt die Pufferzeit in Tagen fir die Rickwartsterminierung.

¢ Virtueller Termin (Tage) Hat ein Arbeitsgang keinen Termin, so errechnet L-mobile APS
einen Termin ausgehend vom aktuellen Zeitpunkt zuzlglich der Tage fur den virtuellen
Termin und verwendet diesen bei der Rickwartsterminierung.

¢ Gehe zu Feinplanungsintervall (Tage) Dient dazu, fiir nicht akzeptierte, aber geplante
Auftrage deren Start um diese Anzahl Tage vor den Planungshorizont zu verlegen und mit
den dann darauf anzuwenden Aspekten zu planen.

¢ Datum-VergleichsmaR Diese Einstellung in Sekunden beeinflusst die Listenansicht
"Vergleichslisten" auf der Plantafel. Sie legt fest, in welchem Toleranzbereich ein Vergleich
als gultig (ibereinstimmend) oder ungdltig(voneinander abweichend) gilt. Die Abweichung
wird in der jeweiligen Liste nicht zur farblichen Kennzeichnung und dem Vergleich
berucksichtigt.

Planungseinstellungen
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¢ In Arbeit befindliche Materialien anzeigen Ist diese Einstellung aktiviert, werden W IP-
Materialien auf der Materialbedarfs-Tabelle angezeigt.

 Beriicksichtigen von Rahmen-Kundenauftréagen bei der Planung Diese Einstellung
bestimmt, ob Rahmen-Kundenauftréage bei der Berechnung von Abhangigkeiten
berucksichtigt werden.

 Beriicksichtigen von Rahmen-Bestellungen bei der Planung Diese Einstellung
bestimmt, ob Rahmen-Bestellungen bei der Berechnung von Abhangigkeiten bertcksichtigt
werden.

¢ Unendliches Zeitmodell wird verwendet Bei dieser Einstellung kann das unendliche
Zeitmodell verwendet werden, d.h. nach Ende des definierten Zeitmodells (maximaler
Planungshorizont).

¢ Beginn des Unendlichen Zeitmodells (Tage) Hier legen Sie fest, wie lang die
Zeitmodelldefinition erforderlich ist (in der Regel 365 Tage).

¢ Nicht akzeptierte Bestellungen sind verschiebbar Bei Aktivierung darf der Planlauf nicht
akzeptierte Einkaufe verschieben.

o Akzeptierte Bestellungen sind verschiebbar Bei Aktivierung darf der Planlauf akzeptierte
Einkaufe verschieben.

¢ Termine von Kundenauftragen fiir Tage abrunden Ist diese Einstellung aktiviert, werden
alle Termine der Kundenauftragsanforderungen auf ganze Tage abgerundet.

¢ Die virtuellen Termine von Kundenauftragen sind vergleichbar Wird bei der
Berechnung des kritischen Pfades verwendet. Haben Kundenauftrage intern L-mobile APS
virtuelle Termine erhalten, so werden diese Termine miteinander verglichen mit anderen
Kundenauftrégen.

¢ Die Materialabhéangigkeit deckt die gesamte Produktion ab Ist diese Einstellung
aktiviert, wird die Summe der Materialanforderungen aller Arbeitsgénge, die nur durch
Bestandsart Materialbedarf entstehen, gleichzeitig fir die maximale Produktionsmenge
verwendet.

Kauf und Kooperation
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* Riistzeit der Kooperation (Tage) Wird in der Planung als Vorbereitungszeit fir den
externen Kooperationspartner bertcksichtigt. Wenn der geplante Versand des Materials an
den Kooperationspartner hier nicht festgelegt wird, gilt sie als so viele Tage nach dem
aktuellen Termin versandt. Sie ist quasi ein Puffer, in dem der Kooperationspartner die
Einrichtung seiner Maschine vornimmt, bis das angelieferte, zu bearbeitende Material,
eintrifft.

¢ Ausrichten der Ankunftszeiten an der Lagerzeit \Wenn sie eingeschaltet ist, werden
sowohl die Kooperations- als auch die Ankunftszeiten fiir Zukauf korrigiert, so dass sie in
dem Zeitrahmen liegen, den Sie in den weiteren Einstellungen definieren kénnen. Die
Zeiten werden nur vorwarts korrigiert (terminliche Verschiebung).

¢ Ausrichten der Ankunftszeiten nur an Wochentagen Wenn sie eingeschaltet ist,
werden sowohl die Kooperations- als auch die Ankunftszeiten fir Zukauf korrigiert, so dass
sie auf Werktage fallen. Die Zeiten werden nur vorwarts korrigiert (terminliche
Verschiebung).

* Beginn des Lagerzeitrahmens \Wenn eingeschaltet, wird die obige Korrektur keine
Wochenenden als gultiges Ankunftsdatum verwenden und korrigiert stattdessen auf den
nachsten Werktag.

e Ende des Lagerzeitrahmens Die friihestmdgliche Zeit fur die Ankunft des Produkts im
Lager.

o Kauf Ankunftszeit Versatz (Sekunden) Legt die zulassige Zeittoleranz fest und ist die
letztmdgliche Ankunftszeit der Zukaufteile im Lager.

¢ Kooperation Ankunftszeit Offset (Sekunden) Dies ist eine zusétzlich mégliche Korrektur
fur die Ankunftszeiten von (Zwischen-) Erzeugnissen aus Kooperation und wird
angewendet nach der Korrektur des Zeitrahmens fiir die Einlagerung.

¢ Vergangene Bestellungen Ankunftszeit Versatz (Tage) Dies ist eine zusétzlich mégliche
Korrektur fur die Ankunftszeiten von Ware aus Kooperation, um z.B. eine
Qualitatssicherung oder die Sicherheitszeit zu berlicksichtigen, bevor die Ware verfligbar
wird. (Wird angewandt nach der Korrektur des Zeitrahmens fir die Einlagerung).

¢ Vergangene Zusammenarbeit Ankunftszeit Versatz (Tage) Dies ist eine zusatzlich
mdgliche Korrektur fir die Ankunftszeit von Ware aus Kooperation. Wenn diese vor den
Planungshorizont in die Zukunft féllt, geht die Planung davon aus, dass diese um die
Anzahl Tage nach dem aktuellen Liefertermin eintrifft.

¢ Versetzte Ankunftszeit nur an Wochentagen Wenn die Ankunftszeit von Ware aus
Kooperation vor den Planungshorizont in die Zukunft fallen wiirde, geht die Planung davon
aus, dass diese um die Anzahl Tage nach dem aktuellen Liefertermin am ersten Werktag
angeliefert wird.

Optimierungskosten
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Abbildung 1080: Optimierungskosten

¢ Bewertungswahrung Die Wahrung, die zur Berechnung der Kosten des aktuellen
Produktionsplans verwendet wird. Die Voreinstellung ist Pts.
¢ Evalutionshorizont in Tagen Die Anzahl der Tage, die fir die Bewertung verwendet

173 /231 | L-mobile INDUSTRY: APS - V9.1.0.0 (06.09.2023)



Das Hauptmeni

werden. Diese betragt in der Regel 30-90 Tage.

¢ Standardkosten verwenden Bestimmt darliber, ob mit der Standardeinstellung oder den
eingestellten spezifischen Kosten gerechnet wird.

¢ Automatische Normalisierung der Basiskosten Verwendet die Basiskosten aller
Kostenarten wahrend der automatischen Normalisierung.

¢ Multiplikator zur Normalisierung der Kosten nicht geplanter Fertigungsauftrage Die
berechneten Kosten fiir nicht geplante Fertigungsauftrdge werden mit dieser Zahl
multipliziert (normalisiert).

¢ Multiplikator fiir die Normalisierung der Produktionskosten Die berechneten
Produktionskosten werden mit dieser Zahl multipliziert (normalisiert).

e Multiplikator zur Normalisierung von Kosten fiir friiheste Startzeitkosten Die
berechneten Kosten bei friihesten Startzeiten werden mit dieser Zahl multipliziert
(normalisiert).

¢ Multiplikator zur Normalisierung von Kosten bei VerstéBen gegen die
Fertigungsauftragstermine Die berechneten Kosten fir Terminverletzung bei
Fertigungsauftragen werden mit dieser Zahl multipliziert (normalisiert).

¢ Multiplikator zur Normalisierung der Umschaltkosten Die berechneten Kosten fir
Umschaltungen werden mit dieser Zahl multipliziert (normalisiert).

¢ Multiplikator zur Normalisierung der Maximalbestand-Verletzungskosten Die
berechneten Kosten bei Uberschreitung des maximalen Lagerbestands werden mit dieser
Zahl multipliziert (normalisiert).

¢ Multiplikator zur Normalisierung der Mindestbestand-Verletzungskosten Die
berechneten Kosten bei Unterschreitung des minimalen Lagerbestands werden mit dieser
Zahl multipliziert (normalisiert).

e **Multiplikator zur Normalisierung der Lagerkostendnderung ** Die berechneten Kosten fur
die variable Lagerhaltung werden mit dieser Zahl multipliziert (normalisiert).

e Multiplikator zur Normalisierung der Laufzeitkosten Die berechneten Kosten fiir
Leerlaufzeiten werden mit dieser Zahl multipliziert (normalisiert).

¢ Multiplikator zur Normalisierung der Kosten fiir kurze Wartezeiten Kosten Die
berechneten Kosten fiir kurze Wartezeiten werden mit dieser Zahl multipliziert
(normalisiert).

¢ Multiplikator zur Normalisierung der Kosten fiir die Verwendung einer anderen
Maschine Die berechneten Maschinenkosten (abweichend von den optimalen
Maschinenkosten) werden mit dieser Zahl multipliziert (normalisiert).

e Multiplikator zur Normalisierung der Durchlaufzeitkosten Die berechneten Kosten fur
die Durchlaufzeit aller Auftrdge werden mit dieser Zahl multipliziert (normalisiert).

¢ Multiplikator zur Normalisierung der Durchlaufzeitkosten bei Fertigungsauftriagen
Die berechneten Durchlaufzeitkosten fir Fertigungsauftrage werden mit dieser Zahl
multipliziert (normalisiert).

¢ Multiplikator zur Normalisierung der Effizienzkosten verbundener Maschinen Die
berechneten Kosten fiir die Nutzung verbundener Maschinen werden mit dieser Zahl
multipliziert (normalisiert).

¢ Multiplikator zur Normalisierung der Kosten bei Verletzung des
Fertigungsauftragtermins Die berechneten Kosten bei Verletzung des
Fertigungsauftragtermins werden mit dieser Zahl multipliziert (normalisiert).
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¢ Multiplikator zur Normalisierung der Kosten bei friihester Startzeit fiir die
Kundenauftragserfiillung Die berechneten Kosten bei frilhesten Startzeiten fir
Kundenauftrage werden mit dieser Zahl multipliziert (normalisiert).

¢ Multiplikator zur Normalisierung der Kosten bei Priorisierung von Kundenauftragen
Die berechneten Kosten bei Priorisierung von Kundenauftragen werden mit dieser Zahl
multipliziert (normalisiert).

¢ Multiplikator zur Normalisierung der Kosten bei Verletzung des
Kundenauftragtermins Die berechneten Kosten bei Verletzung des
Kundenauftragtermins werden mit dieser Zahl multipliziert (normalisiert).

Optimierungswahrscheinlichkeiten

Hier kbnnen Sie die Wahrscheinlichkeiten fir jede der Mutationsstrategien einstellen, mit denen
die Optimierung Produktionsplans durchgefiihrt wird. Die Anderung dieser Parameter kann das
Verhalten der Planerstellung drastisch verandern. Daher wird empfohlen, dies nur mit einem
erfahrenen Berater vorzunehmen.
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Abbildung 1090: Optimierungswahrscheinlichkeiten

Folgende Einstellungen beziehen sich auf die Wahrscheinlichkeit der Verwendung der jeweiligen
Strategie bei der Mutation:

Mutationsstrategie fiir die Abkiihlung der Wahrscheinlichkeitsrechnung
Mutationsstrategie durch Evaluierung getriebener Vorgédnge
Evaluierungsgetriebene Mutationsstrategie

Mutationsstrategie Produktionsauftragsauswertung
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¢ Mutationsstrategie Wartende Abhéngigkeiten-Fixierende

¢ Mutationsstrategie Produktionsauftrag-Fixierung

e Mutationsstrategie Verbundmaschinen-Fixierung

¢ Mutationsstrategie Maschinen-Fixierung

¢ Mutationsstrategie kritischer Pfad

¢ Mutationsstrategie heuristischer Planung

¢ Planungsreihenfolge nach Termin und Betrieb

¢ Wahrscheinlichkeit der Mutationsstrategie der Ordnung

¢ Wahrscheinlichkeit der Mutationsstrategie von Planungsvorgang nach
Durchfiihrungsvorgang und Termin

¢ Wahrscheinlichkeit der Mutationsstrategie einer Engpassmutation bei der Erfiillung
von Kundenauftragen

¢ Wahrscheinlichkeit der Mutationsstrategie fiir Produktionsauftrag-Engpass

¢ Wahrscheinlichkeit der Mutationsstrategie der frithest verfiigbaren Kapazitt

¢ Wahrscheinlichkeit der Mutationsstrategie fiir die Planung zusammengefasster
Arbeitsgange

e Wahrscheinlichkeit der Mutationsstrategie fiir einheitliche Modifikation aller
Arbeitsgange

¢ Wahrscheinlichkeit der Mutationsstrategie fiir Abhdngigkeiten zwischen
Arbeitsgangen

e Wahrscheinlichkeit der Mutationsstrategie fiir Planung dhnlicher Vorgéange in
Arbeitsgangblécken

¢ Wahrscheinlichkeit einer Mutationsstrategie zum Fiillen von Liicken

¢ Wahrscheinlichkeit grundlegender Crossover-Strategie

¢ Wahrscheinlichkeit einer Genblock-Crossover-Strategie fiir reckombinatorischen
Ubergang

e Berechnung des kritischen Pfades mit impliziten Materialabhdngigkeiten

¢ Standardabweichung der Mutation

e Multiplikator fiir die Abweichung im Gliihverhéltnis in einem Gliihschritt

¢ Mutation Probability Annealing Ratio Multiplikator der Mutationswahrscheinlichkeit in
einem Gluhschritt.

