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Vorwort

Automatic Line Balancing ist das Ergebnis einer Entwicklungspartnerschaft
zwischen der DaimlerChrysler AG Sindelfingen (PP/DPP) und der DELMIA
GmbH Fellbach.

Bei der Entwicklung der Funktionen haben wir grol3en Wert darauf gelegt, das
Programm Ubersichtlich und transparent zu gestalten.

Die Bedienung und Funktionsweise wird fir Sie schnell und leicht erlernbar
sein - eine benutzerfreundliche Bedienoberflache und eine Ubersichtliche Me-
nufihrung erleichtert Planungsaufgaben schnell und sicher im Process Engi-
neer durchzufuhren.

Trotzdem wird es noch Sachverhalte geben, die wir noch verbessern kdnnen.
Sollten Sie daher Vorschlage fir Verbesserungen unserer Software haben, so
lassen Sie uns dies bitte wissen.

Jede konstruktive Kritik ist uns willkommen, denn sie hilft uns, die Arbeit mit
dem Process Engineer fiir Sie noch einfacher und tbersichtlicher zu gestalten.

Dasselbe qilt selbstverstandlich auch fur das vorliegende Handbuch. Wenn Sie
an der einen oder anderen Stelle dieses Benutzerleitfadens das Gefuhl haben,
dass die Funktionen oder die Programmfiihrung nicht ausreichend erklart wer-
den, wenden Sie sich bitte an lhren direkten DELMIA-Ansprechpartner. Wir
freuen uns auf Ihre Anmerkungen und Vorschlage.
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Ausschluss jeder Haftung und Garantie

Unsere Programme und Handbicher wurden mit grof3er Sorgfalt und nach
bestem Wissen und Gewissen erstellt und entsprechend im Einsatz getestet.
Jedoch wird keinerlei Haftung oder Gewahr dafiir ibernommen, dass die
Software und die Beschreibungen fehlerfrei oder fur spezielle Zwecke geeignet
sind.

DELMIA Ubernimmt keine Haftung fur sich aus der Verwendung dieser Soft-
ware eventuell ergebende Schaden. Mit der Verwendung der Software erkennt
der Benutzer diesen Haftungsausschluss an und stellt DELMIA von samtlichen
Ansprichen frei.

Urheberrecht

Alle in unseren Unterlagen enthaltenen Informationen durfen fur interne Zwe-
cke gerne kopiert und weiter verwendet werden, solange dies kostenlos ge-
schieht und die Inhalte nicht verandert oder verfalscht werden.

Jede andere Form der Nutzung, insbesondere der Vertrieb auf CD- ROM oder
in anderen Publikationen, insgesamt oder in Teilen, ist nur nach vorheriger
schriftlicher Zustimmung durch DELMIA zul&ssig.

Teile dieser Software sind Eigentum der Unigraphics Solutions Inc. und urhe-
berrechtlich geschitzt. © 2002. Alle Rechte vorbehalten.

Teile dieser Software sind Eigentum der combit® GmbH und urheberrechtlich
geschitzt. Report-/Druckmodul List & Label® Version 8.0: Copyright combit®
GmbH 1991-2001.

Anderungen

Dariiber hinaus behalt sich DELMIA das Recht von Anderungen und Verbes-
serungen des in diesem Handbuch beschriebenen Produkts zu jeder Zeit und
ohne Ankiindigung vor.

DELMIA und das 3DS Logo sind eingetragene Warenzeichen von Dassault
Systémes oder lhren Tochtergesellschaften in den Vereinigten Staaten oder in
anderen Landern.

Copyright © Dassault Systémes 2001, 2007
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Wie Sie das Handbuch einsetzen

Einleitung

Die Bedienung, Funktionsweise und Menufuhrung, die in diesem Benutzer
Handbuch fur das Automatic Line Balancing beschrieben ist, wird Ihnen in die-
sem Handbuch auf einfache und verstandliche Weise erklart. Es zeigt kurz ge-
sagt auf, wie Sie das Automatic Line Balancing fur die Planungsarbeit einset-
zen.

Wie Sie das Handbuch einsetzen

Wie setzen Sie nun dieses Handbuch ein?

Dieses Handbuch ist bewusst knapp gehalten, damit Sie schnell die Bedie-
nung und Funktionsweise kennen lernen. Kurz und knapp wird lhnen gezeigt:

] die Ansichten im Automatic Line Balancing,
» die Hauptmendis,

=  wie sie das Programm starten ,

* wie sie die MenUfunktionen einsetzen.

Lesen Sie deshalb das Benutzerhandbuch Automatic Line Balancing beson-
ders grundlich durch. Lassen Sie sich fuhren: Verwenden Sie dazu das In-
haltsverzeichnis, die Uberschriften und die Kopfzeile und folgen auch den
Querverweisen, die lhnen weitere Informationen liefern.

Das Programmmodul Automatic Line Balancing wird zur Montageplanung ein-
gesetzt. Mit diesem Programmmodul legen Sie beispielsweise fest, wie viele
Arbeitsplétze eine Station haben soll und wie viele Stationen fur eine Montage
fur bestimmte Produktvarianten zur Verfugung stehen sollen.

Nutzen Sie das Wissen, das Sie aus diesem Handbuch ziehen, fiir alle weite-
ren Schritte im Process Engineer.

Sie mussen jetzt nur mit Lesen anfangen.

Hinweis

Denken Sie daran, zu den in diesem Handbuch beschriebenen Funktionen fur
das Automatic Line Balancing sollten Sie das Wissen aus dem Basis
Handbuch hinzuziehen, in dem die allgemeine Einfihrung in den Process
Engineer beschrieben wird.

Hier rufen Sie das Benutzer Handbuch Allgemeine Einfiihrung auf.

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009



Wie Sie Zeichen und Symbole lesen

Wie Sie Zeichen und Symbole lesen

Die Zeichen und Symbole, die in diesem und in allen weiteren Handblchern
verwendet werden, dienen nicht nur zur allgemeinen Verschdnerung eines
Handbuchs, obwohl das auch eine der Aufgaben ist, sie dienen vor allem der
Benutzerfihrung, um Ihnen den Inhalt auf leicht verstandliche Weise zu erkla-
ren. Kapitel und Kapitelabschnitte werden durch Uberschriften eingeleitet. Die
Uberschriften haben entsprechend der Verwendung unterschiedliche Schrift-
grol3en.

Nachfolgend wird Ihnen die Bedeutung der Symbole erklart:

Mit diesem Symbole werden Textstellen bezeichnet, die den Funktionsumfang
beschreiben, den Sie in einem Kapitel kennen lernen werden. Es steht daher
in der Regel am Anfang eines Kapitels oder Abschnitts. Zudem werden wichti-
ge Textstellen mit diesem Zeichen hervorgehoben.

Hinweis

Mit diesem Symbol werden Hinweise gekennzeichnet, die zu einem Thema
noch zusatzliche Informationen liefern, die fur das Weiterarbeiten sehr wichtig
sind. Das Hinweis-Zeichen kann sowohl an einem Kapitelanfang als auch bei
einer bestimmten Textstelle im Kapitel stehen. Die Texte, die mit diesem
Zeichen eingeleitet werden, sind zusatzlich mit dem Wort Hinweis
gekennzeichnet. Der Text selbst ist immer kursiv geschrieben.

Achtung

Mit diesem Symbol werden Sie auf Sachverhalte aufmerksam gemacht, die zu
maoglichen Fehlern bei der Bedienung des Programms fiihren kénnten und die
Sie daher beachten sollten. Das Achtung -Zeichen kann sowohl an einem
Kapitelanfang als auch bei einer bestimmten Textstelle im Kapitel stehen. Die
Texte, die mit diesem Zeichen eingeleitet werden, sind zusatzlich mit dem
Wort Achtung gekennzeichnet. Der Text selbst ist immer kursiv geschrieben.

Mit diesem Symbol werden Sie auf Beispiele aufmerksam gemacht, die einen
Sachverhalt verdeutlichen.

Mit diesem Symbol werden die einzelnen Bedienschritte einer Handlungsan-
weisung gekennzeichnet. Mit Handlungsanweisungen werden Bedienschritte
beschrieben, um beispielsweise ein Menl zu 6ffnen oder eine Funktion auszu-
fuhren.

Mit diesem Symbol werden Aufzahlungen gekennzeichnet. Das Aufzahlungs-
symbol kann sowohl fur eine Gliederung eines FlieRtextes verwendet werden
als auch stichpunktartig Themenschwerpunkte aufzulisten.

Mit diesem Symbol werden Sie darauf aufmerksam gemacht, dass es zu die-
sem Thema noch weitere Informationen in einem anderen Handbuch gibt.
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Automatic Line Balancing im Spiegel der Zeit

Automatic Line Balancing im Spiegel der Zeit

Schon Taylor kannte das Ordnungsprinzip der Arbeitsteilung: Eine hohe An-
zahl von unterschiedlichen Produktvarianten zu fertigen bedingt, dass die Fer-
tigungsablaufe eindeutig ausgelegt und aufeinander abgestimmt sein missen,
um optimale Ergebnisse zu erzielen.

Eine der klassischen Organisationsformen der industriellen Produktion ist das
Prinzip der Fliel3fertigung, das vor allem bei der Endmontage von Standard-
produkten angewendet wird. In der Produktion hat sich in den letzten Jahr-
zehnten praktisch ein Wandel vollzogen — beispielsweise wurde die Technik
zur Herstellung von Produkten stéandig verbessert und nicht zuletzt stieg auch
der Automatisierungsgrad, was naturgemald die Produktionsbedingungen er-
heblich verandert hat.

Das Kundenverhalten hat sich grundlegend geandert. Die Unternehmen mus-
sen bei jeder Planung die stédndig wachsende Zahl von individuellen Kaufwin-
schen zunehmend bertcksichtigen. Unternehmen, wie etwa aus der Automo-
bilbranche, produzieren mehrere tausend Varianten eines Fahrzeugtyps, die
sich sowohl in der technischen Ausfihrung als auch in den Ausstattungs-
merkmalen unterscheiden konnen. Die Auslastung der einzelnen Fertigungsli-
nien oder Stationen muss daher sehr genau geplant sein. Auch die Produkti-
onssysteme missen flexibel auf kurzfristige Anderungen reagieren konnen.
Dadurch werden bereits in der Planungsphase hohe Anforderungen an das
Produktprogramm gestellt.

Neue Konzepte fir den Produktionsprozess

Verstarkt wurden neue Konzepte fir den Produktionsprozess entwickelt, die
diese Anforderungen zu integrieren hatten. Prézise ausgetaktete Flie3ferti-
gungen spielen nunmehr bei der Planung der Produktionsprozesse wieder
verstarkt eine Rolle - die Anforderungen an einen Produktionsplan sind da-
durch stetig gestiegen. Manuelle Planungen kénnen diese komplexen und viel-
faltigen Planungsaufgaben nur noch ungentigend losen. Daher werden ma-
nuelle Planungsmethoden sukzessive durch IT-Systeme ersetzt werden.

Das Automatic Line Balancing, das zur Leistungsabstimmung von Montageli-
nien verwendet wird, kommt dieser zeitgemdRen Forderung nach IT-
gestutzten Planungssystemen nach: auf Veranderung der Stiickzahl kann zum
Beispiel schnell reagiert werden und die fir die Fertigung eingesetzten Monta-
gesysteme konnen der aktuellen Situation ohne hohen Zeitverlust angepasst
werden.

Individuelle rechnerunterstitzte Verfahren basieren auf den Methoden des
Operations Research und tragen somit wesentlich zu einer Erhéhung der Pla-
nungssicherheit und -qualitat bei. Die Leistungsfahigkeit der Rechner nimmt
standig zu, dadurch wird die Planungsdauer erheblich reduziert und das Au-
tomatic Line Balancing kann damit effizienter und flexibler in der Montagepla-
nung eingesetzt werden.
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Einsatzgebiete von Automatic Line Balancing

Einsatzgebiete von Automatic Line Balancing

Automatic Line Balancing ist ein Verfahren zur interaktiven Leistungsab-
stimmung von manuellen Montagelinien.

Automatic Line Balancing einsetzen

=  Optimierung der Auslastung von manuellen Montagelinien

= Interaktive, graphische Leistungsabstimmung

=  Auswahl, Verteilung und Anordnung der Arbeitsvorgange

= Raumliche Anordnung des Materials entlang der Montagelinie

=  Archivierung und Dokumentation der Planungsergebnisse

Planungsergebnisse erzielen
Optimierte Auslastung der Montagelinie nach folgenden Kriterien:

= Reihenfolgebedingungen
=  Taktzeiten

=  Zuordnungsbedingungen
=  Positionsbedingungen

=  Flachenrestriktionen

Planungsalternativen gegeniberstellen

=  Stationsbelegung

= Kennzahlen (Anzahl Mitarbeiter, Anzahl Stationen, durchschnittlicher
Taktausgleich, durchschnittliche Stationszeiten, max. Stationszeiten)

=  Schnelle qualitativ verbesserte Montageplanung
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Neue Funktionen im Automatic Line Balancing

Neue Funktionen im Automatic Line Balancing

Wenn Sie bereits mit friheren Versionen von Automatic Line Balancing gear-
beitet haben, sollten Sie einen gezielten Blick auf dieses Kapitel werfen.

- In diesem Kapitel erhalten Sie einen schnellen Uberblick tiber alle neuen und
% geanderten Funktionen, die in der Version PE 5.20 neu dazu gekommen sind.

Teilebehélter frei platzieren

Sie kénnen mit Hilfe der Optionen Erweiterte Materialplanung Teilebehalter frei
in der Materialbereitstellungsflache platzieren. Sie kdnnen Teilebehalter und
Regale manuell aus dem virtuellen Bereich in der Materialbereitstellungsflache
platzieren (siehe Abbildung 262 ). Fur jede Materialbereitstellungsflache ist ein
virtueller Bereich verfiigbar.

Siehe Teilebehalter frei platzieren.
Teilebehalter um 90° drehen
Sie kdnnen alle Teilebehélter einer Station oder einer Materialbereitstellungfla-

che um 90° drehen.

Siehe Teilebehalter um 90° drehen.
Reihenfolge der Spaltentitel andern
Sie konnen fur die Ansichten Austaktungsliste, Prozessliste und Arbeitsplatz

die Reihenfolge der Spaltentitel manuell andern.
Siehe Reihenfolge der Spaltentitel &ndern.

Name eines Regals bearbeiten

Sie kdnnen fir ein Regal in der Leistungsansicht den Namen und die Nummer
andern.

Siehe Name eines Regals bearbeiten.
Logistikplanung

Ab Release R20 ist die Standardeinstellung Keine doppelten Teilebehalter
far identische Teile fur die gleiche Materialflache.

Siehe Logistikplanung.
Benutzerdefinierte Attribute anzeigen

Sie kénnen Benutzerdefinierte Attribute in Ansichten anzeigen und die Reihen-
folge der Spaltentitel manuell andern.

Siehe Benutzerdefinierte Attribute anzeigen
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Neue Funktionen im Automatic Line Balancing

Standardprozesse verwenden

Sie kénnen Standardprozesse im FAL- und PMSmodus verwenden.
Siehe

Betriebsmittel automatisch zusammenfassen

Sie konnen Betriebsmittel automatisch zusammenfassen im FAL- und
PMSmodus verwenden.

Siehe
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Darstellungen der Ansichten im Automatic Line Balancing:

MenU Ansichten kennen lernen

Die Darstellung der Ansichten im Automatic Line Balancing basiert auf der
Windowstechnik. Alle Ansichten kénnen Uber das Meni Ansicht eingestellt
werden.

Fur die Austaktung stehen fur die Arbeit im Automatic Line Balancing mehrere
Meniis zur Verfuigung, wie etwa das Menii Ansicht und das Menii Extras. Uber
das Meni Ansicht werden die Bearbeitungsansichten zur Verfligung gestellt,
die Sie fur die jeweilige Tatigkeit benttigen. Es kdnnen mehrere Ansichten
gleichzeitig geoffnet werden. Beim Offnen der Austaktung ist standardmaRig
die Ansicht Leistungsabstimmung geo6ffnet.

Haufig verwendete Funktionen, wie etwa das Icon fur den Sucher oder die
Auswabhlliste fur eine bestimmte Darstellung der berechneten Stationen, sind in
der Werkzeugleiste angeordnet.

Grundsatzlich ist zwischen zwei Arten von Ansichten zu unterscheiden:

] Ansichten zur reinen Information.

»  Ansichten zur Bearbeitung.

Darstellungen der Ansichten im Automatic Line Balan-

cing:

Im Automatic Line Balancing gibt es mehrere Darstellungsformen von Ansich-
ten:

= in Listenform,

] als Dialog,

= als Vorranggraph,
= als Diagramm und

= nicht zuletzt als Darstellung des aus getakteten Bandes in der Ansicht
Leistungsabstimmung.

In diesem Kapitel erhalten Sie einen Uberblick Uiber die wichtigsten Ansichten
und Menis im Automatic Line Balancing, die Sie fur Arbeit verwenden werden.
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Meniu Ansichten kennen lernen Seite 15

Automatic Line Balancing im Uberblick

Automatic Line Balancing im Uberblick

Uberblick der Bereiche von Automatic Line Balancing:
= (1) Menduleiste. Siehe auch: Abbildung 46.

= (2) Werkzeugleiste. Siehe auch: Abbildung 81.
= (3) Arbeitsbereich. Siehe auch: Abbildung 2.
= (4) Statusleiste. Siehe auch: Abbildung 1.

= (5) Materialbereitstellungsflache. Siehe auch: Abbildung 177.
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Abbildung 1: Darstellung Automatic Line Balancing — mit Meni und Werkzeugleiste
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Ansicht Leistungsabstimmung

Ansicht Leistungsabstimmung

—|.ﬁ.nsin:ht R e In dgr Ar_1_sicht der I__eistungsgbstimmung werden al_le bereghneten S_tationen,
Arbeitsplatze und die zugeteilten Prozesse angezeigt. In dieser Ansicht neh-

L E men Sie die manuelle Austaktung vor. Das bedeutet, Sie kénnen in dieser An-
Prozessliste sicht z. B. Prozesse per Drag & Drop neuen Arbeitsplatzen zuteilen.
Leistunigsabstirmung Mehr zu diesem Thema erfahren Sie im Kapitel: siehe auch: Mit Automatic Li-

ne Balancing arbeiten. Grundsétzlich wird zwischen manuellen Stationen (sie-
he auch: Abbildung 2) und Automatikstationen (siehe auch: Abbildung 3) un-

Austakiungsliske

Bar Graph terschieden. Die Ansicht Leitungsabstimmung kann mit und ohne Materialstrei-
Skatistik, fen dargestellt werden.
Arbeitsplatzliste Siehe auch: Arbeitsbereiche der Leistungsabstimmung.
Arbeitsplatz
Gruppeniibersicht E‘Leistungsahstimmung [Band 1] i II:Ilil
T aktzeit: 4,000 ‘wegezeit: 0,000 Stationemn; T kitarbeiter: l
Ttzeit [ 64,640 Tataeit (wS) 0,000 Tatzeit [NWS) [ 64,640  Auslastung: |
Mew Process
Mew Process Mew Process I
Links - 4,000 min - 1 AF i
Mew Process I
Heclk - 1,800 min - 1 AP i
Mew Progess I b
Mew Prose
Motorraum - 1,500 min - 1 AF n=
oo | Hew Pracess
Recht=s - 4 000 min - 1 AF n=
MNew Process
f Station 5 | 6 e
1 | ] A

Abbildung 2: Beispiel — Darstellung Station - Austaktung Band
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Meniu Ansichten kennen lernen Seite 17

Ansicht Leistungsabstimmung

BEiSpiEl Darstellung einer Automatikstation der Austaktung: Bei Automatikstationen
werden z. B. Handhabungs-Roboter fiir das Einsetzen von Windschutzschei-
ben in ein Fahrzeug oder fur &hnliche Tatigkeiten verwendet. Bei Automatik-
stationen werden die Téatigkeiten hauptsachlich von den verwendeten Maschi-
nen ausgefiihrt. Gekennzeichnet ist eine Automatikstation durch die Beschrif-
tung Auto in der Raute.

ﬂLeistungsahstimmung [linie 2] L = |I:I|i|

s

4 Station 4

Abbildung 3: Beispiel — Darstellung einer Automatikstation
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Ansicht Leistungsabstimmung

Arbeitsbereiche der Leistungsabstimmung

Die Ansicht Leistungsabstimmung teilt sich in zwei wesentliche Arbeitsberei-
che auf. Zum einen sind es die Flachen fur die, die sich in der Regel links und
rechts der angezeigten Stationen befinden, zum Anderen sind es die Arbeits-
platze mit den zugeteilten Prozessen. Alle Arbeitsbereiche sind farblich ge-
kennzeichnet. Alle angezeigten Leistungsdaten der Arbeitsbereiche werden
beim Erzeugen der Austaktung festgelegt. Mehr zu diesem Thema erfahren
Sie im Kapitel Hauptmenu Leistungsabstimmung.

Leistungsdaten

T aktzeit: | 4,000 Riicklaufzeit | 0,000 Staticnen: | 39 Mitarbeiter: | 67 Fzq.-Richtung: :} Berech.-zeitraum:l 4,000

Tat.zeit: 231,475 Tatzeit W5 200,592 T at zeit [MWS): 30,583  Auslastung: 86,26% Auslast, [WS): 74,85% Takbausgl [min]: 93475

Abbildung 4: Leistungsdaten der Austaktung

In dieser Zeile werden alle Leistungsdaten angezeigt. Der griine Pfeil zeigt die
definierte Transportrichtung an. Mehr zu diesem Thema finden Sie im Kapitel
Dialog Fahrzeugausrichtung.

Siehe auch: Abbildung 4 und Gruppenibersicht zusammengefasst.
Tatigkeitszeit (Tat.zeit)

Die Tatigkeitszeit entspricht der Summe aller Prozesszeiten eines Arbeitsplat-
zes.

Taktausgleich (min)

Das angezeigte Ergebnis fir den Taktausgleich wird nach der folgender For-
mel berechnet:

Taktausgleich = Taktzeit — Nettozeit - Ricklaufzeit

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009
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Ansicht Leistungsabstimmung

Arbeitsplatz mit zugeteilten Prozessen

050400 | 040120 | 240020 baotod 040030 720320

Links - 2,120 min -1 AP - A

Abbildung 5: Beispiel — Arbeitsplatz mit zugeteilten Arbeitsvorgangen

Die Beschreibung eines Arbeitsplatzes ist fur alle Arbeitsplatze gleich. Ein Ar-
beitsplatz wird durch die nachfolgend beschriebenen Bezeichnungen identifi-
ziert:

Links - 2,120 min -1AP  «  Dje Ortsbezeichnung gibt an, an welcher Stelle am Produkt die Prozesse
ausgefuhrt werden; im Beispiel ist es die Ortsbezeichnung Links. Das be-
deutet, die Prozesse werden auf der linken Seite der Station ausgefthrt.
Die Anzeige flr einen Arbeitsplatz &ndert sich entsprechend der ortlichen
Ausfuhrung der Prozesse: etwa in die Bezeichnungen Heck, Motorraum
oder Rechts.

» Die Prozessdauer: Die Prozessdauer ist die Summe aller Prozesszeiten
fur den Arbeitsplatz; im Beispiel sind es die 2,120 Minuten (diese Anzeige
kann auch in Prozent dargestellt werden).

= Die Anzahl der Mitarbeiter (1AP), die fUr diesen Arbeitsplatz ermittelt wur-
den; im Beispiel ist es ein Mitarbeiter.

= Die Prozesse werden in der Ansicht Leistungsabstimmung mit der Pro-

zessnummer dargestellt. Die Darstellung kann auf zwei Weisen erfolgen,

entweder in einem Rechteck (im Beispiel mit grauem Hintergrund) oder
*‘W als Raute. Die GroR3e der Darstellung hangt von der einzelnen Prozess-
dauer ab. Je hoher die Prozessdauer ist, desto gréi3er ist die Darstellung
fur die Prozesse. Prozesse, die eine Stationsbindung haben, werden in
einer Raute dargestellt. Die Stationsbindung eines Prozesses kann sich
auf eine oder mehrere Stationen beziehen. Mehr zu diesem Thema finden
Sie im Kapitel Prozesse darstellen.

00400

Siehe auch: Abbildung 2.

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009
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Ansicht Leistungsabstimmung

Materialbereitstellungsflache

G20720

Abbildung 6: Beispiel — Materialbereitstellungsflache

Die Materialbereitstellungsflache kennzeichnet den Platzbedarf fir eine Stati-
on. Die zugeordneten Behdltnisse werden auf dieser Flache dargestellt. Im
Beispiel ist es der blau gekennzeichnete Bereich mit der Nummer 820720.

Siehe auch: Abbildung 6.
Ladeinheiten der Materialbereitstellungsflache anzeigen

Uber den Kontextmenieintrag Info kdnnen Sie die Anzahl der Ladeeinheiten
einer Materialbereitstellungsflache mit spezifischen Daten der Ladeeinheit an-
zeigen.

SEErTErN
Freigeben
Eigenschaften Materialflaeche von Station 3 Links ]
— Teile Information
T eilenummer Teilename | Behaelternam Behaelterabmessungen M aternalflaechenbedarf -

13 Part 13 0 mm % 0 mm—]
12 Part 12 0 mm x 0 mm
11 Part 11 0 mm x 0 mm
10 Part 10 0 mmx 0 mm
9 Part 9 0 mm x 0 mm
7 Part 7 Teilebehalter 7 800 mm x 700 mm 800 mm x 700 mm

=
i v

Regale Information

Nummer Mame Heqalabmeszungen -
Shelf 2 levels [4m x 1.5m x 2m]) 4000 mm x 1500 mm |
4 | »

aAbbrechen |

Abbildung 7: Ladeinheiten werden mit spezifischen Daten angezeigt
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Ansicht Leistungsabstimmung

Beispiel

Stationsbezeichnung

‘ 3 Station 3
Abbildung 8: Beispiel — fiir eine Stationsbezeichnung

Die Stationen einer Austaktung sind durch eine Stationsnummer gekennzeich-
net. Die Stationsnummern werden fortlaufend gefiihrt. In der Regel erhalt die
erste Station die Stationsnummer 1. Im Automatic Line Balancing besteht je-
doch die Mdéglichkeit, die Stationsnummern individuell den betrieblichen Erfor-
dernissen anzupassen: Werden beispielsweise mehrere zusammenhangende
Bander in der Austaktung betrachtet, so kénnen die Stationsnummern Uber-
greifend fur diese Bander festgelegt werden. Mit welcher Zahl die erste Station
bezeichnet werden soll, wird beim Erzeugen der Austaktung im Dialog fur die
Leistungsdaten festgelegt.

Die erste Station am Band1 wurde beispielsweise dann die Stationsnummer 1
erhalten, die erste Station am Band2 wirde, entsprechend der zuvor fir
Bandl ermittelten Stationen, dann beispielsweise die Stationsnummer 10 er-
halten. Im Umkehrschluss bedeutet dies, dass die letzte Station von Band 1
die Stationsnummer 9 hatte.

Siehe auch: Abbildung 3 und Abbildung 8.
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/Ansicht Vorranggraph

Ansicht Vorranggraph

Ansicht

| « | Sorranagraph

Prozessliste

Leistungsabstimmung
Austakiungsliste

Bar araph

Skakiskik,
Arbeitsplatzliste
Arbeitsplatz
Garuppenibersichk

In der Ansicht Vorranggraph werden die Prozesse und Vorrangbeziehungen
zwischen den einzelnen Prozessen dargestellt. Die dargestellte Reihenfolge
der Prozesse basiert auf dem Prozessgraph, der fur die Austaktung verwendet
wird. Die Vorrangbeziehungen werden im Prozessgraph festgelegt. Diese An-
sicht kann nicht bearbeitet werden. Veranderungen missen im Prozessgraph
ausgefiihrt werden. Per Doppelklick auf einen Prozess erhalten Sie den Dialog
Eigenschaften, in dem die Leistungsdaten fir den Prozess angezeigt werden.

HVnrranggraph [BandD1] =1olx
N

|

200400

200700 I EE0010 |

240010 I 240030 II

240020 I

o | _IL‘L

Abbildung 9: Beispiel fiir eine Darstellung der Ansicht Vorranggraph

240100
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Ansicht Prozessliste

Ansicht Prozessliste

In der Ansicht Prozessliste kénnen Sie sich alle Prozesse fiir die Austaktung
anzeigen lassen (Button Alle Prozesse) — per Doppelklick auf einen Prozess
erhalten Sie den Dialog Eigenschaften, in dem die Leistungsdaten fir den
Prozess angezeigt werden.

Auf allen drei zur Verfigung stehenden Seiten der Prozessliste werden immer
nur die Prozesse der aktiven Austaktung angezeigt — beispielsweise Sie takten
nach dem Modus model mix aus. In diesem Modus kdénnen Sie mehrere Va-
rianten austakten.

Beim Starten der Austaktung kénnen Sie entscheiden (siehe auch Prozesse
manuell austakten), ob Sie, wie bisher auch, die Austaktung der Prozesse auf
die Stationen automatisch berechnen lassen wollen oder die Prozesse von
Hand der Austaktung hinzufiigen.

In der Titelleiste der Prozessliste sind die drei Buttons fiir die Auswahl der ein-
zelnen Seiten angeordnet:

=  Alle Prozesse,
=  Ausgetaktete Prozesse und
=  Nicht ausgetaktete Prozesse.

Auf der Seite Alle Prozesse werden alle ausgetakteten und nicht ausgetakte-
ten Prozesse angezeigt. Auf den beiden Seiten Ausgetaktete Prozesse und
Nicht ausgetaktete Prozesse werden die Prozesse entsprechend der Verwen-
dung angezeigt.

Auf den nachsten Seiten lernen Sie den ndheren Umgang der neuen Seiten-
gestaltung der Prozessliste kennen — siehe auch Prozessliste effizient fur die
Austaktung einsetzen.

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009
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Ansicht Prozessliste

Seite 24

2 Um eine Seite anzuzeigen, klicken Sie auf den Button der Seite. Fir eine
aktivierte Seite ist der Schriftzug fett hervorgehoben — im Bild ist die Seite
Alle Prozesse fett hervorgehoben und somit aktiviert.

Siehe auch: Abbildung 10.

=10l x|

Alle Prozesse Ausgetaktete Prozesse | Micht ausgetaktete Prozesse
Mr I Statiohs | Proz-Nr. | Bezeichhung | Typ | WS I M axCar I May, Prozessdaver I Yariantengewichtung | Prozessdauer | Bereich | Stations bind, | Anz. Mat. | Anz, Bemi | Product Variant
1 20 Proc 20 Manuel  100% & 2167 25% 0542 Workplan1_1 -
2 9 Proc 3 Manuel  100%  » 1,167 100% 1.167 WL 1 Workplan 1_7 -
3 8 Proc 8 Manuell  100% % 1,67 100% 1.167 3 Workplan 1_7 -
4 7 Proc 7 Maruel  100% =« 1.000 100 1.000 HR 3 Workplan1_1 -
3} 5} Proc & banuel  100%  x 1,667 100% 1667 R 1 Wwhorkplan 1_7 -
E 4 Proc 4 Manuel 1002  « 1,167 100 1,167 Hhd 1 Wworkplan1_1 -
7 2 Proc 2 Manuel  100%  « 2167 100% 2167 VR 3 Workplan1_1 -
g 1 Proc 1 Manuel  100% % 1.667 100% 1.667 HL 3 Workplan 1_7 -
| 3 Proc 3 Maruel  100% =« 2833 100 2,833 Wi Warkplan1_1 -
10 5 Pioc & Manuel  100% =« 2BE7 100 2,867 HiL Workplan1_1 -
11 1 Proc 10 Manuel 100%  » 2,500 100 2,600 HMR 1 Wworkplan1_1 -
12 11 Proc 11 Manuel  100%  « 0,667 100% 0,667 I Workplan1_1 -
13 12 Proc 12 Manuel  100% » 2833 100% 2,833 WL 1 Workplan1_7 -
14 13 Proc 13 Maruel  100% =« 2500 100 2,500 HL Warkplan 1_1 -
15 14 Pioc 14 Manuel  100% =« 1.000 100 1.000 VMR Workplan1_1 -
16 15 Proc 15 banuel  100%  x 0,500 100% 0,500 Wi whorkplan 1_1 -
17 16 Proc 16 Manuel  100% & 1,667 100 1.667 Hid Workplan1_1 -
18 17 Proc 17 Manuell  100%  » 0.500 100% 0.500 HML Workplan 1_7 -
19 19 Proc 19 Manuel  100% = 0,833 100% 0.833 HR Wotkplan 1_7 -
1 I B
Summe Max. Prozessdauet Summe Prozessdauer y
%

Abbildung 10: Beispiel fiir eine Prozessliste

Automatic Line Balancing

Version PE 5.20
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Ansicht Prozessliste

Spalteninformation der angezeigten Prozesse

Die einzelnen Prozesse der Prozessliste sind in den Zeilen angeordnet und mit
einer laufenden Nummer versehen. Der Aufbau der Prozessliste entspricht der
einer in Excel erzeugten Tabelle. In den zugeordneten Spalten werden wichti-
ge Informationen zu den Prozessen angezeigt.

=  Mit Hilfe eines einfachen Mausklicks auf den Spaltenkopf, kdbnnen Sie je-
de Spalte der Prozessliste sortieren.

Station und Arbeitsplatz

In der Spalte Station werden die Stationen und Arbeitsplatze fir bereits ausge-
taktete Prozesse angezeigt. Fir nicht ausgetaktete Prozesse bleibt die Zeile in
der Spalte jedoch leer.

Process List (All Processes)

Alle Prozesse

My I Stationz |

3 Station 1 - Links
11
12
13 Station 1 - Heck

15  Station 2 - Mataraum
16 | Station 1 - Heck

18  Station 1 - Rechts
¢ Station 1 - Rechtz

Abbildung 11: Spalte Station und Arbeitsplatz

Bezeichnung
In dieser Spalte wird der Name des Prozesses angezeigt.

Typ

In dieser Spalte wird die Art des Prozess beschrieben. Manuell bedeutet, dass
der Prozess von Mitarbeitern ausgefuhrt wird. Automatik bedeutet, der Pro-
zess wird von einer Maschine ausgefiihrt.

Wert (WS)

In dieser Spalte wird der wert schopfende Anteil des Prozess in Prozent dar-
gestellt. Ein Eintrag von 90 Prozent wirde bedeuten, dass der wert schdpfen-
de Anteil 90 Prozent ist, und der nicht wert schopfende Anteil 10 Prozent.
Durch die Angabe des nicht wertschopfenden Anteils eines Prozesses kdnnen
Sie sofort erkennen, welcher Anteil am Prozess noch zu optimieren ist.

Siehe auch: Abbildung 10.
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Ansicht Prozessliste

MaxCar

Prozesse, die in der Austaktung nach der Option MaxCar dargestellt werden,
sind in dieser Spalte durch ein X gekennzeichnet.

Diese Darstellung entspricht dem Meniipunkt Maximale Zeit.

Bei dieser Darstellung werden alle Prozesse mit der tatsachlichen Prozess-
dauer angezeigt, d. h. 100% gewichtet. Wartezeiten werden in dieser Ansicht
nicht mit berticksichtigt.

Maximale Prozessdauer

In dieser Spalte wird die tatsachlich anfallende Prozessdauer in Minuten ange-
zeigt.

Variantengewichtung

In dieser Spalte wird in Prozent dargestellt, wie haufig ein Prozess flir eine
Produktvariante verwendet wird.

Prozessdauer

In dieser Spalte wird die gewichtete Prozesszeit flr einen Prozess in Minuten
dargestellt. Die gewichtete Zeit hangt immer von dem Prozentsatz der Varian-
tengewichtung ab: z. B. betrdgt die Variantengewichtung eines Prozesses
50%, so entspricht die gewichtete Prozesszeit 50% der tatsachlichen Prozess-
dauer. Mit der gewichteten Zeit wird ausgedrickt, wie haufig ein Prozess, bei-
spielsweise in einer Schicht fur eine Produktvariante verwendet wird.

Bereich

In dieser Spalte wird der ortliche Bereich angezeigt, wo der Prozess am Pro-
dukt ausgefihrt wird.

Stationsbindung

In dieser Spalte wird angezeigt, ob der Prozess nur an bestimmten Stationen
ausgefiihrt werden kann. Wirde beispielsweise ein Eintrag 5-10 lauten, be-
deutet dies, dass dieser Prozess an die Stationen finf bis zehn gebunden ist,
mit anderen Worten gesagt, der Prozess wird nur an diesen Stationen ausge-
fuhrt. Die Angaben in dieser Spalte entsprechen den Stationsnummern.

Anzahl Material

In dieser Spalte wird angezeigt, ob fir die Ausfihrung des Prozesses noch zu-
satzliches Material verwendet wird: beispielsweise einen Scheibenwischer
montieren. Die Zahl in diesem Feld zeigt an, wie viele zusatzliche Teile flr den
Prozess bendtigt werden: 1 bedeutet, 1 zusatzliches Teil usw. Der Scheiben-
wischer ist in diesem Beispiel das zusatzliche Teil.

Anzahl Betriebsmittel

In dieser Spalte wird angezeigt, ob fir die Ausfiihrung des Prozesses noch zu-
satzliche Betriebsmittel verwendet werden. Die Zahl im Feld zeigt an, wie viele
zusatzliche Betriebsmittel fiir den Prozess noch bendtigt werden.

Siehe auch: Abbildung 10.
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Ansicht Prozessliste

Produkt Varianten

In der Spalte Produkt Varianten werden die Prozessgraphen angezeigt, auf
denen die Planung der Prozesse flir die Austaktung der Produktvariante ba-
siert. Es werden nur die Prozesse der aktiven Variante angezeigt.

Reihenfolge der Spaltentitel andern

Sie konnen fir die Ansichten Austaktungsliste, Prozessliste und Arbeits-
platz die Reihenfolge der Spaltentitel manuell andern.

Wenn Sie Spaltentitel manuell neu positionieren, bleiben die Anderungen er-
halten, wenn Sie die Ansicht oder ALB wieder 6ffnen.

2 Um die Reihenfolge von Spaltentitel manuell zu &ndern, klicken Sie auf den
Spaltentitel und ziehen ihn an die Stelle, wo er platziert werden soll.

2 Lassen Sie den Mauszeiger los, der Spaltentitel ist an dieser Stelle plat-
Ziert.
Beispiel:

In diesem Beispiel wird der Spaltentitel Bereich mit Hilfe der Maus an der zwei-
ten Stelle positioniert:

| AlleProzesse | Hursgetaktete Prozesse | Nicht ausgetaktete Frozesse

| Bereich | Mt | Station -... | Prozess... | ProzMr. | Vanante.. | A | ws | Max Fa. ||

Abbildung 12: Ausgangssituation — Spaltentitel Bereich

Nachdem die Prozessliste geschlossen und wieder getffnet wurde, bleibt die
neue Positionierung des Spaltentitels erhalten:

|: AIanm:n i '_ I Auzgetakiete Prozesse l Hicht ausgetakiets Prozesse

I Mr. I Bereich I Station I Prozess... 1 Proz. M. [".faimta... [ At [ WS [ Max Fa.., [

Abbildung 13: Ergebnis — Spaltentitel Bereich wird an zweiter Stelle angezeigt

Benutzerdefinierte Attribute anzeigen

Wenn Sie Benutzerdefinierte Attribute erzeugt haben kénnen Sie diese in den
Ansichten Austaktungsliste, Prozessliste und Arbeitsplatz anzeigen. Die
Attribute werden als Spaltentitel angezeigt. Sie kénnen die Reihenfolge der
Spaltentitel manuell fir diese Attribute in den Ansichten &ndern.

Wie Sie Benutzerdefinierte Attribute definieren: siehe hierzu Benutzerhand-
buch Administration — Kapitel ALB — Konfiguration.

Benutzerdefinierte Attribute — Spaltentitel in der Ansicht:

| Attibute 1 | Attribute 2 | Attribute 3

Abbildung 14: Benutzerdefinierte Attribute
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Ansicht Prozessliste

Prozessliste effizient fur die Austaktung einsetzen

Um Prozesse manuell auszutakten verwenden Sie die Seite Nicht ausgetakte-
te Prozesse in der Prozessliste. Die beiden Seiten der Prozessliste Alle Pro-
zesse und Ausgetaktete Prozesse dienen im Wesentlichen dazu Informationen
zu den Prozessen bereit zu stellen. Mit Hilfe der Option Neu Berechnen kon-
nen Sie auch nachtraglich noch die Prozesse automatisch austakten, siehe
auch: Prozesse manuell austakten.

Fur das Austakten der Prozesse ist die Seite Nicht ausgetaktete Prozesse von
besonderer Bedeutung. Nur von dieser Seite aus kénnen Sie Prozesse per
Drag & Drop der Austaktung zuweisen. Wie Sie das machen und welche Mog-
lichkeiten zur Verfiigung stehen, erfahren Sie in diesem Kapitel.

Seite Alle Prozesse

=  Auf der Seite Alle Prozesse werden alle Prozesse angezeigt, die fur die
Austaktung verwendet werden kdnnen. Prozesse, die bereits fur die Aus-
taktung eingeplant sind, sind in der Spalte Stations gekennzeichnet, durch
den Namen der Station und des Arbeitsplatzes.

Seite Ausgetaktete Prozesse

=  Auf der Seite Ausgetaktete Prozesse werden alle Prozesse angezeigt, die
in der Austaktung bereits verwendet werden. In der Spalte Stations wird
die Station und Arbeitsplatz angezeigt, denen der Prozess zugewiesen
worden ist. Zudem erhalten Sie auf dieser Seite, wie auch auf den ande-
ren beiden Seiten, zusatzliche Informationen zu den Prozesseigenschaf-
ten.

Das Bild zeigt beispielhaft eine aktivierte Seite fur bereits ausgetaktete Pro-
zesse mit allen zur Verfliigung stehenden Daten.

ﬂPrncess List {Balanced Processes) il oy | LI
Alle Prozesse Ausgetaktete Prozesse Micht ausgetaklete Prozesse |

Mr | Stations ProzNr._| Bezeichnung | T: WS | MaxCar | Max Prozessdauer | Wariantengewichtung | Prozessdauer | Bereich | Stations bind. | Anz Mat. | Anz Bemi | Product Variant
B T T

2 Station 1 - Motorra, B Proc B Manuell  100% = 1667 100% 1EE7 Wh 1 Workplan 1_1

3 Station 1 - Rechts 2 Prac 2 Manuell  100% = 2167 100 2167 WMR 3 Woarkplan 1_1

4 Station 1 - Rechts k] Proc 3 Manuell  100% = 1,167 100% 167 WL 1 Workplan 1_1

5  Station 1 - Rechts 8 Proc 8 Manuell  100%  « 1,167 100 1167 3 ‘wharkplan1_1

B Station1 - Rechts 7 Proc 7 Manuell  100% = 1.000 100% 1.000 HR 3 Workplan 1_1

7 Station 1 - Rechts 4 Proc 4 Manuell  100%  » 1,167 100% 1,167 Hi 1 ‘warkplan 1_1

8 Station 1 - Rechts il Proc 1 Manuell  100% & 1.667 100% 1.667 HL 3 Warkplan 1_1

9 Station 1 - Rechts 3 Proc 3 Manuell  100% = 2833 100% 2833 Wi Workplan 1_1 -
| I3
Summe Max, Prozessdauer Summe Prozessdauer ‘Q 375

4

Abbildung 15: Seite ausgetaktete Prozesse
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Ansicht Prozessliste

Prozesse der Austaktung per Drag & Drop zuweisen

Prozesse werden per Drag & Drop aus Prozessliste ausschlie3lich der Austak-
tungsliste zugewiesen. Zugewiesene Prozesse werden in der Austaktungsliste
und der Ansicht Leistungsabstimmung angezeigt.

Wie auch bei der automatischen Berechnung, werden bei der manuellen Zu-
weisung von Prozessen die Stationen automatisch erzeugt. Die Anzahl der
Stationen die erzeugt werden, ist zum einen von der Taktzeit abh&éngig, und
zum anderen von der Anzahl der Prozesse, die fur die Austaktung eingeplant
sind — Basis fiir die Anzahl der Prozesse ist der Vorranggraph.

Die Stationen werden in beiden Ansichten erzeugt — Austaktungsliste und An-
sicht Leistungsabstimmung.

Prozesse kénnen Sie ausschliel3lich aus der Seite Nicht ausgetaktete Prozes-
se der Austaktungsliste zuweisen. Prozesse, die der Austaktung zugewiesen
wurden, kénnen Sie mit Hilfe des Kontextmeni-Eintrags Entfernen oder mit
der Entfernungs-Taste auf der Tastatur wieder aus der Austaktungsliste und
der Ansicht Leistungsabstimmung entfernen.

Siehe auch: Prozesse entfernen.

Verschiedene Méglichkeiten Prozesse zuzuweisen

2 Um Prozesse der Austaktungsliste zuzuweisen, dricken Sie die linke
Maustaste und ziehen die Prozesse auf die Station der Austaktungsliste.

=  Mit Hilfe der Shift-Taste kbnnen Sie mehrere aufeinander folgende Pro-
zesse selektieren und der Austaktungsliste zuweisen.

Das Bild zeigt Prozesse die mit Hilfe der Shift-Taste selektiert wurden.

ﬂPrucess List {Unbalanced Processes)

Alle Frozesse | Auzgetaktete Prozessze | Micht ausgetaktete Prozesse

I er Statinnsl F'ru:uz-Nr.l Bezeichnungl Tup | WS I MaHEarI Ma:-c F'ru:-zessdauerl "-.-"anantengewmhtungl

16 IPocE __[W

N I S =Y 15
i 2 Proc 2 M anuell 100% 2167 100%
a 1 Proc 1 Manuel 1005 = 1.667 100%
9 3 Proc 3 Manuel  100% = 2,833 100%
10 ) Prac & Manuel  100% = 2.BE7 100%
11 10 Froc 10 Manuel  100% = 24800 100%
12 11 Froc 11 Manuel  100% = 0,667 100%
13 12 Proc 12 Manuel  100% = 2,833 100
14 13 Proc 13 Manuel  100% = 2500 100%

Abbildung 16: Prozesse mit Shift-Taste selektiert
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Ansicht Prozessliste

=  Mit Hilfe der Steuerungs-Taste kénnen Sie mehrere Prozesse einzeln se-
lektieren.

Das Bild zeigt Prozesse die mit Hilfe der Steuerungs-Taste selektiert wurden.
WM Process List {Unbalanced Processes)

Alle Prozesze Auizgetaktete Prozessze Micht ausgetaktete Prozesze

T
b anuell

GENE

1167

3 Proc 8 b anuell 1.167
|7 [Proc? 1,000
[ Proc B ET
|4 [Pocd
v 2 Proc 2 Manuell  100%

Manuel  100% = 1,667
Manuel  100% = 2.BE7
Manuel  100% = 2.500
Manuel  100% = 0,667
Manuel  100% = 2.833

Abbildung 17: Prozesse mit Steuerungs-Taste selektiert

Ausgetaktete Prozesse anzeigen

Ausgetaktete Prozesse werden in Austaktungsliste, Ansicht Leistungsabstim-
mung und auf der Seite Ausgetaktete Prozesse angezeigt.

Einige Beispiele fur die Anzeige:
Ansicht Austaktungsliste

In der Austaktungsliste werden die zugewiesenen Prozesse bei den Stationen
angezeigt. Zur Bearbeitung der Austaktungsliste, siehe auch: Fehler! Ver-
weisquelle konnte nicht gefunden werden..

i x
Gehe zu I j
Proz.Mr. I Prozess Bezeichnung | Tuvp | Yorgangzsdauer I b axCar I M ax. Yorgangsdauer I SA Codes I Karozs. I Statior
Station 1 - Workplace Links
20 Proc 20 Manuell - 0,542 ¥ 2167 8%
9 Proc 9 Manuel 1,167 ¥ 1.1E7 100% WhiL
a Proc 8 Manuell 1,167 ¥ 1.1E7 100%
7 Proc 7 Manuell 1,000 b 1.000 100% HR
G Prac & Manuel | 1,667 4 1,667 100% R
4 Proc 4 Manuel 1,167 H 1,167 100% Hbd
Summe: 6.708 8.333
Station 1 - Workplace Motomraum/Heck
Summe:

Station 1 - Workplace Rechts
Summe:

Station 2 - Workplace Links
Summe:

Station 2 - Workplace Motomaum/Heck
Summe:

Station 2 - Workplace Hechts
Summe:

4 | i

Abbildung 18: Beispiel 1 - Austaktungsliste

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009



Meniu Ansichten kennen lernen Seite 31

Ansicht Prozessliste

Das Bild zeigt Prozesse die unterschiedlichen Stationen zugewiesen worden

sind.
e
Gehe 2 N - |
F'roz.Nr.l Prozess Bezeichnung | Tvp | Vorgangsdauerl MaHEarl b ax. Vorgangsdauerl S Codesl Kaross.l Stati =
Station 1 - Workplace Links
20 Proc 20 Manuell 0,542 ® 2167 2Rk
9 Proc 9 Manuell 1,167 % 1167 100% Wkl
8 Proc & Manuell 1,167 # 1167 100%
12 Prac 12 Manuell 2,833 ] 2833 100% WL
Summe: 5.708 F.333
Station 1 - Workplace Motorraum/Heck
T Proc 7 Manuel 1,000 ] 1,000 1003 HR
4 Proc 4 Manuell 1,167 % 1167 100% Hid
Summe: 2.167 2.167
Station 1 - Workplace Rechts
Summe:
Station 2 - Workplace Links
Summe: —_
Station 2 - Workplace Motorraum/Heck
B Proc & Manuell 1,667 ® 1,667 100% WH
3 Proc 3 Manuell 2,833 % 2,833 100% Wk
Summe: 4. 500 4 500
Station 2 - Workplace Rechts
2 Proc 2 Manuell 2167 # 2,167 100% WhiR
‘I‘i Proc 11 Manuell 0,667 # 0.EE7 | 100% IV _ILI
4 4

Abbildung 19: Beispiel 2 - Austaktungsliste

Ansicht Leistungsabstimmung

Prozesse, die der Austaktungsliste zugewiesen worden sind, werden unver-
ziglich mit Stationen und Arbeitsplatzen in der Ansicht Leistungsabstimmung
erzeugt und angezeigt.

ﬂLeistungsahstimmung [New Line 2007] , I |EI|1|
Taktzeit: 4,000 Rcklaufzeit: 0,000 Stalionen: 2 Mitarbeiter: Fzo.-Richiung D Berech.-zeitraum: ‘ 4,000

Tt.zeit 57“ Ttzeit [w'S): ETlll Th.zeit [MWS]: 0,000 Auslastung: 83,85% Auslast, Mw5] 83,85% Taklausgl. [min]: 1,292

Links - Mehrtakter - 6,708 min - 2 AP In% Links - gesperrt

MotorraumHeck b MotorraumHeck

Rechts b Rechts

_ 2 Station 2

W | _’lj!

Abbildung 20: Beispiel — Leistungsabstimmung
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Ansicht ausgetaktete Prozesse

Auch auf dieser Seite werden die ausgetakteten Prozesse nach der Zuwei-
sung unverzuglich angezeigt — ebenso wie in den beiden anderen Ansichten
mit Stationen und Arbeitsplatzen.

ﬂProcess List (Balanced Processes) = |EI|1|
Alle Prozezze | Ausgetaktete Prozesse | Micht ausgetaktete Prozesse
Mr | Stationz | Praoz-Mr. | Bezeichnung | Typ | WS | td axCar | tdax. Prozessdauer | Wariantengewichtung | Prozezsdauer | B
1 Station 1 -Links 20 Froc 20 Manuel  100% 2167 28 0542
2 Station 1 -Links 9 Frac 9 Manuel  100% 4 1.1E7 1003 1,167 W
3 Station 1 -Links 8 Froc 8 Manuel  100%  « 1167 100 1,167
4 Station 1 -Links 7 Froc 7 Manuel  100%  « 1.000 100 1.000 H
5 Station 1 -Links B Froc B Manuel  100% 1.6E7 100% 1667 W
E  Station 1 -Links 4 Froc 4 Manuel  100% 4 1.1E7 100% 1,167 H
4| | 3
summe Max, Prozessdauer Summe Prozessdauer p
v

Abbildung 21: Beispiel — Prozessliste — Seite ausgetaktete Prozesse

Prozessdauer anzeigen

Sie kdnnen sich vor dem Austakten der Prozesse die Prozessdauer anzeigen
lassen. Mit Hilfe der gedriickten Steuerungstaste (Strg) kénnen Sie mehrere
einzelne Prozesse selektieren. Mit Hilfe der gedriickten Shift-Taste kdnnen
Sie mehrere Prozesse zusammenh&ngend selektieren (wie das Bild zeigt).

o Selektieren Sie die Prozesse. Bei den beiden Optionen Summe Max. Pro-
zessdauer und Summe Prozessdauer in der Fulleiste, werden die ent-
sprechenden Zeiten fur die selektierten Prozesse angezeigt.

Bl Process Flow - Prozessliste (Nicht ausgetaktete Prozesse)

Alle Prozesse

Auszgetaktete Prozesse

| Micht ausgetaktete Prozesse |

S 2
Summe Max, Prozessdauer | 4,25 | Summe Prozessdauer | 4,2 | A
Abbildung 22: Prozessdauer fir selektierte Prozesse
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Ansicht Austaktungsliste

Ansicht Austaktungsliste

In der Ansicht der Austaktungsliste werden alle berechneten Stationen, Ar-
beitsplatze und die zugeteilten Prozesse angezeigt. In dieser Ansicht kénnen
Sie ebenso wie in der Ansicht Leistungsabstimmung die Austaktung manuell
bearbeiten:

=  Prozesse kénnen per Drag & Drop oder tiber das Kontextmen( verscho-
ben werden,

] neue Stationen kdnnen lUber das Kontextmeni der rechten Maustaste
eingefligt werden,

] freie Stationen, denen keine Prozesse oder Materialbehéltnisse zugeteilt
sind, kbnnen Uber das Kontextmeni geldscht werden,

= freie Stationsbereiche kénnen Uber das Kontextmenu gesperrt und wieder
freigegeben werden,

] fur freie Stationsbereiche kénnen Driftbereiche eingerichtet werden,

= selektierte Zeilen der Austaktungsliste konnen tGber das Kontextmeni
freigegeben werden,

=  Prozesse, die in der Austaktungsliste selektiert sind, werden in der An-
sicht Leistungsabstimmung ebenso (Crosshighligthing) selektiert.

Die Austaktungsliste ist eine zusatzliche Mdglichkeit zu der Ansicht Leistungs-
abstimmung, die Austaktung manuell zu bearbeiten. Die Darstellung der Sta-
tionen und der zugeteilten Prozesse stellt Ihnen einen individuellen Freiraum
zur Verfuigung, die Austaktung manuell zu bearbeiten. Materialbereitstellungs-
flachen und Ladungstrager konnen in dieser Ansicht nicht bearbeitet werden.

In diesem Kapitel wird Ihnen gezeigt, wie Sie die Austaktungsliste bearbeiten.
Kontextfunktionen, die bereits im Kapitel der Leistungsabstimmung beschrie-
ben sind, werden in diesem Kapitel nicht erklart.

Siehe auch: Kontextfunktionen bei der Leistungsabstimmung und Tabelle 5.

0
Proz.Mi. | Prozesz Bezeichnung |T_up | M ax. Vorgangsdauer |SA Codes |V0rgangsdauer Karosz l;
1 Station 1 - Workplace Links
|72 |Mew Process | Prozef Vomnontieren Manuel 2000 o0z 2,000 HLHMLAYMLAVL-HM-H- |
[ 3 |MewProcess | Prozeh Schrauben eindrehen Manuell 0.300 o0z 0,300 HL-HMLAMLAL-HM-1H-
s | Summe: 2,300 2,300
5
T Station 1 - Workplace Heck
7 om Prozel-omnontage 1 W aruell 3.000 100% 3.000 HLHMLAYMLAL-HM-H-
[ 5 | Summe: 3,000 3,000
|
T Station 1 - Workplace Motorraum
T New Process | Mororelekbronik bereitstellan M anuell 0,400 100 0,400 HL-HMLAMLAL-HM-IH-
T New Process | Motorelekbronilk einbauen W anuell 4,000 100 4,000 HL-HMLAMLAL-HM-IH-
? Mew Process | Prozef Motor bereitstellan Manuell 1.000 100 1.000 HLHMLAMLAL-HM-H-
T Mew Process | Batterie bereitstellen Manuell 0,300 100 0,200 HL-HMLAMLAL-HM-H-
? Mew Process | Prozel Endmantage 1 Manuell 0.040 100% 0,040 HL-HMLAYMLAL-HM-H-
6 | Surnme: 5740 5740 -
I | [

Abbildung 23: Ansicht Austaktungsliste
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Ansicht Austaktungsliste

Funktionen Kontextmentu

Mit Hilfe der Kontextfunktionen kdnnen Sie Prozesse bearbeiten. Prozesse
kénnen entweder einer neuen Station zugeteilt oder innerhalb einer Station an
einer anderen Stelle platziert werden. Bei der Bearbeitung der Austaktungslis-
te gelten dieselben Restriktionen wie in der Ansicht Leistungsabstimmung.
Meldungen zeigen mdgliche Restriktionsverletzungen an.

Siehe auch: Restriktionsverletzungen bei manueller Bearbeitung.

Skation einfgen

Skation lschen

Busgewhlte Prozesse verschieben nach. ..
Ausgewhlte Prozesse verschieben nach hier
Auswahl aufheben

Skationshereich sperren

Driftbereich einrichten

Arbeitsplatz Freigeben

Unbalance

Abbildung 24: Kontextmenu selektiertem Prozess

Prozesse verschieben

Prozesse konnen Sie entweder per Drag & Drop oder tber das Kontextmen
verschieben oder direkt einem neuen Arbeitsplatz zuordnen.

Prozesse per Drag & Drop verschieben

Sie kdnnen gleichzeitig mehrere Prozesse selektieren und verschieben. Einem
gesperrten Bereich kdnnen keine Prozesse zugeteilt werden.

2 Um einen Prozess zu selektieren, klicken Sie mit der linken Maustaste in
die entsprechende Zeile. Um mehrere Prozesse in der Austaktungsliste
gleichzeitig zu selektieren, klicken Sie nacheinander in die jeweilige Zeile in
der Austaktungsliste und halten Sie dabei die Steuerungstaste gedrickt.

Proz.Mr. Frozezs Bezeichnung | Typ | tdax. Worgangzdauer
1 Station 1 - Workplace Links
Rew Pr Prozel “omontieren b arwell
3 | MNewProcess  ProzeP Schrauben eindrehen M anuel
4 | MewProcesz | Prozel® Motor bereitstellen ETE
B |[MewProcess  Motor einbauen b aruell
£ {0 Fieinigung b armaell
7 | MewProcezs | Prozel Endmontage 2 bl arell

Abbildung 25: Prozesse in der Austaktungsliste selektieren
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Ansicht Austaktungsliste

2 Ziehen Sie den Prozess (oder mehrere selektierte Prozesse) mit gedriick-
ter linker Maustaste auf die neue Station und fiigen den Prozess an der
entsprechenden Stelle ein. Wenn keine Restriktionsverletzung dabei ent-
steht, wird der Prozess sofort eingefligt. Bei einer Restriktionsverletzung
wird dies Uber eine Meldung angezeigt.

21 Station 2 - Workplace Motorraum/Heck

22 |Mew Process  Prozel Vomichtung warten b anuell 100% 3.000

23 |New P@ess Frozel Waormaontiersn b aruel 100% 2,000
24| Summe: R.000

Abbildung 26: Prozess in neue Station einfligen

Selektion wieder aufheben

Selektierte Prozesse muissen immer Uber die Kontextfunktion Auswahl aufhe-
ben wieder aufgehoben werden.

Ausgewahlte Prozesse verschieben nach. ..
Ausgewahlte Prozesse verschieben nach hier
Auswahl aufheben

Abbildung 27: Kontextfunktion Auswahl aufheben

o2 Offnen Sie das Kontextmenii in der Austaktungsliste. Klicken Sie danach
auf den Menueintrag Auswahl aufheben.

Prozesse liber das Kontextmenu einer neuen Station zuteilen

Prozesse, die Uber die Kontextfunktion Ausgewéhlte Prozesse verschieben
nach... einem neuen Arbeitsplatz zugeteilt werden sollen, missen zuvor immer
in der Austaktungsliste selektiert werden: Mehrfach- und Einfachselektion ist
wiederum moglich.

Ausgewshlte Prozesse verschieben nach. ..
Ausgewahlte Prozesse verschieben nach hier
Ausweahl aufheben

Abbildung 28: Kontextfunktion Verschieben nach

o Selektieren Sie mindestens einen Prozess, damit der Kontextmenueintrag
Ausgewahlte Prozesse verschieben nach... aktiv ist.

2 Um den Dialog zu 6ffnen, 6ffnen Sie danach das Kontextmenu und klicken
auf Ausgewahlte Prozesse verschieben nach...

Siehe auch: Abbildung 29.
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Ansicht Austaktungsliste

2 Wahlen Sie Uber die Auswabhlliste unter Neuer Arbeitsplatz den Arbeitsplatz
aus, dem die neuen Prozesse zugeteilt werden sollen.

2 In dem ausgewahlten Arbeitsplatz werden die bereits zugeteilten Prozesse
angezeigt. Selektieren Sie den Prozess, vor dem die neuen Prozesse ein-
gefuigt werden sollen. Die neu eingefligten Prozesse werden immer vor
dem selektierten Prozess eingefiigt.

Meuer Arbeitzplatz

Station 2 Rechtz ;I

iStation 2 Hechts

Station 3 Links [blocked]
Station 3 MataraumdHeck
Station 3 Rechts

Station 4 Links [blocked)
Station 4 Mataraum/Heck
Station 4 Rechtz

Station 5 Links

E‘Pruzesse yerschieben nach I

— Meuer Arbeitzplatz

Station 2 Fiilht

Seq. |Mr Bezeichnung |Zeit | Startzeit | Gewichtung

Mew Process | Prozef 3 2.000 | 2.000 100

2 | Sum: 2.000

] | Cancel

Abbildung 29: Dialog Prozesse verschieben nach — Auswahlliste Stationen

Siehe auch: Abbildung 30.
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Ansicht Austaktungsliste

Beispiel Der Station 2 Rechts sind zwei neue Prozesse zugeteilt worden.

17 Station 2 - Workplace Right
? Mew Procesz  Prozef 2 ETE
? Mew Process | ProzeB 1 b arwell
? Mew Process  Prozep 3 b arwell

Abbildung 30: Zwei neue Prozesse der Station 2 Rechts zugeteilt

Ausgewahlte Prozesse verschieben nach hier...

Alternativ zur der Funktion Ausgewéhlte Prozesse verschieben nach... kdnnen
Sie selektierte Prozesse direkt in der Austaktungsliste einfligen.

Ausgewshlte Prozesse verschieben nach. ..
Ausgewahlte Prozesse verschieben nach hier
Ausweahl aufheben

So gehen Sie vor

o Selektieren Sie die Prozesse, die an anderer Stelle eingefugt werden sol-
len. Einfach — Mehrfachselektion ist wiederum mdoglich.

2 Platzieren Sie den Mauszeiger auf der Zeile in der Austaktungsliste, wo die
Prozesse eingefligt werden sollen.

o Offnen Sie das Kontextmenii per rechten Mausklick. Wahlen Sie Ausge-
wahlte Prozesse verschieben nach hier.

2 Die Prozesse werden eingeflgt.
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Ansicht Austaktungsliste

Crosshighlighting fiir Prozesse

Prozesse, die in der Austaktungsliste selektiert werden, werden in der Ansicht
Leistungsabstimmung durch Selektion (Crosshighlighting) hervorgehoben und
umgekehrt werden selektierte Prozesse in der Ansicht Leistungsabstimmung
in der Austaktungsliste angezeigt, ebenso in der Ansicht Vorranggraph.

© Ordnen Sie am besten gleich beide Ansichten auf Ihrem Bildschirm (etwa
nebeneinander oder auch untereinander) an.

o Selektieren Sie den Prozess in der Austaktungsliste. Der selektierte Pro-
zess wird in der Ansicht Leistungsabstimmung angezeigt. Das Beispiel
zeigt, dass beispielsweise in der Austaktungsliste noch zusatzliche Infor-
mationen zum Prozess aufgezeigt werden, wie etwa die konkrete Prozess-
bezeichnung.

=lolx|
Gehe zu I j
Prioz.Mr. | Prozess Bezeichnung |T}'F' | =
12
13 Station 1 - Workplace Bechts

b aruell

Manue

E‘Leistungsahstimmung [Anlage E] I = |EI|£|

T aktzeit: I 4,000 ‘wegezei: I 0,000 Stationen: I T
T at.zeit: I 64,640 Tatzet MS]:I 0,000 T &t zeit [N'W'S]:I 64,640

Links - Mehiakter - 15 500 min - 4 AP

ooq H

MotorraurmdHeck - 2 040 min - 1 AP

] 2]
E MNew Process MNew | e

Rechts - 1,300 min - 1 AF

1 Station 1 _|;|
<] | bl 4

Abbildung 31: Anzeigen von selektierten Prozessen — Crosshighlighting
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Ansicht Austaktungsliste

Prozesse entfernen

Mit Hilfe des Menleintrags Entfernen und der Entfernungs-Taste auf der Tas-
tatur kdnnen Sie Prozesse aus der Austaktungsliste und der Ansicht Leis-
tungsabstimmung entfernen.

Prozesse, die aus diesen beiden Ansichten entfernt wurden, werden der Pro-
zessliste zugewiesen und werden auf der Seite Nicht ausgetaktete Prozesse
an letzter Stelle vorhandener Prozesse angezeigt.

2 Um Prozesse zu entfernen, selektieren Sie den Prozess und 6ffnen danach
das Kontextmenu oder driicken Sie gleich die Entfernungs-Taste. Im Kon-
textmenl wahlen Sie den Menueintrag Entfernen.

Das Bild zeigt das Entfernen von Prozessen aus der Austaktungsliste mit Hilfe
des Menueintrags Entfernen.

Bloosisaumgsiste _loix]
Gehe zu I LI
F'roz.Nr.l Prozess Bezeichhung | Typ | Vorgangsdauerl MaxCarl h &, Vorgangsdauerl S4 Eodesl Kaross.l Stations
Station 1 - Workplace Links
] Proc & Manuell | 2 EE7 4 2 EE7 100% HrL
Summe: 2.667 2.667
Station 1 - Workplace Motorraum/Heck Stationeinioen
Manuel IA Station lschen L--

Summe: 1.1

Ausgewhlte Prozesse verschieben nach. ..
Station 1 - Workplace Rechts

1 Proc 11 Manuell 0B
Summe: 0.§ Auswahl aufheben

Ausgewhlte Prozesse verschieben nach hier

Stationsbereich sperren
Drifthereich eintichten

Arbeitsplatz Freigeben

Unbalance

Abbildung 32: Prozesse entfernen — Menueintrag Entfernen verwenden
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Ansicht Bar Graph

Ansicht

Worranagraph

Prozessliste

Leistungsabskimmung

Auskakiungsliste

Bar araph

Skatiskik:
Arbeitsplatzliste
Arbeitsplatz
aruppenibersicht

In der Ansicht Bar Graph werden die ausgetakteten Prozesse als Saulen pro
Station und Arbeitsplatz dargestellt.

In dieser Ansicht kdbnnen Sie keine Bearbeitung vornehmen, die Ansicht Bar
Graph ist eine weitere Mdglichkeit Informationen zur Austaktung bereit zu stel-
len.

Die S&ulen sind durch den Prozessnamen gekennzeichnet — beispielsweise
die Prozessnamen 1, 24, 21 und 25 fir den Arbeitsplatz Links in der Station 1.

Wenn Sie in einer Austaktung mehrere Varianten planen, werden alle Prozes-
se der Varianten nebeneinander pro Arbeitsplatz dargestellt.

Wenn Sie neue Prozesse in die Austaktungsliste einfigen oder Prozesse in-
nerhalb der Austaktungsliste verschieben, werden diese Veranderungen im
Saulendiagramm direkt automatisch nachvollzogen. Die S&ulen zeigen die
Prozesse an, wobei die Sdulenhthe der Prozesszeit und die durchgezogene
Linie der definierten Taktzeit entsprechen.

ﬂleistungsabstimmung [MNew Line 2007] =10 x|
Y
i
it}
— A
3 51 _j 11 ﬂ |
T
2 23 &0
a— 24 5 rd
1 Jrocd
: — Ak
a— pa
i 20| 20|
Station Staticn 1 Station 2 Station 3
Hame Links  [dtorraum/Hel  Rechts Links  [orraumiHe|  Rechis Links  {JorraumsHey
Gesanttzeit [min] 1,667 0, &5 20% ZBET 4,000 0,000 0,667 FERE
Auslastung [4] METW | 2053% | 67719 | BEETW | 100,00% | 000% 166T% | 9553%
Leeraufzeit [min] gt 3167 1,242 1,382 0,000 0,000 ot o] 0,167
Anzahl Viferker 1 1 1 1 1 1 1 1
Taktzeit [min] 4 4 4 4 4 4 4 4 =
4| | 2l A

Abbildung 33: Ansicht Bar Graph

Gesamtzeit (min)

In diesem Feld wird die Summe der Prozesszeiten fir einen Arbeitsplatz an-
gezeigt.

Auslastung (%)

In diesem Feld wird die prozentuale Auslastung fir einen Arbeitsplatz ange-
zeigt.

Automatic Line Balancing
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Ansicht Austaktungsliste

Leerlaufzeit (min) - Wartezeit
In diesem Feld wird die Leerlaufzeit fur einen Arbeitsplatz angezeigt.
Anzahl Werker

In diesem Feld wird die errechnete Anzahl Werker fiir einen Arbeitsplatz ange-
zeigt. Das berechnete Ergebnis wird auf die nachste héhere ganze Zahl aufge-
rundet.

Taktzeit (min)
In diesem Feld wird die Taktzeit angezeigt.
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Ansicht Statistik

In der Ansicht Statistik erhalten Sie eine statistische Auswertung der Austak-
tung. Zur Bewertung einer Leistungsabstimmung stehen zwei Informations-

Worranggraph fenster im Dialog Statistik zur Verfliigung.
Brocessliste Bei der Austaktung eines Gesamtsystemes wird der Arbeitslatz mit der mini-
Leistungsabstimmung~ T1@len Auslastung dem Arbeitsplatz mit der maximalen Auslastung gegentiber

gestellt. Die Streuung Uber die ganze Austaktung wird ermittelt und das Er-

Austaktungsliske

gebnis bei der Standardabweichung angezeigt.

Bar Graph . . " . . .
: _p Dadurch erhalten Sie eine weitere Mdglichkeit, Ergebnisse verschiedener Aus-
Statistik taktungen miteinander zu vergleichen. Der Dialog Statistik kann nicht bearbei-
arbeitsplatzliste tet werden.
Arbeitsplatz
Gruppentibersicht

kditarbeiter

Auzlaztung

Anzahl Stationen I a0 dawvor autamatizch I n marLel

kinimal
97 545

IT — Auslastung
I—

b4 aimal

Blstatistic x|
— Projektdaten
Projekt Leistungzabstimmung T aktzeit
IT ezt Yiale I-’-‘-.ustaktung |4,EIEIEI
—Arbeitzplatze

Standardabweichung I a4z

=
—

61.50%

I 100,003

Abbildung 34: Beispiel — fiir den Dialog — Statistik
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Ansicht Statistik

Informationen zu den einzelnen Dialogfeldern

Projektdaten
Siehe auch: Abbildung 34.

Projektdaten
Projekt Leistungzabstimmung T aktzeit
|T ezt Yiale i-’-‘-.ustaktung ’4,EIEIEI

In der Zeile der Projektdaten erhalten Sie folgende Informationen:

= Name des Projekts im Feld Projekt.

=  Bezeichnung der Austaktung im Feld Leistungsabstimmung. Im Automatic
Line Balancing kdnnen Kopien von einer Austaktung erzeugt werden.
Wenn Sie diese Kopie neu berechnen und damit auch eine geéanderte
Austaktung mit anderen Leistungsdaten erzeugt haben, kann diese be-
rechnete Austaktung unter einer anderen Bezeichnung gespeichert wer-
den. Die Bezeichnung kann im Menu Leistungsdaten bei Basisdaten ge-
andert werden.

=  Taktzeit. In diesem Feld ist die Taktzeit fur die Austaktung in Minuten an-
gezeigt.

Arbeitsplatze

—Arbeitzplatze

Arizahl Stationen | 28 davon automatizch I 1] ranuell I 20
kditarbeiter | 45

Auzlastung 97 645

In diesen Feldern wird Ihnen die Anzahl der ermittelten Stationen der ganzen
Austaktung angezeigt - aufgeteilt nach Automatikstationen, manuellen Statio-
nen, Anzahl Mitarbeiter und durchschnittlicher Auslastung der einzelnen Sta-
tionen.

Auslastung

—Auzlaztung

tirimal I B1.50%
b airnal I 100,00%
Standardabweichung I T.dd%

In diesen beiden Feldern wird lhnen die minimale und maximale Auslastung
einer Station angezeigt. Es wird der Arbeitsplatz mit der geringsten Auslastung
dem Arbeitsplatz mit der héchsten Auslastung gegentiber gestellit.
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Ansicht Arbeitsplatzliste

Ansicht Arbeitsplatzliste

Beispiel

In der Arbeitsplatz-
liste werden alle
Stationen mit Ar-
beitsplatzen, Aus-
lastung und Anga-
ben der benétigten
Laufwege in Me-
tern angezeigt.

In der Ansicht Arbeitsplatzliste werden alle Stationen angezeigt, die bei der
Austaktung ermittelt wurden, etwa die eines Bandes oder einer Linie. Dabei
werden die Prozesszeiten, die Auslastung und die Laufwege der Mitarbeiter fir
einen Arbeitsplatz dargestellt. Die Arbeitsplatzliste kann nicht bearbeitet wer-
den. Korrekturen missen im Automatic Line Balancing direkt vorgenommen
werden, etwa in der Ansicht Leistungsabstimmung oder in den Eigenschafts-
dialogen der Prozess- oder Ressourcenstruktur.

Die Arbeitsplatzliste verwenden Sie dazu, um beispielsweise nicht optimale
oder zu hohe Zeitanteile bei den Laufwegen eines Arbeitsplatzes zu erkennen
und diese Zeiten oder Laufwege danach zu optimieren. Bei der Betrachtung
der einzelnen Zeiten wird die tatsdchliche Arbeitszeit der geplanten Bruttoar-
beitszeit gegenilbergestellt. Bei der Ermittlung der Auslastung werden Pro-
duktvarianten bericksichtigt und entsprechend gewichtet dargestellt.

_ioi
Auslastung [%] | Auslastung bei 100% [%] | Laufweg [m] | Laufweg [min] 2
1 1 Station 1 Links 15.80 9a.8 98.8 5343 4.4
2 [ ZSafonTMolonaum/Heck | 304 304 0%  7ed 760 3208 2R

T 3 Station 1 Rechts 040 0.40 360 0.0 0.0 1230 1.0
|4 | 4 Station2Links

T 5 Station 2 Motarraum/Heck 300 300 1.00 5.0 750

T B Station 2 Rechts 4,00 4.00 1000 1000 2817 2.3
"7 | 7 Station 3 Lirks | |
T 8 Station 3 Motoraum/Heck, 4,00 4,00 100,0 100,0

T 9 Station 3 Rechts 2,20 2.20 1.80 BE.0 BE.0 827 0.6t
T90 | 10/ Station 4 Links

T 11 Station 4 Matoraum/Heck 370 370 0.30 925 925

T 12 Station 4 Rechts 320 320 0.80 an.0 an.0

? 13 Station 5 Links 4,00 4.00 1000 1000 =
<| | [

Abbildung 35: Beispiel - Arbeitsplatzliste fir eine Linie

2 Jede Spalte Arbeitsplatzliste konnen Sie aufwéarts bzw. abwarts sortieren.

Spalteninformation der angezeigten Arbeitsplatze
Siehe auch: Abbildung 35.
Station

Beim Offnen der Arbeitsplatzliste werden alle Stationen mit der Stationsbe-
zeichnung aufwarts sortiert angezeigt. Unter Station werden alle geplanten Ar-
beitsplatze einer Station angezeigt, wie etwa Motorraum/Heck oder Arbeits-
platz Links.

Zeit und Nettozeit

Der Eintrag in der Spalte Zeit entspricht der Summe aller anfallenden Pro-
zesszeiten plus Wartezeiten eines Arbeitsplatzes. Der Eintrag in der Spalte
Nettozeit entspricht der Summe aller tatsachlich anfallenden Prozesszeiten
eines Arbeitsplatzes. Die Zeit wird in Minuten angegeben.
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Ansicht Arbeitsplatzliste

Auslastung und Auslastung bei 100%

Der Eintrag in der Spalte Auslastung entspricht der Summe von gewichteten
Prozessanteilen eines Arbeitsplatzes. Mit der gewichteten Zeit wird ausged-
rickt, wie hoch der Prozessanteil an einem Arbeitsplatz ist, um bestimmte
Produktvarianten fertigen zu konnen: wirde beispielsweise die Variantenge-
wichtung der Prozessanteile 50 % betragen, so wirden die gewichteten Pro-
zessanteile durchschnittlich 50 % der tatsachlich anfallenden Prozessdauer fur
einen Arbeitsplatz betragen. Im Umkehrschluss wirde dies bedeuten, dass
diese Prozesse nur bei jedem zweiten Fahrzeug verwendet werden. In der
Regel wird diese Art der Betrachtung fiir die weitere Planung im Automatic Ba-
lancing verwendet.

Beispiel

Prozesse flr Variante 5 *
V-A wirden etwa dem

eines Grundmodells
entsprechen.

Prozesse fir Variante

V-B wirden etwa dem

iner bestimmten Pro- . - . . , .
§ﬂ‘|§§aﬁ§;£"§nﬁ2pf;‘_’ Abbildung 36: Beispiel — Variantengewichtung fir Produktvarianten

chen.

Der Eintrag Auslastung bei 100 % entspricht der Summe der tatsachlich an-
fallenden Prozesszeiten, wenn diese ausgefuhrt werden.

Laufweg (m/min)

Der Laufweg wird in Metern bzw. in Minuten angegeben und entspricht der
Summe der Laufwege fur diesen Arbeitsplatz.

Taktausgleich (min)

Das angezeigte Ergebnis fir den Taktausgleich wird nach der folgender For-
mel berechnet:

Taktausgleich = Nettozeit — Ricklaufzeit
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Ansicht Arbeitsplatz

Ansicht Arbeitsplatz

In der Ansicht Arbeitsplatz werden alle zugeteilten Prozesse eines Arbeitsplat-
zes angezeigt. Im Kopfteil der Ansicht werden die jeweiligen Leistungsdaten,
wie etwa die Taktzeit, Auslastung und die Wegezeit fir den ausgewahlten Ar-
beitsplatz angezeigt. Die Liste des ausgewdahlten Arbeitsplatz kann bearbeitet
(siehe auch: Abbildung 37) werden:

Uber die Auswabhlliste konnen Sie sich jeden Arbeitslatz anzeigen lassen.
Es stehen alle Arbeitsplatze und Stationen eines Bands zur Verfuigung.
Siehe auch: Abbildung 38.

Die Prozesse in der Arbeitsliste kdnnen Sie mit der linken Maustaste in-
nerhalb dieser Liste neu zuteilen. Siehe auch: Abbildung 39.

Die Wegezeit ist die Zeit, die ein Mitarbeiter nach Ausfihrung des Prozesses
benétigt, um wieder an den Anfangspunkt des Arbeitsplatzes zu kommen.

arbeitsplatz Links |

Station 1 Links

Zudem werden noch die Zeiten der wertschépfenden Prozesse
((Tat.zeitwS(min)) sowie die der nicht wertschopfenden ((Tat. NWS
(min)) und deren prozentuale Auslastung des ausgewahlten Arbeitsplatz
angezeigt.

Tat.zeit [min]: I 4.000 Auslastung [%]: I 100.00 T aktzeit [min]: I 2.000
Mehrtaktanzahl: I 2 T &t zeit 'S [min]: I 4,000 Auglast, WS [BL I 100,00 Taktausgleich [min]; I 0,000

Unterdriickte Mehrtaktanzahl: I MNEIN  Tat zeit MWS [min]: I 0000 Auslast, NWS [Z]: I 000 Riicklaufzeit [min]: I 0,000

Seq. I e Bezeichnung Zeit | Startzeit | \Wartezeit | Gewichtung |2
| New Process | Prozah 2 1.000
Mew Process | Prozel 1 3,000 1,000 100%
Summe: 4.000 =

| wa | e

Abbildung 37: Beispiel fir eine Arbeitsplatzliste

Auswahlliste bearbeiten

ISta

Station 1 Heck,
Station 1 Motoraum
Station 1 Rechtz
Station 2 Linksz
Station 2 Heck,
Station 2 Motorraum
Station 2 Rechts i

tion 1 Links [
i 1 Links

Abbildung 38: Auswahlliste Arbeitsplatz

2 Klappen Sie die Auswabhlliste mit der linken Maustaste auf.

© Wabhlen Sie aus der Auswabhlliste den Arbeitsplatz aus.
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Ansicht Arbeitsplatz

Arbeitsplatzliste bearbeiten

153080 Ltgs. (RBA) im Radauf vol Lauwege: 0,030 2,000

Abbildung 39: Arbeitsplatzliste bearbeiten — Prozesse neu zuteilen

2 Kilicken Sie dazu mit der linken Maustaste auf die Zeile eines Prozesses,
der neu zugeteilt werden soll.

2 Verschieben Sie danach diesen selektierten Prozess mit der linken Maus-
taste in die neue Zeile der Arbeitsplatzliste.

Ansicht Arbeitsplatz Gber Info-Button 6ffnen

Jedem Arbeitsplatz ist in der Ansicht Leistungsabstimmung ein zusétzlicher In-
fo-Button zugeordnet worden, Uber den die Ansicht Arbeitsplatz direkt gedffnet
werden kann. Zur Bearbeitung stehen wiederum alle Funktionen zur Verfi-

gung.
| info 2 Kilicken Sie mit der linken Maustaste auf den Info-Button, um die Ansicht
Arbeitsplatz zu 6ffnen.

Abbildung 40: Info-Button fir Arbeitsplatz — Ansicht Leistungsabstimmung

Links - Mehrtakter - 15,500 min - 4 AP It
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Ansicht Arbeitsplatz

| info

Verschieben von Prozessen Uber Kontextmen

Prozesse konnen Sie direkt Uber das Kontextmenul eines selektierten Prozes-
ses in der Arbeitsplatzliste verschieben und einem neuen Arbeitsplatz zuwei-
sen. Diese Funktion nutzen Sie beispielsweise, wenn der zu verschiebende
Prozess einer Station zugewiesen werden soll, die aktuell nicht auf dem Bild-
schirm dargestellt werden kann. Das Verschieben tber das Kontextmeni funk-
tioniert genauso, als wenn Sie einen Prozess in der Ansicht Leistungsabstim-
mung manuell verschieben wirden.

2 Kilicken Sie mit der linken Maustaste auf den Info-Button, um die Ansicht
Arbeitsplatz zu 6ffnen.

2 Selektieren Sie den Prozess, der verschoben werden soll und driicken da-
nach die rechte Maustaste.

2 Wahlen Sie Verschieben nach... aus.

Seq. | M B ezeichnung

Werschieben nach...

Abbildung 41: Kontextment 6ffnen — Verschieben nach...

2 Im Dialog Prozesse Verschieben nach kénnen Sie unter Neuer Arbeitsplatz
die Station und Arbeitsplatz auswéhlen, zu dem der Prozess verschoben
werden soll.

2 Ein Prozess wird immer vor dem selektierten Prozess eingefiigt. Wenn be-
reits Prozesse am ausgewahlten Arbeitsplatz vorhanden sind, kdnnen Sie
auswahlen, an welche Stelle der Prozess eingefugt werden soll. Dazu
miissen Sie den Prozess wiederum selektieren.

Prozesse verschieben nach g i

— Meuer Arbeitzplatz

10 Proz 10 1.250 21417

2 | Summe: 2667

| Station 6 Right =l
Seq. | Mr |Bezeichnung |Zeit !Startzeit |Gewichtung =
1 [12 Proc 12 1417 20,000 B0

- L[]

Ok | e

Abbildung 42: Dialog Prozesse verschieben nach — Arbeitsplatz auswahlen

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009




Meni Ansichten kennen lernen Seite 49

Ansicht Gruppenubersicht

Ansicht Gruppeniubersicht

In der Ansicht Gruppenubersicht werden die Arbeitsplatze als Summe zusam-
mengefasst oder einzeln dargestellt. Die Darstellung erfolgt als Balkendiag-
ramm. Im Balkendiagramm wird die Auslastung der einzelnen Arbeitsplatze
nach den anfallenden Anteilen farblich hervorgehoben. Die Anzeige der Antei-
le teilt sich auf in wertschdpfenden-, nicht wertschépfenden- und Sonderauss-
tattungsanteile. Zudem wird der Anteil der Wegezeit Gber jedem Balken ange-
zeigt.

Werden an Arbeitsplatzen z. B. sehr viele Sonderausstattungsanteile benétigt,
ist mit einer stark schwankenden tatsachlichen Stationszeit fur die Varianten
zu rechnen. Die Gruppenibersicht erméglicht einen schnellen Zugriff auf die
informativen Daten einer Austaktung; beispielsweise kdnnen Sie die Gruppen-
Ubersicht als wichtiges Hilfsmittel in Workshops oder fir lokale Neuplanungen
einsetzen, um etwa einen Vergleich mit der bisherigen Austaktung zu erhalten.

Gruppentbersicht starten

Bevor Sie die Gruppenibersicht starten, werden Sie gefragt, ob die Gruppen-
Ubersichtsicht zusammengefasst oder nicht zusammengefasst dargestellt wer-
den soll.

2 Klicken im Dialog auf Ja, wenn die Gruppentbersicht zusammengefasst
dargestellt werden soll.

Siehe auch: Abbildung 44.
2 Kiicken Sie im Dialog auf Nein, wenn die Gruppenubersicht nicht zusam-
mengefasst dargestellt werden soll.

Siehe auch: Abbildung 45.

FineBalancing x|

Saoll die Gruppenibersicht zusammen gefassk werden?

Ja I Mlein | Abbrechen |

Abbildung 43: Dialog fiir die Auswahl Gruppeniibersicht
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Ansicht Gruppenubersicht

Gruppenubersicht zusammengefasst

In der Ansicht Gruppenibersicht zusammengefasst werden die Prozessanteile
der jeweiligen Arbeitsplatze summiert in den Balken dargestellt. Im Diagramm
werden in der Y-Achse die Zeiten dargestellt und in der X-Achse die Arbeits-
platze. Die Obergrenze der Y-Achse bildet dabei die Taktzeit. Die farbliche
Darstellung der einzelnen Balken entspricht den zeitlichen Prozessanteilen (z.
B. der wertschopfenden und nicht wertschépfenden Anteile) eines Arbeitsplat-
zes. Die Zeit wird in Minuten dargestellt und entspricht der Summe aller Pro-
zessanteile eines Arbeitsplatzes.

Beispiel HGruppEnu'L‘u:;uLlll { zus ammiemgel asst ) E o =] ﬂ

RS- Arteil i ; 1 ; J X : 1.500
VN B A ] i i A 0.000
0.2a0 | 0,730

Diusken | Sehiufen ]

Abbildung 44: Beispiel fiir ein Diagramm — Gruppentibersicht zusammen gefasst

Die Prozessanteile eines Arbeitsplatzes

Alle Zeiten in den einzelnen Spalten beziehen sich auf den jeweiligen Arbeits-
RTEE platz und den Prozessanteil.

= Die Wegezeit ist die Zeit fur den Ricklaufweg.

=  Der NWS-Anteil entspricht der Zeit flr den nicht wertschdpfenden Pro-
zessanteil.

=  Der WS-SAanteil entspricht der Zeit fiir den Prozessanteil fir Sonde-
rausstattungsanteile.

=  Der WS-Anteil entspricht der Zeit fir den wertschopfenden Prozessanteil.
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Ansicht Gruppenubersicht

Gruppentbersicht nicht zusammen gefasst

In der Ansicht Gruppenibersicht nicht zusammengefasst werden die Prozess-
anteile der jeweiligen Arbeitsplatze einzeln in den Balken dargestellt. Das Er-
gebnis der Gruppenibersicht kann tGber den Button Drucken tber die Schnitt-
stelle von Automatic Line Balancing als Stationsbelegungstabelle in einer Ex-
cel Tabelle ausgedruckt werden.

Beispiel _Iolx

4,400

Zeit

GHeck G hotor 7 Links 7 Hedk & Lirks

1 Links 1 Hed 2 Lirks 2 Hedk 4 Lirks 4 Hech ARecht G Links
Stationsbersiche

1 1 2 3 4 4 1 :
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000
MYWS-Anteil | 1,500 | 1,500 | 0,000 | 2,420 | 0,750 | 0,450 | 0,700 | 1,626 | 0,400 | 1,200 | 1,500 | 0,920 | 1,640

WWS-Santeil | 0,000 | 0,500 | 0,105 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000
0,630 | 0,100 | 1,700 | 0,000 | 1,370 | 1,650 | 0,000 | 0,304 [ 1,730 | 0,000 [ 0,280 | 0730 o140

Drucken Schiiefen

Abbildung 45: Beispiel fur ein Diagramm — Gruppenubersicht nicht zusammengefasst
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Die Menuleiste mit den Hauptments

Beispiel

In der Mendleiste von Automatic Line Balancing sind alle Hauptmenis mit den
jeweiligen Funktionen angeordnet, die Sie fir die Bearbeitung einer Austak-
tung verwenden. Das Meni Ansicht haben Sie bereits in den zuvor beschrie-
benen Kapiteln kennen gelernt. In Folgendem erhalten Sie einen Uberblick
Uber die weiteren Hauptmenus.

; Projekt  Bearbeiten  Ansicht  Leistungsabstimmung  Extras  Fensker

Abbildung 46: Menlleiste im Automatic Line Balancing

Menufunktion 6ffnen

2 Kilicken Sie mit der linken Maustaste in der Menduleiste auf einen Menina-
men (Projekt, Bearbeiten, Ansicht...), das jeweilige Menl mit den Men-
funktionen wird aufgeklappt.

2 Kilicken Sie danach auf eine MenUfunktion, um diese MenUufunktion zu 6ff-
nen. Je nachdem, welche Menufunktion Sie aktivieren, 6ffnet sich z. B.
entweder ein Dialog oder eine Liste.

2 Bestimmten Menlfunktionen stehen Uber ein weiteres Meni noch zusatzli-
che Menufunktionen zur Verfigung. Diese Menufunktionen sind durch ei-
nen Pfeil gekennzeichnet.

2 Um die zusatzlichen Mentfunktionen zu 6ffnen, fahren Sie mit der linken
Maustaste Uber diese Menifunktion, bis das weitere Meni mit den zusatz-
lichen Menufunktionen gedffnet wird. Siehe auch: Abbildung 47.

I_Extras Fenster

Excelduswertung Skationsbelegung
Opkionen k Prozessliske
Konsistenzprifung. .. ChrlHk Gruppendbersicht

Abbildung 47: Beispiel fiir eine Funktion mit zuséatzlichen Funktionen
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Hauptmeni Projekt

Hauptmenu Projekt

Im Hauptmen( Projekt wird das Automatic Line Balancing beendet und Daten
gespeichert. Uber die Menifunktion Speichern Unter konnen Sie eine Austak-
tung unter einem neuen Namen speichern. Die Funktion Speichern Unter set-
zen Sie zum Beispiel ein, um eine vollstandige Sicherung einer Austaktung zu
erzeugen.