¢ Abweichungsglithen verwenden Verwendet das Glihen der Abweichung.

¢ Mutationswahrscheinlichkeitsgliihen verwenden Verwendet das Glihen der Mutation.

¢ Deviation Minimum Verwendet das Minimum der Abweichung beim Gliihen.

¢ Mutation Probability Minimum Das Minimum der Mutationswahrscheinlichkeit beim
Glihen.

¢ Gliihtoleranz Die Anzahl der erfolglosen Mutationen vor dem Glihen.

¢ Annealing Reset Time Die Anzahl erfolgloser Mutationen vor dem Zuriicksetzen gegliihter
Werte.

¢ Annealing Reset Multiplikator Faktor der urspriinglichen Mutationsparameter zum
Zurucksetzen.

¢ Wahrscheinlichkeit einer Mutation von Maschinengruppen

¢ Crossover verwenden Ist diese Option aktiviert, setzt der Optimierer das Crossover ein.

¢ Wahrscheinlichkeit des Crossover Die Wahrscheinlichkeit des Crossover zwischen zwei
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Mutationsgenen.

¢ Crossover Probability Annealing Ratio Multiplikator der Crossover-Wahrscheinlichkeit in
einem Gluhschritt.

¢ Minimum der Crossover-Wahrscheinlichkeit Das Minimum der Crossover-
Wahrscheinlichkeit beim Gluhen.

¢ Wahrscheinlichkeit der genetischen Rekombination Die Wahrscheinlichkeit der Gen-
Rekombination bei der Kreuzung zwischen zwei Genotypen.

¢ Annealing der Wahrscheinlichkeit einer genetischen Rekombination Multiplikator der
Gen-Rekombination Crossover-Wahrscheinlichkeit in einem GlUhschritt.

¢ Minimum der Wahrscheinlichkeit einer genetischen Rekombination Das Minimum der
Gen-Rekombination als Ubergangswahrscheinlichkeit beim Gliihen.

Disposition
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Diese Einstellungen sind nur fiir eine Kopplung mit SAP Business One und die Nutzung von
MRP relevant.

¢ MRP-Terminierungsart Mogliche Einstellungen sind Vorwérts: MRP plant Auftrage
vorwarts. Ruckwarts: MRP plant Auftrége rickwarts. Rickwarts (nur Vorlaufzeit): MRP
berechnet die Start- und Endzeit der Arbeitsgange mit Vorlaufzeit. Kombiniert: Kurz- und
mittelfristig werden die Arbeitsgdnge vorwarts geplant, langfristig riickwarts.

¢ MRP Erfiillung der Vertriebsanforderungen Wenn eingeschaltet, berechnet MRP den
Materialbedarf in Kundenauftragen.

¢ MRP Erfiillung der Produktionsanforderungen Wenn eingeschaltet, berechnet MRP
den Materialbedarf in Fertigungsauftragen.

¢ MRP Erfiillung der Lagerbestande Wenn eingeschaltet, berechnet MRP den
Materialbedarf fir den Lagerbestand.

¢ Dispositionsfilter fiir Kundenauftréage (Tage) Die Anzahl der Tage von heute bis zur
Disposition ist zur Befriedigung der Verkaufsanforderungen.

¢ Dispositionsfilter fiir Produktionsbedarfe (Tage) Die Anzahl der Tage von heute bis zur
Disposition ist zur Befriedigung der Verkaufsanforderungen.

 Beriicksichtigung von Rahmenkundenauftragen in der Disposition MRP berechnet
Materialbedarfe in Rahmenkundenauftragen.

¢ Beriicksichtigung von Rahmenbestellungen in der Disposition MRP berechnet
Materialbedarfe in Rahmenbestellungen.

Andere
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¢ Log schreiben in Datei Erzeugt eine Protokolldatei wahrend des Planungsprozesses.

¢ Simulationsmodus Setzt den aktuellen Produktionsplan (ge&ffnete Datenbank) in den
Simulationsmodus. Die Anderung, Neuanlage und das Léschen von Stammdaten wird
dem Anwender freigegeben, was sonst gesperrt sein kann. Im Simulationsmodus findet
keine Synchronisation mit dem ERP-System statt.

¢ Planung fixieren Fixiert den aktuellen Produktionsplan, d.h. dieser wird nicht mehr
aktualisiert (z.B. fiir die Verwendung als Referenzplan méglich).

¢ Heuristische Planung fiillt Liicken Die heuristische Planung versucht, freies
Kapazitatsangebot zwischen Vorgéangen bestmdglich zu fillen.

¢ Das Ergebnis der Heuristik akzeptieren Der durch die heuristische Planungsstrategie
optimierte Plan wird als Akzeptiert und gultig betrachtet.

ERP-Einstellungen
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¢ Typ des ERP-Systems Angabe des (iber die Schnittstelle angeschlossenen ERP-
Systems. Diese Einstellung hat direkten Einfluss auf die Stammdaten, deren Status und
Anderungsfreigaben in L-mobile APS.

¢ ERP-ID Kennung des angeschlossenen ERP-Systems (optional).

¢ Kunden-ID Die Ident-Nummer des Kunden (optional).

¢ Initialisierte ERP Synchronisation Wird gesetzt bei einer erstmaligen Synchronisation
vom ERP-System.

¢ Arbeit aktualisieren aus ERP Daten Aktiviert die Schnittstelle zur Synchronisation
zwischen ERP-System und L-mobile APS.

« Uberschreiben ermdglichen fiir Rezeptpositions-Alternative von Arbeitsgiangen aus
Fertigungsauftragsposition \Wenn sie eingeschaltet ist, wird bei Anderung die
Rezeptpositionsalternative aus der Fertigungsauftragsposition aktualisiert (Uberschrieben).

¢ Fehlende Arbeit korrigieren L-mobile APS generiert fehlende Arbeitsgénge, welche die
ERP-Schnittstelle nicht erstellt hat. Die Voreinstellung ist "aktiviert".

Folgende Einstellungen gelten nur fiir die Kopplung mit Infor ERP-Systemen:

¢ Infor SystemlD Die System-ID des gekoppelten Infor ERP-Systems.

¢ Infor AppID Die AppID des Infor-Systems, mit dem eine Verbindung hergestellt werden
soll.

¢ Infor ObjectLink Exe Pfad Der Pfad der ausflihrbaren Objektverknipfung fiir das
gekoppelte Infor-System.

15.52 Benutzereinstellungen

Die Benutzereinstellungen kénnen fiir jeden Benutzer unterschiedlich sein. Sie kdnnen
Benutzergruppen erstellen, denen dann mehrere Benutzer zugeordnet werden kdénnen. Die
Einstellungen sind auf mehrere Registerkarten aufgeteilt, die unten beschrieben werden.

Plantafel
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Abbildung 1130: Plantafel

¢ Tooltip anzeigen Wenn Sie den Mauszeiger (iber ein Objekt auf der Plantafel bewegen,
wird ein Tooltip mit Informationen zu diesem Objekt angezeigt.

¢ Vereinfachte Benutzeroberflache Hier kénnen Sie das einfache (reduzierte) GUI-Layout
einschalten, welches einige Symbole ausblendet.
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¢ Intervalllinge auf den Tabellen Kann wahlweise von der Aufteilung oder von
Schichtzeiten abhangen.

¢ Erste Schicht Die Startzeit fur die erste Schicht in der Plantafel.

¢ Lange der Schichten Die Dauer zur Anzeige des Schichtrasters in Stunden.

¢ Ist-Daten anzeigen Beim Einschalten werden die gebuchten Daten aus der Vergangenheit
auf der Plantafel angezeigt. Dies kann einige Minuten bendtigen.

¢ Maschinengruppe anzeigen Schaltet die Einstellung Maschinengruppen auf der Plantafel
anzeigen ein/aus.

o Werkzeuggruppen anzeigen Schaltet die Einstellung W erkzeuggruppen auf der Plantafel
anzeigen ein/aus.

¢ Subunternehmer anzeigen Schaltet die Einstellung Subunternehmer
(Kooperationspartner) auf der Plantafel anzeigen ein/aus.

¢ Fertigungsprojekte anzeigen Schaltet die Einstellung Produktionsprojekte anzeigen auf
der Plantafel ein/aus.

¢ Fertigungsauftrage anzeigen Schaltet die Einstellung Fertigungsauftrage anzeigen auf
der Plantafel ein/aus.

¢ Riickwirts geplante Arbeitsgange anzeigen Zeigt riickwartsgeplante Arbeitsgénge auf
der Plantafel.

¢ Kunden-Gruppierung fiir Ansicht Kundenauftrage anzeigen Schaltet die Einstellung
Kunden-Gruppierung fiir Ansicht Kundenauftrage anzeigen in den Listenansichten ein/aus.

« Lieferanten-Gruppierung fiir Ansicht Bestellungen anzeigen Schaltet die Einstellung
Lieferanten-Gruppierung fur Ansicht Bestellungen anzeigen in den Listenansichten ein/aus.

¢ Verschiebepuffer anzeigen Schaltet die Einstellung Verschiebepuffer anzeigen ein/aus.

¢ Liicke zum Vorganger im Projekt anzeigen Schaltet die Einstellung Liicke zum
Vorganger im Projekt anzeigen ein/aus.

¢ Liicke zum Nachfolger im Projekt anzeigen Schaltet die Einstellung Liicke zum
Nachfolger im Projekt anzeigen ein/aus.

¢ Deadline-Termin anzeigen Schaltet die Einstellung Deadline-Termin anzeigen ein/aus.

¢ Abhéangigkeiten anzeigen Schaltet die Einstellung Abhéngigkeiten anzeigen ein/aus.

¢ Auslastungstabelle Details anzeigen Zeigt Zeitdaten in der Auslastungstabelle an.

¢ Geniigend Auslastungsprozentsatz Diese Einstelluneng betreffen die
Farbkennzeichnung in der Auslastungstabelle, d.h. welcher Prozentsatz als ausreichend,
als Minimum, Maximum oder Uberlastung angezeigt wird. Die Standardwerte sind: 50% =
ausreichend 80% = optimal min. 110% = optimal max. Maximales Optimum der Auslastung
in Prozent 150% = (iberlastet Uberlastung Auslastungsprozentsatz

¢ Anzeigetermintyp des Fertigungsauftrags Legt fest, welcher Termin auf der Plantafel
angezeigt werden soll. Original: Der Termin des Fertigungsauftrags aus dem ERP System.
Aus erfiillten Kundenauftragen: Der Termin des erflllten Kundenauftrags.

* Gezeigte Plantafeln: Der interne Name der Plantafel (Standardeinstellung).

¢ Horizontstart vor Simulationsdatum (Tage) Legt fest, ab welchem Zeitpunkt der Plan
bei der Simulation angezeigt wird.
¢ Horizontende nach Simulationsdatum (Tage) Legt fest, bis welchem Zeitpunkt der Plan
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bei der Simulation angezeigt wird.
e APO Laufzeit Legt das Zeitintervall in Sekunden fiir die Planaktualisierung fest.
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Abbildung 1140: Plantafel beschriften
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Wochennummerierung Der Standard, der fir die Wochennummerierung verwendet wird.
Standardzeilenhéhe Die Standardzeilenhéhe in Pixeln auf der Plantafel. Der
Standardwert ist 36.

Zeichnung mit mehrfacher Zeilenhéhe Hier kdnnen Sie die Erhéhung der Zeile ein- und
ausschalten.