E%ru:ujekt Beatbeiten Ansicht  Le

Speichern Chrl+5
Speichern Lnker, ..
Beenden CErl+i

Abbildung 48: Hauptment Projekt

Menufunktion Speichern Unter

Mit der Menufunktion Speichern Unter... kbnnen Sie eine Austaktung unter ei-
nem neuen Namen speichern. Sie erzeugen damit eine Kopie der Austaktung,
die eigenstandig weiterbearbeitet werden kann. Mit der Version PE 5.13 kon-
nen Sie wéhlen, ob der Prozessgraph mit gespeichert werden soll. Im Dialog
werden alle erzeugten Austaktungen angezeigt.

© Wabhlen Sie im Menu Speichern Unter... Schreiben Sie einen neuen Na-
men in das Feld Name.

© Wenn Sie den Prozessgraphen speichern wollen, klicken Sie in das Feld
Prozessgraphen beim Speichern mitkopieren. Diesen Prozessgraphen
konnen Sie eigenstandig weiterbearbeiten. Es bestehen keine Abhangig-
keiten mehr zum Ausgangsprozessgraphen.

2 Klicken Sie danach auf OK. Die Austaktung wird mit allen Daten unter ei-
nem neuen Namen gespeichert.

x
Iame | Takizeit | - _DK
line 2 4.000
Line3 [gefiltert mit LABELT) 4,000 R ELTearen
Line with 54 Option Procs 4,000 ;l
Linie Produktvariante A 4.000
Linie Produktvariante B 4,000
liriiex 2 0.000
Regaleinheiten planen 3.000
Feqgale optimieren 4.000
tesst 2.000
test 2 0.000
Line 1 4.000
Linie 3 4.000 =
zave as test neu 4.000
Container 1 0.000
Container 2 0.000
Container 3 0,000
Cantainer 4 0.000 E

~Mewes Band
Narme: ILinie mit Prozeszgraph
v PErozessgraph beim Speicherm mitkopieren

Abbildung 49: Beispiel — Dialog Speichern unter
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Hauptmeni Bearbeiten

Hauptmenu Bearbeiten

Im Hauptmeni Bearbeiten kénnen Arbeitsinhalte aus dem Arbeitsbereich ko-
piert werden, wie etwa die Ansicht Leistungsabstimmung oder die Ansicht Vor-
ranggraph. Die kopierte Ansicht wird in der Zwischenablage abgelegt und kann
danach beispielsweise in eine Worddatei eingefligt werden.

Die beiden Menufunktionen Wiederherstellen und Rickgéngig korrespondie-
ren quasi miteinander: Mit Wiederherstellen wird die Ausgangsituation wieder
hergestellt. Die Menufunktion Rickgangig steht solange zur Verfiigung, bis al-
le ausgefihrten Tatigkeiten rlickgangig gemacht wurden. Grundsatzlich gilt,
wenn ein bestimmter Zustand im Automatic Line Balancing gespeichert wird,
sind beide Menufunktionen nach dem Speichern solange inaktiv, bis Sie wie-
der einen oder mehrere Vorgéange im Automatic Line Balancing ausfihren.

ﬁarbeiten Ansicht  Leistungs:

Wiederberstellen  Crrl4+

Riickaanaig Chrl+Z
Suchen Chrl+F
Kopieren Chrl+C

Abbildung 50: Hauptmenti Bearbeiten
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Prozesse schnell finden

4 |

Den Sucher im Automatic Line Balancing setzen Sie dazu ein, um Prozesse

schnell zu finden.

Fur die Suche nach Prozessen konnen Sie Attribute, Vergleichsoperatoren
und Werte vorgeben. Den Dialog AVO Suchen kénnen Sie flexibel in der Gro-
Re &ndern. In der Leistungsansicht werden die Prozesse, die Sie als Ergebnis
der Suche erhalten, in einem schwarzen Kastchen angezeigt.

In der Regel sind im ALB gangige Attribute wie etwa Prozessbezeichnung,
Prozessnummer oder Zeit fir die Suche nach Prozessen konfiguriert. Um die
Suche individuell zu ermdglichen, besteht jedoch jederzeit die Mdglichkeit ei-
gene Attribute zu konfigurieren.

Suche

Prozess-Mr:

Gueltig it
Zeit
Berechnete Zeit
Statianzhindung wan
Stationzhindung bis
Arbeitzhohe

|

Abbildung 51: Gangige

konfigurierte Attribute

Wie Sie eigene Attribute konfigurieren, finden Sie im Benutzerhandbuch Admi-
nistration im Kapitel ALB konfigurieren.

Attribute fir die Su-

Werte flr die Suche

che. vorgeben.
Suche Wert Anzeigen |
Zeit ) BN L = Schiieben |
Prozeszs-Mr: | Bezeichnung | Durchechnittich [... | =) |4
3 Operation 3 1.5 1.500
E E”:": E Vergleichsoperatoren gggggg %ggg
1 P[EE 1 auswahlen. Vergleicho- 116EE7 1167
2 Proc 2 | PErtoren stehen nur fur 15 1 500
3 Proc 3 bestimmte Attribute zur 2:83333 2:333
5 Proc 5 | Verfligung — beispiels- 1.86E67 2,667
B8 Proc 8 | weise flr Attribute Zeit 1,1ERE7 1,167
13 Prac 13| oder berechnete Zeit. 25 2,800 |
| Ez wurden 12 Prozessze gefundsg ,?:
Abbildung 52: Dialog Prozesse suchen
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Tabelle mit Erklarung zur Verwendung der Attribute

Tabelle — Erklarung Suchbegriffe

Attribute fir Suche

Vergleichsoperatoren

Werte vorgeben

nung

Prozessnummer und Bezeich-

Keine

Mit Hilfe der Prozessnummer bzw. Bezeichnung
kénnen Sie nach einer vollstandigen Bezeichnung
oder Teilen davon nach Prozessen suchen - z. B
geben Sie eine Zahl oder einen Buchstaben ein,
der in der Nummer bzw. Bezeichnung vorhanden
ist, werden alle Prozesse bei denen einer der Wer-
te vorhanden ist, angezeigt.

Gultig ist

Keine

Mit Hilfe des Attributs Giltig ist wird nach der beim
Prozess glltigen Zeit gesucht — beispielsweise be-
rechnete oder geschétzte Zeit.

Tipp: Geben Sie im Feld keinen Wert vor, so wer-
den alle Prozesse angezeigt. Und Sie erhalten ei-
nen schnellen Uberblick dartiber, welche Zeit die
gultige Zeit bei einem Prozess ist.

Zeit

Mit Hilfe des Attributs Zeit suchen Sie nach der
geschatzten Zeit. Uber die Vergleichsoperatoren
geben Sie die Kriterien fur die Suche vor. Fur den
Wert mussen Sie nur einen Zahlenwert vorgeben.

Geben Sie z. B. den Vergleichsoperator groer als
und den Zeitparameter 1 vor, so werden alle Pro-
zesse angezeigt, bei denen der Wert der geschatz-
ten Zeit groRer als eine Minute betragt.

Berechnete Zeit

Mit Hilfe des Attributs Berechnete Zeit kdnnen Sie
analog zur Vorgabe beim Attribut Zeit, Prozesse
anzeigen lassen, fur die die berechnete Zeit giiltig
ist.

Stationsbindung von

Stationsbindung bis

AN N

Mit Hilfe der Attribute Stationsbindung von / bis
kénnen Sie nach Prozessen suchen, bei denen ei-
ne Stationsbindung vorliegt.

Die Vergleichsoperatoren verwenden Sie analog
zu den Zeitparametern. Fir den Wert miussen Sie
nur einen Zahlenwert vorgeben.

Arbeitshohe

Keine

Mit Hilfe des Attributs Arbeitshbhe suchen Sie
nach Prozessen, bei denen ein Wert flr Arbeitsho-
he vorliegt — Werte kénnen zwischen 1 und 5 lie-
gen.

Maximales Fahrzeug

Mit Hilfe des Attributs Maximales Fahrzeug suchen
Sie nach den Werten true oder false nach Prozes-
sen — entsprechend der Auswahl werden gekenn-
zeichnet Prozesse angezeigt.

Fertigungslinie

Keine

Mit Hilfe des Attributs Fertigungslinie konnen Sie
nach Prozessen suchen, fur die eine bestimmte
Fertigungslinie vorgegeben ist. Fir den Wert mus-
sen Sie nur einen Zahlenwert vorgeben wie etwa
fur Linie 10, den Zahlenwert 10.

Tabelle 1: Verwendung der Attribute fir die Suche nach Prozessen
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Hauptmeni Bearbeiten

Prozesse suchen

Nachdem Sie Suchkriterien vorgegeben haben, klicken Sie auf den Button Su-
chen. Das Ergebnis der Suche wird im Dialog angezeigt.

Prozesse anzeigen lassen

Prozesse kdnnen in der Ansicht Leistungsabstimmung angezeigt werden. Alle
bei der Suche gefundenen Prozesse sind in der Ansicht Leistungsabstimmung
mit einem schwarzen Kastchen gekennzeichnet. Diese Kennzeichnung bleibt
solange erhalten, wie der Dialog AVO Suchen geéffnet ist.

Alle gefundenen Prozesse sind
mit einem schwarzen Kastchen
gekennzeichnet.

Right - 0,000 min - 1 AP

Nach dem SchlieRen des Dialogs werden die Prozesse wieder wie zuvor an-
gezeigt — beispielsweise Prozesse, mit einer Gewichtung von weniger als 100
Prozent, sind danach wieder mit einem roten Késtchen gekennzeichnet.

Hinweis

Wahrend der Suchdialog geotffnet ist, kbnnen Sie in ALB weiterarbeiten -
beispielsweise in der Leistungsansicht.
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© Um einen Prozess in der Ansicht Leistungsabstimmung

zu highlighten, se-

lektieren Sie im Dialog AVO Suchen den Prozess. Klicken Sie danach auf

Anzeigen. Siehe auch: Abbildung 54.

2 In der Ansicht Leistungsabstimmung wird an die Stelle gesprungen, an der
sich der selektierte Prozess befindet. Der selektierte Prozess wird durch
einen Rahmen mit Knotenpunkten gekennzeichnet. Siehe auch: Abbildung

53.

Beispiel g @ X

Abbildung 53: Beispiel fir einen selektierten Prozess

2 Eine weitere Méglichkeit, sich den Prozess anzeigen zu lassen ist, einen

Doppelklick auf den selektierten Prozess auszufihren.

Suche Wert

Anzeigen | Suchen

FE

|Zeit Y- E

j Schliefen |

Prozezz-Mr: | Bezeichnung | Durchezchnittlich [... | Zeit |:|
4 Froc 4 1.166E7 1167

2 Proc 2 145 1,500

3 Proc 3 283333 2,833

o F'r|:||:: 5

a Froc 8 1.166E7 1167

13 Proc 13 2h 2,500

16 Proc 16 1,6BEEY 1,667

1 Praoc 1 1,6BEEY 1.667 (.
G Froc B 1.6EEEY 1,667 [

| Ez wurden 12 Prozesze gefunden. 5
Abbildung 54: Prozesse anzeigen lassen
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HauptmeniU Leistungsabstimmung

Hauptmenu Leistungsabstimmung

Im Hauptmeni Leistungsabstimmung werden die wesentlichen Daten festge-
legt, nach denen eine Austaktung erzeugt wird. Dazu werden im Automatic
Line Balancing Leistungsparameter verwendet. Unter Leistungsparameter sind
Vorgaben wie etwa Takt-, Wege- und Nebenzeiten zu verstehen.

_ In diesem Kapitel lernen Sie die Dialoge und Funktionen kennen, die Sie fur

(I;f eine Leistungsabstimmung einsetzen. Dialoge, die Sie ausschlieBlich fir die

erste Austaktung eines Bandes einsetzen, lernen Sie im Bedienkapitel dieses
Handbuchs kennen. Siehe auch: Mit Automatic Line Balancing arbeiten.

|Leistungsabstimmung Extra:
Meu Berechnen. ..
Fahrzeugrichtung...
Basisdaten ...
Stationsverwaltung. ..

Fizx

Prozess Lange

Prozess Farbe

Maximale Zeit

Abbildung 55: Hauptmenl Leistungsabstimmung

Austaktung neu berechnen

Hinweis
Alle Angaben, die Sie in den folgend beschriebenen Dialogen kennen lernen,

sind allgemein gultig und beziehen sich immer auf die ganze Austaktung eines
Bandes.

Eine bereits erzeugte Austaktung kann im Automatic Line Balancing jederzeit
neu berechnet werden; beispielsweise wenn Sie die Daten fur die Prozesse
oder fur die Materialbereitstellungsflachen verandern. Beim Erstellen einer ers-

| ten Austaktung fur ein Band stehen lhnen dieselben Dialoge zur Verfigung
qF mehmngm wie bei der Neuberechnung eines bereits ausgetakteten Bandes.
Basisdaten. .. 2 Klicken Sie auf Neu Berechnen, um den Vorgang zu starten. Nach dem
Stationsverwaltung. . Start der Neuberechnung legen Sie die Leistungsparameter in den nach-
e iana i folgend beschriebenen Dialogen fest.
Frozess Farbe r

Siehe auch: Abbildung 55.
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HauptmeniU Leistungsabstimmung

Dialog Fahrzeugausrichtung festlegen

Vorschubrichlung Se——--

Meu Berechnen. ..

Basisdatﬁ. ;

Skationsverwaltung. ..

Prozess Lange L4
Prozess Farbe r

o

In diesem Dialog legen Sie Stellung eines Fahrzeugs auf dem Band fest. Die
Vorschubrichtung des Bandes ist fir jede gewahlte Stellung eines Fahrzeugs
die gleiche. Dieser Dialog steht auch bei einer ersten Austaktung eines Ban-
des zur Verfigung.

Siehe auch: Abbildung 56.

Diesen Dialog kdnnen Sie auch direkt aufrufen und bearbeiten, ohne dass Sie
die Austaktung neu berechnen mussen.

2 Klicken Sie dazu auf Fahrzeugrichtung. Siehe auch: Abbildung 55.

Achtung

Die Anordnung der Ladungstrager/Behalter kann sich @andern, wenn Sie eine
andere Stellung fur das Fahrzeug wéhlen. Achten Sie daher immer nach einer
Neuberechnung darauf, dass die Arbeitsplatze und Materialbereitstellung auch
auf der richtigen Seite angeordnet sind: Was friher links angeordnet wurde,
sollte auch danach links ausgefuhrt werden kdénnen und nicht vertauscht
werden, aul3er Sie planen das so gezielt ein.

Fahrzeug-Ausrichtung . ﬂ
Vorschubrichtung miiee-

— Karozzeneposition

K.arozze langs Worwarts zur
YYarschubrichtung

K.arosze langs RAiickwarts zur

s

(. <:| Yorzchubrichtung
r U

‘- Q

Seitenlage rechtz - besiiglich Vaorzchub-
Richtung nach rechtz ausgerichtet

Seitenlage linkz - beziiglich Worzchub-
Richtung nach links ausgerichtet

4 Abbrechen |

Abbildung 56: Dialog — Fahrzeugrichtung festlegen

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009



Die Menileiste mit den Haupt Seite 61

HauptmeniU Leistungsabstimmung

Meu Berechnen. ..
Fahrzeugrichtung. ..

Statiunsvgaltung. iy

Prozess Lange
Prozess Farbe

2
2

Dialog Parameter fir Leistungsabstimmung - Basisdaten

In diesem Dialog legen Sie die Leistungsparameter fir die Taktzeit, den Rick-
laufweg, die Stationslange und die Breite fur die Materialbereitstellungsflache
fest. Dieser Dialog steht auch bei einer ersten Austaktung eines Bandes zur
Verfligung.

Siehe auch: Abbildung 57.
Hintergrund

Durch eine zunehmende Variantenvielfalt fir Fahrzeuge nimmt der Platzbedarf
fur das zu bereitstellende Material im gleichen MaflRe zu. Die Mate-
rialbereitstellungsflache wird begrenzt: zum Einen durch die Stationslange und
zum Andern durch die aul3ere Umgebung, die das Band umgibt - beispielswei-
se durch angrenzende Wege oder durch weitere Fertigungsanlagen. Aus die-
sem Grund kann die Leistungsabstimmung und die Planung fiir die Materialbe-
reitstellung nicht vollig getrennt voneinander durchgefuhrt (siehe auch:
Abbildung 64) werden. Die verfligbare Flache kann somit als zusatzliche Rest-
riktion betrachtet werden. Die Arbeitsplatze, an denen die Prozesse ausgefihrt
werden, kénnen im Automatic Line Balancing fiir eine Station flexibel angeord-
net werden. Ein Arbeitsplatz an einer Station kann beispielsweise auf der lin-
ken oder rechten Seite angeordnet werden; wie viele Arbeitsplatze an einer
Station zur Verfiigung stehen sollen, legen Sie bei der ersten Austaktung fest.
Bei der Neuberechnung haben Sie keinen Einfluss mehr darauf. Die Stationen
und Arbeitsplatze werden im Automatic Line Balancing bei der ersten Austak-
tung eines Bandes automatisch vom Programm entsprechend der eingegebe-
nen Leistungsparametern ermittelt und erzeugt.

Siehe auch: Mit Automatic Line Balancing arbeiten.

Prozesse kdnnen im Automatic Line Balancing an einer oder mehreren Statio-
nen ausgefuhrt werden. Grundsétzlich wird im Automatic Line Balancing von
einem Mehrtakter gesprochen, wenn ein Arbeitsvorrat (alle Prozesse die an
einer Station etwa von Mitarbeitern oder Robotern ausgefuhrt werden), der ei-
ner Station zugewiesen wurde, so hoch ausfallt, dass der Arbeitsvorrat min-
destens an zwei Stationen ausgefihrt werden muss. Welche Auswirkungen
kann das fir die Austaktung haben? Fir die Austaktung kann das bedeuten,
dass bei der Einplanung von Mehrtaktern etwa mehr Mitarbeiter an einer ma-
nuellen Station eingesetzt werden oder Roboter mit einer héheren Leistungs-
frequenz bei einer Automatikstation.

Durch diese Vorgehensweise wird das Téatigkeitsspektrum erweitert und die
individuelle Arbeitsgeschwindigkeit ist weniger eng mit einem Takt oder einer
Station verknupft. Schwankungen bei den Arbeitszeiten kénnen somit reduziert
werden.

Sie haben zudem die Mdglichkeit, die korperliche Belastung der Mitarbeiter zu
mindern, beispielsweise durch die Bildung von Prozessfolgen, in denen
schwere und leichte Tatigkeiten miteinander kombiniert werden.

Mehrtakter bieten zudem ein weiteres grof3es Potenzial zur Steigerung der
Auslastung. Bei der ersten Austaktung werden im Automatic Line Balancing
nur Mehrtakter erzeugt, wenn die durchschnittliche Vorgabezeit eines oder
mehrerer Prozesse die Differenz aus Taktzeit und Wegezeit tberschreitet und
daher eine Parallelisierung erzwungen wird. Um Mehrtakter planen zu kénnen,
mussen Sie im Dialog Parameter fur Leistungsabstimmung im Feld Maximale
Kapazitat einen Wert eingeben. Je héher der Wert ist, desto mehr Mehrtakter
sind dann zulassig.
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Mew Berechnen. ..
Fahrzeugrichtung...

Statinnsvgaltung. o

Prozess Lange
Prozess Farbe

k
[

Beispiel

Eingaben fir die Leistungsparameter festlegen - Basisdaten

In den beiden Feldern Linie und Prozessgraph sind keine Eingaben madglich.
Im Feld Bezeichnung kénnen Sie einen Namen fir die Austaktung eingeben.
Diese Eingabe wird notwendig, wenn Sie mehrere Austaktungen mit unter-
schiedlichen Leistungsparametern fur ein Band durchfiihren und die jeweiligen

Ergebnisse unter einem anderen Namen speichern.

Sie wissen es bereits: Mit der Funktion Speichern Unter im Meni Projekt, kén-
nen Sie beliebig viele Ergebnisse einer Austaktung speichern. Mit dieser Funk-
tion erzeugen Sie quasi mehrere Varianten einer Austaktung fir ein Band. Die
verschiedenen Ergebnisse kdnnen zu jedem Zeitpunkt fir eine Planung he-
rangezogen werden, um die Ergebnisse beispielsweise miteinander zu ver-

gleichen.

Diesen Dialog kdnnen Sie auch direkt aufrufen und bearbeiten, ohne dass Sie

die Austaktung neu berechnen miussen.
2 Klicken Sie dazu auf Basisdaten. Siehe auch: Abbildung 55.

Parameter fiir Leistungsabstimmung

Anlage |Bustaktung_Jre]
Problembeschreibungiew ManufacturngConcept
ProzessGraph:  |212H36 Bd. 34 Kar. 16 - 26 (AR FW2) FW
~Talt

Takized [min] 40000 =
Max. Kapazitét [avert * Taktzed] 53;
Berechnungszeitraum [min] 4,0000 =

i Rickaufwegezeien
Eirdskter [min] 0,0000 =
Zuschiag Mehriakter [min] [ 0,0000 EI:
Mebenzed Automeatikstation fmin] 0,0000 =
Stationsdaten (news Station) 1
Mummer der ersten Station: [ 1 3:
Standardiange [m} | 6,00 3: Standardbrede [m]: | 13,00 3:
Standardbreite Materialstreifen [m] [ 500 3:
Dritt Schranke [3%] 200 3:

~Layout - |

T
|Heine doppeten Teliebeater for identische Tede fir die gie = |

[~ Erweiterte Materislplanung -
¥ Freies Platzieren der Teilabehéter
Anzahi Reihen pro Materialfische © | 3 3:
Laufwegsbreite zwischen den Reihen[m): 0,60 5:
[~ Materialfiiche
| ¥ Fangradius 10r Teilebehater(m] - 060 =

¥ Kennzeichnung inkonsistenter Materialfichen: [

o | astrechen|

Abbildung 57: Dialog — Parameter fir Leistungsabstimmung festlegen
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HauptmeniU Leistungsabstimmung

Takt

Takt
Taktzeit [min] 2.2
Max. Kapazitat 2 *Taktzeit

Berechnungszeiraum [min] 2.2

= Legen Sie im Bereich Takt die Taktzeit fest, mit der das Fahrzeug auf
dem Band transportiert wird. Die Taktzeit wird in Minuten dargestellt.

=  Bei Max. Kapazitat wird festgelegt, tber wie viele Stationen ein Mehrtak-
ter zuldssig ist. Im Beispiel waren es zwei Stationen.
Berechnungszeitraum

Mit Hilfe des Berechnungszeitraums kdénnen Sie geplante Zeiten der Austak-
tung an gréRere Zeitraume anpassen, wie beispielsweise fir den Zeitraum ei-
ner Schicht. StandardmaRig ist in diesem Feld die Taktzeit vorgegeben. Ent-
sprechend dem vorgegebenen Berechnungszeitraum werden die Zeiten ange-
passt und hochgerechnet.

Nachfolgend beschriebene Zeiten werden bei der Hochrechnung berlcksich-
tigt und angepasst:

=  Summe Tétigkeitszeit

=  Wertschopfende Tatigkeitszeit

=  Nichtwertschdpfende Téatigkeitszeit
=  Taktausgleich

Die Zeiten fur den Berechnungszeitraum werden nach dieser Formel hochge-
rechnet:

Beispiel fur Summe Tatigkeitszeit

Summe Tatigkeitszeit = Summe Prozesszeiten x Berechnungszeitraum/Taktzeit.

Diese Meldung erscheint, wenn der Berechnungszeitraum gré3er als die Takt-
zeit ist.

© Nur wenn Sie hochgerechneten Zeiten fur den Berechnungszeitraum an-
zeigen wollen, bestatigen Sie die Meldung mit Nein.

Parameter fiir Leistungsabstimmung

' Der Berechungszeitraum unterscheidet sich von der Taktzeit
. Soll der Berechungszeitraum an die Takizeit angepasst werden?

Mein

Abbildung 58: Meldung Berechnungszeitraum
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HauptmeniU Leistungsabstimmung

Rucklaufwegewegezeiten

Rucklaufwegezeiten

Eintakier [min] 0,0800
Zuschiag Mehrtakier [min] 0,0300
Hebenzeit Automatikstation [min] 0,0000

Die Wegezeiten werden in Minuten angegeben.

Eintakter: Diese Zeit entspricht dem Rucklaufweg fur einen Takt, den ein
Mitarbeiter bendtigen darf, um wieder an den Anfang zugelangen.

Zuschlag fur Mehrtakter: Hier wird der Zuschlag fur den Ricklaufweg
bei Mehrtaktern angegeben. In der Regel wird diese Zeit niedriger ange-
setzt, weil der Mitarbeiter bereits in Bewegung ist und kein Stillstand mit
zu berucksichtigen ist.

Nebenzeit fir Automatikstation: Diese Zeitangabe ist abhangig davon,
welche Art von Roboter Sie an einer Station einsetzen. Im Prinzip wird
hier die Wegezeit beriicksichtigt, die ein Roboter bendtigt, bis er die Stel-
lung am Arbeitsplatz eingenommen hat, um die Prozesse auszufuihren.

Stationsdaten fiur die neue Station

- Stationsdaten [neue Station]

Mutmmer der ersten Station: I 1
Standardlanoe [m]; I g Standardbreite [m]; I T

Standardbreite Materialstreifen [m]: I 15

Drift Schranke [9%] IZ

Nummer der ersten Station: Geben Sie hier die Stationsnummer ein, mit
der die erste Station einer Austaktung beginnen soll. Die weiteren Statio-
nen werden entsprechend der Eingabe fortgefiihrt.

Standardlange und -breite: Die Angabe erfolgt in Metern. In diesen bei-

den Feldern legen Sie die Breite und Lange fur alle Stationen der Austak-
tung fest. Der Wert fir die Standardbreite beinhaltet die Breite fir den Ma-
terialstreifen mit.

Standardbreite flir den Materialstreifen: Die Angabe erfolgt in Metern.
In diesem Feld legen Sie Breite fir die Materialbereitstellung fir alle Sta-
tionen fest.
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HauptmeniU Leistungsabstimmung

Beispiel

Prozentsatz fur Driftschranke eingeben

Der Prozentsatz fur die Driftschranke wirkt sich nur bei der automatischen
Austaktung aus. Mit dem Prozentsatz fur die Driftschranke wird angegeben,
bei welchem Prozentsatz die nachfolgende Station fur die Ausfiihrung der Pro-
zesse gesperrt werden soll. Dieser Wert sollte immer hoher als hundert Pro-
zent sein.

Drift Schranke [3%] 200

Abbildung 59: Prozentsatz fiir Driftschranke

Automatic Line Balancing berlcksichtigt bei der Austaktung die jeweilige Ge-
wichtung der Prozesse. Unter diesem Aspekt wird die Belegung fir die Statio-
nen ermittelt.

Um bestimmte Produktvarianten fertigen zu kénnen, kdnnen gleichzeitig eine
hohe Anzahl von Prozessen zu hundert Prozent ausgefiihrt werden. Im maxi-
malen Fall wirde dies bedeuten, dass alle fir eine Station ermittelten Prozes-
se gleichzeitig zu hundert Prozent ausgefihrt werden sollen. Alle Prozesse
werden also aufsummiert.

Das bedeutet dann fur die Belegung einer Station, die im Durchschnitt bei Be-
ricksichtigung der Gewichtung beispielsweise zu hundert Prozent ausgelastet
ist, dass die Belegung steigt, zum Beispiel auf 220 Prozent.

Im Beispiel ist der Prozentsatz fir die Driftschranke mit 200 Prozent angege-
ben. Bei einer Belegung von 220 Prozent ist dieser Wert um 20 Prozent tber-
schritten. Automatic Line Balancing sperrt auf Grund des eingegebenen Pro-
zentsatzes von 200 Prozent fur den Driftbereich die nachfolgende Station au-
tomatisch. Liegt die Belegung unter diesem Wert, wird die nachfolgende Stati-
on nicht gesperrt.

Deshalb sollten Sie schon im Vorfeld der Planung berlcksichtigen, wie hoch
die maximale Belegung flur bestimmte Produktvarianten sein kénnte und auf
dieser Basis den Prozentsatz fur den Driftbereich festlegen. Bei Mehrtaktern,
also Prozesse, die an mehreren Stationen ausgefuihrt werden, spielt der Pro-
zentsatz fur den Driftbereich keine Rolle.

 Prozesse gewichtet =

51 82 83
Prozessze zu 100 % gleichzeitig = 220 % Belegung

Abbildung 60: Schematische Darstellung — gesperrte Station
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HauptmeniU Leistungsabstimmung

Logistikplanung
Unter Logistikplanung wahlen Sie die Option aus, die Sie fur die Berechnung
der Teilebehalteranzahl verwenden.

Ab Release R20 ist die Standardeinstellung Keine doppelten Teilebehalter
fur identische Teile fur die gleiche Materialflache. Wenn Sie von R19 auf
R20 abgleichen (Upgrade), miussen Sie die Option manuell einstellen.

Die Erkléarung zu diesen Optionen finden Sie im Kapitel Optionen fur Teilean-
lieferung verwenden.

—Logistikplanung

Keine doppelten Teilebehaltter flr identizche Teile flr die glej

| Coppete Teilebehalter werden nicht behandet
|Keine doppetten Teilebehater flr idertizche Prozesse
Keine doppetten Teilebehater fOr idertizche Teile
Keine doppetten Teilebehatter fr idertizche Teile far die gleiche Station

Keine doppeten Teilebehaker fir identizche Teile fir die gleiche Materialflache

Erweiterte Materialplanung

Mit Hilfe der Optionen der Erweiterten Materialplanung kénnen Sie Teilebehal-
ter frei auf der Materialflache platzieren. Wenn Sie diese Optionen verwenden,
wechseln Sie in einen anderen Modus, um Teilebehdalter in der Materialflache
zu planen.

Wie Sie die Optionen der Erweiterte Materialplanung in der Logistikplanung in
der Austaktung verwenden siehe Teilebehalter frei platzieren.

[~ Erweiterte Materislplanung
¥ Freies Platzieren der Teilsbehfler _
Anzahl Reihen pro MaterialliSche : I 33’. !
|
Laufwengsbreite rwischen den Reihen[m]: 0,50 5.‘ |
— Materialflache
W Fangradius fiir Tellebehdter(m] : | 00 a..

W Hennzeichnung inkonsistenter Materialfiachen: EE '
Abbildung 61: Parameter fir Option Erweiterte Materialplanung

Freies Platzieren der Teilebehélter

[¥ Freies Platzieren der Teilebehater

Wenn Sie diese Option Freies Platzieren der Teilebehélter aktivieren (stan-
dardmalfig ist diese Option deaktiviert), kdnnen Sie Teilebehélter in der Mate-
rialflache frei platzieren.

= Wenn Sie eine Austaktung mit Hilfe der Optionen Freies Platzieren der
Teilebehalter durchgefiihrt und gespeichert haben: Achten Sie beim Off-
nen der Austaktung darauf, dass diese Option aktiviert ist. Wenn diese
Option beim Offnen der Austaktung nicht aktiviert ist, gehen die gespei-
cherten Logistikdaten (Platzierung der Teilebehélter) verloren. Die Materi-
albereitstellung wird nach dem alten Modus neu ermittelt.
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HauptmeniU Leistungsabstimmung

Anzahl Reihen pro Materialflache
Anzahl Reihen pro Materialflaches :

Sie kdnnen mit Hilfe der Option Freies Platzieren der Teilebehélter mehrere
Reihen in der Materialbereitstellungsflache planen: Geben Sie bei der Option
Anzahl Reihen pro Materialflache die mégliche Anzahl der Reihen fir eine Ma-
terialbereitstellungflache an, die bei der Ermittlung des Platzbedarfs fir Teile-
behéalter belegt werden kénnen. Sie kénnen eine beliebige Anzahl angeben,
sie sollte aber im Verhdltnis zur der Grol3e der Materialbereitstellungflache
stehen.

Hinweis

Die Option wird nur bericksichtigt, wenn Sie eine Austaktung entweder
automatisch berechnen lassen oder in der Austaktung die Teilebehéalter mit
Hilfe der Funktion Neuplatzieren der Behalter in der
Materialbereitstellungflache neu anordnen. In beiden Fallen wird die Belegung
der Materialbereitstellung automatisch ermittelt. Sie koénnen nachtraglich
jedoch manuell die Teilebehélter anders platzieren.

Laufwege zwischen den Reihen (m)

Laufwegshrete Zwischen den Reihen{m]: I 060 3:

Mit Hilfe der Option Laufwege zwischen den Reihen (m) geben Sie die Breite
zwischen den einzelnen Reihen in der Materialbereitstellungsflache an. Diese
Option wirkt sich auch nur aus, wenn Sie eine automatische Ermittlung (siehe
Hinweis oben) durchfihren.

Hinweis

Wenn Sie die Werte fiur die Optionen Laufwege zwischen den Reihen (m) und
Anzahl Reihen pro Materialflache fur eine bestehende Austaktung &ndern, so
geht die bereits geplante Materialbereitstellung nicht verloren. Die Optionen
verwenden Sie, wenn Sie entweder die Austaktung neu berechnen lassen
oder die Funktion Neuplatzieren der Behalter ausfihren.

Fangradius fir Teilebehélter
¥ Fangradius fir Teilebehiterm] : 060 =

Geben Sie hier den variablen Distanzwert an, mit dem ein Teilebehalter an ei-
nen bereits platzierten Teilbehélter automatisch vom Programm angebunden
wird.

Beispiel: Platzieren Sie einen Teilebehalter zu einem bereits in der Material-
bereitstellungsflache platzierten Teilebehdélter, so rastet der zu platzierende
Teilebehalter automatisch bei dem anderen Teilebehalter ein, sobald dieser im
Bereich des Fangradius ist. Sie kdnnen den Mauszeiger in diesem Bereich
einfach loslassen. Die beiden Teilebehdlter sind direkt nebeneinander an-
geordnet.
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Kennzeichnung inkonsistenter Materialflachen
¥ Kennzeichnung inkonsistenter Materialfiachen: I =]

Bei der freien Platzierung von Teilebehaltern wird ein virtueller Bereich in der
Austaktung angezeigt, fur Teilebehélter die in der Materialbereitstellungflache
noch platziert werden missen. Dieser virtuelle Bereich wird bendtigt, um Tei-
lebehélter in der Austaktung anzuzeigen, die noch nicht in der Materialbereit-
stellungflache platziert wurden.

Mit Hilfe der Option Kennzeichnung inkonsistenter Materialflachen legen Sie
die Farbe fest. Mit dieser festgelegen Farbe wird eine Materialbereitstellungs-
flache gekennzeichnet, wenn sich im virtuellen Bereich der Materialbereitstel-
lungsflache noch Teilbehélter befinden, die in der Materialbereitstellungflache
manuell platziert werden sollen. Solange dies der Fall ist, wird die Materialbe-
reitstellungsflache mit dieser Farbe gekennzeichnet. Wenn die Option nicht ak-
tiviert ist, werden die Materialbereitstellungflachen in der Standardfarbe (grtin)
angezeigt. Inkonsistente Materialflachen werden dann farblich nicht gekenn-
zeichnet.

2 Um eine Farbe auszuwéhlen, klicken Sie mit der Maus in das Kastchen.
Wabhlen Sie aus dem Dialog Farben die entsprechende Farbe aus. Stan-
dardmalig ist Orange voreingestellt.
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Leistungsparameter fiir die Berechnung festlegen

F%zeugrichtung. &

Basisdaten. ..
Stationsverwalbung. ..
Prozess Lange L4
Prozess Farbe r
Beispiel

In diesem Dialog legen Sie fest, nach welcher Methode die Berechnung fir die
Austaktung erfolgen soll. Den Dialog erhalten Sie, wenn Sie die Austaktung
wiederum neu berechnen lassen und beim ersten Erzeugen einer Austaktung.
Siehe auch: Abbildung 63.

Die Logik, nach der im Automatic Line Balancing die Prozesse ausgetaktet
werden, basiert auf den im Vorranggraph festgelegten Vorrangbeziehungen.
Mit einer Vorrangbeziehung wird die Reihenfolge bestimmt, welcher Prozess
vor oder nach einem Prozess stattfinden muss. Die Rangwerte werden im Au-
tomatic Line Balancing auf dieser Basis ermittelt. Der Rangwert an sich ist ein
abstrakter Wert, der zur Berechnung herangezogen wird. Ein Rangwert fur ei-
nen Prozess wird Uber die einzelne Prozesszeit ermittelt.

Zu unterscheiden sind dabei zwei grundséatzlich unterschiedliche Betrach-
tungsweisen:

= Die Rangwertberechnung nach der Summe der Nachfolger.

= Die Rangwertberechnung nach dem Maximum der Nachfolger. Mit dieser
Berechnung wird quasi der kritische Pfad betrachtet.

Entsprechend der Auswahl werden die Prozesse zur Berechnung der Austak-
tung herangezogen.

Pro;e 35 3 Pro;e 55 4
2 min 1 min
Prozess 1 | | Prozess 2
2 min 5o
Pro;e 22 5 Pro;e 2z &
4 min 2 min

Abbildung 62: Beispiel fir Rangwerteberechnung — kritischer Pfad
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Beispiel

Die Methode

Die Vorrangbeziehungen werden im Vorranggraph festgelegt. Uber diese Be-
ziehungen werden die Rangwerte ermittelt. Die Rangwerte werden Uber die
Zeit festgelegt:

So hat z. B. der Prozess 4 den Rangwert 1, weil die Prozesszeit eine Minute
dauert, und der Prozess 6 den Rangwert 2, weil die Prozesszeit 2 Minuten
dauert. Erklarung: Bei diesen beiden Prozessen bestehen keine Nachfolgebe-
ziehungen mehr und so wird die konkrete Prozesszeit fir den Rangwert he-
rangezogen.

Siehe auch: Abbildung 62.

Die weiteren Rangwerte fiir die Prozesse werden Uber die Vorrangbeziehun-
gen ermittelt: Dabei kann ein Rangwert flr den gleichen Prozess unterschied-
lich sein, das hangt immer vor der angewandten Methode ab.

Beispiel fur Rangwert fur Prozess 1.:
= Rangwert nach Summe der Nachfolger: Rangwert 13 (13 Minuten).

» Rangwert nach dem Maximum der Nachfolger: Rangwert 9 (9 Minuten)

Im Beispiel werden die zwei Methoden naher betrachtet.
Rangwertbetrachtung nach dem Maximum der Nachfolger

Im Bild ist diese Beziehung durch die roten Pfeile gekennzeichnet. Siehe auch:
Abbildung 62

Rangwertaufstellung:

= Prozess 6 = Rangwert 2 (entspricht der Prozessdauer von 2 Minuten)

» Prozess 5 = Rangwert 6 (entspricht der Prozessdauer von Prozess 6 und
5, und der Summe von 6 Minuten)

» Prozess 2 = Rangwert 7 (entspricht der Zeit von 7 Minuten, die aus der
Zeit der zwei vorgehenden und der eigenen Prozesszeit zusammensetzt
wird)

* Prozess 1= Rangwert 9.

Rangwertbetrachtung nach der Summe der Nachfolger
Siehe auch: Abbildung 62.

=  Prozess 4 = Rangwert 1.
* Prozess 3 = Rangwert 4

» Prozess 2 = Rangwert 11: Dieser Rangwert wird aus der Summe der Zei-
ten der Prozesse 6, 5, 4 und 3 ermittelt

=  Prozess 1= Rangwert 13.
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Fazit

Bei der Methode nach der maximalen Rangwertbetrachtung werden zuerst
die Prozesse nacheinander ausgetaktet, die dieser ermittelten Bewertung ent-
sprechen. Bei der Methode nach der Summe der Nachfolger wird nicht der
kritische Pfad beleuchtet, sondern die Prozesse werden nacheinander, ent-
sprechend den Rangwerten und der Vorrangbeziehungen, ausgetaktet. Zudem
gibt es noch ein weiteres Prinzip: Das Zufallsprinzip. Bei diesem Prinzip wer-
den die Prozesse ohne konkrete Berticksichtung der Rangwerte ausgetaktet.

Einplanung der Stationsbereiche

Einplanung auf Stationshereiche
v Arbeitsplatz it min. Auslastung

" Zufallsprinzip

In diesem Bereich legen Sie den ortlichen Bereich fur die Ausfiihrung eines
Prozesses fest.

. Austaktung nach dem Zufallsprinzip: Hier wird die Auslastung eines
Arbeitsplatzes nicht mit bertcksichtigt.

= Arbeitsplatz mit minimaler Auslastung: Bei dieser Austaktung werden
zuerst die Arbeitsplatze mit der minimalen Auslastung beriicksichtigt.

Parameter fiir Leistungsabstimmung

ProzessGraph: IElandD1 in Band 1

Linie para 1

— Automatische Berechnung

Auswahlregel fir Prozesse

' Rangwertregel(Summe der Machiolger):

" RangwertregelMaximum der Nachfalger)

" Zufallsprinzip

Einplanung auf Stationshereiche
{* Arbeitsplatz mit min, Auslastung

" Zufallsprinzip

Zurick | Starten I ﬂbbrechenl

Abbildung 63: Dialog fur die Festlegung der Berechnung

2 Nachdem Sie die Eingaben gemacht haben, klicken Sie auf Starten. Die
Austaktung wird neu berechnet.
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Dialog Stationsverwaltung

Im Dialog Stationsverwaltung werden Arbeitsbereiche (Arbeitsplatze und Mate-
rialbereitstellungsflachen) gesperrt, denen keine Prozesse oder Behéltnisse
zugewiesen werden sollen. Mit der Sperrung von Arbeitsbereichen werden ak-
tuelle Situationen bericksichtigt, die sich aus einer laufenden Planung erge-
ben kdnnen. Fir das Sperren von Arbeitsplatzen und Materialbereitstellungs-
flachen stehen alle Stationen und Arbeitspléatze der Austaktung im Dialog zu
Verfligung.

Siehe auch: Abbildung 64.

Hinweis

Der Dialog Stationsverwaltung steht lhnen erst zur Verfigung, wenn Sie eine
Austaktung fur ein Band ausgefihrt haben.

2 Um den Dialog Stationsverwaltung zu 6ffnen, klicken Sie dazu auf Stati-
onsverwaltung. Siehe auch: Abbildung 55.

Gesperrt werden kdnnen:
=  Arbeitsplatze und Materialbereitstellungsflachen an der Station.

Arbeitsbereiche, die von Prozessen oder Behaltnissen belegt sind, kénnen
grundsatzlich nicht gesperrt werden. Die Darstellung dieses Dialoges kann
sich andern. Es werden immer nur die Arbeitsbereiche dargestellt, die bei der
ersten Austaktung eines Bandes auch festgelegt wurden.

Links [ I= J | m [ I r gl
Heck [ I= W~ gl [ = O i |
Motorraum I H I~ I | i I~ | |
Rechts r E I il i | ) | I~ i |
PN | o o s o s s s

Ok I Abhrechen |

Abbildung 64: Dialog fur die Stationsverwaltung
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Arbeitsplatze sperren

Arbeitspléatze kdnnen nur gesperrt werden, wenn die Arbeitsplétze nicht bereits
durch einen Prozess belegt sind. Im Dialog werden gesperrte Arbeitsplatze
durch ein graues Kéastchen gekennzeichnet. Erfolgt die Sperrung durch einen
Mehrtakter (im Bild durch das rote Rechteck gekennzeichnet), also einem Pro-
zess, der mindestens Uber zwei Stationen geht, so ist die Sperrung durch ein
Hakchen im grauen Feld gekennzeichnet. Die nicht ausgegrauten Kastchen
bei den Arbeitsplatzen kbnnen gesperrt werden.

2 Um einen Arbeitsplatz zu sperren, klicken Sie dazu in ein freies Kastchen.
Sie erkennen einen gesperrten Arbeitsplatz schon daran, dass Sie dort
auch kein Hakchen setzen kdnnen.

Siehe auch: Abbildung 65.

Links Ll il H
Heck L Jil ¥
Motorraum H H |
Rechts M =il B

Abbildung 65: Gesperrte und freie Arbeitsplatze
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Materialbereitstellungsflache sperren

Ab der Version PE 5.17 kdnnen Sie mit Hilfe des Menueintrags Gesperrte Fl&-
chen... in der Leistungsansicht einzelne Bereiche der Materialbereitstellungs-
flache einer Station sperren. Fir eine belegte Materialbereitstellungsflache
kénnen Sie die Sperrflache nur andern, wenn die gesperrte Flache am Ende
des Stationsbereichs liegt. Auf freien Flachen kdnnen Sie jederzeit Sperrfla-
chen festlegen.

Siehe auch: Materialbereitstellungsflache freigeben oder sperren.

- B

2 Station 2

In diesem Feld legen Sie den Bereich fest, der fir die Materialbereitstellung an
einer Station gesperrt werden soll. Die Eingabe erfolgt in Metern. Standard-
mafig stehen in der Auswabhlliste zwei Werte zur Verfiigung: die Stationslange
und der Wert Null, wenn noch keine Sperrung der Materialflache erfolgt ist.

haterialR)

2 Kilicken Sie mit der linken Maustaste in das Feld und markieren die Zahl.
Tippen Sie danach den Betrag fir die Sperrung ein. Im Beispiel sind es 4
Meter, die auf der rechten Seite der Station gesperrt sind. Die graue Flache
zeigt den gesperrten Bereich an. Siehe auch: Abbildung 66.

Rechts
1 Station 1

Abbildung 66: Beispiel — fur eine gesperrte Flache
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Prozesslange darstellen

Uber den Meniipunkt Prozess Lange konnen Prozesse auf verschiedene Wei-
se in der Ansicht Leistungsabstimmung dargestellt werden. Je nach Verwen-
dung kénnen die Prozesse zum Beispiel mit Vorrangbeziehungen oder mit
gewichteten Zeiten dargestellt werden. Die Ansichten kdnnen auch Uber die
Buttons in der Werkzeugleiste angewahlt werden.

Prozess Lange Fix

Maximale Zeit

Abbildung 67: Menlpunkt AVO Lange

Prozesslange mit gleicher Lange darstellen

Diese Darstellung entspricht dem Mentpunkt Fix. Bei dieser Darstellung wer-
den alle Prozesse mit der gleichen Lange und den Vorrangbeziehungen dar-
gestellt, unabhéngig von der Prozessdauer. Diese Darstellung setzen Sie ein,
wenn Sie sich schnell einen Uberblick tiber alle Prozesse und Vorrangbezie-
hungen einer Austaktung verschaffen wollen.

Prozesslange mit der gewichteten Zeit darstellen

Diese Darstellung entspricht dem Menupunkt Gewichtete Zeit. Bei dieser Dar-
stellung werden alle Prozesse entsprechend der gewichteten Prozessdauer
ohne Vorrangbeziehungen dargestellt. Zudem werden die Wartezeiten zwi-
schen Prozessen angezeigt, die moglicherweise durch eine Vorrangbeziehung
oder durch die Stationsbindung eines Prozesses entstehen kdnnen. Diese
Darstellung setzen Sie ein, um die tatsachlichen Zuordnungen der Prozesse
zu den Stationen zu sehen, die Sie dann auch manuell bearbeiten kdnnen,
beispielsweise um Wartezeiten zu reduzieren.

153150 | 080410 [i 154120 la014

Links - 2,13(%\1 AP-A
002700 | | 003100} 100

Heck - 0,800 min-1 AP - A

Abbildung 68: Wartezeiten zwischen Puffer anzeigen
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T[] zwischen den zwei Prozessen 002700 und 003100 (Arbeitsplatz Heck) besteht
eine tatsédchliche Wartezeit, die durch die Vorrangbeziehung zwischen den
beiden Prozessen 080410 (Arbeitsplatz links) und dem Prozess 003100 ent-
standen ist.

© Um die Vorrangbeziehung anzuzeigen, klicken Sie mit der linken Maustas-
te auf den Prozess.

Ziel jeder Austaktung ist es, dass keine Wartezeiten zwischen Prozessen ent-
stehen sollen. Falls doch Wartezeiten entstehen sollten, so kénnen Sie schnell
die Wartezeit in dieser Darstellung korrigieren, indem Sie beispielsweise Pro-
zesse manuell diesem Arbeitsplatz zuweisen.

Siehe auch: Abbildung 68.
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M. Fahrzeugy

v

Prozesse fur maximales Fahrzeug kennzeichnen — 100% Dar-

stellung

Diese Darstellung entspricht dem Mentpunkt Maximale Zeit.
Siehe auch: Abbildung 67.

Bei dieser Darstellung werden alle Prozesse mit der tatsachlichen Prozess-
dauer angezeigt, d. h. 100% gewichtet. Wartezeiten werden in dieser Ansicht
nicht mit bertcksichtigt.

Hinweis

Wenn Sie fur eine Austaktung Prozesse verwenden, von denen keiner als
maximales Fahrzeug gekennzeichnet ist, wird bei der 100%-Darstellung kein
Prozess dargestellt.

=N

Bei dieser Darstellung werden nur diese Prozesse dargestellt, die im Ei-
genschaftsdialog eines Prozess als maximales Fahrzeug gekennzeichnet
sind.

Ab der Version PE R16 werden die Prozesse nur noch direkt in der Aus-
taktung im Eigenschaftsdialog des Prozesses als Maximales Fahrzeug
gekennzeichnet. Gegenuber friheren Versionen, gilt die Kennzeichnung
nur fur diese Austaktung. Standardmé&Rig sind nach dem Starten der Aus-
taktung die Prozesse als Maximales Fahrzeug gekennzeichnet. Ande-
rungen der Kennzeichnung missen Sie also direkt in jeder Austaktung
vornehmen.

Prozesse kennzeichnen Sie als maximales Fahrzeug, wenn dieser Pro-
zess fur das Fahrzeug verwendet wird, das den héchsten Anteil am Pro-
zesszeit -Volumen besitzt.

BProzess1 x|
Bezeichnung
IF‘r-:u:1
RLDecERlr: I'I = manuell " automstisch
Allgemein |
Prozessdauer
Mzximal nach MTR [min]: I 1,000 Dwrchachnittlich [min]: I 1,000
Yariantengewichtung [%]: I 100 Maix. Fahrzeug v
Coderegel I((aj.l'a+bj.lh+n:;

Abbildung 69: Prozesse im Eigenschaftsdialog als maximales Fahrzeug kennzeich-

nen

Fur die Planung von alternativen Prozessen siehe auch: Alternative Prozesse
im Prozessgraph planen.
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Arbeitsbereiche darstellen

Lg Arbeitshishe

Uber den Menipunkt Prozess Farbe werden die Prozesse entweder nach der
Arbeitshohe oder nach der Arbeitsposition am Fahrzeug farblich gekennzeich-
net dargestellt. Die Daten fur die Arbeitshéhe und die Arbeitsposition werden
im Eigenschaftsdialog fir einen Prozess festgelegt. Je nach der Verwendung
wechseln Sie die Darstellung. Die Ansichten kénnen auch Uber die Buttons in
der Werkzeugleiste angewahlt werden

|
AL bcisbereich

Hihe

Abbildung 70: Menlpunkt AVO Farbe

Prozesse nach der Arbeitshohe darstellen

Nach dem leicht umgewandelten Satz: An den Farben sollten sie zu erken-
nen sein, stellt Automatic Line Balancing mit der optischen Verfolgung von
Prozessen in der Austaktung ein weiteres komfortables Menu zur Verfugung.
Sie erhalten durch die farbliche Kennzeichnung von Prozessen einen schnel-
len Uberblick dariiber, in welcher Hohe ein Prozess an einem Arbeitsplatz
ausgefuhrt wird. Die Anzeige erhalten Sie in den beiden Ansichten Vorrang-
graph und Leistungsabstimmung.

Farben fur die Arbeitshéhe anzeigen

sehr hoch

hoch

in der Mitte

niedrig

sehr niedrig

Tabelle 2: Farben fir die Arbeitshéhe anzeigen
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Lg 7 . Prozesse nach der Arbeitsposition darstellen
arossenepunkt I

Prozesse werden in dieser Darstellung nach der Arbeitsposition an der Karos-
serie farblich gekennzeichnet dargestellt. Dabei ist grundsatzlich zwischen
zwei Arten zu unterscheiden: Prozesse, die ausschlief3lich an einem Arbeits-
platz ausgefuhrt werden und Prozesse, die in einer Schnittmenge liegen -, also
von zwei Arbeitsplatzen aus wahrgenommen werden kdnnen. Jeder Arbeits-
platz an einem Fahrzeug ist durch eine Farbe gekennzeichnet.

] Prozesse, die ausschliel3lich an einem Arbeitsplatz ausgeftihrt werden,
erhalten dieselbe Farbe wie der Arbeitsplatz selbst.

=  Prozesse, die in einer Schnittmenge liegen, sind mit einer grauen Farbe
gekennzeichnet.

O Im Bild sind die Prozesse, die an den einzelnen Arbeitsplatzen stattfinden,
durch einen Kreis mit der jeweiligen Farbe gekennzeichnet.

Motorraum

rechts

links

- rechts
- Motorraum/Heck

Abbildung 71: Beispiel fir eine farbliche Zuordnung Karosserieansprache
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Hauptmeni Extras

Hauptmenu Extras

Im Hauptmeni Extras werden die Auswertungen einer Stationsbelegung, Pro-
zessliste und der Gruppenibersicht in einer Exceltabelle ausgedruckt. Die drei
madglichen Arten der Auswertung im Automatic Line Balancing verschaffen Ih-
nen schnell einen vollstandigen Uberblick Uiber wichtige Leistungsdaten einer
Austaktung. Im Dialog Konsistenzprifung werden lhnen die Prozesse mit der
zutreffenden Beschreibung angezeigt, die bei der Austaktung einen Fehler
verursacht haben, wie etwa dass Vorrangbeziehungen nicht eingehalten wer-
den. Zudem legen Sie allgemein giltige Optionen der Austaktung fest.

Extras Fenster

Excelfuswertung Skationsbelegung

Excelduswertung . :
: Prozessliste
Cpkionen - sssihE
i ruppeniibersic
Konsistenzprifung. ., Chr4HE | Einstellungen. B
Laufiwege. ..

Abbildung 72: Hauptmenu Extra

Auswertungen im Automatic Line Balancing kennen lernen
Es gibt drei Arten der Auswertung:
=  Stationsbelegung. Siehe auch: Abbildung 73 und Abbildung 74.
=  Prozessliste. Siehe auch: Abbildung 75.

=  Gruppenibersicht. Lesen Sie die Erklarung der einzelnen Felder der
Auswertungsliste im Kapitel: Fehler! Verweisquelle konnte nicht ge-
funden werden..
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Auswertung Stationsbelegung

= Station Prozess

2 |Hr Typ Bereich  MA Betriebsmittel Hr Bezeichnung

= BO020 | Schilder kieben im trim

_4_ 1 2 40060 Gehéuse SRB Matarraum maontieren

_5_ Links +  Wegezeit

D gesamt

_7_ 2 220020 StopfendToallenferschiusch. in Unterbau Fadeinbau sinsetzen
_8_ MotorraumM | 1 o030 Baﬂerief?luslertung Tille einzetzen

—9— 1 manu eck i Wiegezel

10 gesamt

L 721010 Ahdeckung (Lutteinlalzgitter) flr Motorhaube mit Waschdlzen vaormontieren
] 220030 Stopfen und Tillen in Setenvwand einsetzen (ca.6 St

_1_3_ 3 1 990100 Klimakasten im Fond wormontieren

l Rechts 990130 Kondenswasserablaufschlauch Fondklima montieren

E_ +  Wegezeit

1B gesamt

ﬂ__ 2 40010 Heizgerdt in Radlauf rechitz montieren

_B 2 | manu |Motorraumm | 1 990020 Fahrgesd.ellnummer (%IM) mit HHG in Karosserie rollieren
EE % +  \Wegezeit

20 gt gesamt

I 990030 F-DoK Daten einscannen

2 1 2 BO005  FT [Powverliftgate) Kugelzapfen flr Hydraulikzylinder re einschrauben
;3_ Links + Wiegezei

24 gesamt

gj_ 3 manu 220100 Ltgs. Antennen im Innenraum verlegen

ﬁ_ 2 200030 S5G Sensor- Cluster mit Haltter montieren

_2?' MotorraumH | 1 990020 Transportschutz an Kotfligel vorn re montieren Yilfried MNeipp
28 eck +  Wegereit

| 29 | gesamt

§D_ 80020 “orsicherungsdose unter Fabrersitz rechts mont u. anschl.
=i 2 50060 SG Batteriel Bordnetz montieren

2_ 4 manu MotorraumM | 1 200020 Ahdampfung 1IN RE mont,

= eck +  \Wegezeit

| 34 | gesamt

Abbildung 73: Stationsbelegung fiir eine Austaktung — Teil 1 der Liste

Station

In diesem Spaltenbereich der Tabelle wird die Zuordnung der einzelnen Pro-
zesse zu der Station und zum Arbeitsplatz aufgezeigt. Wie ist die Tabelle nun
zu lesen? Die Beschreibung erfolgt von links nach rechts:

Station

=  Stationsnummer, Art eines Prozess: manuelle Ausfiihrung (manu) oder
eine Automatikstation (Auto).

= Artdes Prozess. Zwei Eintrédge sind moglich: manu fir einen manuellen
Prozess, Auto fir einen automatischen Prozess (Roboter)

= Name des Arbeitsplatzes, an dem der Prozess an der Karosserie ausge-
fuhrt wird (links, Heck usw.).

=  Anzahl der Mitarbeiter (MA) und Betriebsmittel, die fur die Ausfiihrung
dieses Prozesses benotigt werden.
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Prozessnummer - Bezeichnung

=  Prozessnummer mit einer kurzen Beschreibung tber die Art der Ausfih-

rung eines Prozesses.

Siehe auch: Abbildung 73 und Abbildung 74.

durchschn. Prozesssdauer

Min
5.000
0,000
0,000
8.000
3915
0,050
0,000
3.965
0,520
0,640
0,500
0,500
0,000
2.460
2700
1.300
0,000
4.000
T.750
0,250
0,000
8.000
2700
1.080
0,217
0,000
3.9a7
2.550
1.050
0,400
0,000
4.000

%
100,00%
0,00%
0,00%
100,00%
a7 56%
1,25%
0,00%
99,13%
20,50%
16,00%
12 50%
12 50%
0,00%
61,50%
B7,50%
32 50%
0,00%
100,00%
96 56%
313%
0,00%
100,00%
B7,50%
27 00%,
5 43%
0,00%
99,93%
£3,75%
26,25%
10,00%
0,00%
100,00%

Max. Prozessdauer

Min
5.000
0,000
0,000
8.000
3915
0,050
0,000
3.965
0,520
0,640
0,500
0,500
0,000
2.460
2700
1.300
0,000
4.000
T.750
0,250
0,000
8.000
2700
1.080
0,217
0,000
3.9a7
2.550
1.050
0,400
0,000
4.000

%
100,00%
0,00%
0,00%
100,00%
a7 56%
1,25%
0,00%
99,13%
20,50%
16,00%
12 50%
12 50%
0,00%
61,50%
B7,50%
32 50%
0,00%
100,00%
96 56%
313%
0,00%
100,00%
B7,50%
27 00%,
5 43%
0,00%
99,93%
£3,75%
26,25%
10,00%
0,00%
100,00%

Abbildung 74: Stationsbelegung fiir eine Austaktung — Teil 2 der Liste

Durchschnittliche Prozessdauer

In diesen beiden Spalten wird die gewichtete Zeit (Min) angezeigt. Der Pro-
zentsatz entspricht dem prozentualen Anteil der gewichteten Prozesszeit an

der Taktzeit.

Maximale Prozessdauer

Die maximale Vorgangsdauer entspricht der tatséchlichen Prozessdauer ohne
Gewichtung. Der Prozentsatz entspricht dem prozentualen Anteil der tatsachli-

chen Prozesszeit an der Taktzeit.

Mehrtakter

Bei Mehrtakten werden die prozentualen Anteile entsprechend der Anzahl der

Takte berechnet.

Automatic Line Balancing
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Il Auswertung Prozessliste

Die in der Prozessliste verwendeten Spalten- und Zeilenbezeichnung sind im
Automatic Line Balancing fest vorgegeben und kénnen nicht veréndert wer-
den.

Hinweis
I Die Beschreibung der Felder der Auswertungliste finden Sie im Kapitel Ansicht

Prozessliste.
Siehe auch: Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden..

1 | Hr

2 | 1 |Mersteifungen li.+re. fir AHY in Langstrager montieren Manu| 0O 1.340 100% 1.340 HL

3 | 2 |Mersteifungen li.+re. fir AHY in Langstrager montieren Manu| 0O 1.340 100% 1.340 HiL

4 | 3 |Quertrag fAHY mont. (Ahschnitt 2) Manu| 0O 1.070 100% 1.070 HiviL

S | 4 |Quertrdg fAHY mont. (Abschnitt 2) Manu| 0O 1.070 100% 1.070 HML

o | 8 |Kugelkop einlegen Meru| 0 | 0600 | 100% |ogoo| WwL [TE1E
7 | B |RWT (Powerliftgate) Kugelzapfen fir Hydraulikzylinder re einschrauben Manu| 0O 0,250 100% 0,250 HML

8 | 7 |RWT (Powerliftgate) Kugelzapfen fir Hydraulikzylinder |i einschrauben Manu| 0O 0,250 100% | 0250 HiiL

9 | 8 |RWT (Powetliftgate) Halter Pumpe rnontieren Manu| 0O 0,700 100% | 0,700 HivilL

10 | 8 |RWT (Powerliftgate) Hydraulikzylinder I mantieren Manu| 0O 1.500 100% 1.500 [HML-ML

11 [ 10 |RWT (Powerliftgate) Hydraulikleitungen verlegen und einchlipsen Manu| 0O 0,300 100% | 0,300 HiiL

1 11 |RWT (Powerliftgate) Hydraulikpumpe in Halter setzten und befestigen Manu| O 0,700 100% | 0,700 HiviL eizen

Abbildung 75: Beispiel fur die Auswertung einer Prozessliste
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Optionen fur die Austaktung einstellen

Unter Optionen werden allgemein gultige Einstellungen zur Darstellung der
Austaktung und zur Betrachtung der Laufwege festgelegt.

Siehe auch: Abbildung 72.

Einstellungen vornehmen

Im Dialog Optionen >Einstellungen legen Sie die allgemein gultigen Daten flr
die Darstellung einer Austaktung fest.

2 Setzen bei Undo ein Hakchen, wenn Sie wollen, dass die Funktion Ruick-
géangig (Undo) aktiviert ist.

M Undo akiivieren

™ Restikfonsvedstzungen beim Verschsben anzesgen
L Konzisterzprufung nach dem sutomatizchen Sustakien anzeigen
¥ Beim Yesschisben von identischen Prozessen eine Meldung anceigen
Austakiung
g Uinbelegia Staticren automatisch vansalben
4] baim manuelien Umtakien frei wesdends Stationen werden automatisch galoscht
b beei Erzeungen von Mehetakbem weiden sulomatizch Puiferststionen eingafigh

] beim sutomatischen T akten warden fiie Stationen am Ends mnmxhgabsdt
] beim automatizchen T aklen werden alks Stationshohen auf undsfiniert gasstzt.

I Regale sutomatisch venwaltan
™ Undefinisrte Stationchihen sulomatisch verwalten

Mateniaplanung

I Abe Tedabehaler um 90° drehen

~ Laden/Speichem

™ Prozesse beim Laden speiren

™ Laden der Teile und Behaher iibes Vaterobiekt

TSA Speiches Modus |l racht speichem ;1
Anzeige
[ Austakiung
[~ Beschiiftung
¥ SA Prozesss hervorgehoben anzeigen
Matensblache: & Tedebehibemummer anzeigen | Telarwminer anzeigen

Skabenng - 1
20 View skaliet dasteller: [Mur Arbeitsplatzbaeie =]

Facben
I™ 28t Fasbmodus

[ Voranggraph

™ Prozess Nummes snzeipen Knolertusts 2000
¥ Piozess Name anzeigen Knolerhohe | 1000

Zuen | o] ,_,_,,.,_|

Abbildung 76: Dialog Optionen einstellen
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¥ Fegale autamatizch wenwalter

Restriktionsverletzungen beim Verschieben anzeigen

StandardmalRig ist diese Funktion aktiviert.

v Restikhionzveretzungen beim Yerschieben anzeigen

Wenn Sie Restriktionsverletzungen beim Verschieben anzeigen deaktivie-
ren, werden beim Verschieben der Prozesse in der Leistungsansicht der Aus-
taktung die Restriktionsverletzungen nicht mehr angezeigt.

Konsistenzprifungen nach dem automatischen Austakten anzeigen
StandardmalRig ist diese Funktion aktiviert.

¥ FKonsiztenzpruefung nach dem automatischen Austakien anzeigen

Wenn Sie Konsistenzprifungen nach dem automatischen Austakten an-
zeigen deaktivieren, werden nach dem Starten bzw. Neustart der Austaktung
die vorgenommenen Konsistenzprifungen nicht mehr angezeigt.

Siehe auch: Abbildung 80.

Austaktung
Unbelegte Stationen

2 Setzen Sie bei Unbelegte Stationen automatisch verwalten ein Hakchen,
wenn Sie wollen, dass die im Kastchen beschriebenen Funktionen aktiviert
werden.

Regale automatisch verwalten

© Wenn Sie Regale automatisch verwalten aktivieren,

= werden leere Regale in der Austaktung entfernt,

] und beim Verschieben eines Prozess in eine andere Station dem Teile-
behalter zugeordnet, die in einem Regal platziert sind, wird ein neues Re-
gal in dieser Station erzeugt, sofern kein passendes Regal bereits in die-
ser Station vorhanden ist.

Undefinierte Stationshdhen automatisch verwalten

Standardmalig ist diese Funktion aktiviert.

v Undefinierte Stationshiohen automatizch vensalten
Wenn Sie Undefinierte Stationshéhen automatisch verwalten aktiviert ha-

ben, wird beim Einflgen des ersten Prozesses, dessen vorgegebene Arbeits-
hoéhe definiert ist, fur die Station Gbernommen.

Siehe auch: Tabelle 3.
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v Prozesze beim Laden speren

Prozesse beim Laden sperren

2 Wenn Sie dieses Feld aktivieren, konnen die Prozesse, die fir die Austak-
tung verwendet werden, im PPR-Navigator nicht bearbeitet werden. Mit der
Aktivierung dieses Felds wird also sichergestellt, dass beispielsweise Pro-
zesszeiten wahrend der Arbeit mit der Austaktung gedndert werden kon-
nen.

Laden der Teile und Behalter Gber Vaterobjekt

Dieses Feld aktivieren Sie nur, wenn Sie verschiedene Produktvarianten (Teile
A...Z) Uber eine so genannte organisatorische Positionsvariante planen. Bei
dieser Planung werden die Relationen (Prozess, Teilebehalter) ausschliel3lich
Uber das Vaterobjekt gebildet.

Auf welche Art Sie die einzelnen Varianten (Teil A...Z) einplanen, missen Sie
zuvor in der Struktur bertcksichtigen; beispielsweise Uber zeitliche Gultigkei-
ten fur die Varianten.

Produkt wird durch Prozess be- Ressource stellt Produkt bereit.
reitgestellt.

Organisatorisches

Vaterohjekt W
AR Ladeeinheit
4 -4. ............. - , [2F TEEREREreY "
Prozess Teil 4 " TedlB o TelC.Z

Abbildung 77: Schema Vaterobjekt fir Planung verwenden

h 4

Teileanzahl Gber Anzahl der Teile-Verknlipfungen am Prozess ermitteln

v Teilleanzahl ueber Anzahl der Teile-Yerknuepfungen am Prozess emitelrs

2 Aktivieren Sie die Option Teileanzahl tGber Anzahl der Teile-Verknipfungen
am Prozess ermitteln, missen Sie alle gleichen Teile einzeln mit einem
Prozess verknlpfen - Instanzen-Modell.

© Deaktivieren Sie die Option Teileanzahl tber Anzahl der Teile-
Verknlipfungen am Prozess ermitteln, missen Sie das gleiche Teil nur
einmal mit einem Prozess verknipfen — Referenzmodell.
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Anzeige

Anzeige
Leistungzabstimmung
Beschriftung

v 54 Prozesze hervorgehoben anzeigen

Materialflache: &+ Telebehalternummer anzeigen ¢ Teilenummer anzeigen

SA-Prozesse

o Setzen Sie bei SA Prozesse hervorgehoben anzeigen ein Hakchen, um
Prozesse optisch anzuzeigen, denen Sonderausstattungsteile zugeordnet

sind. Sonderausstattungsteile werden Uber eine Coderegel den Prozessen
zugewiesen.

Materialflache

=  Aktivieren Sie Teilebehélternummer anzeigen wird bei einer Ladeeinheit
die entsprechende Teilebehalternummer angezeigt.

=  Aktivieren Sie Teilenummer anzeigen wird bei einer Ladeeinheit die ent-
sprechende Teilenummer des Teils angezeigt, das dieser Ladeeinheit
zugeordnet ist.

Abbildung 78: Beispiel Palette mit Teilenummer
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2D Ansichten skaliert darstellen

Standardmalig werden 2D Ansichten im Modus nicht skaliert in einem vom
Programm berechneten Mal3stab darstellt. Mit Hilfe der zwei Optionen (Nur
Arbeitsplatze, Alles) kdnnen Sie 2D Ansichten verschieden darstellen.

MNur Arbeitsplatzbreite j
|Nicht skaliert

Option Nur Arbeitsplatzbreite

Mit dieser Option wird nur die Breite der Arbeitspléatze einer Station vergréfRert
dargestellt, so dass alle einem Arbeitsplatz zugewiesenen Prozesse vollstan-
dig angezeigt werden: Breite der beiden Materialstreifen und Stationslange
werden Mal3stabsgetreu angezeigt. Diese Option ist die Standardeinstellung in
R20.

Option Alles

Mit dieser Option werden Arbeitsplatze, Materialstreifen und Stationslange in
einem grolReren Mal3stab angezeigt: Alle Prozesse oder Ladeeinheiten werden
in diesem Mal3stab vollstéandig angezeigt. Diese Einstellung fuhrt in der Regel
zu einer unubersichtlichen Darstellung.

8-Bit Farbmodus aktivieren

Farben
[ 8-Bit Farbmoduz

Aktivieren Sie diesen Modus nur, wenn Sie auf dem Rechner die Grafiken nur
im 8-Bit Farbmodus darstellen kbnnen.

Vorranggraph

In diesem Bereich legen Sie die Daten fir die Anzeige der Prozesse in der An-
sicht Vorranggraph fest.

“Yorrangaraph
¥ Prozess Mummer anzeigen F.notenBreite i12EIEI
[~ Prozess Mame anzeigen FnotenHohe (500

= Setzen Sie ein Hakchen bei den beiden Feldern Prozess Nummer anzei-
gen und Prozess Name anzeigen, wenn Sie wollen, dass in der Ansicht
Vorranggraph die Prozesse mit Namen und Prozessnummer angezeigt
werden sollen.

= Inden beiden Felder Knoten Breite und Knoten Hohe legen Sie die Grolie
fest, wie die Prozesse in der Ansicht Vorranggraph dargestellt werden.
Die Angaben erfolgen in Bildpunkten (Pixel).

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009



Die Menileiste mit den Hauptme Seite 89

Hauptmeni Extras

Optionen fur Laufwege anzeigen

Im Dialog Optionen >Laufwege legen Sie die allgemein gultigen Basisdaten fur
die Betrachtung der Laufwege fest. Diese Einstellungen gelten fir alle Statio-
nen und Arbeitsplatze der aktuell zu bearbeitenden Austaktung.

Siehe auch: Abbildung 72.
Mit diesen Daten wird festgelegt:

=  (ber welche Lange die Betrachtung in Millimeter fur das Fahrzeug erfol-
gen soll,

=  Uber welche Breite die Betrachtung in Millimeter fur das Fahrzeug erfol-
gen soll,

= wie die Anfangsposition eines Fahrzeugs sein soll, zu dem die Betrach-
tung der Laufwege beginnen soll,

= in welcher Geschwindigkeit ein Mitarbeiter die Laufwege zurticklegen soll.

x|

— Bazizdaten
Lange dez Fahrzeugs [mm] 4000
Breite des Fahrzeugs [mm] I 2000
Anfangzpozition dez Fahrzeugs [mm] I 1000
Lavfgezchwindighket [mys] I 0.2

(1] Abbrechen

Abbildung 79: Dialog — Basisdaten flur Laufwegsbetrachtung eingeben

Mit der Festlegung der Anfangsposition fiir das Fahrzeug wird die Position fur
den ersten Prozess definiert, zu dem die Betrachtung aller weiteren Laufwege
fur den Arbeitsplatz aufgezeigt werden sollen. Die Laufwege werden sowohl
zwischen den Prozessen aufgezeigt als auch zwischen Prozessen und Materi-
albehéltern.
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Konsistenzuberprifung durchfihren

Im Dialog Konsistenziiberprifung wird die Konsistenz einer Austaktung tber-
pruft. Bei einer Neuberechnung einer Austaktung wird die Konsistenziberpri-
fung automatisch von Automatic Line Balancing durchgefihrt.

Siehe auch: Abbildung 72.

Konsistenziiberpriifung . k|

Frozesze

= [Mew Process] Prozeh Yormomntage 2

Die Materialplanung izt nicht abgeschlozzen.
= [Mew Process] Prozef Yormontage 3

Diie Materialplanung izt nicht abgeschlozzen.
= [Hew Process] Prozel Yormontage 4

Die Materialplanung izt nicht abgeschlozsen.
E  [Hew Process] Prozel Yormontage Ende

Die Materialplanung izt nicht abgeschlozzen.
E  [Mew Process] Prozel Endmontage 1

Die Materialplanung izt nicht abgeschlozzen.
= [Hew Process] Prozel Endmontage 5

Die Materialplanung izt nicht abgeschlozsen.
E  [Hew Process] Prozel Motor bereitztellen

Die Materialplanung izt nicht abgeschlozsen.
E  [Hew Process] Mororelekironik, bereitztellen

Diie Materialplanung izt nicht abgeschlozzen.
E  [Hew Process] Motorelekironillk einbauen

Die Materialplanung izt nicht abgeschlozsen.
E  [Hew Process] Prozel Schrauben eindrehen

Diie Materialplanung izt nicht abgeschlozzen.
E  [Hew Process] Batterie bereitztellen

Diie Materialplanung izt nicht abgeschlozsen.

Stationen

Anzeigen Altualizieren

Schliefen |

Abbildung 80: Dialog Konsistenzprifung

Die Konsistenzlberprifung kann zu jedem Zeitpunkt wahrend der manuellen
Bearbeitung einer Austaktung ausgefiihrt werden. Im Dialog werden die Ver-
letzungen angezeigt. Jede angezeigte Verletzung der Konsistenz wird durch
eine kurze Beschreibung erklart.

Konsistenzverletzung kénnen entstehen durch:
=  Materialplanung wurde nicht vollstandig abgeschlossen.

»  Vorrangsbeziehungen werden verletzt, wenn beispielsweise ein Prozess
manuell einer falschen Station zugewiesen wird.

2 Klicken Sie auf Aktualisieren, um die aktuellen Konsistenzverletzungen an-

Aktualizieren )
— zZuzeigen.
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Prozesse mit Konsistenzverletzung schnell finden

Die Prozesse, fur die eine Konsistenzverletzung besteht, kénnen aus dem Dia-
log Konsistenzprifung heraus angezeigt werden.

finzeigen | o Selektieren Sie einen Prozess im Dialog. Klicken Sie danach auf Anzeigen,
der selektierte Prozess wird in den beiden Ansichten Leistungsabstimmung
und Vorranggraph angezeigt.

2 Eine weitere Moglichkeit, einen Prozess in den beiden Ansichten anzuzei-
gen ist, einen Prozess per Doppelklick zu selektieren.

Siehe auch: Abbildung 80.

Expandieren

Uber den Button Expandieren werden alle Konsistenzverletzungen aufgeklappt
und angezeigt.
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Werkzeugleiste im Automatic Line Balancing

Uber die Buttons und Icons in der Werkzeugleiste werden lhnen schnell Infor-
mationen zur Verfugung gestellt, die Sie fur die Arbeit im Automatic Line Ba-
lancing verwenden.

EI i | |individue|l j A Mormal I ﬂ Karozzerepunkt | |Tétigkeitszeit [rmi] j

Abbildung 81: Werkzeugleiste im Automatic Line Balancing

Prozesslange und Karosseriepunkt darstellen

Bei diesen beiden Buttons haben Sie mehrere Auswahlmdglichkeiten. Eine
Lﬁ Kamsseriepurkt |  @usftihrliche Beschreibung finden Sie in den beiden Kapiteln Prozesslange
darstellen und Arbeitsbereiche darstellen.

_EI Speichern
Uber dieses Icon speichern Sie die Vorgange im Automatic Line Balancing.
[(E Prozesse neu laden

Mit Hilfe dieses Icon kdnnen Sie Prozesse aktualisieren, ohne dass das ALB
geschlossen werden muss. Im Dialog werden die geanderten Prozessdaten
angezeigt, nach dem Sie die Funktion Prozesse neu laden gestartet haben. Es
werden ausschlief3lich nur gednderte Prozessdaten beim Laden bericksichtigt.

Hinweis

Die Option steht IThnen auch im Meni Projekt zur Verfigung.

ﬂPruzesse neu laden- Anderungen

Mit DK, iibermehmen Sie die Anderungen. > Nr. Proz-Hr. | Bezeichnung | Variante Typ
1 Mewy Process Proc 5B Workplan 1 new
2 12 Proc 12 Workplant O updated
Dietails << 2 12 Proc 12 Wiarkplan 1 updaied
4 5 Proc 5 & Wiorkplan 1 Supcated

1 Prozess(e] neu

0 Prozesz(e] geloscht

3 Prozess(e] geandert

Abbildung 82: Dialog — Prozesse neu laden

Nachfolgende Anderungen werden beim Prozesse neu laden beriicksichtigt:

=  Anderungen im Eigenschaftsdialog bei Prozessen wie etwa geanderte
Prozesszeit oder Prozessbezeichnung. .

=  Neue und geldschte Prozesse

=  Anderung der Relationsbeziehungen zwischen Prozessen — siehe auch:
Abbildung 238.
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Hinweis

Anderungen bei Produkten und Teilebehéltern oder Relationen zwischen
Prozessen und Produkten und Teilebehéalter werden bei der Option Prozesse
neu laden nicht berdicksichtigt.

Finden

Uber dieses Icon kénnen Sie schnell Prozesse finden. Siehe auch im Kapitel:
Prozesse schnell finden.

Auswahlliste verwenden

Uber die Auswabhlliste stehen lhnen mehrere Darstellungen fir die Ansicht
Leistungsabstimmung zur Verfigung. Siehe auch im Kapitel: Ansicht Leis-
tungsabstimmung.

|ganze Breite j
100%

individuel

riit b atenalztreten
ohne k aterialztreifen

ganze Breite
Alles

Abbildung 83: Auswahlliste fur Darstellung der Leistungsabstimmung

Sie kdnnen die Ansicht Leistungsabstimmung mit oder ohne Materialstreifen
darstellen.

o Treffen Sie in der Auswahlliste die entsprechende Auswabhl.

Um einen schnellen Uberblick tiber die Austaktung zu erhalten:

© Wabhlen Sie aus der Auswabhlliste Alles aus. In dieser Darstellung werden
alle Stationen einer Austaktung mit den Materialbereitstellungsflachen an-
gezeigt.

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009



Die Menileiste mit den Hauptmen Seite 94

Werkzeugleiste im Automatic Line Balancing

Darstellung individuell einstellen:

Darstellungsgriife der Leiskung 5__«“
| 100 %
“Yerkleinern ergrdliern
A [ [
Ok | Schliessen |

In diesem Dialog stellen Sie die Ansicht Leistungsabstimmung auf Ihre indivi-
duelle Grof3e ein. Die Grof3e wird Uber den Schieber eingestellt. Ein direktes
Tippen der Prozentzahl in das Feld ist nicht méglich.

2 Verschieben Sie den Schieber im Dialog in eine der beiden Richtungen.
Die eingestellte Prozentzahl wird angezeigt.

o Klicken Sie auf Ubernehmen, die Ansicht wird in der entsprechenden Gro-
Re dargestellt. Sie kénnen jetzt noch Anderungen vornehmen ohne den
Dialog zu schlief3en.

o Kiicken Sie auf OK, um die Eingabe zu bestatigen.

Prozessdauer anzeigen

Uber diese Auswabhlliste stellen Sie beispielsweise ein, ob die Prozessdauer
etwa in Minuten oder in Prozent dargestellt wird. Bei der Darstellung in Prozent
wird die Prozessdauer ins Verhaltnis zur Taktzeit gesetzt. Siehe auch:
Abbildung 84.

[ Aslastur ezamt] [%]
Auzlastung M5 [E]
T aktauzgleich [min]

Links - 99,07% -1 AP - A

Abbildung 84: Prozessdauer in Prozent dargestellt
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Verfahren zur Leistungsabstimmung

Die vom Rechner unterstitzten Verfahren der Leistungsabstimmung kénnen
nach vier Hauptgesichtspunkten eingeteilt werden: Siehe auch: Abbildung 85.

Rechnennterstitztes Yerfahren zur Leistungsabsti mmung

r
MinLagedaten | L it Ry~ Materialplanung Manuelle Optimie-
abstimmunig FLUng

eSS |
| $ 3 ]

Projektverwalung \

Abbildung 85: Aufbau des Programms

Montagedaten

Die Montagedaten werden beim Erzeugen der Ressourcenstruktur im PPR-
Navigator eingegeben. Die Felder fir die Eingabe der Montagedaten werden
im Process Engineer uber Attribute festgelegt. Die im Automatic Line Balan-
cing verwendeten Prozesse werden der Austaktung Uber den Prozessgraph
zur Verfigung gestellt. Ein Prozessgraph wird Uber die Prozessstruktur im
PPR-Navigator erzeugt.

Leistungsabstimmung

Im Automatic Line Balancing wird tber ein Prioritatsregelverfahren eine Leis-
tungsabstimmung ausgefihrt. Zudem stehen Funktionen zur Auswertung einer
Leistungsabstimmung zur Verfugung.

Materialbereitstellung

Nachdem die Austaktung durchgefiihrt wurde, kdnnen die Ladungstra-
ger/Behalter individuell auf der Materialbereitstellungsflache angeordnet wer-
den, das Beschickungsintervall und die Abmessungen der Materialbereitstel-
lungsflache kdnnen geandert werden.

Manuelle Optimierung

Eine bestehende Austaktung kann manuell bearbeitet werden. Prozesse kon-
nen beispielsweise verschoben und einer anderen Station zugewiesen wer-
den. Mdgliche auftretende Restriktionsverletzungen bei der manuellen Bear-
beitung einer Austaktung werden tuber Meldungen angezeigt.
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Daten fiur das Automatic Line Balancing bereitstellen

Mit Automatic Line Balancing arbeiten

()

9

Um mit Automatic Line Balancing zu arbeiten, muss im PPR-Navigator des
Process Engineer eine Prozess- und Ressourcenstruktur erzeugt werden. Die
Eigenschaften von Prozessen und Ressourcen werden beim Erzeugen dieser
Strukturen festgelegt. Im Dialog Eigenschaften eines Prozesses legen Sie bei-
spielsweise fest, ob ein Prozess an eine oder mehrere Stationen gebunden
sein soll. Zudem wird im Dialog Eigenschaften Prozess (Feld Karosserieans-
prache) definiert, wo die Prozesse am Fahrzeug ausgefuhrt werden sollen. Im
Automatic Line Balancing definieren Sie ausschlief3lich die Arbeitsbereiche fir
die Arbeitsplatze. Im Automatic Line Balancing kénnen maximal bis zu funf Ar-
beitsplatze definiert werden. Die Prozesse werden den Arbeitsbereichen bei
der Austaktung zugewiesen, entsprechend der Definition im Dialog Eigen-
schaften. Ist zum Beispiel fur einen Prozess die Karosserieansprache links de-
finiert, so kann dieser Prozess bei der Austaktung auch nur auf der linken Sei-
te ausgefiihrt und zugewiesen werden.

In diesem Kapitel erhalten Sie einen Uberblick iiber:

=  Austaktung neu erzeugen
=  Austaktung bearbeiten

=  Materialbereitstellung bearbeiten

Daten fir das Automatic Line Balancing bereitstellen

Fur die Arbeit im Automatic Line Balancing mussen aus dem Process Engi-
neer nachfolgend beschriebene Strukturen und Daten bereitgestellt werden.
Die Strukturen werden im PPR-Navigator erzeugt.

Lesen Sie zu diesem Thema auch das Benutzer Handbuch PPR-Navigator.

Strukturen aus dem Process Engineer
Im PPR-Navigator mussen folgende Strukturen erzeugt werden:
Ressourcenstruktur

] In der Ressourcenstruktur wird das Band erzeugt, fir das im Automatic
Line Balancing die Stationen ermittelt werden. Nach der Ermittlung der
Stationen werden diese Stationen im PPR-Navigator dargestellt.

Produktstruktur

»= In der Produktstruktur werden die Produkte erzeugt, die an den Bandern
und Stationen verarbeitet werden. Den Produkten werden die Transport-
behéltnisse zugeordnet.

Prozessstruktur

] In der Prozessstruktur werden die Prozesse erzeugt, mit denen die Pro-
dukte an Bandern und Stationen verarbeitet werden. Uber die Prozess-
struktur wird ein Prozessgraph erstellt, der die Basis fur den Vorrang-
graph im Automatic Line Balancing bildet.
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Daten fiur das Automatic Line Balancing bereitstellen

Verknlupfungen festlegen

=  Prozesse mit Produkten verkntpfen: nach der Relation Produkt wird von
Prozess zuerst bearbeitet.

=  Produkte mit Behalter verknlipfen: nach der Relation Ressource stellt
Produkt bereit.

Stuckzahlen festlegen

= Anzahl Teile pro Behélter festlegen.

= Anzahl Teile pro Prozess festlegen

Austaktung mit gefilterten Objekten darstellen

Projekte kdnnen Sie nach gesetzten Filtern 6ffnen. Entsprechend der gesetz-
ten Filter erfolgt die Darstellung der Strukturen eines Projektes. Ebenso wirken
sich Filter auf eine bereits berechnete oder neu zu berechnende Austaktung
aus.

Filter verwenden Sie also dazu, um einen bestimmten Planungsstatus aufzu-
zeigen. Unter Filter sind beispielsweise Codenummern, Produktionsnummern,
Gultigkeit oder Label zu verstehen. Filter kbnnen beispielsweise Prozessen
und Stationen zugewiesen werden.

Welche Auswirkungen kann das auf eine Austaktung haben?

] Prozesse, die nicht einem gesetzten Filter entsprechen, werden in der
Austaktung nicht bertcksichtigt, ebenso wie Stationen, die beispielsweise
einen Giltigkeitsfilter haben.

»  Eine gefiltert dargestellte Austaktung kann ausschlie3lich neu gespeichert
werden, mit der Funktion Speichern unter - dies entspricht einer neuen
Austaktung unter einem anderem Namen, die selbststandig bearbeitet
werden kann. Eine normale Speicherung ist nur bei einer ungefilterten
Austaktung maéglich.
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Daten fiur das Automatic Line Balancing bereitstellen

Mehrmannbedienung in ALB

In der Regel wird eine Mehrmannbedienung fir manuelle Tatigkeiten wie He-
ben und Tragen von schweren Lasten geplant, die ein Mitarbeiter nicht in der
Lage ist alleine auszufiihren.

Unter einer Mehrmannbedienung versteht man, wenn mindestens zwei Mitar-
beiter fir eine Téatigkeit benotigt werden. Die Beziehung der Mehrmannbedie-
nung fur eine Tatigkeit wird in E5 im Prozessgraph geplant. Fur jeden Mitarbei-
ter muss ein Prozess eingeplant werden. Alle Prozesse einer Mehrmanntéatig-
keit missen denselben Anfangs- und Endtermin haben.

Beispiel Mehrmannbedienung — Darstellung im Prozessgraph

Das nachfolgende Beispiel stellt die Prozessbeziehung einer Mehrmannbedie-
nung dar. In diesem Beispiel werden zwei Téatigkeiten betrachtet — Wind-
schutzscheibe kleben und einsetzen. Fir das Einsetzen der Windschutzschei-
be werden zwei Mitarbeiter bendtigt. Diese Tatigkeit wird als Mehrmannbedie-
nung ausgewiesen.

Tatigkeit Einsetzen der Windschutzscheibe: Fir die-
se Mehrmannbedienung werden zwei Mitarbeiter be-
noétigt. Fur jeden Mitarbeiter wird ein Prozess ge-
plant, der den denselben Anfangs- und Endtermin

hat.
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Automatic Line Balancing 6ffnen

Automatic Line Balancing 6ffnen

Das Automatic Line Balancing 6ffnen Sie in der Ressourcenstruktur auf der
entsprechenden Hierarchieebene — beispielsweise Band.

E|.-il Fabrik,
'@ Mew Prozesssicht, 1
E'ﬁ Produktsicht, 1
El@ Ressourcensicht, 1
2 standort, 1
...,'Ef" ;: New »
B Y

*\3 Standard  onderungsprokakol
EIE Projekthit Akkualisieren der Autorelationen

Als Schablone speichern

attribute gleichzeitig

arafik anzeigen

In Liste zuletzt gedffneter Obijekke speichern
Planungstyp andern

Skript ausfiihren

Versionen

Auslaskung

Austaktung
Automatic line balancing &fFnen
Workload balancing &Ffnen

Coderegeln

kalkulation

OFfren
Produktionsnurmrmer
Rechte

Werwendungen suchen

v vy v ¥ v T i

Abbildung 86: Automatic Line Balancing 6ffnen

2 Klappen Sie im PPR-Navigator die Ressourcenstruktur bis zur Hierarchie-
ebene Band auf.

2 Dricken Sie danach die rechte Maustaste. Klicken Sie im gedffneten Kon-
textmeni auf Automatic line balancing.

Siehe auch: Abbildung 86.

Kalkulation der Startzeit

Ab Release PE 5.17 ist die Kalkulation der Prozessstarzeit gedndert worden.
In den vorgehenden Versionen wurden Sie bei einer Anderung der Prozesszeit
zuerst gefragt, ob Sie die Startzeit der Prozesse neu berechnen wollen. Wenn
Sie die Neuberechnung nicht durchfihren wollten, konnte die Startzeit nach-
traglich nicht mehr neu berechnet werden.

Ab Release PE 5.17 erfolgt die Abfrage nicht mehr. Bei Anderungen bei-
spielsweise der Prozess — oder Wartezeit, erfolgt die Berechnung der Startzeit
automatisch beim Offnen von ALB. Dabei wird ausschlieRlich die Startzeit fir
alle nachfolgenden Prozesse neu berechnet. Prozesse in den davor liegenden
Stationen werden nicht berlcksichtigt — miissen sie auch nicht, da sich fur die-
se Prozesse hinsichtlich der Startzeit nichts gedndert hat.
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Automatic Line Balancing 6ffnen

Prozessgraph auswahlen

Beim ersten Erzeugen einer Austaktung muss aus dem Dialog Automatic Ba-
lancing - New ein Prozessgraph ausgewahlt werden. Auf Basis des ausge-
wahlten Prozessgraphen erfolgt in ALB die Austaktung der Prozesse in Statio-
nen und Arbeitsplatzen.

Um im Dialog nur die Prozessgraphen anzuzeigen, die fir eine Austaktung
verwendet werden sollen, kénnen Sie in der ALB-Konfiguration einstellen, wel-
che Prozessgraphen angezeigt werden. Das Gleiche gilt fir die Auswahl eines
Prozessgraphen, wenn Sie in der geo6ffneten Austaktung Produktvarianten
hinzufigen.

Siehe auch: Abbildung 87.

m‘ Lesen Sie zu diesem Thema auch das Benutzerhandbuch Prozessgraph und
das entsprechende Kapitel im Benutzerhandbuch Administration.