Job-ID anstelle der Fertigungsauftragsposition anzeigen Diese Einstellung wechselt
die angezeigte Kennzeichnung fur Fertigungsauftragspositionen.

Die folgenden Einstellungen beziehen sich auf die Beschriftung von Arbeitsgéngen,
Fertigungsauftragen und Kundenauftragen in der Plantafel.

¢ Arbeitsgangaufschrift erste Zeile

¢ Arbeitsgangaufschrift zweite Zeile

¢ Arbeitsgangaufschrift dritte Zeile

¢ Fertigungsauftrag Aufschrift erste Zeile
¢ Fertigungsauftrag Aufschrift zweite Zeile
¢ Fertigungsauftrag Aufschrift dritte Zeile
¢ Kundenauftrag Aufschrift erste Zeile

¢ Kundenauftrag Aufschrift zweite Zeile

¢ Kundenauftrag Aufschrift dritte Zeile

Plantafel-Farben
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USRSET11 - Benutzereinstellungen [ Bearbeitung ]
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Abbildung 1150: Plantafelfarben

¢ Farbkodierung Die bei der Planung verwendete Standardfarbkodierung Bord. Siehe auch
Farbkodierung.
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Die folgenden Einstellungen beeinflussen die farbliche Darstellung beim Hervorheben
gleicher/ungleicher Objekttypen in der Plantafel.

Gleiche Maschine

Gleiches Werkzeug

Gleiche Qualifikation

Gleiche Person

Gleicher Materialbedarf

Gleiches Produkt wird hergestellt

Gleiches Produktionsprojekt

Gleicher Fertigungsauftrag

Ahnlicher Arbeitsgang

Ahnlicher Arbeitsgangblock

Mdgliche Verwendung des produzierten Materials
Mégliche Herstellung des verwendeten Materials
Verwendung des produzierten Materials
Herstellung des verwendeten Materials
Abhidngige Arbeitsginge

Verzdgerer Arbeitsgang

Tooltip-Einstellungen

Hier kdnnen Sie einstellen, welche Informationen im Tooltip in der Plantafel angezeigt werden.
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USRSET11 - Benutzereinstellungen [ Bearbeitung ]

MO R «» «4d$HP»

«

Datensatz Kennung: |U5H5ET—U'|]'|]'|]'1

Flantafel Anwender: - |

Plantafel beschriften Name |Defauh

Plantafel farben Ceteil 0

Tooltip-Einstellungen

Benutzer, die dies verwenden i o N . [
gungsauftragsposition von |stdaten:

Intervallbeginn von lstdaten: [
Intervallende von Istdaten: [
Material von Istdaten: [
Gute Menge an Istdaten: [
Ausschussmenge von [stdaten: [
Werkzeug von Istdaten: [
Maschine ven Istdaten: [
Perscn von |stdaten: [
Arbeitsgang Name: [
Arbeitsgang Status: [
Predukticnsprojekt ven Arbeitsgang: [
Kundenauftrag von Arbeitsgang: [

Abbildung 1160: Tooltip-Einstellungen

15.53 Berichte

Hier finden Sie alle existierenden Berichte und kénnen bei Bedarf neue Berichte erstellen.

15.54 Berichtsgruppen
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Sie kénnen Gruppen fir Berichte anlegen, um sie in eine Hierarchie zu bringen, in der Sie sie
leichter finden kdnnen. Es ist auch méglich, eine Berichtsgruppe in eine andere Gruppe
einzufigen. Auf der Registerkarte Berichte finden Sie alle Berichte, die der Gruppe zugeordnet
sind, und Sie kénnen auch neue Berichtsmitglieder hinzufigen. Auf der Registerkarte
Berichtsgruppen kénnen Sie Uberpriifen, welche Gruppen dieser Gruppe zugeordnet sind.

15.55 Optimierungsschemata

Sie kénnen Gruppen von Optimierungsschemata erstellen und Sie kénnen der Gruppe
Optimierungsschemapositionen zuweisen. Diese werden angezeigt, wenn Sie den
Optimierungsdialog &ffnen. Auf der Registerkarte Optimierungsschema-Elemente kénnen Sie
die zugeordneten Schema-Elemente sehen und bei Bedarf neue Elemente hinzufligen.

15.56 Optimierungsschemapositionen

Neben einigen im Standard vorhandenen Elementen kénnen Sie im Optimierungsdialog
Optimierungsschema-Elemente erstellen und sich alle in einer Liste anzeigen lassen, bzw. bei
Bedarf die Elemente andern.

15.57 Umsatzdaten

Das Unterverzeichnis Umsatzdaten enthélt alle Objekte des Auftragsabwicklungsprozesses, die
sich sténdig verandern, wie Kundenauftrage, Bestellungen und Fertigungsauftrage.
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Menii L4
=l J Fertigungsplanung und Optimierung
+ g Stammdaten
= @i Umsatzdaten
= wi Verkaufsdaten
@ Kundenauftrage
f]' Kundenauftragspositionen
=| wi Beschaffungsdaten
"k_f:r Bestellungen
=] wiiy Fertigungsdaten
|§| Produktionsprojekt
|] Fertigungsauftrage
Ak Fertigungsauftragspositionen
. Arbeitsgénge
** Arheitsgangsblécke
’ Materialabhéngigkeite
E [Subplan External Jobs]
+ wiy Zeitmodelldaten
+ iy Planung

Abbildung 1180: Menli Umsatzdaten

15.58 Verkaufsdaten

In den Verkaufsdaten finden Sie alle vertriebsbezogenen Bewegungsdaten, z.B. Kundenauftrage
und Kundenauftragspositionen. Die Quelle ist das jeweilig angeschlossene ERP-System.

15.59 Kundenauftrage

Die Ansicht dient zur Ubersichtlichen Anzeige aller Kundenauftrage.

15.60 Kundenbedarfe

Kundenauftrage und Kundenauftragspositionen definieren die vom ERP-System (ibernommenen
Kundenauftragsbedarfe.
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Menti P4l SALDEM11 - Kundenauftragsposition [ Bearbeitung ]

= J Fertigungsplanung und Optimierung ﬂ D @ @ L oW

sy Stammdaten
= @i Umsatzdaten

=1 il Verkaufsdaten i | SALDEM-D0038
Kundenauftrége
ﬁ' Kundenauftragspasitionen Artikel: - |5‘I 064050041
= i Beschaffungsdaten
&
¥ Bestellungen Aktuelle Menge: | =
= wiw Fertigungsdaten
Produktionsprojekt Ristzeit Anfang: |EE'12'2'D1E 00:00:00
B Fertigungsauftrage
Al Fertigungsauftragspositionen Kundenauftragstyp: | Kundenauftrag
fa Arbeitsgénge
e Arbeitsgangsblicke Datensatz @ Allgemeines  Planung Eingangsdaten

’ Materialabhangighkeite
t [Subplan External Jobs]
wly Zcitmodelldaten Kundenauftrag: -+ |DD41
s Planung

Partner: - |UMZ?
Menge: |
Partnerreferenzen: |1]'l:l'l]'l]'l]'l:llﬁll]"?l
Geplante Menge: |

Reservierungsmenge: |

Termin: |28.12.2016 00:00:00

Bestatigter Termin: |

Expizite Terminverletzung- |

Kosten:
......... Fristverletzungskosten von: |
E Menii
Beriicksichtigung von
E Dialoge Lagerbstinden im MRP:

Verz@gerungsobjekt: |

Abbildung 1190: Kundenauftragspositionen
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Die Bedeutung der Felder auf der Registerkarte Allgemeines ist wie folgt:

Kundenauftrag Die Nummer des Kundenauftrags, der die Kundenauftragsbedarfe
verursacht.

Partner Der Code und Name des Partners im Kundenauftrag.

Menge Die benétigte Menge des Artikels (nicht erfiillte Menge).

Partnerreferenz Zusatzliche Textinformation als Referenz in den
Kundenauftragspositionen.

Geplante Menge Die urspriinglich bestellte Menge.

Reservierte Menge Die reservierte Menge zur Erfilllung des Kundenauftragsbedarfs.
Reservierungen haben Vorrang in MRP gegeniiber anderen Kundenauftragspositionen.
Termin Der Fertigstellungstermin des Kundenauftrags.

Bestétigter Termin Der bestétigte Termin des Kundenauftrags durch den Planer.
Explizite Terminverletzungskosten Die expliziten Kosten fir eine Terminverletzung.
Kann vom Benutzer eingegeben werden und wird nur in der Disposition verwendet.
Fristverletzungskosten Die Kosten fiir eine Terminverletzung. Kann vom Benutzer
eingegeben werden und wird nur in der Disposition verwendet.

Beriicksichtigung von Lagerbestianden im MRP Den Lagerbestandsbedarf in der
Disposition beriicksichtigen (nur bei Kopplung mit SAP Business One).
Verzégerungsobjekt Der vorgelagerte Vorgang, der gdfls. fir eine Verzégerung beim
Produzieren des Kundenauftrags sorgt und nicht Ubersprungen werden kann.
Sekundarverzégerungsobjekt Der sekundar vorgelagerte Vorgang, der ggfls. fiir eine
Verzégerung beim Produzieren des Kundenauftrags sorgt und nicht tibersprungen werden
kann.

Art der Verzégerung Der Wartegrund bei Verzégerung.

Die Felder auf der Registerkarte Planung Eingangsdaten sind die folgenden:

Kundenauftragsposition Plan Eingabedaten Interne Referenz auf die
Kundenauftragsposition.

Manuelle Menge Die manuell fiir den Kundenauftrag eingegebene Menge.

Prozess spater Anfang Der manuell gesetzte Starttermin fir den Kundenauftrag.
Beantragter Termin Der Kundenwunschtermin.

Genehmigter Termin Der vom Benutzer in L-mobile APS bestétigte Termin.
Planungsreihenfolge Die vom Benutzer bevorzugte Reihenfolge fir die Planung. Kleinere
Zahlen bedeuten friihere Einplanung vor konkurrierenden Auftragen. Einstellung auf <=0
bedeutet keine bevorzugte Reihenfolge.
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Die Registerkarte Planung-Ausgangsdaten enthalt Informationen Uber die
Planungsergebnisse.

Planausgabedaten der Verkaufsnachfrage Bezug auf die Verkaufsnachfrage (interne
ID).

Bendtigte Menge Die von MRP berechnete Auftragsmenge.

Fertigung Anfang Die urspriinglich vom ERP-System berechnete Startzeit des Auftrags.
Fertigung Ende Die urspriinglich vom ERP-System berechnete Ende-Zeit des Auftrags.
Prozess friihester Anfang Spatester Beginn von Auftragspositionen, die erforderlich ist,
um mit Pufferzeit berechnete Termine erflllen.

Erreichbare verspatete Endzeit Spatester Beginn von Auftragspositionen zur
Termineinhaltung.

Erreichbarer frithester Termin Der vom ERP-System errechnete, friihest erreichbare
Termin mit Pufferzeit.

Erreichbarer spatest Termin Der vom ERP-System errechnete, spatest mégliche Termin.
Originaler Prozess beenden Der urspriinglich vom ERP-System berechnete Endtermin.

15.61 Beschaffungsdaten

Hier finden Sie die kaufbezogenen bewegten Datenobjekte.

15.62 Bestellungen

Bestellungen und Bestellpositionen werden aus dem ERP-System generiert, bzw. aus
Vorschlagen seitens MRP (nur in Verbindung mit SAP Business One).
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PUR11 - Bestellung [ Bearbeitung ]

MDODOR e « 43P )»

\‘, Kennung: |PUR-D0005 |

Artikel: =) |ALSi10Mg | [ [ALSi10Mg / ALSI1OMg

Datensatz @Allgemeines Planung Ausgangsdaten

Art des Kauf: | Bestellung »
Akzeptiert:

Mit POEM generiert: L]

Partner: = 50002 | ¥ [s0002/ ALU-BLOCK K. /
Beschaffungsbedingung: -f| | v |
Menge: | 817.30|
Bestellungszeit: | | '@
Termin: 26072016 120000 | |@
Prozess spater Anfang: | | @
Aktueller Termin: 26072016 120000 | @
Riistzeit Anfang: (03102016 13:1000 | (@

Abbildung 1200: Bestellungen
Auf der Registerkarte Allgemeines finden Sie die folgenden Felder:

¢ Art des Kaufs Dies kann eine Bestellung oder eine Rahmenbestellung sein.

¢ Akzeptiert Das Kennzeichen wird gesetzt, wenn die Bestellung akzeptiert wird, bzw. nicht
gesetzt, wenn es sich nur um eine Empfehlung des MRP handelt.

¢ Mit APS generiert Das Kennzeichen wird gesetzt, wenn es sich nur um eine Empfehlung
des MRP in L-mobile APS handelt (nur in Verbindung mit SAP Business One).