Il Automatic Balancing - New ) x|

| 05.07. 2006 -l

— Prozezzaraphen

Mew Wwiorkplan3
M ew \Workpland
Wiorkplan 1
YWhorkplan 2

Wwhorkplan2O

| aFk. I Ahbbrechen

Abbildung 87: Dialog Prozessgraph auswahlen

o Bestatigen Sie die Eingaben mit OK.

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009



Mit Automatic Line eiten Seite 101

Austaktung neu erzeugen

Austaktung neu erzeugen

Restriktionsverletzun-
gen bei der Austak-
tung.

Eine Austaktung kann auf zwei Arten erzeugt werden: Benutzerdefiniert und
mit der Standardeinstellung. Die Beschreibung der Dialoge fiir die Leistungs-
abstimmung, die Sie beim Erzeugen einer Austaktung bearbeiten mussen, ha-
ben Sie bereits kennen gelernt. Siehe auch im Kapitel: Hauptmenl Leistungs-
abstimmung.

Hinweis

Alle Eingaben zu den Arbeitsplatzen beziehen sich auf alle Arbeitsplatze und
Stationen, die fur die Austaktung ermittelt werden. Maximal kénnen im
Automatic Line Balancing bis zu fiinfzig Arbeitsplatze fur eine Station erzeugt
werden.

Prozesse manuell austakten

Beim Erzeugen der Austaktung kdnnen Sie entscheiden ob die Prozesse wie
bisher auch automatisch ausgetaktet werden sollen, oder ob Sie die Prozesse
manuell austakten. Die nachfolgend beschriebenen Einstellungen sind von
dieser Vorgehensweise nicht berihrt — Sie kbnnen weiterhin festlegen, ob Sie
die Prozesse benutzerdefiniert oder mit Hilfe der Standardeinstellung austak-
ten wollen.

Siehe auch: Prozessliste effizient fir die Austaktung einsetzen.

2 Klicken Sie Nein, wenn Sie die Prozesse manuell austakten.

2 Klicken Sie auf Ja, wenn Sie die Prozesse automatisch austakten.

Prozesse austakten i ﬂ

k__I:‘.t') Sollen die Prozesse automatisch ausgetaktet werden?

Ja I Mein |

Abbildung 88: Meldung — Prozesse automatisch oder manuell austakten

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009



Mit Automatic Line eiten Seite 102

Austaktung neu erzeugen

Arbeitsplatze mit der Standardeinstellung erzeugen

Beispiel

Bei der Auswahl Standardeinstellung mussen Sie die Arbeitsplatze nicht ein-
zeln festlegen. Die Arbeitsplatze und Stationen werden bei der Austaktung au-
tomatisch im Automatic Line Balancing vom Programm ermittelt.

Fur die Eingabe lesen Sie dazu auch im Kapitel Hauptmeni Leistungsabstim-
mung.

Arbeitsplatz Anzahl Festlegen ﬂ

1. Anzahl Arbeitsplitze definieren

Anzahl Arbeitsplatze: ¥

2 Aib
{+ Standardsinstellung

OE

[
=]

" Benutzerdefiniert

Cancel |

Abbildung 89: Austaktung mit Standardeinstellung wéhlen

2 Klicken Sie dazu im Dialog in das Feld bei Standardeinstellung.

© Wabhlen Sie die Anzahl der Arbeitsplétze aus. Die Arbeitsplatze werden im
Bild mit den jeweiligen Farben angezeigt

Siehe auch: Abbildung 89.

© Um die Austaktung zu starten, klicken Sie nach der Eingabe der Leis-
tungsparameter im Dialog auf Starten.

Siehe auch: Abbildung 63.

Hinweis

In der Standardkonfiguration stellt ALB maximal 50 Arbeitsplatze zu
Verfigung: Far die Planung im Automobilsektor sind 1-5 Arbeitsplatze
standardmaRig konfiguriert, und fir die Planung im Luftfahrtbereich maximal
1- 50 Arbeitsplatze.
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Austaktung neu erzeugen

Arbeitsplatze benutzerdefiniert erzeugen

Beispiel

Anzahl Arbeitzplatze: I e - I

Bei der benutzerdefinierten Austaktung muss jeder erzeugte Arbeitsplatz, der
bei Anzahl der Arbeitsplatze im Dialog festgelegt wird, individuell definiert wer-
den; d. h. der Arbeitsplatz mit allen Arbeitspositionen muss genau festgelegt
sein. Maximal kdnnen im Automatic Line Balancing bis zu funf Arbeitsplatze
definiert werden. Jeder Arbeitsplatz, der definiert wird, wird auch farblich ge-
kennzeichnet.

Auf den folgenden Seiten wird Ihnen an einem Beispiel die Vorgehensweise
gezeigt.

Arbeitsplatz Anzahl festlegen x|

1. Anzahl Arbeitsplatze definieren

Anzahl Arbeitzplatze; I S Y I

2. Arbeitzplatzanordnung definieren
{~ Standardeinztellung

........................................

k. Cancel

Abbildung 90: Beispiel fiir eine benutzerdefinierte Austaktung

So gehen Sie der Reihe nach vor

2 Legen Sie im Dialog Arbeitsplatz Anzahl die Anzahl der Arbeitsplatze fest.
Im Beispiel sind es drei Arbeitsplatze.

Siehe auch: Abbildung 90

2 Klicken Sie danach in das Feld Benutzerdefiniert.

o Bestétigen Sie die Eingabe OK. Danach kénnen Sie den ersten Arbeits-
platz definieren.
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Austaktung neu erzeugen

Arbeitsplatze nacheinander definieren

Im Dialog Arbeitsbereiche werden die Arbeitsléatze einzeln definiert. Sie mus-
sen fur jeden Arbeitsplatz (im Beispiel sind es 3 Arbeitsplatze) die Arbeitsposi-
tionen festlegen. Jede der im Bild angebotenen Arbeitspositionen muss spa-
testens beim letzten Arbeitsplatz aktiviert werden, sonst kann keine Austak-
tung berechnet werden.

Arbeitspositionen der einzelnen Arbeitsplatze dirfen sich Uberschneiden. In
der Praxis bedeutet das nichts anderes, als dass Arbeitspositionen am Fahr-
zeug von verschiedenen Arbeitsplatzen aus wahrgenommen werden kénnen.

Ein Arbeitsplatz wird definiert durch:

Der Arbeitsbereich fur den Arbeitsplatz am Fahrzeug wird durch die Anzahl der
Arbeitspositionen festgelegt.

Hinweis

Das im Dialog verwendete Beispiel einer Karosserie (Bild der Karosserie fir
das Festlegen der Arbeitspositionen) kann ausgetauscht werden. Damit wird
im Automatic Line Balancing der Produktvielfalt Rechnung getragen, fir die
das Automatic Line Balancing eingesetzt werden.

FlUr das Austauschen der Bilder: Lesen Sie dazu auch im Administratoren-
handbuch das Kapitel Automatic Line Balancing konfigurieren.

Siehe auch: Abbildung 91.
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Beispiel

Ersten benutzerdefi-
nierten Arbeitsplatz
festlegen.

Farben
Grundfarben:

i
U -
T . u
EFEEEEEN
EEEEEEEN
BBl el

Benutzerdefinierte Farbern:
ot ol I
..

Farben definieren »>

Ersten Arbeitsplatz festlegen

Mit den einzelnen Hakchen wird der Arbeitbereich definiert.

Arbeitsbereiche Bearbeiten x|
Arbeitsplatze pro Station: 3
Aktueller Arbeitsplatz: 1
1. Karozsenpunkte auswahlen:
oA == e e ——— T m
m @ 2 [ -
et — |
2. HName eingeben:
IMitte
3. Hintergrundfarbe setzen:
Weiter | Zurick Abbrechen

Abbildung 91: Beispiel fiir ersten Arbeitsplatz

Bei der Definition eines Arbeitsplatzes werden in der Abbildung der Karosserie

die Arbeitspositionen festgelegt.

2 Um die Arbeitspositionen zu bestimmen, setzen Sie jeweils ein Hakchen in
ein Feld. (Siehe auch: Abbildung 91)

2 Geben Sie einen Namen fur den Arbeitsplatz ein, damit der Arbeitsplatz bei

der Austaktung zugeordnet werden kann.

beitsplatz aus.

3. Hintergrundfarbe setzen:

Abbrechen

definieren.

Siehe auch: Abbildung 91.

Abbildung 92: Farbe fir Arbeitsplatz auswéahlen

© Jeder Arbeitsplatz wird in der Ansicht Leistungsabstimmung farblich ge-
kennzeichnet. Wahlen Sie Giber dem Button Farbe die Farbe fur den Ar-

2 Klicken Sie im Dialog danach auf Weiter, um den nachsten Arbeitsplatz zu

Automatic Lin

e Balancing

Version PE 5.20

Oktober 2009
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Austaktung neu erzeugen

Beispiel

Zweiten Arbeitsplatz festlegen

Die Vorgehensweise fur die Eingabe ist genau die gleiche wie flr den Ar-
beitsplatz 1.

2 Nachdem Sie auf Weiter geklickt haben, steht der Dialog fur die Eingabe
fur Arbeitsplatz 2 bereit.

Im Beispiel wird der hintere Bereich (Heck) als Arbeitsplatz 2 definiert. Die
Ansicht fur die Festlegung der Arbeitspositionen ist zunachst leer, also ohne
die zuvor fur den Arbeitsplatz 1 definierten Arbeitspositionen.

Der Grund liegt in der méglichen Uberschneidung von Arbeitspositionen. Sie
konnten, um bei diesem Beispiel zu bleiben, Arbeitspositionen, die bereits dem
Arbeitsplatz 1 zugewiesen worden sind (siehe auch: Abbildung 91), jetzt auch
noch diesem Arbeitsplatz 2 zuweisen. Erst beim letzen Arbeitsplatz werden
die Arbeitspositionen angezeigt, die noch keinem Arbeitsplatz zugewiesen
worden sind.

Siehe auch: Abbildung 94.

Arbeitsbereiche Bearbeiten x|

Arbeitsplatze pro Station: 3
Aktueller Arbeitsplatz: 2

1. Karozzenpunkte auswahlen:

e T T — s
7 r = o .
o — i

2. Hame eingeben:

Heck

3. Hintergrundfarbe setzen:

W Eiber Zuriick | Abbrechen

Abbildung 93: Beispiel fur zweiten Arbeitsplatz

© Wenn Sie noch korrigieren wollen, klicken Sie auf Zurtick, um zum vorge-
henden Arbeitsplatz zuriickzugelangen.
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Austaktung neu erzeugen

ETIE[ULE Dritten Arbeitsplatz festlegen

Die drei gesetzten Hakchen im Bild kennzeichnen die noch nicht aktivierten
Arbeitspositionen.

2 Diese drei offenen Arbeitspositionen missen Sie noch zuweisen. Im Bei-
spiel sind sie dem Arbeitsplatz 3, Bereich Vorne, zugewiesen worden.

Siehe auch: Abbildung 94.
avbeitsbereiche Bearbeiten x|

Arbeitsplatze pro Station: 3

Aktueller Arbeitsplatz: 3

1. Karozzenpunkte auzswahlen:

I' = ] ] e Ve
r r r v -
| _l: = e I_:h; = = ¥
2. Hame eingeben:
Warne

3. Hintergrundfarbe zetzen:

W arne

(1] curiick Abbrechen

Abbildung 94: Beispiel fur dritten Arbeitsplatz
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Austaktung neu erzeugen

ETIE]ULE Dritter Arbeitsplatz mit Uberschneidung

In diesem Beispiel wird eine Uberschneidung von Arbeitspositionen gezeigt.
Die im roten Kastchen gekennzeichneten Arbeitspositionen kénnen sowohl
vom Arbeitsplatz 1 als auch vom Arbeitsplatz 3 aus wahrgenommen werden.

Siehe auch: Abbildung 95.

Arbeitshereiche Bearbeiten 3 5[

Arbeitsplatze pro Station: 3

Aktueller Arbeitsplatz: 3

1. Karozzenpunkte auswahlen:

-|_ " .-Z.'_'—*_l___fi'::J_I- =4 - |2
0 o 7 .

2. Hame eingeben:

W arne

3. Hintergrundfarbe setzen:

W arne

(1] Zuriick Abbrechen

Abbildung 95: Beispiel fir Uberschneidung
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Austaktung neu erzeugen

Automatic Line Balancing meldet sich

Restriktionsverletzungen
bei der Austaktung.

Beispiel

Bei der automatischen Berechnung einer Austaktung greift das Automatic Line
Balancing auf die Daten in der Prozessstruktur zu, die in einer Datenbank ge-
speichert sind. Die Daten werden bei der Berechnung auf
Restriktionsverletzungen hin tberprift.

Automatische Berechnung abgeschlossen
Diese Meldung erscheint immer, wenn Sie eine Austaktung berechnen.

Automatische Berechnung abgeschlossen El

i Die automatische Berechnung wurde erfolgreich abgeschlossen,
Es wird empfohlen die Konsistenzpriifung zu starten,
Soll die Konsistenzprifung jetzt gestartet werden?

Ja I Mein

Abbildung 96: Konsistenzprifung nach der Berechnung ausfuihren

Drei Arten von Restriktionsverletzungen
Fehler in der Stationsbindung

Diese Meldung erscheint nur bei einer automatischen Austaktung und wenn
zwischen den Prozessen eine eindeutige Vorrangbeziehung mit Stationsbin-
dung besteht. Diese Meldung tritt auf, wenn der Nachfolgeprozess eine Stati-
onsbindung zu einer niedrigeren Stationsnummer hat als der Vorgéngerpro-
zess. Die Stationsbindung fur diesen Prozess wird temporér fur die Austaktung
gel6scht, bleibt grundsatzlich aber fir den Prozess erhalten.

FineBalancing 1 x|

Fehler in der Stationshindung bei Prozess 0501001
Die Stationsbindung des Yorgangers ist groer als die des Machfolgers.
Die Stationsbindung dieses Prozesses wird geldscht!

Abbildung 97: Meldung — Fehler in der Stationsbindung

Vorgiingerprozess Nachfolgeprozess
it Stationskindung = als mit Stationsbindung < als
Machfolgeprozess VorgAngerprozess
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Austaktung neu erzeugen

Schaffen Sie Abhilfe:

Wahrend der Berechnung haben Sie bei dieser Meldung keine Mdglichkeit zur
Korrektur.

=  Schlie3en Sie die Austaktung ohne zu speichern.

=  Uberpriifen Sie im Dialog Eigenschaften des Prozesses die Stationsbin-
dung.

=  Starten Sie die Austaktung noch einmal.

Restriktionsverletzungen  Fehlende Arbeitspositionen

bei der Austaktung. ) . i .
Diese Meldung erscheint nur bei der benutzerdefinierten Austaktung, und

zwar, wenn Sie beim letzten Arbeitsplatz noch nicht alle Arbeitspositionen
festgelegt haben, also noch bevor die Berechnung gestartet wird.

2 Klicken Sie auf OK. Definieren Sie danach noch die fehlenden Arbeitsplat-
ze.

FineBalancing i X|

Es wurde nicht jeder Karossenpunkt mindestens einmal verwendet. Bitke korrigieren Sie ihre Auswahl!
Hirweis: Yoreingestellt werden die fehlenden Karossenpunkte,

Abbildung 98: Restriktionsverletzung beim Erzeugen der Austaktung
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Austaktung neu erzeugen

Stationsbindung grdRRer als 500

Im Automatic Line Balancing kdénnen bis zu 500 Stationen erzeugt werden.
Diese Meldung erscheint, wenn bei einem Prozess im Dialog Eigenschaften
eine Stationsbindung grof3er als 500 eingegeben wird.

Wahrend der Berechnung wird die Stationsbindung automatisch geldscht.
Schaffen Sie Abhilfe:

=  SchlieRen Sie die Austaktung ohne zu speichern.

=  Uberpriifen Sie im Dialog Eigenschaften des Prozesses die Stationsbin-
dung.

=  Starten Sie die Austaktung noch einmal.

FineBalancing x|

Fehler in der Stationsbindung bei Prozess 3600201
Die Stationshindung isk grafer als 500,
Die Stationsbindung dieses Prozesses wird geldschtl

Abbildung 99: Restriktionsverletzung durch zu hohe Stationsbindung
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Prozesse darstellen

Prozesse darstellen

Im Automatic Line Balancing werden die Prozesse entsprechend der Planung
nach ihrer Bedeutung in der Ansicht Leistungsabstimmung dargestellt. Grund-
satzlich gilt fur alle Darstellungsweisen eines Prozess: Ein Prozess ist immer
mit der Prozessnummer gekennzeichnet.

Darstellung der Prozesse und Bedeutung verstehen

Im Automatic Line Balancing unterscheidet man die Prozesse nach der Art der
Verwendung.

Die verschiedenen Arten der Verwendung von Prozessen:

Prozess fur zwei Arbeitsplatze

Erfolgt die Darstellung eines Prozesses in einem grauen Rechteck mit schwar-
zer Bezeichnung, so kann dieser Prozess mindestens an zwei Arbeitsplatzen
ausgefuhrt werden.

002700

Abbildung 100: Prozessdarstellung — fiir mindestens 2 Arbeitsplatze

Prozesse fir Sonderausstattungsteile darstellen

Bei Prozessen, bei denen die Gewichtung weniger als 100 Prozent betragt,
geht ALB davon aus, dass diese Prozesse flr Sonderausstattungsteile ver-
wendet werden. Diese Prozesse werden in der Leistungsansicht mit Hilfe ei-
nes roten Kastchens dargestellt.

Abbildung 101: Prozessdarstellung — Prozesse fiir SA — Codes

Prozess mit Stationsbindung

Prozesse, die nur an einer oder bestimmten Stationen ausgefuhrt werden dir-
fen, sind mit einer Raute gekennzeichnet.

Abbildung 102: Prozessdarstellung — Prozesse mit Stationsbindung
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Prozesse darstellen

Prozess fur einen Arbeitsplatz

Prozesse, die nur an einem Arbeitsplatz ausgefiuhrt werden dtrfen, sind mit
der Farbe des Arbeitsplatzes gekennzeichnet. Somit ist schon beim manuellen
Verschieben eines Prozesses sofort ersichtlich, ob dieser Prozess einem Ar-
beitsplatz zugewiesen werden kann.

080200

Abbildung 103: Prozessdarstellung — nur fiir einen Arbeitsplatz

Prozess fur Automatikstation
Prozesse fir Automatikstationen werden in einem abgerundeten Rechteck

dargestellt.

( E )

Abbildung 104: Prozessdarstellung — fiir Automatikstation
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Restriktionsverletzungen bei manueller Bearbeitung

Restriktionsverletzungen bei manueller Bearbeitung

Restriktionsverlet-
zungen bei der
manuellen Bear-
beitung der Aus-
taktung.

Eine Austaktung kann in der Ansicht Leistungsabstimmung manuell bearbeitet
werden. Im Prinzip bedeutet das nichts anderes, als dass Sie nachtraglich
noch in der berechneten Austaktung manuell in der Ansicht Leistungsabstim-
mung die Prozesse anderen Stationen oder Arbeitsplatzen zuweisen. Im Au-
tomatic Line Balancing werden diese Aktionen automatisch kontrolliert. Treten
bei der manuellen Bearbeitung Restriktionsverletzungen auf, werden Sie mit
einer Meldung Uber die Art und Weise dieser Restriktionsverletzung darauf
aufmerksam gemacht.

Restriktionsverletzungen nutzen

Stationen neu ein-
planen.

Direkt nach dem Verschieben eines Prozesses uberprift das Automatic Line
Balancing, ob bei der neuen Zuordnung eine Restriktionsverletzung auftritt.

Wenn keine Verletzungen festgestellt werden, plant das Automatic Line Balan-
cing die betroffenen Stationen neu. Die neuen Stationszuordnungen und die
damit verbundenen Anderungen der Auslastung werden sofort berechnet und
graphisch dargestellt. Das Automatic Line Balancing stellt zudem sicher, dass
das Material immer unmittelbar dem Arbeitsplatz zugewiesen wird, an dem der
zugehorige Prozess auszufuihren ist. Fur Prozesse, die im mittleren Stations-
bereich ausgefihrt werden, kann die Materialbereitstellung wahlweise rechts
oder links der Station erfolgen. Ein Wechsel der Stationszuordnung fir einen
Prozess kann somit auch Anderungen in der Materialbereitstellung bewirken.
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Restriktionsverletzungen bei manueller Bearbeitung

Restriktionsverlet-
zungen bearbei-
ten.

Restriktionsverlet-
zungen bearbei-
ten.

Die Arten moglicher Restriktionsverletzungen

Beim Auftreten von Restriktionsverletzungen wéhrend der manuellen Bearbei-
tung der Austaktung werden Sie mit einer Meldung auf die Ursache der Rest-
riktionsverletzung hingewiesen. Es gibt im Automatic Line Balancing mehrere
Arten von Restriktionsmeldungen.

Lesen Sie diese Meldungen griindlich durch, und nutzen Sie die Informationen
fur lhre Arbeit. Eine Meldung kann durchaus auf mehrere Restriktionsverlet-
zungen gleichzeitig hinweisen. Wenn Sie eine Meldung mit Ja bestétigen, wird
der Prozess verschoben.

Restriktionsverletzung I

Daz Werschieben des Prozeszses fuhrt zu folgenden

Restriktionsverletzungen:

Falzcher Falzzher Statiomnz- W arang-
Stationstyp Bereich bindung beziehungen
verletzt inherhalb des
Arbeitzplatzes

werletzt

taochten Sie den Prozess atzdem verschieben?

M ein |

Abbildung 105: Uberblick — vier Restriktionsverletzungen

Falscher Bereich

Diese Meldung erscheint, wenn ein Prozess im Eigenschaftsdialog fir einen
anderen Arbeitsbereich definiert wurde.

Restriktionsverletzung

Das Verschieben des Prozesses fuhrt zu
folgenden Restriktionsverletzunagen::

-

Falzcher
Bersich

Miochten Sie den Prozess trotzdem

verschieben?
i MNein |

Abbildung 106: Restriktion — Meldung falscher Bereich
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Restriktionsverletzungen bei manueller Bearbeitung

Restriktionsverlet- Vorrangbeziehung verletzt
zungen bearbei- . . . . . .
ten. Diese Meldung erscheint, wenn beim Verschieben eines Prozesses eine Vor-

rangbeziehung verletzt wird. Sie erinnern sich: Die Vorrangbeziehungen fir
Prozesse werden im Prozessgraph mit der Prozessstruktur erzeugt.

Restriktionsverletzung |

['az Yerzchieben des Prozesses fubrt zu
folaenden Festriklionzverletzungen:

"0
o

YWarrang-
bezishungen
werletzt

taochten Sie den Prozess tratzdem

verschieben?
M ein I

Abbildung 107: Restriktion — Meldung Vorranggraphbeziehung verletzt

Vorrangbeziehung innerhalb eines Arbeitsplatzes verletzt

Diese Meldung erscheint, wenn beim Verschieben eines Prozesses innerhalb

eines Arbeitsplatzes eine Vorrangbeziehung zu einem weiteren Prozess im
selben Arbeitsplatz verletzt wird.

Restriktionsverletzung

D az Werzchieben des Prozeszses fibit zu
falaenden Restriktionzverletzunagen::

'm0
o

Yarrang-
beziehungen
innerhalb des
Arbeitzplatzes

verletzt

taochten Sie den Prozess tratzdem

verzchieben?
MHein |

Abbildung 108: Restriktion — Meldung Vorrangbeziehung innerhalb eines Arbeitslat-
zes verletzt
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Restriktionsverletzungen bei manueller Bearbeitung

Stationsbindung verletzt

Diese Meldung erscheint, wenn beim Verschieben eines Prozesses eine Stati-
onsbhindung verletzt wird. Sie erinnern sich: Die Stationsbindungen fir Prozes-
se werden im Dialog Eigenschaften Prozess definiert.

Restriktionsverletzung |

D az Yerzchieben des Prozesses flkrt 2u
foloenden Festrkhionzyerletzungen:

¥
>

Stations-
bindung
verletzt

kMaochten Sie den Prozess tratzdem

verzchieben?
M ein |

Abbildung 109: Restriktionsverletzung — Meldung Stationshindung verletzt

Falscher Stationstyp

Diese Meldung erscheint, wenn beim Verschieben eines Prozesses der Pro-
zess einer Station zugewiesen werden soll, an der der Prozess nicht ausge-
fuhrt werden kann; beispielsweise einen manuellen Prozess einer Automatik-
station zuweisen.

Restriktionsverletzung |

['az Werzchieben des Prozesses fihrt 2u
folgenden B estriktionzverletzungen::

Falzcher
Statiohzhup

tiochten Sie den Prozess tatzdem

verschieben?
MHein |

Abbildung 110: Restriktionsverletzung — Meldung falscher Stationstyp
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Restriktionsverletzungen bei manueller Bearbeitung

Material kann nicht platziert werden

Diese Meldung erscheint, wenn beim Verschieben eines Prozesses danach
nicht gentigend Materialbereitstellungsflache vorhanden wére.

Restriktionsverletzung

D az Yerzchieben des Prozesses flkrt 2u
folaenden Festrktionzyerletzunoen::

kd aterial kann
nicht plaziert
werden

kachten Sie den Prozess ratzdem

verzchieben ?
Mein |

Abbildung 111: Restriktion — Material kann nicht platziert werden

Stationshohe wird nicht eingehalten

Diese Meldung erscheint, wenn beim Verschieben eines Prozesses die im Ei-
genschaftsdialog eines Prozesses definierte Stationshdhe nicht eingehalten
wird. Siehe auch Prozesse verschieben — Stationshdhe verschieden definiert.

Restriktionsverletzung

[Daz Verzchieben des Prozesszesz fihrt 2u
folgenden Restriktionzverletzungen::

Falzche Hiohe

tachten Sie den Prozess tratzdem

verschieben?
M ein |

Abbildung 112: Restriktion — Prozess wird falscher Stationshohe zugewiesen
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Leistungsabstimmung manuell bearbeiten

Leistungsabstimmung manuell bearbeiten

Prozesse kénnen in der Ansicht Leistungsabstimmung manuell neuen Arbeits-
platzen zugewiesen werden. Ziel dieser Vorgehensweise ist es, die berechne-
te Austaktung zu optimieren. Prozesse werden im Automatic Line Balancing
grundsatzlich per Drag & Drop verschoben.

Hinweis

Bei einer Station, deren Materialbereiststellungfliche bei der manuellen
Bearbeitung gesperrt wird, wird diese Station nicht automatisch geléscht, wenn
im Dialog Einstellungen (siehe auch: Abbildung 76) unbelegte Stationen
automatisch verwalten aktiviert ist, auch wenn folgende Option aktiviert wird:
Leere Stationen werden automatisch geldscht.

Austaktung optimieren

Nutzen Sie fir die manuelle Bearbeitung der Ansicht Leistungsabstimmung
auch die Fenstertechnik von Windows, die im Automatic Line Balancing im
Menl Fenster zur Verfigung steht.

2 Wahlen Sie im Meni Fenster Nebeneinander aus, um die beiden Ansich-
ten Vorranggraph und Leistungsabstimmung nebeneinander auf dem Bild-
schirm zu haben.

o Selektieren Sie einen Prozess in der Ansicht Leistungsabstimmung, so
wird der dieser Prozess auch in der Ansicht Vorranggraph selektiert.

2 Die Ansichten Vorranggraph und Leistungsabstimmung kdnnen dabei ge-
trennt voneinander vergro3ert oder verkleinert werden.

Leistungsdaten Prozess

2 Fahren Sie mit der linken Maustaste in einer der beiden Ansichten Uber ei-
nen Prozess, um die wichtigsten Leistungsdaten flir einen Prozess anzu-
zeigen.

L 040120 E 24

Bremsschlauch re, an B.lkg. montieren [time:El,E-ElElmin]l

Abbildung 113: Leistungsdaten Prozess anzeigen
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Leistungsdaten Materialbereitstellung

© Fahren Sie mit der linken Maustaste Uber ein Behdltnis auf der Materialbe-
reitstellungsflache und fuhren einen Doppelklick aus, um sich die Leis-

tungsdaten anzusehen.

Siehe auch: Abbildung 114.

Pl Material bereitstellung
Prozess
[Proc Gewichtung: 100
M aterial
Teilenummer. [ Teile/Frozess: 1

Behalter |Cantainer 1

Lange [mm]: 400 Tiefe [mr]: 300 Teie pro Behdlter: 173

Standardregal 0 migliche FRegals |

Montage (1] " Montage [2] l Logistik] Feste Fléiche1

Behalterprinzip: 5 r gsgunﬂstlﬁﬁel :]
gedre
Anzahl Behaler / Teil 10

\V4
Anwenden

Ergebnis

Flatzbedarf Breite [m]: 1.50
Behalter entlang Band: 2 Platzbedarf entlang Band [m]: 0.80

ok iy ‘

Abbildung 114: Material flr einen Prozess anzeigen
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Leistungsabstimmung manuell bearbeiten

Dialog Prozesseigenschaften

Die Daten im Dialog Eigenschaften werden beim Erzeugen der Prozessstruk-
tur im Process Engineer eingegeben.

So wird beispielsweise in diesem Dialog festgelegt:

* im Feld Karosserieansprache, wo der Prozess am Fahrzeug ausgefihrt
werden soll,

» im Feld Wertschopfung, wie hoch der Anteil der Wertschopfung eines
Prozesses sein soll,

* im Feld Stationsbindung, ob ein Prozess fest an eine oder mehrere Sta-
tionen gebunden sein soll.

In der Ansicht Leistungsabstimmung konnen die Eigenschaften eines Prozes-
ses nicht bearbeitet werden.

© Um den Eigenschaftsdialog eines Prozess zu 6ffnen, fihren Sie in der An-
sicht Leistungsabstimmung einen Doppelklick auf einen Prozess aus.

2 Prozessen kdnnen Betriebsmittel s__owie Behaltnisse fir die Materialbereit-
stellung zugeordnet worden sein. Uber die jeweiligen Dialoge kénnen diese
bearbeitet werden.
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Leistungsabstimmung manuell bearbeiten

R Materialbereitstellung - Betriebsmittel

T Part 4 2 Einen Eigenschaftsdialog (Materialbereitstellung/Betriebsmittel) 6ffnen Sie,

@ 5 s indem Sie auf einen der beiden Reiter Materialbereitstellung/Betriebsmittel
klicken. Wenn eine Zuordnung von Material oder Betriebsmittel besteht,
fuhren Sie im Fenster einen Doppelklick auf die angezeigte Zeile aus.

Siehe auch: Abbildung 115.

x

—Bezeichnung
IPrnc 2

Frozess-Hr: I2 & manuel " automatizch

—Prozessdauer

Mazimal nach MT [min]: I 2167 Curchschnittlich [min]: I 0433

“ariantengewichtung [%]: I 20 Max. Fahrzeuy vl
Coderegel I+c&b.fc:&bfc&c&c&b.fc.
Soncertelr 1 |

Sondarfeld 2 |

Wigrtzchapfung w100 % M-"JSI 0 %

Stationshindung Station | biz |

Karoszerieansprache I\-"MR Arbeﬂshﬁhelﬂnbestimrm

Materialberetstelung | Betriehsmittel I

(11 4 Part 4
(21 5 Part 5

Ok I Abbrechen

Abbildung 115: Dialog Eigenschaften fiir einen Prozess
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Leistungsabstimmung manuell bearbeiten

Selbst konfigurierte Attribute im Eigenschaftsdialog anzeigen

Mit Hilfe von selbst konfigurierten Attributen kénnen Sie zusatzlich nutzliche
Attribute im Eigenschaftsdialog Prozess einblenden. Diese Attribute kdénnen
zusétzliche Informationen fur den Prozess enthalten - wie im Beispiel die ein-
geblendeten Attribute Grundzeit, Ersteller und classification. Die eingeblende-
ten Attribute haben einen rein informativen Charakter.

E‘ Weitere Informationen zur Konfiguration der Attribute finden Sie im Benutzer-
handbuch Administration im Kapitel ALB konfigurieren.

Bllprozess 3 x|
Bezeichnung
IF‘r-:u: 3
Prozess-fr: I 3 % manuel " sutomatizch
Wert
Grundzeit 0,00
Ersteller INH
classification Standard Process
haterialberetstelung |Eetriebgmi‘[‘[e|
Teile Mummer I Teilehezeichnung Teilehehater

g Part 5 b

E Part & Hd

7 Part 7 X

Ok Abbrechen

Abbildung 116: Benutzerdefinierte Attribute
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Leistungsabstimmung manuell bearbeiten

Eigenschaften einer Station anzeigen

Die Eigenschaften einer Station kdnnen angezeigt werden. Im Eigenschafts-
dialog kann zudem der Stationstyp neu festgelegt werden. Weiterhin besteht
die Mdoglichkeit, die Arbeitshbhe (Stationshdhe) des Fahrzeugs in der Station
auf tief oder hoch zu andern. Mit der Arbeitshéhe des Fahrzeugs wird festge-
legt, in welcher Stellung die Prozesse am Fahrzeug ausgefuhrt werden.

Eigenschaftsdialog der Station 6ffnen

o Per Doppelklick auf das Stationsfeld 6ffnen Sie den Eigenschaftsdialog.
Siehe auch: Abbildung 117.

1 Station 1 |%_

Abbildung 117: Eigenschaftsdialog per Doppelklick 6ffnen

Figenschaften yon Station Nr. 1/SEation 1 5[

—Bezeichnung
IStatiDn 1
— Stationzhohen — Abrmezsunaen [mm] — Stationstyp
[~ Sehrhoch Breite I,‘a‘|:||:||:| { automatizch
[T hoch o .
L5 + manuelt
it ange |a|:||:||:| ..................
[~ riedrig
[~ =ehr niedrig Ok AbBrechen

Abbildung 118: Eigenschaftsdialog fur eine Station
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Leistungsabstimmung manuell bearbeiten

Stationstyp und Stationshthe festlegen

Bei der automatischen Austaktung erhalt die Station den Stationstyp und die
Stationshdhe des ersten Prozesses, der dieser Station zugewiesen wird. Wird
etwa der erste zugewiesene Prozess manuell ausgefiihrt und die Stationshdhe
ist beispielsweise auf hoch eingestellt, so erhalt die Station den Stationstyp
manuell und die Stationshohe hoch. Beide Attribute Stationstyp und Stati-
onshéhe werden im Eigenschaftsdialog eines Prozesses festgelegt.

Das Gleiche gilt bei der manuellen Bearbeitung von Stationen. Wenn Sie bei-
spielsweise manuell eine neue Station einfigen und den ersten Prozess ma-
nuell der neuen Station zuweisen, erhalt die Station wiederum die beiden Attri-
bute dieses Prozesses.

Die im Eigenschaftsdialog eines Prozess festgelegten beiden Attribute werden
bei einer Anderung der Stationshéhe bzw. des Stationstyps nicht geandert.
Die Attribute eines Prozesses bleiben erhalten, auch wenn zum Beispiel einer
automatischen Station ein manueller Prozess zugewiesen wird.

© Um den Stationstyp zu andern, klicken Sie in eines der beiden Felder — au-
tomatisch/manuell. Beim Offnen des Eigenschaftsdialogs wird der Stations-
typ angezeigt, der dieser Station bei der Austaktung zugewiesen wurde.

2 Um die Stationshthe des Fahrzeugs zu andern, klicken Sie in eines der
der Felder. Beim Offnen des Eigenschaftsdialogs wird die Stationshéhe
angezeigt, der dieser Station bei der Austaktung zugewiesen wurde.

Siehe auch: Abbildung 118 und Tabelle 3.

Restriktionsverletzung - Prozesse manuell einer Station zu-
weisen

Bei Prozessen, die nicht dieselben Attribute haben wie die Station, der diese
Prozesse manuell zugewiesen werden sollen, werden Sie mit einer Meldung
auf diese Restriktionsverletzung aufmerksam gemacht. Sie kénnen dann im-
mer noch entscheiden, ob Sie diesen Prozess der Station zuweisen wollen.
Diese Prozesse werden auch bei einer Konsistenzpriifung angezeigt. Auch gilt
wiederum, dass die Attribute eines Prozess nicht gedndert werden.
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Leistungsabstimmung manuell bearbeiten

Prozesse verschieben

Mit Drag & Drop werden die Prozesse manuell verschoben.

Beim Verschieben eines Prozesses spielt die linke obere Ecke des Prozes-
ses eine besondere Rolle:

Wenn Sie einen Prozess verschieben, und dieser Prozess soll direkt vor einem
anderen Prozess eingefiigt werden, so muss immer die linke obere Ecke des
zu verschiebenden Prozesses auf diesem anderen Prozess platziert sein.

Das Automatic Line Balancing plant die Prozesse nach den im Vorranggra-
phen festgelegten Beziehungen ein und verteilt diese Prozesse auf Stationen
und Arbeitsplatze. Aus dieser ermittelten Reihenfolge ergibt sich zwangslaufig,
dass Prozesse in einer in der Austaktung festgelegten Reihenfolge gefertigt
werden.

Verschieben Sie nun einen Prozess, beispielsweise aus einer vorhergehenden
Station in eine nachfolgende, wird dieser Prozess immer an den Anfang der
bereits vorhandenen Prozessen in die Station eingefiigt. Umgekehrt wird die-
ses Prinzip auch angewandt, wird also ein Prozess aus einer nachfolgenden
Station in eine vorhergehende verschoben, wird dieser Prozess immer an das
Ende der bereits vorhandenen Prozesse in dieser Station eingeflgt.

Es spielt also eine wesentliche Rolle aus welcher Richtung Prozesse verscho-
ben und neu platziert werden sollen. Diese Prinzip wird auf3er Kraft gesetzt,
wenn Sie einen Prozess der verschoben wird, mit der linken oberen Ecke auf
einen Prozess platzieren.

So machen Sie es immer richtig
Sie wollen dass der Prozess davor eingefligt werden soll:

o Selektieren Sie den Prozess den Sie neu platzieren wollen.

2 Achten Sie darauf, dass die linke obere Ecke auf dem Prozess platziert
wird, vor dem dieser Prozess eingeflgt wird.

Prozess richtig platzie-
~ ren. Linke obere Ecke

m muss auf dem Prozess

platziert sein, damit

dieser Prozess davor
eingefugt wird.

W— Ergebnis: Prozess

wird davor richtig plat-
ziert.

Abbildung 119: Prozesse manuell verschieben — davor platzieren
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Prozesse verschieben — Stationshdhe verschieden definiert

Unter folgenden Voraussetzungen kénnen Sie Prozesse verschieben ohne
dass die Meldung falsche HOhe erscheint: Siehe auch Stationshdohe wird nicht

eingehalten.

Die Stationshohe fur die jeweiligen Prozesse bzw. Stationen legen Sie im Ei-
genschaftsdialog fest. Prozesse mit definierten Stationshéhen kénnen Sie oh-
ne weiteres nach dem in der Tabelle dargestellten Schema verschieben.

Die Tabelle zeigt die méglichen Zuordnungen von Prozessen zu Stationen mit
Arbeitshdhen, die Sie den Stationen zuweisen kénnen, ohne dass eine Rest-
riktionsverletzung dabei entsteht.

] Sie kdnnen Prozesse, z. B. mit der definierten Arbeitshdhe niedrig, in Sta-
tionen verschieben, deren Arbeitshohe als sehr niedrig, niedrig und Mittel
definiert sind.

= Dagegen kénnen Prozesse mit der Arbeitshdhe sehr niedrig nur in Statio-
nen verschoben werden, deren Arbeitshéhe als niedrig und sehr niedrig
definiert sind.

Zuordnung von Prozessen mit definierten Arbeitshéhen zu Stationen

Tabelle mit Zuordnung von Prozessen zu Stationen.

Stationen Seh:igled- Niedrig Mittel Hoch Sehr hoch
Prozesse
Sehr_nied- X X
rig
Niedrig X
Mittel X
Hoch
Sehr hoch
Tabelle 3: Schema — Prozesse Stationen zuordnen
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Leistungsabstimmung manuell bearbeiten

Prozesse anzeigen lassen

In der Ansicht Leistungsabstimmung kdnnen Sie die Abhangigkeiten zwischen
Prozessen und den zugewiesenen Behéltnissen grafisch hervorheben.

Prozesse grafisch hervorheben

© Fahren Sie mit dem Mauszeiger leicht Uber das Behéltnis, der zugewiese-
ne Prozess wird selektiert und farblich hervorgehoben.

Siehe auch: Abbildung 120.

Beispiel

G207 20

080400

820720

Abbildung 120: Prozesse farblich hervorheben
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Leistungsabstimmung manuell bearbeiten

Behaltnisse farblich hervorheben

2 Fahren Sie mit dem Mauszeiger leicht Uber den Prozess, das zugewiesene
Behaltnis wird farblich hervorgehoben.

Siehe auch: Abbildung 121.

Beispiel

080400

7 820?’2%

Abbildung 121: Behaltnisse farblich hervorheben

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009



Mit Automatic Line beiten Seite 130

Im PMS-Modus arbeiten

Im PMS-Modus arbeiten

PMS steht fir Part and Module Suppliers. ALB stellt zusatzlich zu der bishe-
rigen Vorgehensweise dem FAL-Modus (Final Assembly Line) mit dem PMS
Modus einen weiteren Funktionsumfang zur Verfiigung, Montagelinien auszu-
takten. Im PMS-Modus planen Sie Arbeitsinhalte der einzelnen Stationen einer
Montagelinie. Im FAL-Modus (Final Assembly Line) werden die Stationen in
Arbeitsplatze unterteilt, denen die Prozesse und Ressourcen zugewiesen wer-
den. Im PMS-Modus beziehen sich die Arbeitsinhalte auf die Stationen einer
Montagelinie.

Als Arbeitsinhalt einer Station bezeichnet man die Prozesse, die von Maschi-
nen und Mitarbeitern ausgefuhrt werden, die dieser Station zugeordnet sind.
Mitarbeiter kbnnen im PMS-Modus Tatigkeiten an mehreren Stationen ausfih-
ren. Fur Produktvarianten kénnen Sie in diesem Modus unterschiedliche Takit-
zeiten vorgeben und zudem parallele Stationen erzeugen, was im FAL-Modus
nicht méglich ist.

Die Planung von Produktvarianten kénnen Sie im PMS-Modus mit oder ohne
aktivierte Varianten Matrix durchfihren: Mit Hilfe der aktivierten Varianten
Matrix kdnnen Sie auf Basis einer erzeugten Prozessstruktur beliebig viele
Produktvarianten planen. Wenn Sie ohne Varianten Matrix mehrere Produktva-
rianten planen mochten, missen Sie fir jede einzelne Produktvariante eine
separate Prozessstruktur und einen Prozessgraphen (wie im FAL-Modus) er-
zeugen, der fir die jeweilige Produktvariante guiltig ist.

Sie kdénnen den PMS-Modus konfigurieren, so dass eine Planung von Pro-
duktvarianten mit oder ohne Varianten Matrix erfolgen kann. Weitere Informa-
tionen zur Konfiguration des PMS-Modus finden Sie im Benutzerhandbuch
Administration im Kapitel ALB-Konfiguration.

Weitere Informationen zur Planung einer Variantenmatrix und erzeugen von
Prozessstrukturen finden Sie in den Benutzerhandbichern:

* PPR Navigator,
=  Prozessgraph und
=  Fertigungskonzept.

In diesem Kapitel finden Sie die Beschreibungen des erweiterten Funktions-
umfangs des PMS-Modus. Auf Funktionsweisen, die sowohl im FAL-Modus als
auch im PMS-Modus moglich sind, wird in diesem Kapitel nicht néher einge-
gangen. Wenn es erforderlich sein sollte, werden Sie mit einem Verweis dar-
auf verwiesen:

] Montagelinie mit Stationen im PMS- Modus erzeugen.

] Austaktung im PMS 6ffnen

] Arbeitseinheiten zuordnen

] Parallele Stationen im PMS-Modus erzeugen

] Ansichten im PMS-Modus
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Montagelinie mit Stationen im PMS- Modus erzeugen

Basis jeder Austaktung sind die erzeugten Montagelinien im PPR Navigator.
Sie lernen jetzt die Funktionsweise kennen, wie Sie im PMS-Modus Montage-
linie fUr die Austaktung erzeugen. Diese Funktionsweise steht nur im aktivier-
ten PMS-Modus zur Verfugung. Im PMS-Modus werden fir jede erzeugte
Station ein Mitarbeiter und eine Ressource (Maschine) angelegt, diese Vorga-
ben sind im PMS-Modus notwendig, um Arbeitsinhalte einer Station planen zu
koénnen. Diese Vorgaben kdnnen in der Austaktung geandert werden.

© Erzeugen Sie mit Hilfe des Kontextmendieintrags Neu > Linie ALB den
Ressourcenknoten im PPR Navigator.

:—IE r Arbeitsplatzaoruppe
= Linie ALE

||_.||

el fnderungsprotokall
4 _.|I #ls Schablone speichern

Abbildung 122: Ressourcenknoten fiir Montagelinie erzeugen

2 Erzeugen Sie mit Hilfe des KontextmenuUeintrags > Application > Create
Children on ALB Line die Stationen fir die Montagelinie, auf dem zuvor
erzeugten Ressourcenknoten der Montagelinie.

Create Children on ALE Line

.ﬁ.ustaktung r Delete ALE Line

Abbildung 123: Stationen fir Montagelinie erzeugen

2 Im Dialog Mehrere Kinder erzeugen, legen Sie die Anzahl der Stationen
fur die Montagelinie fest.

B Mehrere Kinder erzeugen 1.9 @

Objekityp auswahlen £ | Mot estation

" Bearbeitungsstation [BAZ)

 Priif - Messplatz

Anzahl: IC{

Start: ]1

I ame: ]Statinn
Maschinenname: ]Maschine
Wwierkermame: ]W’erker
ALB Grafik zuordnen? ™
Stationslange IZUUU
Stationsbreite ]2000

oK | Abbrechen ] ‘ Standard |

Abbildung 124: Dialog - Mehrere Kinder erzeugen
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Eingabefelder des Dialogs Mehrere Kinder erzeugen

In den Eingabefeldern legen Sie die Anzahl der Stationen fur die Montagelinie
fest.

Objekttyp auswahlen

Ohjekttyp auzwahlen

* Montagestation
[ Bearbeitungsstation [BAZ)

" Priif - Messplatz

Wabhlen Sie den Objekttyp der Ressource, der als Station in der Montageli-
nie erzeugt werden soll. Aktivieren Sie mit Hilfe des Mauszeigers das Feld
vor dem Objekttyp.

Sie koénnen nur einen Objekttypen auswahlen. Wenn Sie in einer Monta-
gelinie unterschiedliche Objekttypen als Station erzeugen mdchten, o6ff-
nen Sie den Dialog ein zweites Mal auf der Montagelinie und aktivieren
einen anderen Objekttypen.

Optionen fur die Stationen festlegen

2 Geben Sie im Feld Anzahl: die Anzahl der Stationen an, die von dem akti-
vierten Objekttyp erzeugt werden sollen.
o Geben Sie im Feld Start: die Stationsnummer fir die erste Station des ak-
tivierten Objektstyps an.
= Wenn Sie, auch bei unterschiedlichen Stationstypen einer Montagelinie,
eine kontinuierliche fortlaufende Nummerierung der Stationen haben
mochten, setzen in dieses Feld die nachst mogliche hdhere Zahl zu der
zuletzt erzeugten Stationsnummer ein — z. B. Stationen 1-4 sind vorhan-
den, so wirde die ndchste Stationsnummer die Station 5 sein, bei konti-
nuierliche fortlaufende Nummerierung.
Anzahl; H
Start: |1
Narne: |Staliu:un
M azchinenname: |Maschine
Werkermame: |Werker

ALB Grafik zuordnen? v

Stationslange |2|:||:||:|

Stationshreite |2|:||:||:|

= Sie koénnen die beiden Felder Maschinenname und Werkername be-

schreiben und andere Bezeichnungen eingeben. In den Feldern Stations-
lange und —breite, geben Sie die Abmessungen fir die Stationen ein.
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2 Nachdem Sie alle Angaben gemacht haben, klicken auf den Button OK, die
Stationen werden entsprechend der gemachten Angaben fir die Montage-

linie erzeugt.

Siehe auch: Abbildung 124.

Im Beispiel sind drei Stationen erzeugt worden:

- —:'l_= Montagelinie-fustakkungsbeispiel, 1

— &% Station 1, 1
+ ' Maschine 1, 1
+ ,;'E-? Materialflache links, 1
+ ,_fE? Materialflache rechts, 1
+ @ Werker 1, 1

—- &8 Station 2, 1
+ a Maschine 2, 1
+ ,_fE? Materialflache links, 1
+ gE? Materialflache rechts, 1
+ ﬁ Werker 2, 1

= &5 Station 3, 1
+ '3 Maschine 3, 1
+ gE? Materialflache links, 1
+ gE? Materialflache rechts, 1
+ @ Werker 3, 1

Abbildung 125: Beispiel Montagelinie mit drei Stationen

Montagelinien fur Austaktung l6schen

Ressourcenstrukturen wie Montagelinien, die ausschlielich fur eine Austak-
tung verwendet werden, durfen Sie nur mit dem Menueintrag Delete ALB Line

[6schen.

Wenn Sie auf die herkdbmmliche Weise tief [6schen wirden, werden Teile der
Stammdaten gel6dscht: Durch das Loéschen tief werden die mit den Teilen ver-

kniipften Referenzen der Teilebehalter geléscht.

2 Um eine Montagelinie fur die Austaktung zu l6schen, 6ffnen Sie auf der se-
lektierten Montagelinie das Kontextmeni. Wahlen Sie Application > Dele-

te ALB Line.

4
_:'|_= QYT Test M Anderungspratakall
_:'|_= Linie ALE ¥  Als Schablone speichern
ZE mpmes v Attribute dleichzsitig
_El-l IMH Linie & Create Preview Graphic
_§|:= Linie: ALE-H Grafik anzeigen

[T Planungsstatus ndern
_'Il Skript ausfahren

Suche

Yersionen

| Linie ALE_1

=I% Mew Linie f
—:I|_= Montagelin
2B Hew Linie £
2B mrm 11 Lin
21 Mew Linie £
2B aB-Linie-

Anwendung

Application

Austakiung
Calrilatinn

e e O O O e o O o o O 0 o e

»
3
»
»

Abbildung 126: Montagelinie fur Austaktung ldschen

Create Children on ALE Line

Delete ALE Line
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Austaktung im PMS-Modus 6ffnen

Eine Austaktung 6ffnen Sie wie gewohnt auf dem Ressourcenknoten der Mon-
tagelinie im PPR Navigator mit Hilfe des Kontextmenus.

= Wenn Sie im PMS-Modus die Variantenmatrix aktiviert haben, missen
Sie zuvor mindestens ein Kalkulationsmodell mit dem Prozessknoten ver-
knupfen, um eine Austaktung 6ffnen zu kénnen.

m‘ Siehe auch im Benutzerhandbuch PPR Navigator Kapitel Varianten Matrix.

= Wenn Sie im PM_S-Modus die Variantenmatrix nicht aktiviert haben,
wahlen Sie beim Offnen der Austaktung wie Ublich den Prozessgraphen
aus dem Dialog Automatic Balancing aus.

= Im PMS-Modus werden Sie nicht wie im FAL-Modus zuvor gefragt, ob Sie
die Berechnung der Austaktung automatisch oder manuell durchfiihren
wollen. Standardmé&Rig werden die Prozesse beim Offnen der Austaktung
im PMS-Modus nicht ausgetaktet. Sie kénnen die Prozesse nach dem
Offnen der Austaktung entweder manuell austakten oder tiber das Menl
Leistungsabstimmung > Neu Berechnen automatisch (vom ALB) aus-
takten lassen.

Siehe auch Kapitel Austaktung neu berechnen.

© Selektieren Sie im PPR Navigator den Ressourcenknoten der Montageli-
nie. Offnen Sie das Kontextmenl mit Hilfe der rechten Maustaste und wéh-
len Austaktung > Automatische Austaktung (ALB).

Wersionen
Anwendung »
- i : Application 3
= —:'l_= Montagelinie_Austakiungsbeispiel, )| Austakiung ¥ Auslastung
S E Station 1, 1 Calulation 3 Automatische Austakbung (ALE)
* 0 Maschine 1, 1 Coderegeln 3 Grobtakiung (WLE)
- /27 Materialflache links, 1 Extra ’
-7 Materialflache rechts, 1 Kalkulation 2
+ @ Werker 1, 1
-

—|-#pm Station 2, 1
[+ " Maschine 2, 1
[+ gﬂ Materialflache links, 1
* ;_'Z? Materialflache rechts, 1
[+ @ Werker 2, 1

= 55 Stakion 3, 1
[+ i’ Maschine 3, 1
* ﬂ? Materialflache links, 1
* g@’ Materialflache rechts, 1
I+ ﬁ Werker 3, 1

Abbildung 127: Austaktung 6ffnen - Montagelinie
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Beim ersten Erzeugen einer Austaktung wird der Dialog Automatic Balancing
angezeigt, in dem Sie den Prozessgraphen auswéhlen.

2 Im Dialog Automatic Balancing-New werden alle Prozessgraphen des
Projektes angezeigt. Jeder erzeugte Prozessgraph entspricht einer be-
stimmten Produktvariante. Selektieren Sie im Dialog den Prozessgraphen.

2 Klicken Sie nach der Selektion auf den Button OK. Die Austaktung wird mit
dem Dialog Produktvarianten Einstellungen geoffnet.

= Wenn Sie eine bereits erzeugte Austaktung 6ffnen, wird der Dialog Au-
tomatic Balancing-New nicht angezeigt. Die Austaktung wird geo6ffnet.

B Automatic Balancing - New

| 26.09.2008 |

i Prozezzaraphen -

ki azter Plan
Fi1 Flan
P2 Plan
Process Flow
Testflow

| F, | Abbrechen

Abbildung 128: Prozessgraphen selektieren
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Dialog Produktvarianten Einstellungen kennen lernen

Sie haben bei der Planung ohne Variantenmatrix die Mdglichkeit Taktzeiten
fur dieselben Produktvarianten zu variieren. Der Dialog Produktvarianten
Einstellungen, mit den Optionen Taktzeit und Sichtbar sowie dem Button
Variiere Taktzeit, ist fur den PMS-Modus um diese Optionen erweitert wor-
den. Dieser Dialog steht in dieser Form auch nur im aktivierten PMS-Modus
zur Verfigung. Der Button Variiere Taktzeit steht im PMS-Modus nur zur Ver-
fligung, wenn Sie die Varianten Matrix nicht aktiviert haben.

Nach der Auswahl des Prozessgraphen wird im Dialog Produktvarianten
Einstellungen der ausgewdhlte Prozessgraph (Prozessgraph fir Produktva-
riante) mit einer Gewichtung von 100 Prozent angezeigt. In der Austaktung
werden nur die Varianten angezeigt, fur die die Option Sichtbar aktiviert ist.

Produktvarianten fligen Sie Uber das Menu Leistungsabstimmung > Produkt-
varianten > Produktvarianten hinzufiigen in der gedffneten Austaktung hinzu.
Siehe auch: Abbildung 243.

2 Im Feld Gewichtung geben Sie den Prozentsatz der Gewichtung fur die
Produktvariante ein — bei einer Produktvariante entspricht dieser naturge-
man hundert Prozent. Siehe auch: Varianten hinzufigen, Gewichtung vor-

nehmen.

Im PMS-Modus kdnnen Sie fir jede Produktvariante unterschiedliche Takt-
zeiten vorgeben. Die Taktzeit geben Sie in Minuten bei der Option Taktzeit
(min) ein.

Produktvarianten Einstellungen

Produktvarianten

Haupt Auktive
Wariante  WVariante

Sichtbar  Prozessgraph Gewichtung

%]

Taktzeit
Lreie]

g g ¥ [P¥1Plan | toooo |

4 Wariiere T aktzeit

Summe: 100,00

0K

| Abbrechen |

Abbildung 129: Dialog Produktvarianten Einstellungen

Beispiel - zwei Produktvarianten

Wenn in der Austaktung verschiedene Produktvarianten ausgetaktet werden
sollen, wie dieses Beispiel zeigt, so kdnnen Sie unterschiedliche Taktzeiten fr
die Produktvarianten vorgeben. Die Summe der Gewichtung fur die einzelnen
Produktvarianten sollte 100 Prozent ergeben — Siehe auch Varianten hinzufu-
gen, Gewichtung vornehmen.

Produktvarianten Einstellungen E|

Produkbvarianten

Haupt Aktive Sichtbar  Prozessgraph Gewichtung T aktzeit

Variante  Variante ) e

s g ¥ |P¥1Plan [ 5000 | 4 Variiere Taktzeit

» . W [Pv2Plan [ soo0 | q Mariiers Toktzeit

Summe: 100,00
ok Abbrechen
Abbildung 130: Beispiel weitere Produktvarianten
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Taktzeiten fur dieselbe Produktvariante variieren

Mit Hilfe des Buttons Variiere Taktzeit kdnnen Sie fir dieselbe Produktvarian-
ten Alternativen der Produktvariante mit verschiedenen Taktzeiten erzeugen.
Der Button Variiere Taktzeit steht im PMS-Modus nur zur Verfligung, wenn
Sie die Varianten Matrix nicht aktiviert haben.

© Um eine weitere Alternative zu erzeugen, klicken Sie auf den Button Va-
riiere Takizeit, es wird eine neue Zeile derselben Variante im Dialog an-
gezeigt.

= In der Regel sollte die Summe der Produktvarianten bei der Option Ge-
wichtung 100 Prozent ergeben.

= Jede Regel hat ihre Ausnahme, die die Regel bestétigt: Um Alternativen
derselben Produktvariante vergleichen zu kénnen, sollte auch, wie im
Beispiel, jede Alternative dieselbe Gewichtung haben. Die Regel fir die
Planung von Alternativen heil3t demnach: fir jede Alternative muss die
Gewichtung bei 100 Prozent liegen.

2 Geben Sie bei der Option Taktzeit (min) die entsprechenden Taktzeiten

ein.
Produktvarianten Einstellungen El
Produktvarianten
Haupt Aktive Sichtbar  Prozessaraph Gewichtung T aktzeit
Wariante  Wariante =
1] Irnin]
~ = W [P Plan [ 10000 | 4 Variers Taktzei
* ¢ d T | _mxd
s ¢ @ HE ool IEEEEEE
Summe: 300,00
Ok Abbrechen

Abbildung 131: Taktzeiten fur dieselbe Produktvariante variieren

2 Klicken Sie auf den Button OK, um die Austaktung zu 6ffnen.
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Alternativen derselben Produktvariante wieder entfernen

2 Um eine Alternative zu entfernen, wahlen Sie in der gedffneten Austaktung

im MenU Leistungsabstimmung > Produktvarianten > Produktvarianten ent-
fernen.

2 Im Dialog Produktvariante entfernen, selektieren Sie die alternative Pro-
duktvariante und klicken auf den Button Entfernen.

Produktvariante entfernen

Wiahlen Sie eine Produktvariante die Sie entfernen mochten:

P41 Flan (100 %] [2 min]
Pyl Plan (100 %) (3 min)

E ntfermen Abbrechen

Abbildung 132: Dialog Produktvariante entfernen — PMS-Modus
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Produktvarianten mit aktivierter Variantenmatrix

Wenn Sie mit aktivierter Varianten Matrix arbeiten, missen Sie Kalkulations-
modelle mit dem Prozessgraphen verknipfen. Mit Hilfe der Varianten Matrix
weisen Sie die Kalkulationsmodelle den Prozessen des verknipfen Prozess-
graphen zu.

m Siehe auch Benutzerhandbuch PPR Navigator — Kapitel Varianten Matrix

Um Kalkulationsmodelle im ALB verwenden zu kbnnen, missen diese eindeu-
tig gekennzeichnet sein. Sie missen mindestens immer die folgenden zwei
Angaben machen:

2 Im Feld Modellbezeichnung geben Sie den Namen fiir das Kalkulations-
modell ein.

B Kalkulationsmodell <black model B, , 0> E
.

Allgemein ] Natizen] G'u'ltigkeﬂ Wariante-F.omponente-F elation

Maodellbezeichnung ]hlack model B
kodelnurmer ]Ea
Modell ist aktre fur Prozesse i

Modell ist aktre fur Produkte i
kodell ist aktre fur Ressourcen I

SA-Codes (444 BBB...)

QK | Abbrechen Arwenden Waorschau Dirucken Yorheriges Machstes

Abbildung 133: Eigenschaftsdialog - Kalkulationsmodell

2 Im Feld Modellnummer geben Sie eine Kurzbezeichnung fur das Kalkula-
tionsmodell ein.

= Diese Kurzbezeichnung muss eindeutig sein und darf nicht bei anderen
Kalkulationsmodellen verwendet werden.

= Beim Hinzufliigen von Produktvarianten werden Sie gegebenenfalls mit
einer Meldung auf diesen Sachverhalt hingewiesen:

Fehler beim Laden

Diese Produkkiariante hat einen Schilissel, der schon in giner anderen geladenen ProduktYariante existiert,

Abbildung 134: Meldung — keinen eindeutigen Schlissel
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Produktvarianten hinzufiigen — aktivierter Varianten Matrix

Wenn Sie die Angaben im Dialog Produktvarianten Einstellungen mit dem But-
ton OK bestatigt haben wird die Austaktung geoffnet.

= Das Bild zeigt zum einen, dass bei aktivierter Varianten Matrix der Button
Variiere Taktzeit deaktiviert ist, und zum anderen werden die Kalkulati-
onsmodelle der Produktvarianten angezeigt, die mit dem Prozessgraphen
beim Erzeugen der Austaktung verknupft sind.

Produktvarianten Einstellungen El
Produkbvarianten
Haupt Lklive Sichtbar  Prozessgraph Gewichtung T aktzeit
Wariante  Wariante &) min)
o & =3 [black model B [ 6000 | 2 Matiere Taktesi
8 L2 v |Greenpr0ductA | 40,00 | 4 |

Surnme: 100,00

ok, ‘ Abbrechen‘

Abbildung 135: Dialog Produktvarianten Einstellungen — bei aktivierter Varianten Mat-
rix

Sie koénnen in der gedffneten Austaktung weitere Produktvarianten hinzufigen:

2 1) Wenn Sie weitere Kalkulationsmodelle nach dem ersten Erzeugen der
Austaktung mit dem Prozessgraphen verkntpfen. Die Austaktung mussen
Sie vor dem Verkntipfen schlie3en.

2 2) Oder wenn Sie in der Austaktung Produktvarianten entfernen und zu ei-
nem spateren Zeitpunkt der Austaktung wieder hinzufiigen mochten.

© Um Produktvarianten hinzuzufiigen, wéhlen Sie im Menu Leistungsab-
stimmung > Produktvariante > Produktvariante hinzuftigen...

Produkivariante laden

Prodhiktvararten hirufiagnn

e Modeld
o prockcd

Bevets sugeveevers Produblvananten

Black model B 4 min
Model C 4 min

[

Abbildung 136: Dialog Produktvariante laden — PMS-Modus

2 Im oberen Fenster des Dialogs werden alle Produktvarianten angezeigt,
die mit dem Prozessgraphen verknipft und der Austaktung noch nicht zu-
gewiesen worden sind.
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2 Selektieren Sie im oberen Fenster die Produktvariante, die Sie der Austak-
tung zuweisen mochten.

2 Klicken Sie auf den Button OK. Machen Sie im Dialog Produktvarianten
Einstellungen die entsprechenden Angaben.

Meldung beim Hinzuftigen von Produktvarianten

Diese Meldung erscheint, wenn Sie Produktvarianten hinzufligen — unabhan-
gig davon, ob Sie mit oder ohne Varianten Matrix arbeiten.

2 Wenn Sie die Meldung mit Ja bestétigen, werden alle identischen Prozes-
se der neuen Produktvariante zu den bereits ausgetakteten identischen
Prozessen an derselben Stelle der Austaktung positioniert.

2 Wenn Sie diese Meldung mit Nein bestétigen, werden alle Prozesse, ein-

schlief3lich der identischen Prozesse, der Prozessliste unter dem Reiter
Nicht ausgetaktete Prozesse hinzugeflgt.

Automatic Line Balancing '

1 ;' Sollen die hinzugefligte Produkkwariante auktomatisch dazugetakket werden?

= | nen |

Abbildung 137: Meldung beim Hinzufligen von Produktvarianten
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Arbeitseinheiten zuordnen

Im Dialog Arbeitseinheiten zuordnen kdnnen Sie Arbeitseinheiten wie Ma-
schinen und Mitarbeiter

*  neu erzeugen,
] I6schen und bearbeiten.

In der Austaktung sowie in der Ressourcenstruktur der Montagelinie im PPR
Navigator werden nur die Arbeitseinheiten bertcksichtigt, die den Stationen
zugeordnet und mit diesen verkntipft sind.

Montagelinie mit Stationen im PPR Navigator erzeugen

Fur die Montagelinie Austaktungsbeispiel ist eine Ressourcenstruktur mit
drei Stationen erzeugt worden. Jeder Station sind eine Maschine und ein Wer-
ker zugeordnet. Im Dialog Arbeitseinheiten zuordnen werden die Stationen
mit den zugeordneten Arbeitseinheiten abgebildet (siehe Abbildung 140). Im
Dialog Arbeitseinheiten zuordnen kénnen Sie Anderungen vornehmen. Wel-
che Mdglichkeiten Sie haben Anderungen vorzunehmen, lernen Sie in den fol-
genden Abschnitten kennen.

= —:'|_= Montagelinie_Au

- &% Station 1, 1
+ O Maschine 1, 1
+ ,_fE? Materialflache links, 1
+ gE? Materialflache rechts, 1
+] Q Werker 1, 1

= &4 Station 2, 1
+ a Maschine 2, 1
+ gE? Materialflache links, 1
+ gE? Makerialflache rechts, 1
¥ ﬁ Werker 2, 1

= & Skation 3, 1
+ a Maschine 3, 1
+ gE? Materialflache links, 1
+ ,;'E-? Materialflache rechts, 1
+ @ Werker 3, 1

stakkungsheispiel, 1

Abbildung 138: Ressourcenstruktur im PPR Navigator
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Dialog Arbeitseinheiten zuordnen 6ffnen

Den Dialog Arbeitseinheiten zuordnen kénnen Sie in der Austaktung zu je-
dem beliebigen Zeitpunkt 6ffnen und bearbeiten.

© Umden Dialog Arbeitseinheiten zuordnen zu 6ffnen, wéhlen Sie im Me-
nd Leistungsabstimmung > Werker/Maschinen Zuordnung.

Leistungsabskimmmung | Extras  Fenskter

Meu Berechnen. ..

Basisdaten. ..

Skationsverwalbung. ..

WerkerMaschinen Zuordnung

Produkkyvarianten 3
Prozess Lange 3
Prozess Farbe 3

Abbildung 139: Dialog Arbeitseinheiten zuordnen 6ffnen

Siehe auch: Dialog Arbeitseinheiten zuordnen bearbeiten.
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Dialog Arbeitseinheiten zuordnen bearbeiten

Der Dialog Arbeitseinheiten zuordnen teilt sich in zwei Fensterbereiche auf:

=  Arbeiter und Maschinen und

= Stationen.

Fensterbereich - Arbeiter und Maschinen kennen lernen

Im Fensterbereich Arbeiter und Maschinen werden die Arbeitseinheiten an-
gezeigt. Sie kénnen in diesem Fensterbereich neue Arbeitseinheiten (Maschi-
nen, Werker) erzeugen, ldschen und bearbeiten. Arbeitseinheiten werden aus
diesem Fensterbereich per Drag & Drop den Stationen zugewiesen. Sie kdn-
nen dieselbe Arbeitseinheit einer Station nur einmal zuweisen.

Es werden nur Arbeitseinheiten in der Austaktung verwendet, die einer Station
zugewiesen sind. Arbeitseinheiten, die keiner Station zugewiesen sind, werden
in der Austaktung geldscht, wenn der Dialog geschlossen wird.

ﬂ Arbeitseinheiten zuordnen EI@EJ
Arbeiterund Maschinen Stationen
EWarkeH =4 Station 1
5 werker 2 o, Maschine 1
EWerkel 3 §F werker
W& Maschine 1
2, Maschine 2
7 Maschine 3 = @ staionz
o, Maschine 2
7 werker 2
= Station 3
o, Maschine 3
§7 werker 3
Neu | B || Bearbeiten Lischen
Abbrechen

Abbildung 140: Dialog Arbeitseinheiten zuordnen
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Button Neu

Mit Hilfe des Buttons Neu kdnnen Sie entweder einen Mitarbeiter oder eine
neue Maschine erzeugen.

Erzeuge Arbeitseinheit

M ame |Maschine 4
Tup 7 Mitarbeiter
* Maschine

0k, | Abbrechen

Abbildung 141: Dialog Erzeuge Arbeitseinheit

2 Nachdem Sie eine der beiden Optionen gewahlt und die entsprechende
Bezeichnung eingegeben haben, klicken Sie auf den Button OK. Die neu
erzeugte Arbeitseinheit wird im Fensterbereich Arbeiter und Maschinen
angezeigt.

© Per Drag & Drop kénnen Sie die neu erzeugte Arbeitseinheit einer Station
zuweisen — wie im Beispiel der Station 3. Arbeitseinheiten, die Sie keiner
Station zuweisen, werden nach dem Schliel3en des Dialogs geldscht.

H Arbeitseinheiten zuordnen

Arbeiterund Maschinen Stationen
B wierker 1 =48 Station 1
ﬁ\v’erker 2 ~arfl, Maschine 1
@Werker k] 3 ﬂ ‘wherker 1
7& Maschine 1 H
#f, Maschine 2
Ao s = @ Station 2
o, Maschine 2
4§ g wherker 2
= @ Station 3
o, Maschire 3
£7 werker 3
4 Maszchine 4
£ >

Abbrechen

Abbildung 142: Erzeugte Arbeitseinheit Station zuweisen
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Button Bearbeiten

Mit Hilfe des Buttons Bearbeiten kénnen Sie Arbeitseinheiten bearbeiten. Sie
koénnen bei der Bearbeitung nur die Bezeichnung andern. Der Typ ist nicht an-

derbar.

Arbeitseinheit bearbeiten

Tup € Witarbeiter

% faschine

0k, I Abbrechen

o Fuhren Sie die Anderung durch, klicken Sie danach auf den Button OK.

2 Die geédnderte Arbeitseinheit wird im Fensterbereich Arbeiter und Ma-
schinen angezeigt.

= Wenn Sie die bearbeitete Arbeitseinheit bereits einer Station hinzugeftgt
haben, wird die Anderung auch im Fensterbereich Stationen angezeigt —
im Beispiel Maschine 4-A.

ﬂ Arbeitseinheiten zuordnen

BWerker 2
BWerker 3

U& bl azching 1
ﬁ. b azchineg 2
U&. b azchine 3
V& b azchine 4-4,

BWerker 1 - ) .

=B

Ba) Shation 1 .

‘.-

B Werker 1

@ Station 2

B Werker 3

o, Maschine 4

A

OF.

Ahbbrechen
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: Loschen | Button Léschen

Mit Hilfe des Buttons Loschen kénnen Sie Arbeitseinheiten I6schen. Sie kon-
nen nur Arbeitseinheiten l6schen, die mit keiner Station verknUpft sind.

2 Um eine Arbeitseinheit im Fensterbereich Arbeiter und Maschinen zu 16-
schen, selektieren Sie die Arbeitseinheit in diesem Fensterbereich und kli-
cken auf den Button Loschen.

= Wenn die Arbeitseinheit, die Sie I6schen mdchten, mit einer Station ver-
knipft ist, werden Sie mit einer Meldung auf diesen Sachverhalt hinge-
wiesen

Information [5_(|

Laschen nicht méglich, Arbeitseinheit ist immer noch mit mindestens einer Station verbunden.

Abbildung 143: Meldung beim Ldschen einer Arbeitseinheit
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Fensterbereich - Stationen kennen lernen

Im Fensterbereich Stationen werden die Stationen mit den zugewiesenen Ar-
beitseinheiten angezeigt. Jeder Station kénnen maximal fiinf Arbeitseinheiten
zugewiesen werden. Die Bezeichnung Nicht zugewiesen dient als Platzhalter
fur freie Positionen in der Station. Sie kénnen dieselbe Arbeitseinheit einer
Station nur einmal zuweisen. Mit Hilfe des Buttons Léschen kdnnen Sie die
Verknipfung zwischen Arbeitseinheit und Station I6éschen.

ﬂ Arbeitseinheiten zuordnen

BWerker 2
BWerker 3

U& bl azching 1
ﬁ. b azchineg 2
U&. b azchine 3
V& b azchine 4-4,

BWerker 1 - | )

[=-%Ba Station 1

B Werker 1

E@ Station 2
ol Maschine 2
S werker 2

B Werker 3

ol Maschine 444

OF.

Ahbbrechen

Abbildung 144: Dialog Arbeitseinheiten zuordnen — Fensterbereich Stationen
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Lozchen |

Button Loschen — Fensterbereich Stationen

Sie konnen in diesem Fensterbereich die Verknupfung zwischen Stationen und
zugewiesenen Arbeitseinheiten l6schen. Bei diesem Vorgang wird nur die Ver-
knipfung geldscht, die Arbeitseinheit als solches wird nicht geldscht.

Sie konnen die Arbeitseinheit per Drag & Drop wieder mit einer anderen Stati-
on verknlUpfen oder auch derselben Station wieder zuweisen — beispielsweise
an eine andere freie Position dieser Station.

Um den Vorgang, Léschen einer Verknipfung, zu verdeutlichen, wird im Bei-
spiel die VerknUpfung der Maschine-4A geléscht. Und nach dem Léschen der
Verknlpfung wird die Maschine-4A der Station 1 zugewiesen.

Die Machine-4A war urspriinglich mit der Station 3 (siehe Abbildung 144) an
dritter Position verknupft:

2 Um die Verknipfung der Maschine-4A zu léschen, selektieren Sie die Ma-
schine-4A in der Station 3. Klicken Sie nach der Selektion auf den Button
Loschen im Fensterbereich Stationen.

2 Die Verknipfung ist geléscht. Die Maschine-4A wird weiterhin im Fenster-
bereich Arbeiter und Maschinen angezeigt.

2 Selektieren Sie die Maschine-4A und ziehen Sie diese mit Hilfe der linken

Maustaste auf die Station 1. Die Maschine-4A wird automatisch an der
nachsten freien Position der Station platziert.

ﬂ Arbeitseinheiten zuordnen

=13

Arbeiter und Maschinen Stationen
ﬁ Mazchine 4-4 E @ Station 1 S
EWErker 1 #f Mazching 1
EWerker 2 Werker 1
ﬁ"v’v"erker 3 b azchine 4-4
ﬁ  azching 1
% masc:ne é [= @ Station 2
P #f, Maschine 2
ﬁ Werker 2
- @ Station 3
#f, Maschine 3
ﬁ Werker 3
v
Meu S atehen Bearbeien | e |
0k | abbrechen |

Abbildung 145: Fensterbereich Stationen — Button Loschen
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Arbeitseinheiten ersetzen —wenn der Arbeitseinheit bereits Pro-
zesse zugewiesen sind

Wenn Sie in einer Station eine Arbeitseinheit durch eine andere Arbeitseinheit
ersetzen moéchten, miissen Sie auf folgendes achten:

=  Wenn der Arbeitseinheit (Maschine, Werker) bereits Arbeitsinhalte (Pro-
zesse) zugewiesen sind, missen Sie die neue Arbeitseinheit auf dersel-
ben Position platzieren. Wenn Sie das nicht beachten, gehen die bereits
zugewiesenen Arbeitsinhalte verloren und werden wieder in der Prozess-
liste unter dem Reiter Nicht ausgetaktete Prozesse angezeigt.

Lernen Sie am besten die Vorgehensweise an einem Beispiel kennen:

Wie das Bild zeigt, sind der Maschine 1 bereits zwei Prozesse zugewiesen.
Die Maschine 1 soll in diesem Beispiel durch die Maschine 4A ersetzt werden,
die sich auf der dritten Position der Station 1 bereits befindet.

5 | Leistungsabstimmung [Montagelinie_Austaktungsbeispiel]

e e e -
Taktzsit | 4000 Riicklaufzeit: | 0,000 Spatinrer: |3 Mitarbeiter: |

Tatzsl: | 0,880 Tatzeit(wSk | 0,000 Tatzeit(VwS)k | 0,880 Auslastung: | 21,00%

100 101

100 104

Maschine - - Maschine 1 [info |
Werker - Werker 1 [ino |

Werker - Maschine 4A

1 Station1

% |

<

Abbildung 146: Ausgangssituation in der Station 1

2 Im ersten Schritt I6schen Sie die VerknlUpfung der Maschine-4A — siehe
Abbildung 145.
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2 Im zweiten Schritt ziehen Sie die Maschine-4A auf die Maschine 1 in der
Station 1.

7L W Station 1
EWerkeH : o, Mazchine 1
EWerker 2 P Wwierk
E'W'erker 3 i ke Micht zugewiesen

Abbildung 147: Maschine 1 per Drag & Drop ersetzen

2 Lassen Sie die Maustaste danach los, die Maschine 1 wurde durch Ma-
schine-4A ersetzt.

= Da die Maschine 1 im Beispiel keiner Station zugewiesen ist, wirde die-
se Arbeitseinheit nach dem Schlielen des Dialogs geloscht werden.
Wenn Sie aber der Meinung sind, dass die Maschine 1 noch in der Aus-
taktung weiter verwendet werden soll, so kénnen Sie diese wieder einer
anderen Station zuweisen oder z. B. auch wieder der Station 1. Wenn
Sie das mochten, missen Sie diese in der Station 1 nur an einer anderen
freien Stelle platzieren.

r'-'1-E|:-.-:l_:}||r.'|E;-4.u. — - . I.'—J ,_, Station 1

BWerker 1 B b azchine-42,
BWerker 2 Werker 1 .
BWErker 3 P Micht zugewieszen

Abbildung 148: Maschine 1 wird durch Maschine-4A ersetzt

So gehen Sie dann immer vor, wenn Sie eine Arbeitseinheit durch eine andere
ersetzen, ohne dass dabei zugewiesene Arbeitsinhalte verloren gehen sollen.
Das Bild zeigt, dass die zwei Prozesse jetzt der Maschine-4A zugewiesen
sind, und somit auch nicht verloren gegangen sind.

Takzeit | 000 Ricklauzs | [ 2

Ttz | 0840 TatzeithwSp | 0000 Tatzst(NwS) | 0,340 Auslastung | 21,00

Werker - - Maschine 4A inio

Werker - Werker 1 [ ]

1 Station1
< 3>

Abbildung 149: Prozesse sind der Maschine-4A zugewiesen
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Parallele Stationen im PMS-Modus erzeugen

Sie kénnen fir jede Station parallele Station erzeugen, in denen dieselben Ar-
beitsinhalte bearbeitet werden. Mit dieser Vorgehensweise wird den Anforde-
rungen nachgekommen, die Taktzeit innerhalb einer Linie zu erhéhen.

Sie haben zwei Mdglichkeiten parallele Stationen zu erzeugen:
=  Mit Hilfe des Kontextmens einer Station

=  Mit Hilfe des Eigenschaftsdialog einer Station

Parallele Stationen mit Hilfe des Kontextmenus erzeugen

o Offnen Sie mit der rechten Maustaste das Kontextmeni auf der Station, fir
die Sie parallele Stationen erzeugen mdchten.

2 Wahlen Sie im Kontextmeni Parallele Station.

Parallele Skation

Betriebsmittel

Arbeitsplatz bearbeiten
Arbeitsplatz umbenennen

Seite der Materialbereitstelung nach links —

100 | 104

100 101

Werker - - Maschine4A

1 Station 1

Abbildung 150: Parallele Stationen - Kontextmend

2 Geben Sie bei der Option Anzahl paralleler Stationen die Anzahl der pa-
rallelen Stationen ein — im Beispiel sollen fir Station 1 zwei zuséatzliche pa-
rallele Stationen erzeugt werden. In der Summe existieren dann drei paral-
lel angeordnete Stationen der Station 1.

Parallele Stationen

Anzahl paralleler Stationen: k|

oK ] Abbrechen ]

Abbildung 151: Dialog — Parallele Stationen
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Parallele Stationen mit Hilfe des Eigenschaftsdialog erzeugen

o> Offnen Sie auf der Station den Eigenschaftsdialog der Station.

o Geben Sie bei der Option Gesamtstationsanzahl! die Anzahl der paralle-

len Stationen ein.

Eigenschaften von Station Nr. 1/Station 1

Bezeichnung
|station 1]
Gesamtstationszahl: I—S
Stationzhohen -Abrmessungen [mm] Statiohztup
[ zehr hoch
| hoch Breite W " automatizch
| mittel Lange W f» rmanuell
[ niedig
[ zehr niedrig
Ok | Abbrechen

Abbildung 152: Eigenschaftsdialog Station — Parallele Stationen

Im Dialog Arbeitseinheiten zuordnen werden die parallelen Stationen ange-
zeigt — im Beispiel sind es die drei Stationen Station 1, -1.2 und -1.3. Jede Sta-
tion weist zu Anfang dieselben Arbeitseinheiten auf.

Pl Arbeitseinheiten zuordnen |Z”E|E|
Arbeiter und Maschinen Stationen
7 Maschine-42, = & Station 1 ~
ﬁ\u\u"erker‘l o, Maschine 1
EWerker 2 :
EWerker 3 Maschine-dé,
d@ tazchine 1 Werker 1
mkiaschine 2 =8 Station 1.2
o Maschine 3 af Masc.hine'l
Mazchine-dé,
Werker 1
=@ Station 1.3
o, Maschine 1
Mazchine-dé
Werker 1
o
Meu [ Lischen Bearbeiten I | Lischen |
0k | Abbrechen |

Abbildung 153: Parallele Stationen — Station 1
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Ebenso werden die erzeugten parallelen Stationen im PPR Navigator in der
Ressourcenstruktur angezeigt:

;'rj--—"|_= Montagelinie_Austakiungsbeispiel, 1
=+ Station 1, 1
- Maschine 1, 1
e 9 Maschine-44, 1
w1 /7¢ Materialflache links, 1
+ A7 Waterialflsche rechts, 1
w3 werker 1, 1
| £ Station 1.2, 1
w1 /Z¢ Linke Materialflache, 1
+'3 Maschine 1, 1
- €F Maschine-4a, 1
#-/7¢ Rechte Materialflache, 1
w3 werker 1, 1
| 458 Station 1.3, 1
/27 Linke Materialflache, 1
[+ " Maschine 1, 1
[+ E Maschine-44, 1
+ /77 Rechte Materialflache, 1
w3 werker 1, 1

Abbildung 154: Parallele Stationen im PPR Navigator

Nachdem Sie im ersten Schritt auf eine der beiden Vorgehensweise parallele
Stationen erzeugt haben, missen Sie die Stationen noch bearbeiten — z. B.
weil dieselbe Maschine nicht gleichzeitig an zwei Stationen eingesetzt wird.

Siehe nachste Kapitel Parallele Stationen bearbeiten.

Parallele Stationen sind im Stationsfeld orange gekennzeichnet. Die in Klam-
mer gesetzte Zahl gibt die Anzahl der parallelen Stationen wieder.

[Tmsaont — ——————— ]
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Parallele Stationen bearbeiten

Beim Erzeugen der parallelen Stationen befinden sich in jeder der parallelen
Stationen dieselben Arbeitseinheiten. Da dieselbe Maschine nicht gleichzeitig
an mehreren Stationen eingesetzt werden kann, missen Sie, um parallel Ar-
beitsinhalte gleichzeitig ausfiihren zu kdnnen, entsprechend zusétzliche Ma-
schinen planen. Wenn Sie parallelen Stationen Arbeitsinhalte zuweisen, wer-
den diese Arbeitsinhalte allen parallel verlaufenden Stationen zugewiesen.

Im Beispiel befinden sich nach dem Erzeugen in jeder der parallelen Stationen
dieselben Arbeitseinheiten (Werker, Maschinen).

P Arbeitseinheiten zuordnen EJIE]FE(J
Arbeiter und Maschinen Stationen
B Maschine-46, -4 Station 1 A
wierker 1 o, Maschine 1
& werker 2
[ Qi Maschine-44
l Maschine 1 Mekad
f, Maschine 2 5@ saien 12
ol Maschine 3 A et
Maschine-44
wetker 1
=@ Station 1.3
@, Masching 1
Maschine-44
wetker 1
b
Neu Laschen Bearheiten I ~ Laischen
Abbrechen

Abbildung 155: Ansicht nach dem Erzeugen der parallelen Stationen

Sie kénnten die parallelen Stationen beispielsweise auf diese Weise planen,
so dass Sie in den zwei zuséatzlichen parallelen Stationen, jeweils die beiden
Maschinen - Maschinel und Maschine-4A - durch neue Maschinen ersetzen,
wie das Bild zeigt:

H Arbeitseinheiten zuordnen

Arbeiterund Maschinen Stationen
B Maschine 1.2 5 @ Station 1 ) 2
E Maschine 1.3 o, Maschine 1
E Mazchine-d4 Werke.r 1
7 Maschine-4B ¥ Maschine-d4
E Maschine-4C
gme'iar; - @ Station 1.2
¥ b £ Maschine 1.2
E\v\f'erkar 3 T Wwerker 1
’éMaSCh‘ne“ E+/ Mazchine-4B
@ Maschine 2 -
o8 Maschine 3
=@ Station 1.3

£ Maschine 1.3

o7 werker 1

&/ Maschine-4C

= @ Station 2

o, Maschine 2

ie Werker 2
ad | ks 5

Neu | Lischer I Bearbeiten | Lischen
Abbrechen

Abbildung 156: Ansicht nach der Bearbeitung der parallelen Stationen
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Ansichten im PMS-Modus

In diesem Kapitel finden Sie die zusatzlichen Ansichten der Austaktung des
PMS-Modus.

Es werden nur die Prozesse in den Ansichten der Austaktung angezeigt, wenn
die Option Sichtbar fur die Produktvariante aktiviert ist. Es muss mindestens
fur eine Variante die Option Sichtbar aktiviert sein.

Sichtbar  Prozeszgraph

v IF'r-:u:ess Flow
W |F¥1Plan
W |PY2Plan

Siehe auch: Ansicht Leistungsabstimmung.

Ansicht Leistungsabstimmung

In einer Station werden die Arbeitseinheiten mit den zugewiesenen Prozessen
angezeigt — im Beispiel sind das Maschine 1, Maschine-4A und Werker 1.

Prozesse der aktiven Variante werden in einem dunklen Grau dargestellt — wie
beispielsweise die Prozesse 102 und 105 fur die Maschine 1.

5 | Leistungsabstimmung [Montagelinie_Austaktungs beispiel]

T aktzeit: I_ 4000 Rijcklaufzeit | 000 Stationer;

Tatzsit | 2,390 TatzetfwSk | 0000 TatzeitNwSk | 2390 Auslastung: |

Maschine - - Maschine 1

Werker - - Werker 1

Werker - - Maschine 4A

1 Station1

Abbildung 157: Ansicht Leistungsabstimmung — PMS-Modus
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Ansicht Austaktungsliste

In der Ansicht Austaktungsliste werden die Stationen mit Arbeitseinheiten und
den zugewiesenen Prozessen der aktiven Variante angezeigt. Sie kdnnen
dieser Ansicht Prozesse aus der Prozessliste zuweisen.

Siehe auch: Abbildung 169.
Siehe auch: Ansicht Austaktungsliste.

Im Gegensatz zum FAL-Modus wird die Auslastung der Arbeitseinheit zusatz-
lich angezeigt.

Beispiel Austaktungsliste:

Pl pv2 plan - Austaktungsliste

Gehe 2u |
Proz Mr., | Prozess-Bezeichnung | Typ | Prozessdauet | MaxFzq | B 2. Prmssdml ~
Station 1 - Maschine 1
02 Opearation 102 M anisell 0,800 ¥ 0,200
105 Operation 105 Ianuel 0,500 % 0,500
1.300 1,200
Maschine 1 Aushasiung 32 50% |
Station 1 - Werker 1
106 Operabion 106 Manieed 0.500 ¥ 0,500
108 Operation 108 W aniel 0,500 ] 0,500
Summe: 1.000 1.000
Werker 1 Auslashung: 25,00
Station 1 - Maschin...
100 Diperation 100 Maniel 0,500 ¥ 0,500
m Dpacation 101 M ansed 0340 ¥ 0,340
107 Operaton 107 W arieell 0,500 ¥ 0,500
Summe; 1.340 1.340 F
(¥ PR LY L e e ¥} At =
4 >

Abbildung 158: Austaktungsliste — PMS-Modus
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Ansicht Balkendiagramm

In der Ansicht Balkendiagramm werden die zugeteilten Prozesse der aktiven
Variante und der nicht aktiven Varianten pro Arbeitseinheit als Balkendiag-
ramm dargestellt, wenn die Option Sichtbar aktiviert ist. Der rosa Balken zeigt

die freie Kapazitat pro Arbeitseinheit der aktiven Variante an.
Siehe auch: Ansicht Bar Graph.
Ansicht Balkendiagramm darstellen

Mit Hilfe dieses Auswahlmeniis kénnen Sie verschiedene Darstellungen des
Balkendiagramms wahlen.

Wolle Hihe |

100%

Yolle Hohe

Abbildung 159: Darstellung des Balkendiagramms wahlen

Beispiel Balkendiagramm:

Bl pv2pian - Balkendiagramm E|E|E|
~
4 —
3
2
1 105 107
1081 | 1011101
10102
103106 1003100
Stationeh Statian 1
Mame fdaschine 1 | Werker 1 |hlaschine-40
Gezantzeit [min] 1,300 1,000 1,340
Buzlaztung [%] 32,50% 25,00% 33,50%
Takttitne awendr [rmin] -2,700 -3,000 -2,6E0
Iilaiting firme [rrin] 2,700 3,000 2 B0
Taktzeit [min] 4,000 4,000 4000
£ »

Abbildung 160: Ansicht Balkendiagramm — PMS-Modus
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Ansicht Resource Bar Chart

In der Ansicht Resource Bar Chart werden die zugeteilten Prozesse der akii-
ven Variante und der nicht aktiven Varianten pro Arbeitseinheit als Balken-
diagramm dargestellt, wenn die Option Sichtbar aktiviert ist. Der rosa Balken
zeigt die freie Kapazitét pro Arbeitseinheit der aktiven Variante an.

Hier werden im Gegensatz zum Balkendiagramm die Prozesse der Arbeitsein-
heiten (Werker, Maschinen) angezeigt.

Sie kénnen wie im Balkendiagramm die Darstellung wéhlen: siehe Abbildung
159.

Beispiel Resource Bar Chart:

Bl Process Flow - Ressource Bar, Chart IZ'E”E'
Ead

1 = o7
i ?< 198 | Lapiothon
102102
f—‘ 2110 106 100110 5 105‘ 109‘ 15
[ame hiazching 1 llerker 1 hilazchine-40 hiazchine 2 llerker 2 hiazchine 3 llerker 3
Stationen Station 1, Station 3 Station 1 Station 1 Station 2 Station 2 Station 3 Station 3
Gezartzedt [min] 0,667 0,417 1,158 0,47 0,000 002 087
Buslazsturg [%] 16,67% 10,42% 26,94% 10,42% 0,00% 0,71% 10,42%
Leedaufzedt [rin] 3,533 3,583 2,543 3,583 4,000 3872 3,563
Stationsnummern 10,30 1.0 1.0 20 20 30 3o
Takizeit [min] 4,000 4,000 4,000 4,000 4,000 4,000 4,000
< | #

Abbildung 161: Resource Bar Chart - PMS-Modus
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Standardprozesse verwenden

Als Standardprozesse werden die Prozesse bezeichnet, die Ubergreifend in
der Austaktung fur beliebig viele Produktvarianten verwendet werden kénnen.

Standardprozesse werden in einer Schablone angelegt und der Austaktung
zur Verfugung gestellt. Schablonen sind Vorlagen, die Sie beispielsweise aus
der Textverarbeitung kennen. Diese werden im Planungstypensatz in der Sys-
tembibliothek angelegt, den Sie fir das Projekt verwenden.