¢ Partner ID und Name des Lieferanten.

¢ Beschaffungsbedingung Verweis auf die Einkaufsbedingung.

¢ Menge Die bestellte Menge.

¢ Bestellzeit Empfehlung fur das Bestelldatum, von der Disposition festgelegt.

¢ Deadline Der Termin, zu dem das gekaufte Material eintreffen soll.
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Auf der Registerkarte Planung Ausgabedaten finden Sie das Ergebnis des
Planungsprozesses. Diese Felder werden vom ERP oder APS befiillt und sind gegen Editieren
gesperrt.

¢ Bestellausgabedaten Interne ID des Planungsergebnisses.

¢ Prozess frithester Anfang Der spatest mdgliche Bestelltermin inklusive Pufferzeit.
Erreichbarer friihester Termin Der friihest mégliche Liefertermin inklusive Pufferzeit.
Erreichbarer spatetester Termin Der spatest mégliche Liefertermin inklusive Pufferzeit.
Empfohlener Anfangstermin Der optimale Bestelltermin, um eine sichere Lieferzeit zu
gewabhrleisten.

15.63 Fertigungsdaten

In diesem Menliverzeichnis finden Sie alle produktionsrelevanten Bewegungsdaten.

15.64 Produktionsprojekte

Produktionsprojekte umfassen mehrere Fertigungsauftrage, die miteinander verbunden sind und
existieren nur in L-mobile APS. Wenn ein Fertigungsauftrag aus dem ERP-System (lbernommen
wird, erzeugt die Schnittstelle in L-mobile APS automatisch ein Produktionsprojekt mit einer 1:1
Beziehung. So entsteht intern die Struktur: Produktionsprojekt > Fertigungsauftrag(e) >
Arbeitsgang(e) Diese Elemente definieren, was produziert werden soll und wie die aktuelle
Kapazitatssituation der Produktion nach der Einlastung aussieht.

Im Fenster Produktionsprojekt auf der Registerkarte Allgemeines kdnnen Sie das zu
herzustellende Produkt Gberprifen mittels dem ersten Fertigungsauftrag, der zum
Produktionsprojekt gehort.

Auf der Registerkarte Menge kdnnen Sie die bereits produzierte Menge als Gutmenge und
Ausschuss sowie die geplante Menge tUberprifen.
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[ @

o Hergestelte Me...  Geplante Menge Hergestellte gut...  Erstellt Suchschliissel
8 0 44 0
9 0 156 0
ili] 0 45 0
11 0 55 0
12 40 as 40
13 0 105 0

£
PRODPR111 - Produktionsprojekte [ Bearbeitung ]

Kennung: | TSK1548/273 |
Name: | TSK1548/273 Tervezett
Termin: (01122016 00:0000 | (@
Anfang; [20102016023330 | @
Ende: (13122016 062113 | @

Datensatz @ Allgemeines  Menge Fertigungsauftrage

Hergestellte Menge: | D|
Hergestellte gute | D|
Menge:

Hergestellte | ﬂ|
Ausschussmenge:

Geplante Menge: | 15'E|

Abbildung 1210: Registerkarte Menge

Die Registerkarte Fertigungsauftrage zeigt alle zugeordneten Fertigungsauftrdge mit Status
sowie die bereits produzierten Mengen. Wenn Sie auf eine Zeile doppelklicken, kénnen Sie den
Fertigungsauftrag 6ffnen.
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PRODPRI11 - Produktionsprojekte [ Bearbeitung ]

Kennung: | TSK1548/273 |
Name: | T5K1548/273 Tervezett
Termin: (12206000000 | |@
Anfang: (20102016 023330 | @
Ende: (1312206062113 | @

Datensatz @Allgemeines Menge Fertigungsauftrége

O RE

o Geplante,.. Menge Produzie...  Herstellbare Menge Restmenge Freie Menge Fertigungsau
156 156 0 TSK1548/2

2 0 0 156 156 0 TSK1548/2

3 0 0 156 156 156 TSK1548/2

Abbildung 1220: Registerkarte Fertigungsauftrage

15.65 Fertigungsauftrage

Fertigungsauftrége legen ein Produkt oder Halbfabrikat mit einem Rezept an.

Im Register Allgemein kdnnen Sie das Produktionsprojekt, das zugehdrige Rezept, den Termin,
den Status und die Anfang-/Endzeit Gberprifen. Sie kénnen auch das Verzégerungsobjekt als den
Verursacher sehen, weswegen der Fertigungsauftrag ggfls. nicht friiher beginnen kann. Auch
kann der Fertigungsauftrag fur die Produktion auf das Lager gekennzeichnet werden. Wenn Sie
auf den Rezeptcode doppelklicken (oder auf den blauen Pfeil daneben klicken), wird das
entsprechende Rezept gedffnet. Sie kdnnen den Termin manuell &ndern, aber die Start-
/Endtermine werden von L-mobile APS berechnet und kénnen nicht editiert werden.
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O R

> Kennung Artikel D

42 B TSK1549/153-3 51.06303-022%9 / Kahlmittelkrammer
43 B TSK1549/210-1 51.06302-0766 / Kahlmittelkrimmer
44 @ T5K1348/211-1 31.06202-0766 / Kahlmittelkrdmmer
45 TSK1549/212-1 51.06302-0766 / Kahlmittelkrimmer
45 TSK1549/223-1 51.09412-0196 / Ladeluftkruemmer

47 TSK1550/024-1 51.09402-0260,/31 / 51.09402-0260,/31

£

PRODORD11 - Fertigungsauftrag [ Bearbeitung ]

HBDODOR «» «42$)P»

4
Dat t o —
e v— | Kennung: | TSK1550/024-1
P
() Hllgemeines Artikel: [51.09402-0260/31 / 51 084
. Bemerkungen
Menge ;
g Fru:rduk'tlcrnsprcr -I|T5I‘I155I]ﬂ]24 | & E
Jekt:
Flanung Eingangsdaten
Rezept: = |RCP-01037 | E
Planung Ausgangsdaten
s Termin: 01122016 00:0000 | (@
'I. Fertigungsauftragepositionen
Status: Geplant
$ Materialaspriche
i Anfang: (05102016 123000 | (@
Ende: (07102016 04:3000 | (@
Verzégerungschjekt: | |
Sekundarrerzégerun | |
gschbjekt:
Artder Verzogerung: | Nicht definiert
Beteiligt sich an der
Preduktion fir Stock:

Abbildung 1230: Fertigungsauftrag, Register Allgemeines
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¢ Im Register Bemerkungen kdnnen Sie eine manuelle Bemerkung zum Fertigungsauftrag
zufligen.

¢ Im Register Menge werden alle relevanten Mengenfelder angezeigt. Die bereits
produzierte Menge als Gutmenge und Ausschuss sowie die geplante Menge.

¢ Im Register Planung Eingangsdaten werden nur von L-mobile APS verarbeitete Daten
angezeigt, wie die Kennung und die Terminierungsreihenfolge der Fertigungsauftrage.

¢ Im Register Planung Ausgangsdaten sehen Sie das Ergebnis der Terminierung. Das
Feld Freie Menge zeigt, wie viele Positionen nicht bereits durch einen Materialbedarf
zugeordnet sind. Das Kennzeichen In Feinplanung legen wird durch die
Terminierungsfunktion gesteuert.

¢ Im Register Fertigungsauftragspositionen finden Sie alle Vorgangselemente des
Fertigungsauftrags aufgelistet.

¢ Im Register Materialbedarfe finden Sie alle Materialien, die fir die Produktion benétigt
werden. Wenn Sie auf eine Zeile doppelklicken, wird das Fenster fir die
Materialanforderungen geoffnet.

15.66 Arbeitsgdange und Arbeitsgangblocke

Ein Arbeitsgang kann zu einem Rezept und einem Produktionsauftrag gehéren und es kann
Arbeitsgange geben, die noch zu keinem Fertigungsauftrag gehéren. Zur Unterstitzung von z.B.
Laserschneidtechnologie bieten Arbeitsgangblécke besondere Eigenschaften, da sie wie ein
einzelner, zusammenhangender Arbeitsgang und ohne Ristunterbrechung den
Fertigungsabschnitt durchlaufen.
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Menii
= J' Fertigungsplanung und Optimierung
sy Stammdaten
= iy Umsatzdaten
= i Verkaufsdaten
a Kundenauftrige
ﬁ' Kundenauftragspositionen
= i Beschaffungsdaten
t,- Bestelungen
= il Fertigungsdaten
Produktionsprojekt
B Fertigungsaufirage
A Fertigungsauftragspositionen
. Arbeitsgénge
% Arheitsgangsblicke
’ Materialabhangigkeite
i; [Subplan External Jobs]
= wly Zeitmodelldaten
@ Kapazitidt-Tagesmodellen
@ Personaltagesmodell
.'ﬁ Perzonalabwesenheiten
.'ﬂ Personalanwesenheiten
‘f Personalzuordnung
si# Planung

«

O (3

A Kennung Mame
. TSK1536/010-21_J0B-...
i, TSK1336/010-22_J0B-...
. TSK1536/010-23_J0B-...
. TSK1536/010-31_J0B-...
i, TSK1340/017-11_J0B-...
. TSK1540/017-21_J0B-...

=1 M R

L4

JOB11 - Arbeitsgang [ Bearbeitung ]

MO AR «»

«
(
Datensatz
@ Allgemeines

Menge

Planung Eingangsdaten

Planung Ausgangsdaten

Planung
R
R
"
5
A

Abbildung 1240: Arbeitsgang, Register Allgemeines
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¢ Im Register Allgemein sehen Sie die interne Reihenfolge fiir die Terminierung, die
Reihenfolge fiir den Arbeitsgang im Fertigungsauftrag, das Verzégerungsobjekt als
mdglichen Verursacher, weshalb der Arbeitsgang nicht rechtzeitig gestartet werden kann.
Ebenfalls angezeigt wird der ggfls. vorhandene sekundare Verursacher. Das Feld Art der
Verzégerung zeigt den Grund.

¢ Im Register Menge kdnnen Sie die geplante, produzierte, die bereits hergestellten Gut-
und Ausschussmengen Uberpriifen. Die geplante und riickgemeldete Arbeitszeit des
Vorgangs wird ebenfalls angezeigt.

¢ Im Register Planung Eingangsdaten sehen Sie die Parameter flr die Terminierung. Dies
sind die interne Kennung, der Status, ob der Arbeitsgang Abgebrochen/Unterbrochen ist,
die (manuelle) Planungsreihenfolge bei der Terminierung.
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JOB11 - Arbeitsgang [ Bearbeitung ]

MODOR «~» «43P)»

Dat t
atensatz Kennung: |TSK153£!1}11]-23_JOB-1}1

@ &llgemeines
Mame; |

Menge

Rezeptposition: | RCPITM-01563 |

Planung Eingangsdaten Fertigungsauftr - |TSI{15~315;"1}11}-23 |
agsposition:

Planung Ausgangsdaten

Planung Arbeit-

_ = [TsK1536/010-23_I08-01| 3| [T
Eingangsdaten:

-

Status:

Abgebrochen:

Arbeitsarray: | |

Planungsreihenfolge: | ﬂ.49|

Manuelle | ﬂ|
Planungsreihenfclge:

Genwert die | ﬂ?ﬂ|
Rezeptposition- Alter

Rezeptposition- [RCPITMVARO7786 |
Alternative;

Angelegt:

Angelegte Startzeit: | | @

Fix-Variante:

Gemeinzame
Maschine blockieren:

Frihste Anfangszeit: | @

Abbildung 1250: Planung Eingangsdaten

¢ Fir eine eventuelle Rezeptpositionsalternative wird angezeigt, ob die Position
tatsachlich angelegt wurde, die Startzeit und ob es sich um eine Fix-Variante handelt, die
immer verwendet wird, falls die Originalposition nicht verfiigbar sein sollte.

¢ Gemeinsame Maschine blockieren bedeutet, bei Verwendung einer gemeinsamen
Maschine kann eine Blockierung gegen andere Auftradge gesetzt werden. Die Datumsfelder
zeigen die Terminierungsparameter fir die Fremdvergabe an einen Kooperationspartner
mit Versandtermin und Ankunft im Lager.
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JOB11 - Arbeitsgang [ Bearbeitung ]

MOAR«~» «d42P)»

“

(d
Dat t
atensats nn Kennung: |TSK154DID'I 7-23_JOB-01

@ Allgerneines
Mame; |

Menge

Rezeptposition: | RCFITM-01568 |
Planung Eingangsdaten Fertigu.ngsauﬂ:r - |TSK154D!D1 723 |
agsposition:
Planung Ausgzangsdaten
Planun i
2 Arbeit- = [TSK1540/01723_J0B01] [ [T
Ausgangsdaten
Yorwirts geplant:

In den Feinplaung zu

legen:

Herstellbare Menge: | 5'D|
Anfang: [31.12999923:5959 | (@
Ende: [3112999923.5959 | (@
Starizeitden Rist  37179999235959 | @
des Werkzeug:

Endzeit den Ristdes  [53 17 cooo 9.FroEo |l

Abbildung 1260: Arbeitsgang, Register Planung Ausgangsdaten

¢ Im Register Planung Ausgangsdaten finden Sie alle Termininformationen, die von der
Terminierungsfunktion errechnet werden.

¢ Wenn das Kennzeichen Vorwiérts geplant aktiviert ist, bedeutet dies, dass der
Arbeitsgang in das kurzfristige Planungsintervall fallt. Ansonsten wird in der langfristigen
Planung rickwérts geplant.

¢ In Feinplanung legen wird gesetzt, wenn das Startdatum des Arbeitsgangs nahe dem
aktuellen Datum liegt und daher auf einen sicheren Termin verschoben werden sollte. Sie
kénnen solche Arbeitsgénge in der Plantafel-Liste "In Feinplanung zu legen" prifen. Die
Terminierung fiillt die weiteren Felder, wie die herstellbare Menge, Anfangs- und
Endtermine, die Ecktermine fir den Ristvorgang sowie eine optionale Vorbereitungszeit
(Pragmatisierungszeit) sowie die friihesten Start- und Endtermine fiir die termingerechte
Herstellung unter Verwendung der Sicherheitszeit.

¢ Der Register Planung zeigt die urspriinglichen Werte aus dem ERP-System, bevor
L-mobile den Produktionsplan anderte.
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JOB11 - Arbeitsgang [ Bearbeitung ]

MOOR«»
4
@
Datensatz
Kennung:
@Allgemeines
Mame:
Menge
Rezeptposition:
Planung Eingangsdaten Fertigungsauftr
agsposition:
Planung Ausgangsdaten
Planung )
Termin:
Criginale - |
Grobeplanung
Criginaler Status:
Criginaler Status ist
eingestellt:
Criginaler Prozess
Anfang:
Manueller Termin:

Abbildung 1270: Planung

15.67 Materialabhangigkeiten

|T5 K1540/017-23_JOB-M

|RCPITM-01968

=) |TSK1540/017-23 |

[m122016000000 | (@
B[

| Geplant v

| | @

| | @

Der Materialbedarf enthalt alle Rohstoffe, die fiir Auftrédge, Rezeptpositionen, Fertigungsauftrage
usw. bendtigt werden. Auf der Registerkarte Allgemeines finden Sie allgemeine
Mengeninformationen, den Namen des Materials und ob der Bedarf akzeptiert wird oder nicht.
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MDAR PEPIPINEN

-
." Kennung: | MATREG-00004 |

Datensatz @Allgemeines Anspruchsteller  Befriedigend

Abzeptiert:

Mit POEM generiert: [

Artikel: =) (8575733-01/4 | 3| |8575739-01/4 / Verbindungsrohr
Geplante Menge: | E'[:'|
Erfallte Menge: | 5E'|
Geplanter Verbrauch: | 5'D|
Verbrauchsmenge: | 5”'

Abbildung 1280: Materialabhangigkeit

¢ Die Registerkarte Anspruchsteller zeigt alle Informationen zum Bedarfsverursacher wie
z.B. ein Kundenauftrag oder eine Lagerbestandsanforderung. Sie kbnnen auch den
zugehorigen Materialbedarf priifen.

* Die Registerkarte Erfiiller zeigt Informationen Uber die Erfullerart des benétigten
Materials, z.B. eine Bestellung, ein Kundenauftrag oder ein Lagerbestand.

15.68 Zeitmodelldaten

Hier finden Sie alle zeitmodellbezogenen Daten aus den Zeitmodell-Stammdaten in einer
Listenform. Sie kénnen die Tage in der Elementansicht mit den Pfeilsymbolen navigieren und bei
Bedarf Schichtzuweisungen fir Maschinen und/oder Personen vornehmen oder I6schen.
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Menu « CapDayMdI10 - Kapazitdt-Tagesmodellen

= J Fertigungsplanung und Optimierung .a apazitit-Tagesmodellen erstelle I P
mE
|

+ g Stammdaten

=) wi Umsatzdaten
— PerAbs10 - Personalabwesenheiten
+ wi Verkaufsdaten Personalabwes enheit erstellen und venvwatten

+ gl Beschaffungsdaten w
+ Wil Fertigungsdaten .. (@

=y Zeitmodeldaten g PrsAsqgl0 - Personalzuordnung
[ Kapazitat-Tagesmodellen ‘ R e e e

[ Personaltagesmodell M

-'ﬂ Personalabwesenheiten

-.r:. Personalanwesenheiten
=
&~ personalzuordnung
+ wiw Planung

Abbildung 1290: Zeitmodelldaten

15.69 Kapazitat Tagesmodelle

Hier kbnnen Sie die Tagesmodell-Liste fir die Kapazitaten wie Maschinen und Arbeitsplatze
sehen.

15.70 Personaltagesmodelle

Hier finden Sie die Tagesmodelle aller Mitarbeiter der Produktion.

15.71 Personalabwesenheiten

Hier kdnnen Sie die Abwesenheiten von Personen in einer Liste oder fir einzelne Tage prifen.
Die Abwesenheitsgriinde werden in L-mobile APS erstellt und gepflegt.

15.72 Personalanwesenheiten

Hier kdnnen Sie die Anwesenheiten von Personen in einer Liste oder tageweise einzeln sehen.
Die Anwesenheitsgriinde werden in L-mobile APS erstellt und gepflegt.

15.73 Personalzuordnung

Zeigt die existierenden Zuordnungen von Personen in einer Liste. Die Personalzuordnungen
werden in L-mobile APS erstellt und gepflegt.
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PRSASG11 - Personalzuordnung [ Erstellen ]

MO AR «»

e- ..
- Kennung:

| O3 [1-5Z-000034 / Kirdly Gabor

| ¥ |DMC50/1-1paletta / DMC50/1-1 paletta- DM

| OF |QLF-04877 / MUNKA

|Eediener1
Person: - |'|-SZ-1]'I]'I]'I]'34
Kapazitst: i |E'|""'|':5'|:|'J"h|"I paletta
Qualifikation: = |QLF-04877
Datensatz @ Allgemeines
Anfang: 16.10.2019 14:35:28
Ende: [23.10.2019 14:35:41
Menge: |
Ebene: |

Abbildung 1300: Personalzuordnung

15.74 Planung

Das Meni Planung enthélt Elemente, die mit der Produktionsplanung zusammenhangen.

15.75 Plantafel

Uber dieses Menii 6ffnen Sie die Plantafel.

15.76 Tagesmodelle pflegen

Hier kbnnen Sie die Tagesmodelle fiir die Produktion pflegen, d.h. neue hinzufligen, &ndern oder
I6schen fir Personen und Maschinen. Auf der linken Seite sehen Sie alle Personen/Maschinen in
einer Liste mit deren Gruppenzugehdrigkeit. Sie kdnnen die Gruppen mit dem + 6ffnen und mit
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dem - Zeichen schlielen, um z.B. ein Tagesmodell zu einem bestimmten Datum zuzufiigen.
Dazu missen Sie zunachst ein Tagesmodell in der Tabelle unter dem Gitter markieren, das die
gewlinschten Zeitdaten enthalt (der Hintergrund des ausgewahlten Tagesmodells wird grau
dargestellt). Danach klicken Sie auf einen Tag im Raster und es wird das markierte Tagesmodell
dem Tag zugeordnet.

Um mehrere, horizontal/vertikal zusammenliegende Tage mit dem Tagesmodell zu versehen,
ziehen Sie mit der gedriickten linken Maustaste dartiber und zeichnen quasi ein Rechteck. Alle
Tage innerhalb des Rechtecks erhalten dabei das ausgewahlte Tagesmodell. Gleiches gilt, wenn
Sie eine Zuordnung l6schen mdchten, nur verwenden Sie dazu die rechte Maustaste.
AnschlieRend miissen Sie das "Speichern" Symbol betatigen, sowie das Speichern in der
Datenbank, um die Anderungen zu behalten.
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He~ 4¢$)
01 Oktober 2016 - 31 Okt
z Person ﬁ Maschine
01. | 02. | 03. | 04. | 05. | 06. | O7.

Name
P . Bogdan Mark

-._ Magy Jozsef

- Myomatéd részlegen delgozdk

=+ Minéségi részlegen dolgozék
- ® Balogh Zoltanné

..- Berki Attilang

.'_ Buzas Lolita

. Fehér Gydzdné

- ® Harsagi Krisztian

.'_ kKatai Attildné
‘._ Kdrmas Tibor

% Kunyu Reland
.._ Maolnarné Kocsis llona

- Tagmodell
[ 1]
— DE - Friih 6-14

F... Kennung
DE - Frah 6-14
DU - Spat 14-22
EJ - Nacht 22-6
N12 Tag 12 6-12

P

DE DE DE BDE

E1 . '.12.H PH PH r.
|_

fIfIPH

Ni2 N2 PH PH PH E12f

PH PH r. gl!.!!
DE DE DE DE

DE DE DE DE PH B [H
E DE DE DE PH B [
DE DE DE DE PH B [
E DE DE DE PH B [
E DE DE DE PH B [
DE DE DE DE PH B [
DU DU DU DUY PH DE DE
DU DU DU DU PH DE DE
DU DU DU DU PH DE DE
DU DU DU DU PH DE DE
DU DU DU DU PH DE DE
B B @ s e DU
B B B FH PH DY
- B . A, Rdi. aie -
£

DU
2 4 3 6 T 8 9 1011 1213
Anwesenheitsgrund

@Tagmodell Rhythmusmaodell @ Abwesenheitsgrund Cl—)

Abbildung 1310: Tagesmodelle pflegen

Mit derselben Technik kénnen Sie auch Rhythmusmodelle, Abwesenheits- und
Anwesenheitsgrinde zuordnen die ausgewéahlten Tage durch Anklicken der Registerkarten mit
dem arbeitszeitdefinierenden Element und Auswahl eines Elements in der Tabelle.
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Fur An-/Abwesenheitsgriinde kénnen Sie auch aus den vorhandenen wahlen oder Sie definieren
die An-/Abwesenheitsart mit Zeitintervall (im kleinen Fenster neben den definierten Griinden) mit
den von Ihnen gewdahlten Tagen.

Wenn Sie mit der Maus Uber einen Tag in der obigen Tabelle fahren, sehen Sie die genauen
Arbeitszeiten in der Skala zwischen dem Raster und den untenstehenden
arbeitszeitdefinierenden Elementen:

. EJ
L Abwesenheitsgrund
TP - Krankheit 1 2 3 4 3 T 8 9 1011 12 13 14 7
@Tagmodell .Rhfthmusmodell @Abwesenhmtsgrund @Anwesenhmtsgrund

F... Typ Kennung

Krankheit TP - Krankheit
- Sonstiges EGY - Sonstiges

Urlaub 5ZAB - Urlaub

Sonstiges FM - Unbezahlter Urlaub
- Sonstiges IGZ - Abwesend ohne Grund
- Sonstiges 5 - Freizeitausgleich

Abbildung 1320: Anzeige der Abwesenheitszeit

- MN12
Anwesenheitsgrund
CS - Gleitzeit 1 2 3 4 % gsFeodeoboo 123303400

Abbildung 1330: Anzeige der Anwesenheitszeit

Der schraffierte Teil ist das Intervall, in dem die An-/Abwesenheit (bei einer Schicht im
Tagesmodell ist dies die tatsachliche Arbeitszeit) stattfindet; die Farbe wird vom Farbmodell
Ubernommen, das definiert ist. Oberhalb des Gitters mit den Daten kénnen Sie den
Datumsbereich (Monat) Uber die Schaltflichen mit Pfeilsymbolen einstellen, wobei Sie mit der
Schaltflache Doppelter Pfeil zum aktuellen Datum positionieren kénnen. Mit der Schaltflache
Kalendersymbol kénnen Sie das Zeitintervall fiir die Pfeilschaltflachen dndern.

Hinweis: Es wird empfohlen, zunachst die Zeitmodelldaten aus dem ERP-System zu
synchronisieren, dann erst in L-mobile APS zu bearbeiten und die Daten anschlieRend Uber
Speichern der Datenbank an das ERP-System zurlickgeben. Ausnahme: Wenn Sie Infor oder
SAP Business One verwenden muss jede Maschine ihr eigenes Zeitmodell haben, damit die
Synchronisation korrekt funktioniert.