© Um Standardprozesse zu verwenden, muss in der ALB Konfiguration die
Option Enable Standard Processes aktiviert sein. Siehe auch Benutzer-
handbuch — Kapitel ALB Konfiguration.

Austakiung
IInbelegte Stationen automatizch verwalten
Regale automatizch vewalten

Merge Tools automatically
Enable Standard Processes

Prozessplanungstypen im Planungstypensatz anlegen

Noch bevor Sie die Schablone fir die Standardprozesse anlegen, missen Sie

im Planungstypensatz die Prozessplanungstypen fir die Standardprozesse
anlegen.

Im Beispiel sind zwei Ebenen angelegt:

= Ebene 1: entspricht dem Level 1 - Standard Process Libray
= Ebene 2 : entspricht dem Level 2 - Standard Prozess Level 2

= 'ﬂ Standard Process Library
'ﬁ Standard Prozess Level 2
= 'ﬂ Standard Prozess Level 2
+ '@ Montagevorgang
il
¥ 'H Herskellvorgang
T
+ H Priif- & Messyorgang

Abbildung 162: Prozessplanungstypen — Standardprozesse
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Fur die Ebene Level 1 missen Sie auf jeden Fall folgende Angaben im Eigen-
schaftsdialog machen:

B OrgProzess <Standard Process Library> \;I@@l
~
Allgemein INotlzenl
Topbezeichnung  [Brandard Process Library
Abkiiraung SPLl
Sorterkiterium | =l
Sortieneihenfalge ‘D
Flekursiv r
TopLevel 7
Kennung ALB [Standard Process Library
Kermung W18 |
Zeitstempel
Geandert (1310,2008 10:02:22
Erstellt 29102007 15:54:01
e
1] Abbrechen| Anwenden‘ Worschau | Drucken ‘ “orheniges MNachstes

Abbildung 163: Angaben zu Level 1

Siehe Erlauterung zu Level 1.

Erlauterung zu Level 1

=  Bezeichnung ist frei wahlbar,
. Option TopLevel muss aktiviert sein und

= beider Option Kennung ALB muss der Wert eingetragen werden, der in
der ALB-Konfiguration fur Standardprozesse angegeben ist — in unserem
Beispiel Standard Process Library.

Weitere Informationen zur Bearbeitung eines Planungstypensatzes und Konfi-
guration von ALB finden Sie in den Benutzerhandbiichern

] Administration und

=  PPR Navigator.

Schablone fir Standardprozesse

Eine Schablone fiir Standardprozesse legen Sie im Verzeichnis Schablone
des verwendeten Planungstypensatzes in der Systembibliothek an.

Weitere Information zu Schablonen finden Sie im Benutzerhandbuch System-
bibliothek.

Im Beispiel ist auf der Basis der zuvor erzeugten Prozessplanungstypen die
Schablone fir die Standardprozesse erzeugt worden. Die in der Schablone
angelegten Standardprozesse stehen in der Austaktung zur Planung zur Ver-
figung.

Siehe auch: Standardprozesse in der Austaktung zuweisen.
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Beispiel Schablone fur Standardprozesse:

=423 Schablone
ég= STM-Library
= = Standard Prozesse
- [=8| standard Prozess Level 1, , 1
= =8 schwerken, , 1
+® schwerken 180 Grad, 1
20 Schwenken 90 Grad, 1
- [=8 Gehen, | 1
+® Gehen im, 1
+® Gehen 2m, 1

Abbildung 164: Beispiel fiir Schablone - Standardprozesse

Randbemerkungen zu Bearbeiten von Schablonen

2 Umeine Schabl_pne Zu erzeugen oder zu bearbeiten, missen Sie diese als
Projekt 6ffnen. Offnen Sie das Kontextmen( auf der Schablone und wahlen
Schablone als Projekt 6ffnen.

Standard Prozesse
=5 standard Pr¢  Meue Schablanenidentitat
2. 55 schwerl Schablone als Projekt dffnen
I® <ch SE?ElenEF?LSEtEEH
E schi Skript ausfihren

Abbildung 165: Schablone als Projekt 6ffnen

Im gedffneten Projekt kdnnen Sie die Standardprozesse erzeugen, die Sie flr
die Austaktung verwenden mdochten. Die Eintrdge in den Kontextmenils ent-
sprechen den Prozessplanungstypen, die im Planungstypensatz festgelegt
wurden.

In unserem Beispiel stehen auf den zwei Ebenen (Levell, Level 2) Kontext-
mends zur Verfligung, um Standardprozesse zu erzeugen.

2 Mit Hilfe des Kontextmenis auf Level 1 erzeugen Sie die Knoten der Level
2 Ebene — in unseren Beispiel sind es die beiden Knoten Schwenken und
Gehen.

= @ Standard Prozesse
== EE Standard Prozess Level 2

Anderungsprotokoll

Abbildung 166: Kontextmenl - Ebene Level 1
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2 Mit Hilfe des Kontextmens auf Level 2 erzeugen Sie die Standardprozes-
se - in unseren sind es jeweils zwei Prozesse fur Schwenken und Gehen.

== Standard Prozess Level 1, , 1
= % Herstellvorgang
[+ dppug TChEnk
+| -ty Schierk Anderungsprotokal
+ B8 Gehen, , 1 #ls Schablone speichern

Monktagewargang

Priif- Messvorgang
Abbildung 167: Kontextmenl — Ebene Level 2

Ergebnis dieses Beispiel:

2 dgm Standard Prozesse
- (=8 standard Prozess Level 1, , 1
=-[E8 schwenken, , 1
¢ E Schwenken 180 Grad, 1
- E Schwenken 90 Grad, 1
- [= Gehen, , 1
E Gehen 1m, 1
1B Gehen 2m, 1

Abbildung 168: Beispiel fir Schablone mit Standardprozessen

Standardprozesse in der Austaktung zuweisen

Alle in der Schablone angelegten Standardprozesse werden in der Prozess-
liste unter dem Reiter Standardprozesse angezeigt. Sie kénnen Standard-
prozesse der Ansicht Leistungsabstimmung und der Austaktungsliste per
Drag & Drop zuweisen. Zugewiesene Standardprozesse sind Kopien der
Standardprozesse in der Schablone. Die Standardprozesse bleiben in der
Schablone erhalten und kénnen beliebig oft in der Austaktung zugewiesen
werden.

© Um einen Standardprozess der Austaktung zuzuweisen, ziehen Sie den
Standardprozess auf die Arbeitseinheit (Maschine, Werker), entweder in
der Ansicht Leistungsabstimmung oder in der Austaktungsliste.

e
Pl Process List (Standard Processes) |._| |E|[‘s__(|
Alle Prozeszse Auzgetaktete Prozesse ‘ Micht auzgetaktete Prozesse | Standardprozesse |

hr. | Station - Arbeitsplatz ] Proz.Nr. ] Prozess-Bezeichhung | Tvp ] WS l Man.Fag. | Max. Prozessdauer ] Y ariantengewichtung J Prozessdauer | Bereic

1 Standard Prozess Level 1

2 Schwenken

3 LYah Schwenken 90 Grad Manuell 0% =« 0.083 100% 0.083

4 4712 Schwenken 180 Grad Maruel 0% = 0,150 100% 0,150

] Gehen

3 413 Gehen Tm Manuell 0%« 0033 ooz 0023

7 4714 Gehen 2m Manuell 0% » 0.067 100% 0087

& ! %
Summe Max, Prozessdauer | 0,000 Summe Prozessdauer | 0,000 é

Abbildung 169: Prozessliste - Standardprozesse
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Betriebsmittel automatisch zusammenfassen

Mit Hilfe der Option Betriebsmittel automatisch zusammenfassen kénnen
Sie die Anzahl der Werkzeuge fir eine Arbeitseinheit (Werker, Maschine) in
einer Station optimieren. Auf diese Weise vermeiden Sie, eine mehrfache Be-
reitstellung von Werkzeugen fir dieselbe Arbeitseinheit in einer Station. Wenn
dasselbe Werkzeug in einer Station von mehreren Arbeitseinheiten in einer
Station verwendet wird, so erhoht sich die Anzahl derselben Werkzeuge ent-
sprechend der Arbeitseinheiten dieser Station. Die fur eine Arbeitseinheit ver-
wendeten Werkzeuge mussen mit einem Prozess verknipft werden, der von
dieser Arbeitseinheit ausgefiihrt werden soll. Die Verknupfung nehmen Sie im
PPR Navigator vor. In der Austaktung weisen Sie dann diese Prozesse den
einzelnen Arbeitseinheiten zu.

Beim Verschieben von Prozessen auf eine andere Arbeitseinheit (innerhalb
oder in einer anderen Station) Uberprift ALB, ob das Werkzeug schon fur die-
se Arbeitseinheit verwendet wird:

»  Wenn Ja, wird kein zusatzliches Werkzeug fur diese Arbeitseinheit ermit-
telt.

=  Wenn Nein, so wird ein zusatzliches Werkzeug fiur diese Arbeitseinheit
ermittelt.

Lernen Sie in den folgenden Abschnitten die Vorgehensweise anhand von
Beispielen kennen:

] Werkzeuge im PPR Navigator mit Prozessen verknipfen

] Option - Betriebsmittel automatisch zusammenfassen aktivieren

] Ansicht Arbeitsplatz Betriebsmittelliste (automatisch zusammengefasst)
offnen
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Werkzeuge im PPR Navigator mit Prozessen verknipfen

Nachdem Sie im PPR Navigator die Prozessstruktur und Ressourcenstruktur
fur Werkzeuge erzeugt haben, kdnnen Sie die Verknipfung vornehmen. Die
Werkzeuge werden mit Hilfe einer Relation mit den Prozessen verknupft.

2 Um Werkzeuge mit einem Prozess zu verknupfen, selektieren Sie das
Werkzeug und ziehen es auf den Prozess.

=[5 P¥1Plan, 1
E Dperakion II_EI_. 1
i+ iy Operation 103
'+ 4ok Cperation 10241
[+ 28 Operation 103,|1
+ T Operation 104,]1
¥ = PYZPlan, 1
[+ DE Testflow, 1

= 'ﬂ Resource View, 1
+- =4 Teillehehakter Typen/PartBin Types, 1

= =4 Werkzeug TvpenTool THpes, 1

= E Kleinwerkzeuge, 1
= —:'|_= Mew Group of YWork Places, 1
[ % kool 01w,
[+ [E-'.',’? Werkkzeug 2w, 1

Abbildung 170: Werkzeuge mit Prozessen verkntpfen

© Selektieren Sie im Dialog die Relation Prozess nutzt Ressource. Klicken
Sie danach auf den Button OK.

Verkniipfe Assembly Operation <Operation 100, 1> mit Transport <to... E|

M arne | OF. |

process attaches rezource
process detaches rezource Abbrechen
Frozesz lauft auf Ressource

ozess hutzt Bessource

Abbildung 171: Relation im Dialog auswahlen
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Die verkniipften Werkzeuge werden in der Listenansicht des Prozesses ange-
zeigt:

[Pl Erstbearbeitung Produkt ] @ Prozess lauft auf Ressource E} Frozess nutzt Ressource

| Ressourcenbezeichnung | Imp_-l@tes-ﬁl-berﬁr‘ﬁ.-aﬁ:-ea Ressourcennurimer
E? wErIdczMrmales Filtern ooz
E} Eool Olwx Maormales Filkern oo1
£

Abbildung 172: Verknlipfung in Listenansicht anzeigen

Option - Betriebsmittel automatisch zusammenfassen aktivie-
ren

Nur mit aktivierter Option erfolgt eine automatische Zusammenfassung der

Werkzeuge.

2 Um die Option Betriebsmittel automatisch zusammenfassen zu aktivie-
ren, wahlen Sie in der Austaktung > Extra > Optionen > Einstellungen.

o Kiicken Sie in das Feld vor der Option Betriebsmittel automatisch zu-
sammenfassen.

[v Betriebsmittel automatizch zusammenfassen

Abbildung 173: Option Betriebsmittel automatisch zusammenfassen aktivieren

2 Sie konnen die Option Betriebsmittel automatisch zusammenfassen in

der ALB Konfiguration aktivieren. Siehe auch Benutzerhandbuch

— Kapitel ALB Konfiguration. Wenn Sie die Option in der ALB Konfi-
guration aktiviert haben, ist die Option fiur alle Austaktungen verfug-
bar.

= Die Einstellung in der ALB Konfiguration kann in einer getffneten Austak-

tung unter Extra > Optionen > Einstellungen geéndert werden.

Auztakiung
|Inbelegte Stationen automatizch wenwalten
R egale automatizch vewalten

Merge Toolz automatically
Enable Standard Proceszes
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Ansicht Arbeitsplatz Betriebsmittelliste (automatisch zusam-
mengefasst) 6ffnen

Nachdem Sie in der Austaktung die Prozesse den Arbeitseinheiten zugewie-
sen haben, kénnen Sie sich mit Hilfe der Ansicht Arbeitsplatz Betriebsmittel-
liste (automatisch zusammengefasst) einen Uberblick verschaffen, wie die
Werkzeuge in den Arbeitseinheiten verwendet werden. Sie kdnnen auf diese
Weise schnell Korrekturen vornehmen, um die Bereitstellung der Werkzeuge
fur die einzelnen Arbeitseinheiten (Werker, Maschinen) zu optimieren.

=

Um die Ansicht Arbeitsplatz Betriebsmittelliste (automatisch zusam-
mengefasst) zu 6ffnen, klicken Sie mit der rechten Maustaste in der An-
sicht Leistungsabstimmung auf eine beliebige Arbeitseinheit (Werker,
Maschine).

Oder Sie 6ffnen die Ansicht Arbeitsplatz Betriebsmittelliste (automa-
tisch zusammengefasst) Uber das Menu Ansicht.

Wahlen Sie im gedffneten Kontextmenu Betriebsmittel.

Sie kdnnen das Kontextmenu auf einer beliebigen Stelle der Ansicht Leis-
tungsabstimmung 6ffnen. Sie erhalten immer den derzeit aktuell verplan-
ten Stand der verwendeten Werkzeuge der gesamten Austaktung.

Sie mussen also das Kontextmeni nicht auf einer bestimmten Arbeitsein-
heit einer Station 6ffnen, um die ermittelten Werkzeuge pro Arbeitseinheit
zu sehen, sondern Sie erhalten immer den Uberblick aller verwendeten
Werkzeuge pro Arbeitseinheit der gedffneten Austaktung.

Parallele Station

| Betriebsmittel |

| Arbeitsplatz urmbenennen :I

Arbeitsplatz bearbeiten

Seite der Materialbereitstelung nach links

Laufwege anzeigen

Woerker - - Werker 1

Abbildung 174: Ansicht Arbeitsplatz Betriebsmittelliste (automatisch zusammenge-

fasst) 6ffnen

Siehe auch: Abbildung 175.
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In der gedffneten Ansicht Arbeitsplatz Betriebsmittelliste (automatisch zu-
sammengefasst) wird der aktuell ermittelte Werkzeugebedarf der gesamten
Austaktung pro Arbeitseinheit (Werker, Maschine) und Station angezeigt.

Wie ist nun diese Information zu lesen:

In unserem Beispiel sind in der Station 1 fur die Arbeitseinheit Werker die
zwei Werkzeuge tool 01xx und Werkzeug 2xx ermittelt worden. Das Werk-
zeug 2xx wird fur die Ausfuhrung der drei Prozesse Operation 100, 101 und
102 bendtigt.

=  Durch die Optimierung des Werkzeugebedarfs wird fur diese drei Prozes-
se, die vom selben Mitarbeiter ausgefiihrt werden, das Werkzeug nur
einmal bereitgestellt.

= Ohne diese Ermittlung wirde fir jeden der drei Prozesse das Werkzeug
2xx einzeln fur jeden Prozess bereitgestellt werden.

Pl mnfmNew Linie ALB - Arbeitsplatz Betriebsmittelliste (automatisch zusammengefasst) r._l El&|
Arbeitzplatz B etriebzmittelbezeichnung B etriebgmittelnummer Prozesshezeichnung | Prozessnummer
Station 1 - Arbeitsplatz Werker

tool 0 xx a0t Operation 100 100
oo Operation 101 101
Werkkzeug 25s o2 Operation 100 100
o2 Operation 101 101
noz Operation 102 102
Station 2 - Arbeitzplatz Maschine
Werkkzeug Zux anz Operation 104 104
Station 2 - Arbeitsplatz Werker
Werkkzeug 2as o2 Operation 103 103
Betriebsmittel Gesamtanzahl
tool O
Werklkzeug Zux &

Abbildung 175: Ansicht - Arbeitsplatz Betriebsmittelliste (automatisch zusammenge-
fasst)

In der Station 2 wird das Werkzeug 2xx bei zwei Arbeitseinheiten verwendet -
Maschine und Werker — und somit auch fur jede Arbeitseinheit separat ermit-
telt und bereitgestellt.

= Unter Gesamtanzahl wird fir jedes in der Austaktung aktuell verwende-
tes Werkzeug die Summe der ermittelten Werkzeuge angezeigt.
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Nachdem Speichern der Austaktung werden die fur die Arbeitseinheiten einer
Station ermittelten Werkzeuge im DPE als Kinder Station angezeigt.

= —:'l_= Montagelinie - Austakkungsbeispiel, 1
=3 Station 1, 1
[+ l' Maschine 1, 1
w27 Materialflache links, 1
[+ A7 Materialflache rechts, 1
[+ 9 Werker 1, 1
@ Werkkzeug 2, 1

@ tool 01w, 1

Abbildung 176: Werkzeuge in der Station anzeigen
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Materialbereitstellungsflache planen

Einem Prozess kdnnen Teile fir die Montage zugeordnet werden. Das Materi-
alplanungsmodul berechnet bei der Austaktung den erforderlichen Platz fur die
Materialbereitstellungsflache.

Automatic Line Balancing pruft zunachst welchem Ladungstrager das Teil zu-
geordnet worden ist, und im zweiten Schritt wird Uberprift, wie viele Teile die-
ser Ladungstrager enthélt. In einem weiteren Schritt werden die Grol3e der
Behéltnisse, die maximale Stapel- und Aufreihh6hen ermittelt und in den Dia-
log Materialbereitstellung tUbertragen.

Siehe auch: Abbildung 177.

Bl Materialbereitstellung J =
— Prozess
iP'UC1 Gewichtung: 100
— Material
Teillenummer: |‘| & Teile/Prozezs: I 1

Caontainer 3 | Ciottairer 1 I

Behélter: |Eontainer 3

Lange [mm]: | 350 Tiefe [mm]: I 780 Teile pro Behalter: I 3
Standardregal | 2 miogliche Fegale |1, 2

~ Mantage [1) | Montage (21| Logistik|  Feste Flsche |

Stapeln: I‘I vl -fach
Aufreiber: |2 VI fach

Bezchickung [Fzg: I 1
Sicherheitzfaktaor [%]: ID vl

:] [ 307 gedreht

Anwenden
Ergebnis
Platzbedar Breite [m]; 0.40
Behalter entlang Band: I 1 Platzbedarf entlang Band [m]: 0.20
Ok | Abbrechen |

Abbildung 177: Dialog fur Materialbereitstellung

Platzbedarf ermitteln

Nachdem die Anordnung und die Behdlteranzahl im Dialog Materialbereitstel-
lung festgelegt sind, ermittelt das Automatic Line Balancing den erforderlichen
Platzbedarf entlang der Montagelinie. Es werden nur Werte akzeptiert, die die
Lange einer Station nicht Gberschreiten. Der Platzbedarf stellt den Riickgabe-
wert des Materialplanungsmoduls als Attribut des Montagevorgangs dar.

Automatic Line Balancing
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Logistikdaten erzeugen

Jedem Kunde seine individuelle Note am Produkt! Dem Kundenbedarf ange-
passte variable Farbgestaltung der Varianten setzt wiederum eine bedarfsge-
rechte Logistikplanung voraus.

Gleiche Teile kbnnen in unterschiedlichen Farbtonen fir dasselbe Produkt
verwendet und geplant werden, beispielsweise will ein Kunde ein schwarzes
Lenkrad, ein anderer Kunde wiederum das Lenkrad in einem Grauton in sein
Fahrzeug eingebaut haben.

In den Logistikdaten wird dieser Bedarf geplant. Die Teile und Behéltnisse
werden analog der geplanten Farbvarianten am Band bereitgestellt. Das Au-
tomatic Line Balancing ermittelt Gber die Logistikdaten die Anzahl der Behélter
und den notwendigen Platzbedarf auf der Materialbereitstellungsflache. Die
Behalter, die Uber die Logistikdaten gekennzeichnet sind, werden in der Aus-
taktung in gelber Farbe dargestellt.

Die Logistikdaten kénnen nur aktiviert werden, wenn in der Konfiguration die
beiden Attribute fir den Farbcode und das Behalterprinzip aktiviert sind.

Die beiden Attribute werden jeweils auf Relationen erzeugt:

=  Attribut Farbcode: color code
= Attribut Behalterprinzip: container principle

Die Logistikdaten fur die Materialplanung legen Sie im Eigenschaftsdialog des
Teilebehélters fest. Die Logistikdaten konnen Sie nur angeben, wenn das Teil
zuvor mit einem Teilebehélter verknlpft worden ist, nur dann stehen Ihnen die
Attribute der Logistikdaten zur Verfigung.

Nach der Verknupfung eines Teilebehélters mit einem Teil 6ffnen Sie den Dia-
log auf der Relation. Die Logistikdaten geben Sie auf der Seite ein, die ent-
sprechend konfiguriert wurde, im Bild Seite ALB Logistik. (siehe Abbildung
179).
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Die Standard-Relationen werden nach folgendem Schema erzeugt: Siehe
auch: Abbildung 222.

2 Selektieren Sie im PPR-Navigator in der Produktstruktur das Teil. In der
Listview werden unter dem Reiter Produkt wird durch Ressource bereitges-
tellt alle verknupften Teilebehalter angezeigt.

o Per Doppelklick auf die Zeile fur den Teilebehélter (im Beispiel Zeile fur
Container) 6ffnen Sie den Eigenschaftsdialog.

EI":*' DemoProject Automatic Line Balancing

'@ Process Yiew, 1

E'ﬁ Produck Yiew, 1
&%= Praduction Yiew, 1

Eﬁ Subassembly, 1
..... & part 1,
- 2 Part 10, 1
F-- #2 Part 11, 1
- 42 Part 12, 1
G- & Part 13, 1
G- &2 Part 14, 1
[
[
[
[
[

E‘q Produkt wird durch Bessource bereitgestellt | 4 I PI

| Label £ | Karmponenkenname

Cantainer 1

ﬂq Container 3

o 45 Part 2, 1
q- 48 Part 3, 1
o 48 Part 4, 1
7 48 Part 5, 1
o 45 Part 6, 1 e
J - o [latg 5]

Abbildung 178: Eigenschaftsdialog Uiber Relation 6ffnen - Logistikdaten

2 Im Eigenschaftsdialog geben Sie die Logistikdaten ein, auf die in der Mate-
rialplanung zugegriffen wird.

© Unter welchem Reiter die Felder fur die Logistikplanung zur Verfligung ste-
hen, ist frei konfigurierbar. Uns erscheint es als sinnvoll, eine separate Sei-
te fUr die Logistikdaten einzurichten, um damit eine eindeutige Zuordnung
der Daten zu haben.

Lesen Sie zu diesem Thema im Benutzer Handbuch Administration das Kapi-
m‘ tel Automatic Line Balancing konfigurieren.
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o Kiicken Sie auf den Reiter fur Logistikdaten, im Beispiel ist es der Reiter
ALB Logistik, und geben Sie die Daten in die Felder ein.

Il Teilebehdlter <KLT 0,2 x 0,3 5 0,2, 1=

ALB Logistik |
—ALE Logiztik

Zuzchlagsteil

Color code ilber

Behalterprinzip Wenn der Teilebehélter

nur fir eine bestimmte
Fertigungslinie, wie im
Anzahl Behaler pro Tell |7 Bild fur Fertigungslinie
10, bereitgestellt werden
soll, geben Sie beim At-
T eilefamilie Mummer 2133 tribut Production Line die
Linie an.

Leading part

Standardbelieferungsform  (JIT

TRETE

=
A

Production Line

Abbildung 179: Eigenschaftsdialog der Relation — Logistikdaten
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Planen Sie die Logistikdaten ein

Der Bedarf an Teilen und Teilebehalter wird die Uber die Relation Teil-
Teilebehalter ermittelt.

Sieh auch: Abbildung 179.

Hinweis

Die Logistikdaten missen immer fur die Austaktung bereitgestellt werden, d. h.
in der Austaktung selbst werden diese Daten danach verarbeitet.

Wenn Sie Anderungen bei den Logistikdaten vornehmen, werden Sie beim
Offnen der Austaktung immer gefragt, ob die Materialplanung nach den
geénderten Logistikdaten vorgenommen werden soll.

o Bestatigen Sie die Meldung mit Ja, wird die Materialplanung nach den ge-
anderten Logistikdaten durchgefuhrt.

S Bestatigen Sie die Meldung mit Nein, wird die Materialplanung nach der
zuvor im Dialog Materialbereitstellung eingestellten Berechnungsart durch-
gefuhrt.

Automatic Line Balancing i |

Die: Logistik Daten mindestens eines Teilebehalters haben sich geandert.
Meht Information finden Sie nach dem Laden in der Logdatei,

Ja : die geénderten Daten werden dbernommen

Mein: die alten Daten werden beibehalten

Ja I W= |

Abbildung 180: Berechnung nach geanderten Logistikdaten durchfiihren
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Zuschlagteil planen

Ein Teil wird als Zuschlagsteil bezeichnet, wenn Varianten (Zuschlagsteile)
dieses Teils in der Planung und fir die Materialbedarfsplanung nicht frei gege-
ben sind.

Wenn Sie dieses Feld aktivieren, geben Sie dem gegenwartig geplanten Zu-
schlagsteil die Information mit, dass fir dieses Teil Varianten in der Planung
sind. Der voraussichtliche Bedarf an Teilebehéltern fur die Zuschlagsteile wird
aktuell beriicksichtigt, und Uber das als Zuschlagsteil gekennzeichnete Teil in
der Austaktung eingeplant.

Unter diesen Zuschlagsteilen sind Produktvarianten (im Bild, Varianten A bis
D) zu verstehen, die z. B. konstruktiv als Variante vorhanden sind, aber fir die
Bedarfsplanung noch nicht freigegeben wurden.

Diese Kennzeichnung als Zuschlagsteil wird zur reinen Information genutzt,
dass das gegenwartig geplante Teil zu einem spateren Zeitpunkt durch die Va-
rianten ersetzt werden kann.

In der Austaktung wird die Anzahl Teilebehélter eingeplant, die im Eigen-
schaftsdialog der Relation fiur das Teil vorgegeben sind. Wenn die als Zu-
schlagsteile gekennzeichneten Varianten fiur die Planung freigegeben sind, er-
folgt die Planung der Teilebehdlter Uber die Vorgaben der einzelnen Varianten,
die in der Regel den gegenwaértig eingeplanten Teilebehalterbedarf tber das
Zuschlagsteil ersetzen.

2 Aktivieren Sie dieses Feld nur, wenn Produktvarianten fiir diese Relation
(Prozess, Teil, Behdlter) bereits in Planung sind.

Bedarf ist gleich null. Bedarf ist gleich null.

Prozess ; Ladeeinheit

Erstbearbeitung Produkt Ressource stellt Produkt bereit

Varianie
C
e Yaranie
D

Abbildung 181: Schema Bedarfsplanung fiir Zuschlagsteile
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Teilebehalter

Leitteil (Leading part) planen

Aktivieren Sie dieses Feld, ist diese Produktvariante als Leitteil gekennzeich-
net. Die Anzahl der Teilebehalter und der Platzbedarf werden fir diese Pro-
duktvariante ermittelt.

Dieses Feld sollten Sie nur aktivieren, wenn die Teilebehalter nach der Anliefe-
rungsart just in sequence (JIS) am Band bereitgestellt werden sollen. Bei
dieser Anlieferungsart (JIS) werden mehrere Produktvarianten in einem Teile-
behalter am Band bereitgestellt.

Verschiedene Varianten in ei- Varianten in einem Teilebehal-

nem Teilebehélter anliefern. ter anliefern.

Anlieferungsart JIS. Anlieferungsart z. B. just in ti-
me

Materialbereitétellungsfléche
am Band.

Abbildung 182: Schema fur Anlieferungsart just in sequence

Standardbelieferungsform

Dieses Feld wird zur Information verwendet, nach welchem Prinzip die Teile
(Produktvarianten) am Band bereitgestellt werden sollen. Eine Eingabe in die-
ses Feld ist nicht unbedingt erforderlich, auch die Schreibweise der Anliefe-
rungsart kdnnen Sie frei wahlen; beispielsweise konnte JIT fur die Anliefe-
rungsart just in time stehen.

Teilefamilie planen
In diesem Feld legen Sie die Teilefamilie fir das Teil fest.
Farbcode planen

In diesem Feld legen Sie die Farbe fir das Teil fest.
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Anzahl Behaélter fur Teile planen

In diesem Feld legen Sie die Anzahl der Teilebehalter fest, die fir diese Farb-
variante des Teils bendtigt werden.

Behalterprinzip planen

Mit dem Behaélterprinzip legen Sie fest, wie viele Teilebehélter einer Produktva-
riante in einer Reihe hintereinander auf der Materialbereitstellungsflache am
Band bereitgestellt werden. Bei der Ermittlung des bendétigten Flachenbedarfs
werden angefangene Reihen einer Produktvariante nicht mit weiteren Teilebe-
haltern einer anderen Produktvariante aufgefillt

Abbildung 183: Schema Behélterprinzip planen

Siehe auch: Abbildung 179.
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Dialog Materialbereitstellung bearbeiten

Alternativ zu der ermittelten Materialbereitstellungsflache kann die Materialbe-
reitstellungsflache manuell im Dialog Materialbereitstellung in der Austaktung
bearbeitet werden.

Sie haben die Moglichkeit, die Materialbereitstellung noch weiter zu optimie-
ren, indem Sie die physische Anordnung der Behalter beispielsweise durch
Stapeln, Aufreihen oder Drehen variieren.

In der ersten Berechnung der Austaktung wird der Flachenbedarf nach den
vorhandenen Daten ermittelt:

] Bei Teilebehaltern, bei denen keine Logistikdaten vorhanden sind, wird
der Flachenbedarf nach einer definierten festen Flache ermittelt.

] Bei Teilebehéaltern, bei denen Logistikdaten vorhanden sind, wird der Fl&-
chenbedarf nach den definierten Logistikdaten ermittelt.

Die vier Berechnungsarten:

Im Dialog Materialbereitstellung stehen Ihnen vier Berechnungsarten zur Ver-
fligung, um den Flachenbedarf in der Austaktung zu berechnen. Es kann im-
mer nur eine der vier Berechnungsarten aktiv verwendet werden.

Wie Sie Behalter stapeln oder aufreihen, siehe auch im Kapitel:

Mt Berechnung nach Montage (1) durchfiihren.
»  Wie Sie den Flachenbedarf nach dem Behalterprinzip planen: siehe auch
W Montage [2] im Kapitel: Berechnung nach Montage (2) durchfihren.
" Logistik =  Wie Sie den Flachenbedarf mit Logistikdaten planen: siehe auch im Kapi-

tel: Berechnung nach Logistikdaten durchfiihren.

*  Wie Sie Flachenbedarf fur eine feste Flache planen: siehe auch im Kapi-

e tel: Berechnung nach fester Flache durchfiihren.
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Materialbereitstellungsdialog 6ffnen

Den Materialbereitstellungsdialog kdnnen Sie auf verschiedene Arten offnen:

Per Doppelklick direkt auf dem Teilebehélter
= Die schnellste Art den Dialog zu 6ffnen ist direkt Uber den Teilebehélter.

© Entweder per Doppelklick oder tGber das Kontextmendi.

Feste Seite
Feste Position

Auf andere Seike

arafik des Teils anzeigen
In neues Reqgal

% Eigenschaften
Part & in Container & [bendtigte Flache: 36001 160mm]
5 |

Abbildung 184: Materialbereitstellungsdialog 6ffnen — direkt tGber Teilebehalter

Uber den Eigenschaftsdialog Regal

=  Etwas aufwandiger ist es schon, wenn die Teilebehdlter in einem Regal
platziert sind.

o Offnen Sie zuerst den Eigenschaftsdialog des jeweiligen Regals, entweder
per Doppelklick auf das Regal oder tUiber das Kontextmen.

Regal Regal 2, zu 33 % gefille, Inhalk: Park 1, Part 3

Feste Seite

Feste Position

Auf andere Seite

Reqal entfernen
Durch anderes Regal ersetzen

Abbildung 185: Dialog fur Regal 6ffnen
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2 Im Dialog werden alle Teilebehélter angezeigt, die im Regal platziert sind.

x

Name |F| egal 2

MHurnmer ||:||:|2

Ainzahl Ebenen |2

Innenmatie 12900 = 1000 = 2000
Aulenmale 13000 » 1000 » 2000
Fiillgrad I33%
Inhalt
I arme | Prozess | in Fach |
Proc 1 1
=] Froc 1 1

k. Abbrechen

Abbildung 186: Dialog Eigenschaften Regal

o Sie 6ffnen den Materialbereitstellungsdialog entweder per Doppelklick oder
Uber das Kontextmenu (Eigenschaften) des selektierten Teiles. Im Beispiel
ist es Part 1.
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Uber den Eigenschaftsdialog Prozess

2 Fihren Sie in der Ansicht Leistungsabstimmung einen Doppelklick auf den
Prozess aus. Der Dialog Eigenschaften wird getffnet.

Bllrrozess2 x|
—Bezeichnung
IPru:u: 2
Prozess-hr: I2 = manuel { automstizch
—Prozessdauer
Maximal nach T [min]: I 2167 Durchschnittlich [min: I 0,433
Yariantenoewichiung [ I 20 Mz, Fahrzeug W
Coderegel |+c&b.fc&b.fc&|:&c&b.l’c.
Sonderfeld 1 |
Sonderfeld 2 |
Wertschpfung WS 100 % MYS I 0o %

Stationshindung Station I his I
Karozsetieansprache IVMR Arbeitshﬁhelunbestimmt

Materialbereitstelung |Eletriebsm'rl'te| |

T — B
()] 3 Part 5

Ok Abbrechen

Abbildung 187: Dialog Prozess — Materialbereitstellung 6ffnen

o Kiicken Sie danach im Dialog auf Materialbereitstellung.

Materialberetstelung Eletriebsm'rl'tell

Abbildung 188: Button Materialbereitstellung

© Fuhren Sie einen Doppelklick auf die Materialzeile im Fenster aus. Der Dia-
log fur Materialbereitstellung wird getffnet und kann bearbeitet werden.

Siehe auch: Abbildung 188.
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Dialog Materialbereitstellung kennen lernen
Der Eigenschaftsdialog teilt sich in zwei wesentliche Bereiche auf:

= in den Anzeigebereich, in dem die Daten der Relation (Prozess, Teil, Tei-
lebehalter) angezeigt werden.

* in den Berechnungsmodus mit Ergebnisanzeige, in dem die vier mogli-
chen Berechnungsarten ausgewahlt werden kénnen, um den Flachenbe-
darf manuell zu optimieren.

B Materialbereitstellung i x|
- Prozess
Anzeigebereich ~ ——p IF"n:n:: 1 Gewichtung: 100
- Matenal
T ellenummer: |'| 23] Telle/Prozess: I 1

Container 3 | Container 1 I

Behalker: |I:|:|ntainer 3

Lange: [mm]: 350 Tiefe [mm]: I 780 Teile pro Behalter: I 5

Standardregal I 2 mogliche Regale |1, 2

Berechnungs- " Mantage (1] | Montage [2]| Ln:ngistikl Feste Fléchel

modus

Stapeln: I'I "I +fach Beschickung [Fzg): I 1
i |-| vI -fach Sicherheitzfaktor [Z]: ID vI
:] [T 90° gedreht

Ergebms

Platzbedarf Breite [m]) 0.78

Eehalter entlang Band; I 1 Platzbedarf entlang Band [m]; 0.95

ok | e |

Abbildung 189: Eigenschaftsdialog Materialbereitstellung
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Der Anzeigebereich im Dialog Materialbereitstellung

Im Anzeigebereich des Dialogs werden die wesentlichen Daten der Relation
immer fix angezeigt.

Wie sind die Angaben zu lesen?

] In der Zeile fiir den Prozess erkennen Sie die Prozessnummer sowie die
Gewichtung, mit der der Prozess geplant ist.

= Inder Zeile fur das Material erkennen Sie die Teilenummer des jeweili-
gen Teils, sowie wie viele Teile einer Variante mit dem Prozess herges-
tellt werden sollen. Siehe auch: Teilebedarf fur Prozesse planen.

=  Wenn Logistikdaten eingeplant sind, werden die jeweiligen Teilebehalter
angezeigt. Neben den Abmessungen werden die Daten fir das Standard-
regal sowie die moglichen Regale angezeigt, in denen der Teilebehalter
platziert werden kann.

2 Kiicken Sie auf den jeweiligen Button fur den Teilebehélter, um die Anzeige
fur den Teilebehalter zu erhalten.

= Wenn mehrere Teilebehalter zugeordnet sind, missen Sie diesen Button
bei jeder der vier méglichen Berechnungsarten aktivieren, um das Ergeb-
nis fur den jeweiligen Teilebehélter anzuzeigen.

E' Materialbereitstellung x|

—Prozess
IPTDC 1 Gewichtung: 100

— Material
T eillenurmmer: |1_'| Teile/Prozess: I 1

Container 3 | Contaner 1

Behaler: |I:|:|ntainer 1

Lange [rm]: 200 Tiefe [mm]; I 200 Teile pra Behalter: I 7
Standardregal I 3 mogliche Regale |3, 4

Abbildung 190: Anzeigebereich Eigenschaftsdialog Materialbereitstellung
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Der Berechnungsmodus im Dialog Materialbereitstellung

Im Berechnungsmodus stehen die mdglichen vier Berechnungsarten zur Ver-
figung, nach denen der Flachenbedarf in der Austaktung ermittelt werden
kann.

Hinweis

Fur die Berechnung der Materialbereitstellungfliche kénnen Sie immer nur
eine der vier Berechnungsarten verwenden.

© Eine Berechnungsart stellen Sie ein, indem Sie auf einen der vier Reiter
klicken.

Vr 2 Um die Berechnungsart zu aktivieren, klicken Sie auf Anwenden.

2 Im Bereich Ergebnis werden die ermittelten Werte angezeigt.

2 Kiicken Sie auf OK, die vorgenommenen Einstellungen werden damit akti-
viert und der Flachenbedarf wird in der 2D-Ansicht aktualisiert.

v Martage [1]| Montage (2| Logistk|  Feste Fliche |

Stapeln: |'I "i fach Beschickung [Fzg): I 1
difEiar: |-| 'i -fach Sicherheitzfakkor [%]; lD ,-I
:] [ 90° gedreht

— Ergebniz
Flatzbedarf Breite [m]; | 0.73
Behalter entlang Band: I 1 Flatzbedarf entlang Band [m): 0.9%

ok | AEr |

Abbildung 191: Berechnungsmodus im Eigenschaftsdialog Materialbereitstellung

g = In den folgenden Kapiteln finden Sie Beschreibung der vier Berechnungs-
arten.
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W Montage [1]

Berechnung nach Montage (1) durchfihren

Bei der mit Montage (1) bezeichneten Berechnungsart legen Sie fest, ob Sie
die Teilebehalter

stapeln,

aufreihen,

90 Grad gedreht,
=  mit Beschickung und Sicherheitsfaktor platzieren wollen.

Siehe auch: Abbildung 191.

Teilebehalter stapeln und aufreihen
=  Uber die Auswahlliste legen Sie die jeweilige Anzahl fest.

Stapeln: |1 vI -fach
Bufreihen; |4 TI fach

Stapeln

Bei Stapeln legen Sie fest, ob die Behaltnisse an der Materialbereitstellungs-
flache gestapelt werden sollen, d. h. wie viele Behalter Gbereinander gestellt
werden sollen.

Abbildung 192: Schema Behalter stapeln

Aufreihen

Bei Aufreihen legen Sie fest, wie viele Teilebehalter hintereinander in einer
Reihe gestellt werden sollen

Abbildung 193: Schema Aufreihen von Behéltern
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90° gedreht

Aktivieren Sie dieses Feld, wird der Teilebehélter um 90 Grad gedreht

Abbildung 194: Teilebehélter 90° drehen

Beschickung und Sicherheitsfaktor

Intervall Beschickung

Im Feld Beschickung (Fzg) wird angegeben, nach wie vielen Montagetakten
ein neuer Behélter an die Linie gebracht werden soll. Uber dieses Intervall (An-
lieferung und Abholung von Behéltnissen) wird auch die Anzahl der be-
reitzustellenden Teile in den Behéltnissen optimiert. Der Sicherheitsfaktor hat
guasi eine Pufferfunktion fir moglicherweise entstehende Schwierigkeiten bei
der Anlieferung von Teilen. Diese Parameter fir den Sicherheitsfaktor werden
in der Regel vom Logistikbereich eines Unternehmens standardméRig vorge-
geben und permanent tberpruft.

Bezchickung [Fza); | 5
Sicherheitsfaktor %] | vi

Abbildung 195: Beschickung festlegen

2 Geben Sie bei Beschickung die Anzahl Fahrzeuge ein, fur die die Material-
bereitstellung berechnet werden soll. Automatic Line Balancing berechnet
dann auf dieser Basis die Anzahl der Behdlter. Der Sicherheitsfaktor ist ein
Zuschlag, in dem z. B. auch Erfahrungswerte mit einflieRen kénnen.
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Teilebedarf fur Prozesse planen

Den Bedarf an Teilen, die mit einem Prozess verarbeitet werden sollen, kon-
nen Sie in ALB auf zwei Weisen vorgeben:

= als Mengenangabe im Eigenschaftsdialog (Referenzmodell) eines Teils
auf der Relation zwischen Prozess und Produkt 6ffnen,

= oder Sie verknipfen dasselbe Teil, entsprechend der Bedarfsmenge, ein-
zeln mit einem Prozess (Instanzen-Modell). Eine weitere Bedarfsvorgabe
ist dann nicht mehr erforderlich. ALB ermittelt den Bedarf an Teilen (mit
der Stuckzahl eins pro Teil) entsprechend der Menge an Teilen, die mit
einem Prozess verknipft sind.

Auf welche Weise Sie den Bedarf planen, stellen Sie im Menu Extra > Optio-
nen im Dialog Einstellungen ein.

2 Aktivieren Sie die Option Teileanzahl tGber Anzahl der Teile-Verknipfungen
am Prozess ermitteln, missen Sie alle gleichen Teile einzeln mit einem
Prozess verkniipfen - Instanzen-Modell.

© Deaktivieren Sie die Option Teileanzahl Uber Anzahl der Teile-
Verknlipfungen am Prozess ermitteln, missen Sie das gleiche Teil nur
einmal mit einem Prozess verknipfen — Referenzmodell.

Laden/Speichern
[~ Prozesze beim Laden zperren

[~ Lader der Teile und Behalter Liber ' aterabjekt

v Telleanzahl ueber Anzahl der T eilleWerknuepfungen am Frozess ermittelrs

Abbildung 196: Art der Verknlpfung wéhlen
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Teilebedarf im Eigenschaftsdialog planen - Referenzmodell

Wenn Sie die Planung der Teile nach dem Referenzmodell ausfiihren, wird
das gleiche Teil nur einmal mit dem Prozess verknipft. Den Teilebedarf der
mit einem Prozess verarbeitet werden soll, geben Sie im Eigenschaftsdialog

Vvor.

© Um den Teilebedarf fiir einen Prozess einzugeben, missen Sie den Eigen-
schaftsdialog des Prozess immer auf der Relation 6ffnen. Nur auf diese
Weise kdnnen Sie im Eigenschaftsdialog den Teilebedarf vorgeben.

E| o Warkplan 1, 1

ol Proc 12, 1 &2 Erstbearbeitung Produkt | &k Prozess [5uft aufHessuurcel M |5t Worgdnger I FI
El 1 Proc 13, 1 Komponentennanme Implizices Filterverhalten Komponentennurnmer
- 4M Proc 15, 1 -
Marmal Filkering
&9 Proc 16, 1
. Auzschneiden

Kopieren

Einfiaen

Referens einfagen
Einfligepunkk setzen
Léschen

Zudriffsrechte. ,

Hierher kopieren

In die Zwischenablage kopieren
Drrucken

Eigenschaften

Abbildung 197: Eigenschaftsdialog Prozess auf der Relation 6ffnen

© Im Eigenschaftsdialog geben Sie unter dem Reiter ALB im Feld Menge den
Bedarf ein — im Beispiel sollen 10 Teile mit diesem Prozess verarbeitet

werden.

M Part <Part 7, 1=

Product is provided by Fiesowrce | produst is firstProcessed by process  ALE |

ALB Parts

|D,Du

Menge |1E|

Abbildung 198: Teilebedarf vorgeben
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2 Offnen Sie beim Prozess in der Leistungsansicht den Dialog Materialbe-
reitstellung. Der Bedarf wird bei Teile/Prozess angezeigt und in der Austak-
tung verwendet.

E‘ Materialbereitstellung I x|

Prozess
’VIPTDC 12 Gewichtung: 100

M aterial
’V T eilenumrmer: I? Teille/Prozess: I 10

Abbildung 199: Teilebedarf im Dialog Materialbereitstellung
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W Montage [2] |

Berechnung nach Montage (2) durchfiihren

Bei der mit Montage (2) bezeichneten Berechnungsart legen Sie fest, ob Sie
die Teilebehalter nach

= dem Behélterprinzip,
=  Anzahl Behalter pro Teill,
» 90 Grad gedreht platzieren wollen.

Die Beschreibung fur Behélterprinzip, Anzahl Behdlter pro Teil, siehe auch:
Abbildung 183.

Die Beschreibung fiir 90° gedreht, siehe auch: Abbildung 194.