15.77 Personal-Zuordnungsplan

Hier verwalten Sie die Personenzuordnungen zu Maschinen und Zeiten.
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Me»OHE OFE

>

Kennung

# DMC50/1-1 paletta
= DMC50/1-2 paletta
- L QLF-04877

- L. QLF-04873

& DMC50/2-1 paletta
i DMC50/2-2 paletta
i DMC55/1-1 paletta
- L QLF-04877

- QLF-04873

i DMC55/1-2 paletta
i DMC60/1-1 paletta
i DMC60/1-2 paletta
& DMC65/1-1 paletta
i DMC65/1-2 paletta
- . QLF-04877

- L QLF-04873

& DMCT0-1 paletta
& DMCT0-2 paletta
% DMC80-1 paletta
4 DMCB0-2 paletta
& NEF

¥ SBL1

¥ SBL2

& DMC50/3-1 paletta
i DMC50/3-2 paletta
i DMC55/2-1 paletta

. PRAFEEST_T malatba
£

Kennung
= QLF-04373
. i 1-5Z-000016
- 1-5Z-000017
- 1-5Z-000020
- 1-5Z-000023
- 1-5Z-000027

Beschreibung

DMC50/1-1 paletta- DMC...
DMC50/1-2 paletta- DMC...

MUMNEA
CHGOVR

DMC50/2-1 paletta- DMC...
DMC50/2-2 paletta- DMC...
DMC55/1-1 paletta- DMC...

MUNKA
CHGOVR

DMC55/1-2 paletta- DMC...
DMCED -1 paletta- DMC...
DMCED/ -2 paletta- DMC...
DMCE5/1-1 paletta- DMC...
DMCE5/1-2 paletta- DMC...

MLUNKA
CHGOVR

DMCT0-1 paletta- DMC 7.
DMCT0-2 paletta- DMC 7.
DMCE0-1 paletta- DMC 8.
DMCE0-2 paletta- DMC &...

MEF- MEF 400 CMC lathe
SEL1- 5BL 500 CMC lathe
SBL2- SBL 500 CMC lathe

DMC50/3-1 paletta- DMC 3

E] Cualifikation-Person

DMC50/3-2 paletta- DMC...
DMC55/2-1 paletta- DMC...

MRATERI T malatHa. MRAC

- N
ars Perscnalqualifikation

Beschreibung
CHGOVR

Sapi Eva

Gregus Andrds
Malnarné Kocsis llona
Gulics |stwan

lambar Jazsef

>

01.

£

Q Maschine-Cualifikaticnsbedarf ﬁ Perscnalzucrdnung

02.

03.

[=

04. | 05. 06. 07  08.

i 1

1 1
1

1 1
1 1 1
i 1 1 1 1
i 1 1 1 1
i 1 1 1
1
i 1 1 1
1
1
1
1 1 1
i 1 1

1 1
i 1
1
1
Menge

9.

10.

Zeitmodell markierter Person anzeig

Unter Berlcksichtigung des

Zucrdnungszeitmodells

Abbildung 1340: Personal-Zuordnungsplan

Wenn die Zuweisungen rot sind, bedeutet dies, dass diese Kapazitdten Personen benétigen. Die

Zahlen in den Rechtecken zeigen die Anzahl der benétigten Personen. Wenn Sie die

214 /231 | L-mobile INDUSTRY: APS - V9.1.0.0 (06.09.2023)



Das Hauptmeni

Zuordnungen vornehmen oder wenn Sie die Zuordnungen aus dem Produktionsplan importieren
(Schaltflache "Zuordnung aus dem Plan"), wechseln die Farben fiir erflllte Personalbedarfe auf
grin (jeder Mausklick mit linker Taste erhéht die Anzahl um 1, mit der rechten Maustaste
verringert sie sich). Blaue Balken mit Zahlen darin zeigen an, dass es Gberhéhte Zuweisungen
(mehr Personen zugewiesen, als benétigt) gibt.

He»>»0EE OF B B 4$)

Schaltflachen

Abbildung 1350:

Auf der Registerkarte Maschine-Qualifikationsbedarf werden links die Maschinen aufgelistet.
Wenn Sie auf das + Zeichen klicken, werden die zugeordneten Qualifikationen angezeigt. In der
Tabelle rechts sehen Sie die Daten und die Anzahl der zugeordneten Personen sowie die
Zuordnungen der Qualifikationen zu den spezifischen Zeitintervallen.
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a Maschine-Cualifikationsbedarf ﬁ Perscnalzucrdnung

Kennung Beschreibung 01. | 02. | 03. | 4. | O5. | 06. | O7. | 08. | 09. | 10.
= DMC30/1-1 paletta ~ DMC50/1-1 paletta- DMC... 1]/ 1|1
. QLF-04877 MUNKA
. OLF-04873 CHGOVR
5 DMC50/1-2 paletta  DMC50/1-2 paletta- DMC... 11
- L QLF-04877 MUNKA
L OLF-04873 CHGOVR
# DMC50/2-1 paletta  DMC50/2-1 paletta- DMC... 1| 1 1
— DMC50/2-2 paletta DMCE0/2-2 paletta- DMC..,
. - QLF-04877 MUNKA
L OLF-04873 CHGOVR
= DMC55/1-1 paletta  DMC55/1-1 paletta- DMC.. 1 11
L QLF-04877 MUNKA
. L QLF-04873 CHGOVR
- DMC55/1-2 paletta  DMC55/1-2 paletta- DMC.. 1|/ 1 11
# DMC60/1-1 paletta  DMCE0/1-1 paletta- DMC... 12111 1
- DMC60/1-2 paletta ~ DMC60/1-2 paletta- DMC.. AIERER RN 1
3 DMC65/1-1 paletta  DMC65/1-1 paletta- DMC.. AIENER
5 DMC65/1-2 paletta ~ DMCE5/1-2 paletta- DMC... 1| 1
. - OLF-04877 MUNKA
- OLF-04873 CHGOVR
+# DMCT0-1 paletta DMCT0-1 paletta- DMC 7... ENERE
- DMCT0-2 paletta DMC70-2 paletta- DMC 7... 1| 1
+ DMCB0-1 paletta DMCB0-1 paletta- DMC 8...
+ DMC80-2 paletta DMCB0-2 paletta- DMC 8... 1|1
& NEF NEF- NEF 400 CNC lathe 1
+ SBL1 SBL1- SBL 500 CNC lathe 1| 1 1 1
i = ) CRI 2 SR 80N rRIC lathe 1 1 1 1
£ £
@ Cualifikaticn-Perscn ."’r__': Persenalqualifikation
Kennung Beschreibung Menge
il [:ILF'MEH CHGE]HR Zeitmodell markierter Perscn anzeige
. L. 1-5Z-000016 Sapi Eva
. 1-5Z-000017 Gregus Andrés Unter Berﬂcksithigung des
-~ 1-SZ-00D020 Molnarmé Kocsis llona Zuordnungszeitmodells
- 1-5Z-DD0D23 Gulics Istvan
. 1-SZ-00D027 Jambor Jézsef v

Abbildung 1360: Register, Zeitintervalle und Personalbedarfe

Auf der Registerkarte Personalzuordnung sehen Sie die Zuordnung der Personen zu Platzen
und Zeitintervallen (freie und zugewiesene Kapazitdten auf der Grundlage des Schichtmodells).
Sie missen auf das + Zeichen der einzelnen Maschine klicken, um die tatsachlichen Zeitplan der
Zuweisungen aufzuklappen. Hier ist es nicht méglich, Zuordnungen zu Personen vorzunehmen;
dies ist nur eine Ubersicht. Unterhalb der Gitter sehen Sie die Liste der Qualifikationen. Auf der
unteren Registerkarte Qualifikation-Person kénnen Sie die Qualifikationen sehen und wenn Sie

216 /231 | L-mobile INDUSTRY: APS - V9.1.0.0 (06.09.2023)



Das Hauptmeni

auf das + Zeichen klicken, erscheint eine Liste der Personen, die Uber die jeweilige Qualifikation
verflgen. Die Registerkarte Personalqualifikation zeigt alle Personen in einer Liste. Wenn Sie
auf das + Zeichen klicken, erscheinen die ihnen zugeordneten Qualifikationen. Wenn in der
Schaltflachenleiste der aktuelle Auswahlmodus "Markierung anhand der Aufteilung" lautet
und Sie eine Person aus der Liste markieren und anschlieRend auf dem Gitter der Registerkarte
Maschine-Qualifikationsbedarf mit der Maus die Stellen anklicken, wird die ausgewa&hlte Person
den Tagen und Maschinen zugeordnet. Die Person ist nun diesen Maschinen und Zeitdaten
zugeordnet.

Alternativ zu Personen kann auch nur eine Qualifikation ausgewahlt und sie den Maschinen und
Terminen zugeordnet werden. Zuordnungen kénnen Sie |6éschen, indem Sie die Felder im Plan
mit der rechten Maustaste markieren (und auch einen grofieren Zeitraum umspannen). Wenn Sie
in den Auswahlmodus "Zuordnung iiber das Kontextmenii wechseln, dann kénnen Sie
Personen mit der Maus den Maschinen und Terminen zuordnen, indem beim Ziehen mit der
Maus ein Kontextmenii erscheint, aus dem Sie zuerst die Qualifikation und nachfolgend die
Person bestimmen kénnen. Beim Ziehen mit der rechten Maustaste werden die Zuordnungen
geléscht. Wenn Sie auf die Schaltflache Alle I6schen klicken, werden alle Zuordnungen
geldéscht. Mit der Schaltflache Kopieren von Zuordnungen kénnen Sie bereits angelegte
Zuordnungen kopieren. Klicken Sie dazu auf die Schaltflache, wahlen zunachst mit der Maus aus,
was Sie kopieren méchten, und bewegen dann die Maus zu der Stelle im Gitter, die Sie kopieren
mochten. Wenn Sie im Feld Menge unter dem Raster einen Wert kleiner als 1 eingeben, kénnen
Sie eine Person an mehrere Arbeitsplatze gleichzeitig zuordnen (Mehrmaschinenbedienung).
Wenn das Kennzeichen Zeitmodell markierter Person anzeigen aktiviert ist und Sie eine
Person auswéhlen, wird das zugehdrige Schicht-/Tagesmodell im obigen Raster angezeigt (die
weillen und grauen Balken &ndern sich je nach der verfiigbaren Schichtzeit). Die Person ist Uber
diesen gesamten Tag zugewiesen. Wenn Sie Unter Beriicksichtigung des Zuordnung
Zeitmodells aktivieren, erfolgt beim Ziehen des Rechtecks mit der Maus die Zuteilung der
Personen unter Beriicksichtigung ihres giltigen Zeitmodells (Schicht). Die Person ist nur fir die
Zeit des markierten Zeitintervalls zugewiesen. Mit der Schaltflache Plan priifen kénnen Sie
Uberprifen, ob Fehler oder Warnungen im Zusammenhang mit der Entsendung von
Arbeitnehmern. Sie erhalten eine Liste mit allen Problemen in einem separaten Fenster.
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. Personal-Zucrdnungsplan - Planungsfehler

Kennung Mame

+ DMCE0/1-2 paletta DMCE0/ -2 paletta- DMC &0 U CMC Machining Center

+ DMCES-1 paletta DMCE5/1-1 paletta- DMC 65H Machining Center

- DMCB5/1-2 paletta DMCB5/1-2 paletta- DMC 85H Machining Center
DMCE5/1-2 paletta DMCE5/1-2 paletta- DMC 653H Machining Center
DMCE5/1-2 paletta DMCE5/1-2 paletta- DMC 65H Machining Center
DMCB5/1-2 paletta DMCB5/1-2 paletta- DMC 85H Machining Center

+ DMCT0-1 paletta DMCT0-1 paletta- DMC 70 H Machining Center

+ DMCT0-2 paletta DMCT0-2 paletta- DMC 70 H Machining Center

+ DMCB0-2 paletta DMCED-2 paletta- DMC 20U Machining Center

+ SBL1 SBL1- SEL 500 CMC lathe

Kennung: DMCE5/1-2 paletta

Mame: DMCE5/1-2 paletta- DMC 65H Machining Center

Fehlerhaft Periode: 13.10.2016 01:20:06 - 13.10.2016 03:20:06

Es wurde mehr Personen auf die Maschinen reserviert, als die geplante Arbeten dort anfordem.
Chne Komgienang kann das Planungsengebnis fehlerhaft sein.

Ck

Abbildung 1370: Zuordnungsplan priifen

Wenn Sie darin eine Zeile auswahlen, sehen Sie die Fehlerdetails unten in der grauen Flache.
Mit der Schaltflache "Speichern" speichern Sie den Plan. Mit den Pfeilsymbolen kénnen Sie den
letzten Vorgang riickgangig machen, bzw. wiederholen. Mit den Schaltflichen tGber dem Gitter
kénnen Sie den Horizont der Anzeige &ndern: Die Lange des Horizonts stellen Sie Uber die
Schaltflache Horizont Einstellung ein, mit den Pfeilen daneben kénnen Sie ein Intervall vor und
zurlickgehen oder zum aktuellen Tag springen.

15.78 Personalqualifikationen

Unter Personenqualifikationen kénnen Sie die vorhandene Qualifikation den Personen im System
zuordnen. Die Qualifikation kann 4 Stufen haben, wobei Stufe 1 wie Basiskenntnisse/Fertigkeiten
und Stufe 4 wie Experte verstanden werden. Im Fenster sehen Sie alle Personen in einer Liste
und daneben die Qualifikationen. In der Tabelle neben der Person kénnen Sie in der Spalte der
Qualifikation das Niveau der Person in dieser Qualifikation einstellen. Diese Zuordnung wird von
L-mobile APS zur Erstellung der Personalplanung verwendet.
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Abbildung 1380: Personalqualifikationen

e
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Das Hauptmeni

Abbildung 1390: Qualifikationsstufen

Oberhalb des Gitters befinden sich die Schaltflachen zum Speichern,
Riickgangigmachen/Wiederholen. Wenn Sie das Kennzeichen Qualifikationsebene anzeigen
ausschalten, werden die Qualifikationen als Tortendiagramm (ohne ihre Stufenziffer) angezeigt.
Durch Mausklick in die "Torte" stellen Sie die Stufe 0-4 ein. Speichern Sie anschlieRend lhre
Anderungen in der Datenbank.

15.79 Daten-Korrigierer

Die Daten-Korrektur ist ein Werkzeug, das hauptsachlich wahrend des Prozesses der
Produkteinfiihrung durch die Berater genutzt werden kann. Es wird von der Anwendung durch die
tatsachlichen Benutzer ohne Anweisungen der Berater dringend abgeraten!

Der Zweck der Daten-Korrektur besteht darin, Konsistenzfehler und Warnungen aufzulisten. Von
der Nutzung zu deren Behebung wird dringend abgeraten, da unerwartete Resultate die Folge
sein kénnen!
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16 Kernfunktionalitiaten

Hier finden Sie Informationen tber die Optimierungsfunktionen im Kern der L-mobile APS
Anwendung. Die Eingabedaten des Planungsprozesses bestehen aus den Stammdaten (Rezept,
Rezeptpositionen/-alternativen, Zeitmodell, Partner usw.), den Bewegungsdaten
(Fertigungsauftrage, Kundenauftréage, Bestellungen usw.) und andere Daten wie das aktuelle
Datum/Uhrzeit sowie die Einstellungen aus der Konfiguration. Wahrend des Planungsprozesses
kénnen einige dieser Daten von L-mobile APS geéndert werden, wie z.B. die Auftrage (Start-
/Endtermin, verbundene Maschinen, usw.). Am Ende des Planungsprozesses liegt ein
Produktionsplan vor, der die Ecktermine der Auftrage, den Ort der Verrichtung (Maschinen,
Rezeptpositionsvariante und andere Ressourcen) und die Anderungen von einer Maschine zur
anderen (Risten und Abristen) enthalt.

Es gibt vier verschiedene Arten der Planung in L-mobile APS: - Einplanung der Auftrage -
Optimierung der Daten - Planung mit Heuristik - Planung mit der KI-Optimierung

16.1 Die Abhangigkeiten-Grafik

Die Grundlage des Produktionsplans ist die Abhangigkeiten-Grafik, welche die Anfangsbestande
enthalt der Einkaufe, Auftrdge und Kundenauftrage als Eckpunkte und die Abhangigkeiten
zwischen diesen Daten im Diagramm visualisiert. Die Art der Abhangigkeit kann auf der
Reihenfolge der Rezepte basieren (produktionstechnische Abhangigkeit, feste Bedarfszuordnung
zwischen den Stellen in einem Fertigungsauftrag), den Materialbedarf (feste Bedarfszuordnung
zum Bestand, implizite Anforderung an Materialien wie die Abhangigkeit von Bestand, Einkauf
oder Produktion) und die Reihenfolge anhand der genutzten Kapazitaten.
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. DependencyWiew

Erster Anfang 10.10.2016 18:23:30
Letrtes Ende 10.11.2016 10:47:50
Ganze Durchlaufzeit 17.3 Tag
Metto Durchlaufzeit 1.2 Tag
Durchlaufzeit-Ausnutzung B.7 %
10.2016
ID Typ Akt 09. 10. 11. 12, 13. 14, 1
1 857447402725 Vorrat
2 T5K1632/025-11 Arbeit 0
3 TSK1632/025-21 Arbeit 0
4 T5K1632/023-22 Arbeit 0
5 TSK1632/023-23 Arbeit 0
6 T5K1632/025-24 Arbeit 0
7 T3K1632/025-3 Arbeit 0
8 SALDEM-OTT Kundenauftragspeo... Wi
< > £

Abbildung 1400: Abhangigkeiten (grafisch)
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Abbildung 1410: Abhangigkeiten (schematisch)

Alle Auftrage werden riickwarts geplant, um den spéatesten Start-/Endtermin zu ermitteln und die
Umlaufbestdnde minimal zu halten. Auf der Plantafel visualisiert die blaue Linie die Horizont-
Grenze zwischen der kurzfristigen und langfristigen Planung. Standardmé&fig wird sie 365 Tage
vor dem heutigen Datum platziert, kann aber manuell verschoben werden. Vor dieser Linie
werden die Arbeitsgénge vorwarts eingeplant, hinter der Linie riickwérts. Die langfristige Planung
zeigt nur einen groben Plan flr die Zukunft (Grobplanung), wahrend die kurzfristige Planung
ausflhrlicher stattfindet (Feinplanung).

16.2 Der Scheduling-Prozess

Die Terminierung erstellt eine Reihenfolgesequenz der Auftrage auf der Grundlage von
Parametern wie der manuell eingestellten Reihenfolge der Auftrage selbst, dem Falligkeitstermin
der Auftrage, der Verfiigbarkeit von Materialien, dem Endtermin und der Zeit der vorherigen
Auftrége, die manuell eingestellt wurden sowie die friihesten Starttermine mit Verfligbarkeit von
Personen (nur bei Personalplanung).

Bei der Einplanung wird zun&chst ein Genotyp auf der Grundlage der Einplanungsreihenfolge der
Arbeitsgdnge und der zugehérigen Rezeptpositionsalternative angelegt. Ein Arbeitsgang kann
eingeplant werden, wenn die bisherigen Arbeiten im Fertigungsauftrag eingeplant sind, alle
Materialien verfligbar sind und eine Person mit der festgelegten Qualifikation verfiigbar ist (nur
bei Personalplanung). Sind diese Bedingungen nicht erfillt, wird der Arbeitsgang auf eine
Warteliste gesetzt (vorerst keine Planung), bis die Anforderungen erflllt sind. Dies verursacht die
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rot-Farbung in den Listendarstellungen mit Hinweis "Wird nicht erfllt". Wenn es aber keine
Person mit der erforderlichen Qualifikation gibt, wird auf die Warteliste verzichtet, da diese
Bedingung nie erfilllt wird, bis der Anwender dementsprechende Anderungen vornimmt.

Die verschiedenen Abhangigkeiten kénnen durch die folgenden Ereignisse erfiillt werden:

¢ Fehlender Lagerbestand Verfiigbarkeit von Lagerbestanden oder Ausschalten des
Kennzeichens Lagerverfiigbarkeit beriicksichtigen. Bei Uberschneidung von Auftrdgen
kann der Bestand friher als geplant verfiigbar werden.

¢ Einkauf Wenn der Bestand durch Bestellung verfiigbar wird.

¢ Fertigungsauftrag Wenn nach Beendigung des Produktionsprozesses die ggfls.
eingestellte Liege-und Transportzeit vergeht, ist die Produktionsabhéngigkeit erflllt. Sofern
die Berticksichtigung der Technologiereihenfolge in Fertigungsauftragen inaktiv ist, gelten
die vorherigen Arbeitsgdnge und die Abhangigkeit von Wartungen sofort als erfullt.

o Gestartete Arbeitsgidnge Bereits gestartete Arbeitsgédnge haben keinen Materialbedarf
mehr (entsprechend zu den Einstellungen zu Beginn des Vorgangs, bzw. beim Start des
Rustens). Produkte werden nach Abschluss des Auftrags in das Lager aufgenommen
(+Liegezeit + Transportzeit).

¢ Fremdvergabe / Unterlieferanten Der Materialbedarf ist hier erfiillt, wenn die gelieferten
Materialien vom Lagerbestand abgebucht werden.

¢ Arbeitsgange sind erfiillt, wenn sie als beendet gebucht werden. Es ist zu beachten, dass
sie aufgrund von Uberschneidungen friiher als geplant stattfinden kénnen.

Zunachst werden die begonnenen und angehaltenen Arbeitsgénge geplant. Ein geplanter
Arbeitsgang kann nicht vor einem gestarteten oder pausierten Arbeitsgang eingeplant werden.
Erst wenn die Voraussetzungen fiir die Planung eines Arbeitsgangs erflllt sind, wird dieser
eingeplant. Bei einem vorhandenen, gestarteten oder angehaltenen, Arbeitsgang wird geprift, ob
sein Vorganger ein geplanter oder ein angehaltener Arbeitsgang ist; in diesem Fall wird er nicht
eingeplant. Grob geplante Arbeitsgénge sind in einer "Sackgasse", d.h. begonnene Arbeitsgange
sind verzdgert. Empfehlung zur L&sung dieser Probleme durch den Anwender:

1. Es sollte héchstens einen gestarteten Arbeitsgang auf einer Maschine geben.
2. In einem Fertigungsauftrag sollte es bei einem Arbeitsgangblock nach einem geplanten
Arbeitsgang keinen gestarteten Arbeitsgang geben.

Der Terminierungsprozess erfolgt auf Grundlage der festgelegten Reihenfolge unter Verwendung
der Rezeptpositionsalternativen. Alle Alternativen einer Rezeptposition erhalten eine
Reihenfolgenummer. Die Arbeitsgange werden dann nacheinander mittels der Einplanungsregeln
auf der Grundlage des Rezepts eingeplant. Diese Regeln basieren auf dem Auftrag selbst und
der Reihenfolge der Arbeitsgénge im zugehdrigen Rezept, dem Typ der Kapazitat (Maschine) und
kann grol3e Unterschiede im Produktionsplan verursachen. Der Maschinentyp kann in den
Kapazitdtsstammdaten gesetzt werden.
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Bei der Einplanung eines Auftrags wird zunachst die effektive Arbeitszeit unter Berlicksichtigung
des Rezeptes berechnet (Positionsalternative und Menge). Dann wird die friheste Startzeit
ermittelt auf der Grundlage dieser Faktoren:

¢ Manuell vorgegebenes, friihestes Startdatum

Endtermin und Liegezeit der Vorgéanger im Fertigungsauftrag

Endtermin der Vorgénger auf derselben Maschine mit demselben Werkzeug
Verflgbarkeitsdatum der benétigten Materialien

Verfligbarkeitsdatum der benétigten Personen auf Grundlage der Qualifikationen

SchlieB3lich kann mit der berechneten, friihesten Startzeit und der effektiven Durchfiihrungszeit
der Endtermin berechnet werden. Fir diese Berechnung werden das Zeitmodell der Maschinen
und die Qualifikationen der Personen bericksichtigt. Die Durchfihrungszeit wird wie folgt
berechnet:

Effektive Arbeitszeit + 2 * Maschinenvorbereitungszeit + manuelle Vorbereitungszeit

Die maschinelle und manuelle Vorbereitungszeit kann das Risten und ggdfls. weitere Tatigkeiten
beinhalten. Sie wird in der Rezepturpositionsvariante eingestellt.

Einige Maschinentypen haben eine andere Methode zur Berechnung der Durchfiihrungszeit. So
kann etwa die verbundene Maschine an dem Auftrag arbeiten, wahrend auf dem anderen Teil der
Maschine ein Einrichten durchgefuhrt wird. Die Berechnung der Auftragszeit errechnet sich dann
als

Auftragszeit 1 + Maschinenriistzeit 1 Manuelle Riistzeit 2 + Maschinenriistzeit 2

Der Planungsalgorithmus verwendet den gréfieren Wert von beiden. Dann wird die gréRere Zeit
des Gegenstilicks hinzugefiigt, wie beispielsweise

Auftragszeit 2 + Maschinenriistzeit 2 manuelle Riistzeit 1 + Maschinenriistzeit 1

Bei der Planung wird einer der Arbeitsgange geplant, dann wird der zweite Arbeitsgang parallel
zum ersten geplant (wobei der zweite Arbeitsgang niemals vor dem ersten kommen kann). Wenn
der zweite Arbeitsgang langer als der erste ist, wird der erste Arbeitsgang bis zum Ende des
zweiten Arbeitsgangs verlangert, d.h. beide schlieRen gleichzeitig ab.

Wenn eine Maschine ein Werkzeug parallel verwenden kann, bedeutet dies, dass es diesen
einen Arbeitsgang gibt, der aber am Ende eine héhere Menge herstellt. In diesem Fall wird der
Arbeitsgang wie ein einfacher Arbeitsgang geplant, aber die Menge erhéht.

Planung spezieller Technologien

Eine Maschine vom Typ Warmebehandlung kann einen Auftrag nur in festgelegten Intervallen
ausflhren, d.h. der geplante Auftrag kann nur das Vielfache der Warmebehandlungszeit je
Mengeneinheit sein. Das heilt, wenn diese Grundzeit z.B. 400 betragt, dann benétigt ein Auftrag
mit der Menge 200 und ein anderer mit der Menge 400 die gleiche Zeit, um fertig zu werden,
wahrend die Menge 500 doppelt so lange dauert. Ein weiteres Beispiel ist der Maschinentyp
Umlaufférderer/Konvejor, bei dem man die Teile auf das Band legt kann und nach einer
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Umdrehung (Durchlauf durch den Bearbeitungsprozess) ist der Arbeitsgang abgeschlossen.
Nachdem das letzte Stlick eines Auftrags physisch an den Férderer Gibergeben wurde, kann der
nachste Auftrag gestartet werden, noch bevor das letzte Stiick des Vorgangers fertig ist. Fir Infor-
ERP wurde das vereinfachte Forderband erstellt, das die Infor-Auftragszeit verwendet und im
Ergebnis eine sehr einfache Durchlaufzeitberechnung ergibt.

Um den Produktionsplan zu erstellen, werden alle Arbeitsgénge zuerst riickwarts eingeplant,
dann die vor der blauen Linie (die Trennlinie zwischen der kurz- und langfristigen Planung) sind
ebenfalls vorwarts geplant. Entsprechend werden die friihesten und spatesten Start-/Endtermine
fur alle Arbeitsgange berechnet werden. Einige vorwérts geplante Arbeitsgange kénnen nach der
blauen Linie verschoben werden. In diesem Fall wirden alle rickwarts geplanten Arbeitsgadnge
nach diesem Arbeitsgang riickwértig verschoben. Folglich kdnnen nach der blauen Linie einige
langfristige Arbeitsplatze zwischen den kurzfristig geplanten Arbeitsplatzen liegen.

Fazit

Insgesamt ist diese Form der Planung sehr schnell und bietet die Mdglichkeit, neue Methoden
hinzuzufligen, aber es wird immer "Licken" im Produktionsplan geben. Der erstellte Plan kann
jedoch als guter Ausgangspunkt fir bessere Logiken wie Heuristik und KI-Optimierung
verwendet.

16.3 Heuristische Planung

Die Grundlage der heuristischen Planung ist ebenfalls die Abhangigkeiten Grafik. Der
Hauptprozess dieser Art der Planung besteht jedoch darin, dass der zuvor fir die Arbeitsplatze
angelegte Genotyp gedndert wird, und mit Hilfe der gednderten Daten wird es eine andere
Terminierung vorgenommen. Im ersten Schritt wird eine Liste erstellt, in der basierend auf den
Abhangigkeiten die Reihenfolge festgelegt wird. In der Liste muss die Reihenfolge der
Arbeitsgange aufeinander folgen. Auf der Grundlage dieser Liste durchsucht L-mobile APS nach
Licken in der Planung (Stellen nicht belegter Kapazitat, d.h. an denen auf einer Maschine kein
Auftrag geplant ist) und versucht, diese zu flillen mit passenden Arbeitsgangen. Wahrend dieses
Prozesses werden die Rustregeln beriicksichtig, um zu vermeiden, dass diese eingefiigten
Vorgange einen Ristvorgang erforderlich machen.

Fazit

Die Vorteile der Heuristik sind, dass sie schnell (aber viel langsamer als die Planung) und einfach
ist und sie einen relativ guten Plan erzeugen kann. Der Nachteil ist, dass er begrenzt optimiert ist.
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16.4 Terminierung von Kooperationen

Arbeitsgange, die in Kooperation durchgeflihrt werden, verursachen einen Kapazitatsbedarf vom
Typ Subunternehmer und werden anders geplant als Standardarbeitsgénge. Sie kénnen auf der
Grundlage der ERP-seitig verfligbaren Informationen angepasst werden. Meist handelt es sich
um fremdvergebene Arbeiten, bei denen ein (teilbearbeitetes oder Roh-)Material an den
Subunternehmer versendet und nach dessen Bearbeitung die Riicksendung erfolgt. Bei
Kooperationspartnern wird in L-mobile APS immer von unendlichen Kapazitdten ausgegangen,
so dass die Einplanung der Auftrdge unabhdngig von anderen Auftragen dieser Ressource
erfolgt. Die Bestimmung von Start- und Endtermine dieser Arbeitsgange, die in diesem Fall als
Versand und Ankunft verstanden werden, erfolgt in den folgenden Schritten: Zunachst wird die
Versandzeit berechnet. Wurde ein tatséchlicher Versandzeitpunkt festgelegt (entweder in der
Fertigungsauftragsposition durch das ERP oder im Arbeitsgang in L-mobile APS), dann ist es der
tatsachliche Versand. Sofern eine geplante Versanddauer definiert ist, wird diese korrigiert, um
die durch friihere Auftrage verursachten Einschrankungen zu beriicksichtigen. Wenn keine
Versandzeit eingestellt ist, wird die Riistzeit der Kooperation der Konfiguration verwendet und
ebenfalls korrigiert. Als ndchstes wird die Ankunftszeit auf der Grundlage des Versands
berechnet. Wenn eine Manuelle Ankunftszeit eingestellt ist, setzt sie jede andere Berechnung
und Korrektur aulRer Kraft und kann sogar die berechnete Versandzeit verschieben, wenn diese
zeitlich spater erfolgen wiirde. Andernfalls wird eine Kooperation Ankunftszeit bestimmt. Wenn
neben dem geplanten Versand eine geplante Ankunftszeit vorgegeben ist, wird diese
berlicksichtigt, andernfalls wird die Zeit mittels der Rezeptpositionsalternative berechnet. Die
Korrekturen der Ankunftszeit sind:

¢ Wenn die Ankunft in der VVergangenheit liegt, wird eine neue Ankunftszeit berechnet
ausgehend vom aktuellen Datum unter Verwendung des Zeitversatzes flr vergangene
Kooperation in der Konfiguration (Vergangene Kooperation Ankunftszeit Versatz
(Tage)).

¢ Nachdem die Kooperation Ankunftszeit Versatz (Sekunden) angewendet worden ist und
sofern in der Konfiguration aktiviert, wird die Ankunft dann an den definierten
Lagerzeitrahmen angepasst.

16.5 Terminierung von Einkauf

Die Ankunftszeit fuir Eink&ufe wird auf &hnliche Weise wie bei Kooperationen korrigiert. Wenn ein
manueller Termin gesetzt oder die empfohlene Ankunftszeit wahrend der Planung berechnet wird
(siehe unten), Gberschreibt diese alle Korrekturen. Andernfalls findet die Korrektur fir die
zuriickliegende Ankunft unter Berlicksichtigung des Lagerzeitrahmens statt. Wenn die Option
...Bestellungen sind verschiebbar der Konfiguration aktiviert ist, werden wahrend der
Terminierung vorgeschlagene Ankunftszeiten fur Einkaufe berechnet. Die vorgeschlagene
Ankunftszeit ist die frilheste Startzeit eines Arbeitsgangs, der das Material des zugehérigen
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Einkaufs verwendet.
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17 Berichte erstellen

Es gibt zwei Mdglichkeiten, Berichte in L-mobile APS zu erstellen: entweder mit dem kostenlosen
Jaspersoft Studio oder mit Crystal Reports. Um Crystal Reports zu verwenden, miissen Sie die
SQL Lite-ODBC-Treiber wahrend der Installation der Anwendung mit installieren. Um Berichte
mit Jaspersoft zu erstellen, miissen Sie einige Software installieren:

¢ Jaspersoft Studio Shareware
¢ Java-Runtimeumgebung
e SQLite

Fur Crystal Reports muss der Crystal Reports Designer auf lnrem Computer installiert sein.

Um einen Bericht entweder mit Jaspersoft oder mit Crystal Reports zu erstellen, miissen Sie in
L-mobile APS im Wesentlichen die gleichen Schritte durchfhren, nur, dass der Berichtseditor
und das Berichtsformat am Ende unterschiedlich sind. Um einen Bericht zu erstellen, benétigen
Sie zunachst eine Datenbankdatei aus L-mobile APS, die vom Bericht verwendet werden kann.
Um die Datenbankdatei zu erstellen, wahlen Sie zuerst Stammdaten > Sonstiges > Berichte aus
dem Hauptmen.
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Abbildung 1420: Berichte

Klicken Sie hier auf die Schaltflache Neuer Bericht und definieren Sie die Daten fiir den neuen
Bericht. Zuerst miissen Sie eine Kennung und einen Namen fiir den Bericht auf der
Registerkarte Allgemeines vorgeben. Der Bezeichner muss eindeutig sein; der Name kann eine
kurze Beschreibung des Berichts enthalten. Im Feld Quelle kbnnen Sie den Berichtstyp wahlen
(Crystal oder Jaspersoft).

Unter Berichtstyp kénnen Sie eine vordefinierte Liste oder einen benutzerdefinierten Bericht
auswahlen. Einen vordefinierten Bericht kdnnen Sie aus diesem spezifischen Objekt generieren
(z. B. wenn Sie als Typ Kundenauftragsiibersicht wahlen).

Im Feld Name der erforderlichen Tabellen miissen Sie alle Tabellen der Datenbank definieren.
die fur Ihre Liste benétigt werden. * bedeutet alle Tabellen (wenn Sie einen Typ gewéhlt haben,
werden nur die Tabellen, die mit dieser Objekttyp der Berichtsdatenquelle zugeordnet sind). Im

230 /231 | L-mobile INDUSTRY: APS -V9.1.0.0 (06.09.2023)



Berichte erstellen

Feld Kommentar kénnen Sie lhre eigene Kommentare zum Bericht und in der Berichtsgruppe
kénnen Sie einen Gruppennamen festlegen. Klicken Sie auf die Schaltflache mit dem
Diskettensymbol, um lhre Eingaben zu speichern.

Danach kénnen Sie die Liste 6ffnen, die Sie unter Berichtstyp einstellen (z.B. in der Plantafel die
Kundenauftragsibersicht) und auf die Schaltflaiche Bericht Generierung in der rechten oberen
Ecke der Ubersicht klicken.

L A A I |

T —

! ] [ I
& DMIC55/1-2 pale.. CMNC - CMNC Machines . Bericht Auswihlen
Bericht-G Bericht-M Bericht-Datei
7 DMC60/1-1 pale.. CNC - CNC Machines | o Ppername  BERETEame el
Vevoi Planning o
< 3
(=) Kundenauftragiibersicht
AV =038
Auftragsstatus | Kein Filter
Eriillung | Kein Filter
¥ Mame Partner Kennung
1 F SALDEM-00007 ooy <
2 F SALDEM-00008 ooy
3 & SALDEM-00017 Voo2y
4| @ SALDEM-D0026 Vo027 WIS TTOck & BUs AG. 3 10T T-0630 Caden
5 SALDEM-00039 Vo027 MAM Truck & Bus AG.  51.06405-0043 Auslan
6 [ SALDEM-00100 Voo2y AN Truck & Bus AG,  31.08412-0104 Ladel
7 F SALDEM-00105 Voo2y MAM Truck & Bus AG,  31.08412-0105 Ladel
8 @ SALDEM-00106 Vo027 MAM Truck & Bus AG.  31.08412-0105 Ladel
9 @ SALDEM-00110 Voo2y MAM Truck & Bus AG,  31.08412-0115 Ladel
10 @ SALDEM-D0120 ooy MAM Truck & Bus AG,  31.08540-0142 Ladel
11 # SALDEM-D0121 ooy MAM Truck & Bus AG,  31.08540-0142 Ladel
12 @ SALDEM-D0144 Voo2y MAM Truck & Bus AG,  31.08540-0146 Ansch
<

Abbildung 1430: Berichte erstellen in Listenansichten (Beispiel)

Im nachsten Fenster kénnen Sie Ihren Bericht in der Tabelle auswéahlen und auf die Schaltflache
Bericht generieren klicken. Wenn Sie den Bericht zum ersten Mal generieren, erhalten Sie eine
Fehlermeldung, da der Bericht noch nicht existiert und noch die generierte Datenquelldatei
erforderlich ist. Die DB-Datei wird zu den Tempfiles generiert (Verzeichnis unter dem L-mobile
APS-Installationsverzeichnis).

Von nun an kénnen Sie den Bericht mit der DB-Datei als Datenquelle, entweder in JasperSoft
Studio oder in Crystal Reports, erstellen.
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