Maontage [1] " Montage [2] I Lu:ugistikl Feste Fléchel

Eehalterprinzip: I 1 | Iéaflunastrﬁﬁer :]
gedre
&nzahl Behalter £ Teil: I 1

Ergebniz
Platzbedarf Breite [m]; 0.78
Eehalter entlang Band: I 1 Platzbedarf entlang Band [m]: 0.95
ok | Abbrechen |

Abbildung 200: Berechnungsart Montage (2)
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v Lagistk  Berechnung nach Logistikdaten durchfihren

Die Berechnungsart nach Logistikdaten kdnnen Sie nur ausfihren, wenn Sie
im Eigenschaftsdialog der Relation Logistikdaten erzeugt haben. Siehe auch:
Logistikdaten erzeugen.

2 Das Ergebnis wird immer fir den aktuell selektierten Teilebehalter ange-

zeigt.
Mantage [1] | Montage [2) " Logistik | Feste Flache |
Anlieferungsart: IJIS [T Zuschlagstei [ a0° gedreht
T eilefarnilie: I[EdEEISEIEEI] ¥ Jis-Leitte]
Farboode I Behalter... | Anzahl ... I Behéilter...l
2 2 2 Trah6
.&n&en
Ergebniz
Platzbedarf Breite [m]; 2.20
Biehilter entlang Band: 1 Flatzbedarf entlang Band [m] 1.30

ok | echen |

Abbildung 201: Berechnungsart Logistik
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Berechnung nach fester Flache durchfihren

Die Berechnungsart fur eine feste Flache ermitteln Sie beispielsweise, um et-
wa den Platzbedarf einer direkt in der Materialbereitstellungsflache eingerich-
teten Vormontage oder einer speziellen Férdereinrichtung abzubilden. Sind bei
bestimmten Teilen die Ladungstragerdaten noch nicht bekannt oder erscheint
deren genaue Erfassung zu aufwéndig, bietet sich ebenfalls diese Pauschali-
sierung an, um Platz in der Materialbereitstellungsflache vorzumerken.

Siehe auch: Abbildung 285.

Maontage ['I]l Maontage [2]| Logiztk " Feste Flache |

Platzbedarf Breite [m]; I 07
Platzbedarf entlang Band [m]: I nez

N

Anwendern
—Ergebniz
Platzbedarf Breite [m]: 0.71
Behalter entlang Band: I 0 Flatzbedarf entlang Band [m]: 0.92
ok Abbrechen |

Abbildung 202: Berechnungsart fiir feste Flache
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Betriebsmittel anzeigen

2 Kiicken Sie im Dialog Eigenschaften Prozess auf den Button Betriebsmittel,
um zugewiesene Betriebsmittel anzuzeigen.

Siehe auch: Abbildung 203.

x

—Bezeichnung
I::'n:u: 2
Prozess-r: I2 % manuel " automatizch
—Prozessdauer
Mzximal nach MTH [min]: I 2187 Durchachnittlich [min]: I 0,433
Wariantengewichtung [3&]: I 20 M. Fahrzeug F
Coderegel |+c:8=b.l'n::8=b.fn::8=c8=c8=b.l'c.
Sonderfeld 1 |
Sonderfeld 2 |
Wiertschipfung W= 100 <% [T I 0 %

Stationzhindung Station I hiz I
Karozzerieanzprache I“--"MR .ﬂ-.rhe'rtshu;‘uhelﬁnhes'timl’m

Materialbersitztelung Eletriebsm'rttell

o1 Hatmmer

Ok Abbrechen

Abbildung 203: Betriebsmittel anzeigen
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Teilebehalter und Prozesse fur Fertigungslinien planen

Um Teilebehélter und Prozesse zu planen, die ausschlie3lich nur an bestimm-
ten Fertigungslinien verwendet werden, missen diese Prozesse und Teilebe-
halter entsprechend gekennzeichnet werden. Um fir eine bestimmte Ferti-
gungslinie die Materialbereitstellung zu planen, missen Sie fir jede Ferti-
gungslinie einen Prozessgraphen erstellen, auf dessen Basis die Austaktung
der Prozesse erfolgt.

Das setzt voraus, dass Sie vor der Austaktung einer Fertigungslinie in ALB
entsprechende vorbereitende MaRnhahmen im Process Engineer ausfiihren.

Vorbereitende MaRnahmen im Process Engineer

Die Planung der Prozesse erfolgt mit Hilfe eines Prozessgraphen, der die
Summe der Prozesse beinhalten muss, die fir die Herstellung eines Gesamt-
produkts mit allen Varianten notwendig sind. Dieser Prozessgraph kann also
Prozesse beinhalten, die ausschlief3lich nur auf einer Fertigungslinie verwen-
det werden und Prozesse, die unabhéngig von einer Fertigungslinie an belie-
bigen vielen Fertigungslinien verwendet werden kdénnen.

Analog zu dieser Planungsweise, erfolgt die Planung fur Teilebehdlter, die
ebenfalls nur an bestimmten Fertigungslinien verwendet werden sollen. Die
Einplanung der Teilebehdlter erfolgt dadurch, dass Prozesse mit Produkten
verknupft werden und die Produkte wiederum mit den entsprechenden Teile-
behaltern.

Die Kenzeichnung der Prozesse und Teilebehalter erfolgt mit Hilfe des Attri-
buts Production line.

Das Attribut Production Line muss entsprechend fur Teilebehélter und Prozes-
se im Eigenschaftsdialog eingeblendet werden.

Wie Sie eigene Attribute konfigurieren finden Sie im Benutzerhandbuch Admi-
nistration im Kapitel ALB konfigurieren.

Das Anlegen von Prozessgraphen, Verknupfung zwischen Prozessen, Produk-
ten und Teilebehaltern und nicht zuletzt die Kennzeichnung durch das Attribut
Production Line sind Maf3nahmen, die Sie vor der Austaktung vornehmen.
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Attribut Production Line bei Prozessen

Das Attribut fur die Fertigungslinie (Production Line) muss
log eines Prozesses eingeblendet werden:

im Eigenschaftsdia-

Geben Sie im Eigenschaftsdialog eines Prozesses die Fertigungslinie vor, so
sollte dieser Prozess nur in dieser Fertigungslinie (nur in diesem Prozessgraph
eingeplant werden) verwendet werden. Als Wert der Fertigungslinie kénnen
Sie eine beliebige Zeichenfolge wahlen - wie im Beispiel den Wert 10.

B Arbeitsfolge <Operation 2, 1>

Algemein | Zeit  Austakiung | Simuiation | Zeilen | Notizen | Information - Versionen | Wertschiipfung | Gidtighe 4] »| =
- Austakiung [ALB]
Arbeitshihe =
Karasserieposition [vmL =]
Production Line [mi L
Stalionsbindungvon [0
Statiorsbindungnach [0
Value adding percentage 0,00

i
oK I Abbrechen | Armenden I Worschau Diucken MNachstes ] Warkenges |
Abbildung 204: Attribut Production Line bei Prozessen
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Teilebehalter und Prozesse fur Fertigungslinien planen

Attribut Production Line bei Teilebehaltern

Die Logistikdaten fur einen Teilebehélter kbnnen Sie nur eingeben, wenn Sie
den Eigenschaftsdialog auf der Relation zwischen Teil und Teilebehalter 6ff-
nen.

Mit anderen Worten gesagt, um die Logistikdaten anzugeben, missen Sie das
Teil zuvor mit einem Teilebehalter verkniipfen. Die Seite fur Logistikdaten steht
nur zur Verfigung, wenn zum einen die Verknipfung besteht und der Eigen-
schaftsdialog auf der Relation gedffnet wird. Wie bei Prozessen kénnen Sie
eine beliebige Reihenfolge fur den Wert der Fertigungslinie verwenden — im
Beispiel den Wert 10.

2 Nach der VerknUpfung 6ffnen Sie den Eigenschaftsdialog auf der Relation.
Die Logistikdaten geben Sie auf der Seite ein, die entsprechend konfigu-
riert wurde, im Bild Seite ALB Logistik.

Siehe auch: Logistikdaten erzeugen.

Il Teilebehdlter <KLT 0,2 x 0,3 50,2, 1=

ALB Logistik |
—ALE Logiztik

Zuzchlagsteil
Colar code ilber
Behalkerprinzip
Leading part

Anzahl Behaler pro Teil 7

Standardbelieferungsform  (JIT

TETE

T eilefamilie Murmmer 2133

Production Line 10

Abbildung 205: Attribut Production Line fir Teilebehalter
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Teilebehalter und Prozesse fur Fertigungslinien planen

Materialbereitstellung fur gekennzeichnete Teilebehalter

Wie schon zuvor gesagt, das Erstellen des Prozessgraphen sowie Kennzeich-
nung von Prozessen und Teilebehaltern mit Hilfe des Attributs Production Line
und Verknipfung der Prozesse mit Teilebehdaltern und Teilen gehért zu den
vorbereitenden MafRnahmen der Austaktung.

Fur die Planung einer Produktlinie plus aller Varianten empfiehlt es sich einen
Prozessgraphen zu erstellen, der fir die gesamte Produktlinie gultig ist. Von
diesem Prozessgraphen kénnen Sie dann einen Prozessgraphen ableiten, der
nur fir eine Fertigungslinie gultig ist. Auf dieser Fertigungslinie werden nur
Prozesse ausgetaktet, die in bestimmten Varianten verwendet werden sollen.

Das nachfolgende Schema zeigt die Planung der Teileanlieferung auf Basis
eines Prozessgraphen flr eine bestimmte Fertigungslinie.

Siehe auch: Ermittlung der Materialbereitstellung.

Relationen zwischen Relationen zwischen
Prozess und Teil — z. Part und Teilebehalter
B. Relation processes — z. B. Relation plant
first proces. provides product.
Fl-Line 10 l Part 1 l TB1 - Line
= = » 10
\ &
= ‘“ﬂg
5 -
t’: a
F2-Line 10 TB2-Line 10
P -0 v Part 1 v | TB-Z0
————] ——e

Abbildung 206: Schema — Materialbereitstellung fur eine Fertigungslinie

Legende
P = Prozesse

Linie = Gekennzeichneter Prozess und Teilebehalter mit Attribut Production
Line — z. B. P1- Linie 10 oder TB1 — Linie 10

Part = Teile die an der Fertigungslinie in Teilebehaltern bereitgestellt werden—
z.B. Partl

TB = Teilebehalter mit den Teile an der Fertigungslinie angeliefert werden — z.
B. TB1

X0= Prozesse und Teilebehalter ohne Kennzeichnung, keine Festlegung fir
eine bestimmte Fertigungslinie — z. B. P — X0 und TB — X0
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Teilebehalter und Prozesse fur Fertigungslinien planen

Ermittlung der Materialbereitstellung

Das Schema zeigt die Planung der Materialbereitstellung, in unserem Beispiel
fur die Fertigungslinie 10. Der Prozessgraph der fir die Austaktung der Ferti-
gungslinie 10 zu Grunde gelegt wird, darf also nur Prozesse enthalten, die mit
Hilfe des Attributs Production Line fur die Linie 10 gekennzeichnet sind und
solche Prozesse, die keine Kennzeichnung haben. Alle anderen Prozesse, um
es einmal etwas salopper auszudriicken, haben in diesem Prozessgraphen
nichts zu suchen.

Prozesse aus Pro- Prozesse der
zessgraph der ge- Schnittmenge:
samten Produktlinie

_ griiner Kreis a) Die fir keine Fer-

tigungslinie gekenn-
zeichnet sind.

b) Die im Prozess-
v graphen der Ferti-

Prozesse die fir alllle gungslinie 10 ein-
Fertigungslinien gl- geplant sind.
tig sind — blauer

Kreis.

Prozesse aus Pro-
zessgraph, die in
unserem Beispiel
nur fur Fertigungsli-
nie 10 gekennzeich-
net sind — roter
Kreis.

Abbildung 207: Schema Schnittmenge
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Teilebehalter und Prozesse fur Fertigungslinien planen

Berechnung der Teilebehélter

Die Teilebehélter werden nach einem einfachen arithmetischen Verfahren er-
mittelt wie das Schema Schnittmenge auf der vorigen Seite zeigt:

Basis der Ermittlung bilden die Verknipfungen zwischen Prozessen, Teilen
und Teilebehalter.

Fir die Berechnung werden alle Prozesse herangezogen, bei denen eine
Kennzeichnung fir Linie 10 vorliegt und Prozesse, die sich aus der
Schnittmenge ergeben: Prozesse der Schnittmenge missen im Prozess-
graphen der Fertigungslinie vorhanden sein.

Uber die Verkniipfungen der Prozesse zu Produkten werden die Teilebe-
halter ermittelt. Ermittelt werden die Teilebehalter die beim Attribut Pro-
duction Line fur die Fertigungslinie 10 gekennzeichnet sind. Weiterhin
werden Teilebehdlter bertcksichtigt, die keine Kennzeichnung fir eine
Fertigungslinie haben und mit Prozessen verknipft sind, die im Prozess-
graphen der Fertigungslinie 10 eingeplant sind — diese Prozesse ergeben
sich aus der Schnittmenge.

= Teilebehalter ohne Kennzeichnung werden aus der Schnittmenge ermit-
telt. Die Schnittmenge enthalt nur Prozesse, die keiner Fertigungslinie zu-
geordnet und im Prozessgraphen der Fertigungslinie 10 eingeplant sind.
Hinweis

Fur Prozesse, die keine Kennzeichnung haben, kdnnen nur Teilebehalter
verwendet werden, die ebenso wie der Prozess nicht gekennzeichnet sind.

Praktisch gesehen bedeutet dies: wenn Sie Prozesse einplanen, die fur alle
Fertigungslinien giltig sind, missen Sie darauf achten, dass bei der
Verknupfung zwischen Teilebehalter und Produkten auch Teilebehélter ohne
Kennzeichnung eingeplant werden.
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Teilebehdalter und Prozesse fur Fertigungslinien planen

Teilebehalter um 90° drehen

Sie kdnnen alle Teilebehélter einer Station oder einer Materialbereitstellungfla-
che um 90° drehen.

Teilebehdlter einer Materialbereitstellungsflache um 90° drehen

Wenn Sie alle Teilebehdlter einer Materialbereitstellungsflache um 90° drehen
mdchten, 6ffnen Sie das Kontextmeni auf einer Materialbereitstellungsflache.

2 Kilicken Sie mit Hilfe der rechten Maustaste auf eine Materialbereitstel-
lungsflache, um das Kontextmenu zu 6ffnen.

2 Wahlen Sie im Kontextmeni die Funktion Teilebehalter um 90° drehen
(Rotate Part Bins by 90°).

= Es werden alle Teilebehalter der Materialbereitstellungsflache um 90° ge-
dreht.

Lochind .
rarks bir ad Shabs...
Retate Fort Brn by W

-

[ i

Abbildung 208: Teilebehdlter einer Materialbereitstellungsflache um 90° drehen
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Teilebehdalter und Prozesse fur Fertigungslinien planen

Teilebehalter einer Station um 90° drehen

Wenn Sie alle Teilebehalter einer Station um 90° drehen mochten, 6ffnen Sie
den Eigenschaftsdialog einer Station.

© Um den Eigenschaftsdialog einer Station zu 6ffnen, fihren Sie einen Dop-
pelklick auf die Station aus.

o Selektieren Sie die Option Teilebehéalter um 90° drehen (Rotate Part Blns
by 90°).

= Es werden alle Teilebehélter der Station um 90° gedreht.

Properties of station no. 1,/Station 1 ] x|
[~ Ghation heights ——  — Measurements [mm]  ———  — Slationlype —————
™ Ve bigh Width rﬁ'_' 1 orsted
I high
Fman | | R ||
™ low 2
I veiy low |andpma'mb¢m- |
i ok | coxca |

Abbildung 209: Teilebehélter einer Station um 90° drehen
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Regale fur die Materialbereitstellung planen

Regale fir die Materialbereitstellung planen

Kleinteile, die beispielsweise an Montagebandern verarbeitet werden, werden
meistens direkt in Behaltern in den Regalen an den Bandern vorgehalten. Da-
durch werden Laufwege reduziert - z. B. zwischen Zentrallager oder Zulieferer.
Die Kleinteile kbnnen beispielsweise nach Varianten sortiert, die Menge an
den Bedarf angepasst in den Regalen fir die einzelnen Arbeitsplatze bereit-
gestellt werden.

Was will man damit erreichen? Welche Ziele werden in der Austaktung damit
verfolgt?

= Eine der vielen mdglichen Antworten kdnnte etwa so lauten: die Transpa-
renz erhéhen und den Fehlbedarf verringern!

Mit der Version PE 5.13 kann der Bedarf an Regalen und Ladeeinheiten (z. B.
Container, Schaferkisten) fur Teile in der Austaktung berechnet werden.
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Regale fur die Materialbereitstellung planen

Voraussetzungen Einplanung von Regalen und Ladeeinheiten

Beispiel

Schablonen anlegen

Die Regale werden in Schablonen angelegt. Schablonen sind Vorlagen, die
Sie beispielsweise aus der Textverarbeitung kennen, und werden im Pla-
nungstypensatz in der Systembibliothek angelegt, den Sie fir das Projekt ver-
wenden. In der Schablone selbst befinden sich so genannten Regalbibliothe-
ken, der die Regale zugeordnet werden. In einer Schablone wiederum kénnen
beliebig viele Regalbibliotheken erzeugt werden.

Die Anzahl von Regalen ist vom Programm her nicht begrenzt und sollte im-
mer dem jeweiligen Bedarf angepasst werden. Auch die Anzahl von Schablo-
nen, die Sie verwenden wollen, ist vom Programm her nicht begrenzt.

Hinweis

Regalbibliotheken werden also dazu verwendet, die entsprechenden Regale
fur die Austaktung zu planen. Erzeugen Sie ausschliel3lich eine
Regalbibliothek, so werden diese Regale automatisch fir die Austaktung

eingeplant. Stehen weitere Regalbibliotheken zur Verfiigung, kénnen Sie in
einem Dialog die entsprechende Regalbibliothek auswahlen.

ﬂRessuurcenhihliuthek =10 x|

-4 Ressourcenhibliothek Ii
=A™ Regalbibliothek, 1

: .al Regal 2, 1

- Regal 3, 1

-A® Regal4, 1

-i® Regals, 1

-a Regal &, 1

-A® Regal7, 1

Regalbibliothek fir Montage &, 1
- Regal 1, 1

-am Regal 2, 1

-A® Regal3, 1

[]\3 Standard PRO english

B3] Projekibibliothel:

i
e
m
L -

Abbildung 210: Beispiel Schablone mit zwei Regalbibliotheken

Lesen Sie zu diesem Thema im Benutzer Handbuch Systembibliothek das Ka-
pitel Schablonen erzeugen.
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Der Dialog Regale laden wird gedffnet,

= nur wenn Sie mehrere Regalbibliotheken fir Regale erzeugt haben,
= sonstimmer bei der ersten Berechnung einer Austaktung,

= beim Offnen einer bereits berechneten Austaktung, wenn Sie entweder
eine Neuberechnung durchfiihren oder einen Behélter manuell in ein
neues Regal stellen.

Regale laden

Ww'ahlen Sie die gewiinzchte Regalbibliothek. in der entzprechenden
Schablone.

— Schabl

Regalbibliothek-B andbersich e

R egalbibliothek

FRegalbibliathek, fur kMontage &
Fegalbibliathek,

(4 Abbrechen

Abbildung 211: Dialog Auswahl Regalbibliothek
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Eigenschaften festlegen

Im Eigenschaftsdialog eines Regals wird das Regal spezifiziert. Neben den
Daten wie beispielsweise der Bezeichnung des Regals, Lange, Breite und Ho-
he wird der Regaltyp durch zwei Angaben (Anzahl Regalebenen und Stan-

dardregal) eindeutig definiert:

Anzahl Begalebenen . Anzahl Regalebenen einplanen

In diesem Feld legen Sie die Anzahl der Ebenen fir das Regal fest. Die Anzahl
der Ebenen kdénnen Sie beliebig wéahlen. In dieses Feld missen Sie immer ei-
ne Angabe machen, sonst kann das Regal nicht eingeplant werden.

Standardregal Standardregal festlegen

In diesem Feld legen Sie fest, ob das Regal als Standardregal definiert wird.
Wenn Sie dieses Feld nicht aktivieren, wird das Regal bei der automatischen
Berechnung nicht bericksichtigt und kann nur bei der manuellen Bearbeitung

der Austaktung eingeplant werden.

Hinweis
: Fur jede Regalebene kdnnen Sie nur ein Regal als Standardregal definieren.

Erzeugen Sie beispielsweise mehrere Regale mit derselben Ebenenanzahl,
definieren Sie das Regal als Standardregal, das am haufigsten fir die

Materialbereitstellung bendtigt wird.

i Shelf <Regal 3,, 1 ) 1ol =i

F
Allgemein ||m-'estiticnn| Drganisatiani Fléichel Simulatiani Graﬁkeinstellungenl K

K.omponentenname IHegaI k|

M urnmer iEIEIE

Zuzchlagzzatz |

Pramizzen |
Anzahl Regalebenen |3
Stardardizgal i

Hat FE fiir Prozess |

Anderungsprotokoll erstellen [~

|nrenlange I2,EID m (8]
Lange IE,UD i
Breite {1.10m
Hehe 2,00 m

Abbildung 212: Beispiel Eigenschaftsdialog Regal
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Regale fur die Materialbereitstellung planen

Attribute fur Ebenenwinkel und Uberhang planen

Ab Release PE 5.17 ist die Berechnung der Regalgeometrie um drei Attribute
erweitert worden:

= Attribut Regalbodenwinkel
=  Attribut Regalbodenhdhe
=  Attribut Regalbodentberhang

In friheren Versionen des DPE ist die Regalgeometrie Uber die AuRenmalie
eines Regals berechnet worden. Die Berechnung erfolgte auf der Basis der
Werte Lange, Breite, Hohe und Innenlange, die im Eigenschaftsdialog eines
Regals angegeben wurden.

Mit Hilfe einer einfachen Berechnungsmethode wurde die Position der einzel-
nen Regalebenen ermittelt: die Regalhthe geteilt durch die Anzahl der Regal-
ebenen ergibt die Position einer Regalebene. Diese Methode wird weiterhin
angewandt, wenn flr die neuen Attribute die Werte mit null vorgegeben sind.

Um die Auslastung eines Regals zu optimieren kénnen Sie mit Hilfe der drei
neuen Attribute die Regalebenen an die Geometrie unterschiedlicher Ladeein-
heiten anpassen.

= Maximal kann ein Regal in ALB sechs Regalebenen haben. Fir jede Re-
galebene kdnnen Sie Regalbodenwinkel, Regalbodenhthe und Regalbo-
deniiberhang ermitteln.

=  Standardmé&Rig sind diese Attribute konfiguriert. Der Wert ist fur alle 18
Attribute mit Null vorgegeben.

*» Fur jede Regalebene wird jeweils ein Attribut fir die Planung des Boden-
winkels, der Regalbodenhthe und des Regaliberhangs bendtigt.

=  Maximal stehen Ihnen also 18 Attribute zur Planung zu Verfligung.

=  Die Berechnung mit Hilfe der neuen Attribute wird nur durchgefiihrt, wenn
auch Werte, abweichend der Null, vorgegeben sind. Sind nur Nullwerte
bei diesen Attributen vorgegeben, wird die Position der Regalebene wie
friher berechnet.
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Attribute fur die Planung verwenden

Die Werte fur die Attribute geben Sie im Eigenschaftsdialog des Regals in der
Regalbibliothek ein.

Um den Eigenschaftsdialog eines Regals zu 6ffnen, missen Sie zuerst die
Schablone, die die Regalbibliothek enthalt, 6ffnen — beispielsweise wie Bild
das ALB Shelf Template 6ffnen.

o Offnen Sie in der Systembibliothek im Planungstypensatz das Verzeichnis
Schablone.

© Selektieren Sie das Verzeichnis ALB Shelf Template und 6ffnen per rech-
ten Mausklick das Kontextmendi.

© Wabhlen Sie im Kontextmeni Schablone als Projekt 6ffnen.

=19 ALE Demo PTS

a Planungstvpen Ressourcen

'@ Planungstypen Prozesse

'ﬁ Flanungstypen Produkke

E Regular Types

E Skriptakkionen

i A=) Skriptzuweisungen

E| E Schal:nlu::ne Meue Schablonenidentitat

i Schablore als Projekt dffnen
- l.. ALE Shelf lerar\) Schablone ersetzen

Ausschneiden

Fopieren

Einfiigen

Referens eintigen
Einfagepunkk setzen
Léschen

Ermeut laden
Sortierindesx akbualisieren
Sortierindex andern
Zugriffsrechte. ,

Drucken L

Eigenschaften

Abbildung 213: Eigenschaftsdialog Regal 6ffnen

o Im geodffneten ALB Shelf Template selektieren Sie in der Regalbibliothek
das Regal.

o Offnen Sie per rechten Mausklick das Kontextmenii und wahlen Eigen-
schaften. Im Eigenschaftsdialog konnen Sie die Werte fur die Attribute ein-
geben.

2 Nachdem Sie die Werte gespeichert haben, kann das Regal mit diesen
Werten in ALB verwendet werden.
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Regalbodenwinkel

Der Regalbodenwinkel wird immer in Grad angeben. Mit Hilfe dieses Winkels
planen Sie die Lage einer Regalebene — fir die Angabe eines Winkels sind
Plus- und Minuswerte erlaubt.

Siehe auch: Abbildung 214.
Regalbodenhéhe

Die Regalbodenhéhe kann in Meter, Zentimeter oder Millimeter angegeben
werden. Die Regalbodenhdhe liegt im Schnittpunkt Regalbodenunterkante und
Regalinnenwand und wird von der Regalbodenebene (Nullebene) aus gemes-
sen.

Siehe auch: Abbildung 214.
Regalbodeniiberhang

Der Regalbodeniberhang kann in Meter, Zentimeter oder Millimeter angege-
ben werden. Mit Hilfe des Regalbodeniiberhangs wird der Abstand des Uber-
stehenden Regalbodens und der Regalvorderkante gemessen.

Siehe auch: Abbildung 214.
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Schema Geometrie fur Attribute

Das nachfolgende Schema zeigt die geometrische Lage an wie die Attribute
Regalbodenwinkel, Bodenhthe, Regalbodeniberhang und Breite gemessen
werden und in die Berechnung einflieB3en.

Regalbodenwmkel in
Grad angeben

Bodenhbdhe angeben:

Die Bodenhohe liegt immer
im Schnittpunkt der horizon-
talen und vertikalen Ebene
(hellblauer Pfeil im Bild).

Die Bodenhthe messen Sie
von der Grundflache (Ebene
null) aus.

Der Regalbodeniiberhang
wird zischen AulRenkante
Regalvorderseite und Au-
Renkante Regaliuiberhang
gemessen (gelber Pfeil im
Bild).

Breite angeben:

Die Breite eines Regals wird zwischen den beiden AuRenkanten
angegeben (schwarzer Pfeil).

Wenn in einem Regal Regalebenen mit Regaliiberhang (wie im
Bild) vorhanden sind, wird die Breite eines Regals immer bis zur
AuRenkante des langsten Regaliiberhangs gemessen.

Sind keine Regalliberhénge vorhanden, wird die Breite ganz
normal zwischen den beiden Aul3enkanten der Regalriickwand
und Vorderseite gemessen.

Abbildung 214: Schema — Neue Attribute fir BemalRung eines Regals
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Regallange

Das nachfolgende Schema zeigt die Bemaf3ung von Lange und Innenléange ei-
nes Regals. Diese Werte flieBen in die Berechnung ein und werden im Eigen-
schaftsdialog eingegeben.

Siehe auch: Abbildung 212.

Lange eines Regals:

Die Lange eins Regals wird
zwischen den beiden Auf3en-
kanten gemessen.

Innenlange eines Regals:

Die Innenléange eines Regals
wird zwischen den beiden In-
nenkanten gemessen.

Abbildung 215: Schema - Lange und Innenlange Regal
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Werte fur Attribute eingeben

Wie schon gesagt, werden die Werte im Eigenschaftsdialog eines Regals in
der Regalbibliothek eingegeben. Standardmafig sind die Werte mit null vorge-
geben. Nachfolgend werden in den Beispielen Méglichkeiten von Regalen auf-

gezeigt.

Siehe auch: Abbildung 213.
Beispiel mit Nullwerten

In diesem Beispiel wird ein Regal mit zwei Regalebenen gezeigt, in dem die
Position nach der alten Berechnungsmethode durchgefiihrt wird. Alle Attribute
besitzen den Wert Null.

| 3D-Ansicht | Giitigksit  ALB Shelf Measures [m] | Prémissen | Anhang |

—wfinkel

Fegalboderwinkel 1 {0000 *
Fegalboderwinkel 2 {0,000 *
Fegalboderwinkel 3 {0,000 *
Fegalboderwinkel 4 {0000 *
Fegalboderwinkel 5 {0000 *

T

Fegalboderwinkel & {0000 *

~ Hike

Regalbodenhiohe 1 IEI,EIEIEI m

Regalbodenhiohe 2 IEI,EIEIEI m

Regalbodenhiohe 3 IEI,EIEIEI m

Regalbodenhiohe 4 IEI,EIEIEI m

Regalbodenhiohe 5 IEI,EIEIEI m

Regalbodenhiohe & IEI,EIEIEI m

— Protrude
Regalbodentiberhang 1 {0,000 m
Regalbodentiberhang 2 {0,000 m
Regalbodentiberhang 3 {0,000 m
Regalbodentiberhang 4 {0,000 m
Regalbodentiberhang 5 {0,000 m
Regalbodentiberhang & {0,000 m

T

Abbildung 216: Werte mit null vorgegeben
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Die Position der Regalebenen wird wie friiher ermittelt: die Regalhthe geteilt
durch die Anzahl der Regalebenen (im Beispiel zwei Regalebenen) ergibt die
Position einer Regalebene.

Das Bild zeigt das Ergebnis:

a0 -Anzicht I Gi.jltigkeitl ALE Shelf Meazuras [m]I F'réimissenl .-’-'-.nhangl

Abbildung 217: Position der Regalebenen mit Nullwerten ermittelt
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Beispiel mit Attributwerten

In diesem Beispiel wird ein Regal mit sechs Regalebenen gezeigt, in dem
Werte fir Regalbodenwinkel, Regalbodenhdhe und Regaliberhang vorgege-
ben sind. Entsprechend der Anzahl der Regalebenen kann sich die Anzahl der

zu verwendenden Attribute erh6hen oder erniedrigen.

In diesem Beispiel wird die Positionierung der Regalbdéden mit Hilfe der Attri-

butwerte ermittelt.
ALE Shelf Measures [m] |
—WWinkel

Regalboderwinkel 1 IE,EII:II:I *

R egalboderwinkel 2 IE,EII:II:I *

Regalboderwinkel 3 IE,EII:II:I *

R egalbioderwinkel 4 IE,EII:II:I *

Regalboderwinkel 5 IE,EII:II:I *

Regalboderwinkel & IE,EII:II:I *

—Hihe

Regalbodenhihe 1 ||11 00

Regalbodenhihe 2 ||14nn m

Regalbodenhihe 3 IEI,EIZIIZI m

Regalbodenhihe 4 |1 200

Regalbodenhihe 5 |1 B0

Regalbodenhihe B |1 500

— Protude

Regalbodentiberthang 1 {0,200 m
Regalbodentiberthang 2 {0,200 m
Regalbodentiberthang 3 {0,200 m
Regalbodentiberthang 4 {0,200 m
Regalbodentiberthang 5 {0,200 m
Fegalbodentiberthang B {0,200 m

GkkLkk

Abbildung 218: Werte fir Attribute vorgegeben
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Regale fur die Materialbereitstellung planen

Das Bild zeigt das Ergebnis:

Abbildung 219: Regalbdden mit Hilfe von Attributwerten berechnet

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009
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Beispiel fur negativen Regalbodenwinkel

Um den Regalboden mit einem negativen Regalbodenwinkel zu planen, muss
das geplante Winkelmal3 von 360 Grad abgezogen werden: Im Beispiel soll fur
den Regalboden sechs ein negativer Winkel von finf Grad geplant werden.

2 Beim Attribut Regalbodenwinkel 6 im Beispiel geben Sie 355 Grad ein.
Entsprechend dem geplanten negativen Winkelmalf3 erhdht oder reduziert
sich der Wert — fir minus zehn Grad beispielsweise 350 Grad usw.

ALE Shelf Measures [m] |

—Wfinkel

Regalboderwinkel 1 IEEIEIEI“’—
Regalboderwinkel 2 W
Regalboderwinkel 3 IEEIEIEI“’—
Regalboderwinkel 4 W
Regalboderwinkel 5 IEEIEIEI“’—

Regalboderwinkel B |355,EII:II:I ! |

—Hihe
Fegalbodenhche 1 {0,100 m
Fegalbodenhche 2 {0,400 m
Fegalbodenhche 3 {0,600 m
Fegalbodenhche 4 {1,200 m
Fegalbodenhche 5 {1,600 m
Fegalbodenhche B {1,900 m

T

— Pratrude
Regalbodeniiberhang T 10,200 m
Fegalbodentiberhang 2 10,200 m
Regalbodeniiberhang 3 {0,200 m
Regalbodentiberhang 4 {0,200 m
Fegalbodentiberhang 5 {0,200 m
Regalbodeniiberhang B {0,200 m

"

Abbildung 220: Negativer Regalbodenwinkel
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Regale fur die Materialbereitstellung planen

Das Bild zeigt das Ergebnis.

Regalboden sechs — im Beispiel der oberste Regalboden — hat einen negati-
ven Winkel.

Abbildung 221: Bild mit negativen Regalboden
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Regale fur die Materialbereitstellung planen

Ladeeinheiten (Container) flr Teile planen

Strukturen (Prozess-, Ressourcen- und Produktstruktur) fur die Austaktung
werden im PPR-Navigator dargestellt. Die Struktur fur die Ladeeinheiten er-
zeugen Sie im PPR-Navigator in der Ressourcenstruktur.

Damit Ladeeinheiten (Behéltnisse) in der Austaktung geplant werden kénnen,
werden diese mit Teilen verknipft (Relation Ressource stellt Produkt bereit).
Die Teile werden wiederum mit den Prozessen verknupft (Relation Erstbear-
beitung Produkt), die in den Ladeeinheiten am Band bereitgestellt werden.

So schlieldt sich der Kreis:

Prozess —p Ladeeinheit

Ressource stellt Produkt bereit

Erstbearbeitung Produkt

Abbildung 222: Schema Verknipfung Prozess, Teil und Ladeeinheit

=  Uber die Prozessstruktur werden in der Austaktung die Stationen ermit-
telt.

=  Uber die Verkniipfung der Prozesse mit Produkten (Teilen), die wiederum
mit der Ressourcenstruktur der Ladeeinheiten verknlpft sind, stehen alle
Daten zur Verfigung, um Regale und Ladeeinheiten fur die Teilebereit-
stellung optimal einzuplanen.
E@ Ressourcensicht, 1
El'ﬂ Werk, 1
E.ﬁfg Halle, 1
E.'zﬂig Bandbereich, 1
; E’q Container 1, 1
E’q Container 2, 1
E’q Conkainer 3, 1
E’q Container 4, 1
E’q Container 5, 1
E’q Container &, 1
E’q Container 7, 1
E’q Container &, 1

Abbildung 223: Beispiel fiir eine Ressourcenstruktur flir Ladeeinheiten

m‘ Lesen Sie zu diesem Thema im Benutzer Handbuch PPR-Navigator die ent-
sprechenden Kapitel fir das Erzeugen von Strukturen.
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Regale fur die Materialbereitstellung planen

Eigenschaften festlegen

Im Eigenschaftsdialog einer Ladeeinheit wird die Ladeeinheit spezifiziert. Ne-
ben den Daten wie beispielsweise die Bezeichnung der Ladeeinheit, Lange
und Breite wird der Typ der Ladeeinheit durch zwei Angaben (Mdgliche Regale
und Standardregal) eindeutig definiert.

i Transport <Container 1,, 1= | o
Allgermnein |Investitinn| Drganisatiuni Fléchel Simulation Grafikeinstellungenl h;
K.omponentenname Container 1
Murnrner |1
TFZkumve |
Tranzporthilfsmittel I Behaler 400600240
Giebinde | Palette 100:1 200
Lénge [p.92m
Breite [0.71m
Schichtmodell | —

Zuzchlagzsatz |

Framissen |

kaogliche Regale |3
Standardregal |3
HIO-T eile betraffen [ ]
Layaut-t alhstab [ ]

Hat FFE. fiir Prozesz |

Znderungsprotakoll erstellen [ ]

1| | >

Abbildung 224: Beispiel Eigenschaftsdialog Ladeeinheit (Container)
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Regale fur die Materialbereitstellung planen

Anzahl Regalebenen

Standardregal

Mdgliche Regale festlegen

Hinweis
Die Auswahl der mdoglichen Regalebenen missen Sie zuvor in der
Konfiguration festlegen.

Lesen Sie zur Konfiguration der mdoglichen Regalebenen das Kapitel
Automatic Line Balancing konfigurieren im Benutzer Handbuch
Administration.

Miogliche Regale I 3 LI
a4
[35 b

In diesem Feld legen Sie die moglichen Regaltypen (Regale mit festgelegter
Anzahl von Ebenen) fest. Bei der manuellen Bearbeitung der Austaktung kon-
nen Sie durch diese Angabe Ladeeinheiten zusatzlich platzieren — neben der
als Standardregal definierten Regalebene stehen fir die Planung also weitere
Regale zur Verfligung. In dieses Feld missen Sie immer eine Angabe ma-
chen.

Eine Ladeeinheit kann in einem Regal aber nur platziert werden, wenn die
Abmessungen von Ladeeinheit und Regal Gibereinstimmen

= Wabhlen Sie z. B. 3 aus, so bedeutet dies, die Ladeinheit kann zusatzlich
manuell nur in Regale mit drei Ebenen platziert werden.

] Wahlen Sie etwa 3-4 aus, so bedeutet dies, die Ladeinheit kann zuséatz-
lich manuell in die Regale mit drei und vier Ebenen platziert werden, usw.

Standardregal festlegen

In diesem Feld legen Sie den Regaltyp fest, in dem die Ladeeinheit platziert
werden soll. Bei der automatischen Berechnung der Austaktung wird die La-
deeinheit in diesem festgelegten Regaltyp platziert

In dieses Feld missen Sie immer eine Angabe machen.

= Die Eingabe muss eindeutig sein, Sie kdnnen nicht mehrere Ebenen an-
geben.

= Geben Sie beispielsweise 3 ein, so wird bei der automatischen Berech-
nung die Ladeeinheit in einem Regal mit drei Ebenen gestellt.

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009
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Regale fur die Materialbereitstellung planen

Regale und Ladeeinheiten in der Austaktung bearbeiten

Symbol
Regale.

Bei der ersten Berechnung einer Austaktung werden Regale und Ladeeinhei-
ten entsprechend dem ermittelten Bedarf den Arbeitsplatzen zugeordnet und
in der Ansicht Leistungsabstimmung dargestellt.

Beim Offnen einer bereits berechneten Austaktung werden die Regalbibliothe-
ken nicht automatisch geladen. Die Regalbibliotheken stehen erst zur Verfu-
gung, wenn sie bendtigt werden, also wenn Sie nach dem Offnen der Austak-
tung eine Neuberechnung durchfihren, ein Regal ersetzen oder manuell einen
Behadlter in ein Regal stellen.

Regale und Ladeeinheiten (Teilebehélter) kdnnen in der Austaktung ma-
nuell bearbeitet werden:

=  Sie kdnnen Regale entfernen,

= ein Regal durch ein anderes ersetzen,

= eine Ladeeinheit in eine neues Regal stellen,

= und den Eigenschaftsdialog von Ladeeinheiten und Regalen 6ffnen.

=  Die Beschreibung weiterer Funktionen: Siehe auch im Kapitel
Materialbehaltnisse positionieren.

= Uber die beiden Kontextmeniis von Regal und Ladeeinheit konnen Sie die
entsprechenden Funktionen ausfuhren.

Siehe auch: Abbildung 226 und Abbildung 228.

Symbol
Lade-
einheit.
i |
Links - 1,667 min - 1 AP = |
totorraurd/Hec k =

Rechts - 2 890 min - 1 AP

1 Station 1 LI
4 | v A

Abbildung 225: Ansicht Leistungsabstimmung — Regale, Ladeeinheiten in der Station

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009



Mit Automatic Line en Seite 221

Regale fur die Materialbereitstellung planen

Kontextfunktionen fur Regale ausfiihren

Feste Seite
Feste Position

auf andere Seite

Regal entfernen
Durch anderes Reqal ersetzen

Eigenschaften

Abbildung 226: Kontextmenl Regal

Regale ersetzen

Fur das Ersetzen eines Regals spielt es eine wesentliche Rolle, ob das Regal
leer oder bereits mit Behéaltern beflllt ist. Ein leeres Regal kdnnen Sie ohne
weiteres durch ein anderes ersetzen. Wenn das Regal bereits mit Behéltern
gefullt ist, Gberprifen Sie vor dem Ersetzen noch, in welchen Regaltypen die
Behalter gelagert werden kdnnen.

Standardreqal |3 mogliche Fegale [3, 4

» Diese Information erhalten Sie entweder im Eigenschaftsdialog des Teile-
behélters oder Uber den Dialog Materialbereitstellung.

o Selektieren Sie das Regal, das ersetzt werden soll und 6ffnen das Kon-
textmend. Im Eigenschaftsdialog werden alle Teilebehalter dieses Regals
angezeigt. Per Doppelklick auf einen Teilebehélter erhalten Sie den Dialog
Materialbereitstellung.

© Um das Regal durch ein anderes zu ersetzen, klicken Sie auf Durch ande-
res Regal ersetzen.

2 Im Dialog Regal austauschen werden alle Regale mit Angaben zur Grol3e
und Regalebenen anzeigt.

o Selektieren Sie das Regal, und bestatigen Sie die mit OK.

x
Mame | Anz. Ebenen I Standardregal | |hhenmalie |
Regal 2 2 ia 2900 % 1000« 2000
Fegal 3 3 ia 2900 % 1100 2000
4 ja 3900 % 1100« 2500
Fegal & 5 ia 2900« 1200 « 2000
Regal B B ja 1400 % 1000 % 2400
Regal 7 ] nein 3900 % 1300 = 1600
0]4 Abbrechen

Abbildung 227: Dialog Regal austauschen
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Regale fur die Materialbereitstellung planen

Regale entfernen

Regale kénnen Sie problemlos aus der Materialbereitstellungsflache entfer-
nen. Bei Regalen, die mit Teilebehaltern beflillt sind, wird das Regal entfernt
und die Behalter auf den freiwerdenden Platz auf den Boden gestellt.

© Wabhlen Sie im Kontextmeni des selektierten Regals Regal entfernen aus.

Siehe auch: Abbildung 226.

Kontextfunktionen fir Ladeeinheiten (Behalter) ausfiihren
Grafik anzeigen

Die Grafik fur ein Teil kann nur angezeigt werden, wenn Sie mit einer externen
Software erzeugt wurde; beispielsweise in CATIA.

Feske Seite
» & Feske Position

auf andere Seite

Grafik des Teils anzeigen
In neuss Reqgal

Eigenschaften

Abbildung 228: Kontextmeni Ladeeinheit

Freie Behalter in neues Regal stellen

2 Selektieren Sie den Behalter und 6ffnen das Kontextmend.

2 Um den freien Behélter in ein Regal zu stellen, klicken Sie auf In neues
Regal. Diese Kontextfunktion steht nur bei Behéltern zur Verfigung, wenn

eine Ebene fur das Standardregal und die moglichen Regalebenen im
Eigenschaftsdialog definiert wurde.

© Im Dialog Neues Regal werden alle Regale mit Angaben zur Gré3e und
Regalebenen anzeigt. Zudem werden die mdglichen Regaltypen fur diesen
Behélter angezeigt.

o Selektieren Sie das Regal, und bestatigen Sie die mit OK.

=  Siehe auch: Abbildung 235.

[Bcocsrosal S|
Dehiter
Name | F]
Mate T =0
Sharaldngal n
misghche Flegae [EX R
Home [ &re Eborens | [ lermrmatte
Fregal 2 2300 1000 » 2000
Fepal 3 3 " 2500 % 1100 x 2000
Fiegal 4 4 " 3300« T10 22500
Fiegal & n 290 2 1200 » 200
Fagalb 6 " 1400 ¢ 1000 ¢ 2400
Fegal 7 3 e 39004 1300 % 1600
fbbrachen

Abbildung 229: Dialog Neues Regal

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009



Mit Automatic Line ten Seite 223
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Behéalter aus Regal entfernen
Das Kontextmen fir Behalter, die in ein Regal gestellt sind, erhalten Sie,

2 indem Sie den Eigenschaftsdialog des jeweiligen Regals 6ffnen. Den Ei-
genschaftsdialog 6ffnen Sie entweder per Doppelklick oder tGber das Kon-
textmens des selektierten Regals.

2 Im Dialog werden alle Behélter des Regals angezeigt. Selektieren Sie den
Behalter, der aus dem Regal entfernt werden soll und 6ffnen das Kontext-
mend.

2 Kilicken Sie auf Aus Regal entfernen. Der Behélter wird aus dem Regal ent-

fernt und entsprechend dem zugeordneten Prozess auf den Boden der Ma-
terialbereitstellungsflache gestellt.

x

Mame |Regal &

Murnmer ||:||:|5

Anzahl Ebenen |5

Innenmafe {2900 » 1200 » 2000
Aubenmale 13000 = 1200 » 2000
Fiillgrad FiEE
Ikl
Mame | Prozezs | i Fach |
[ P | 1
Feste Seite

Feste Position

Grafik, des Teils anzeigen

Aus Regal entfernen

Eigenschaften

k. Abbrechen

Abbildung 230: Eigenschaftsdialog Regal - Kontextmenii fiir Behalters
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Regale fur die Materialbereitstellung planen

Teilebehalter manuell im Regal platzieren

Teilebehalter konnen Sie manuell per Mausklick ins Regal stellen.

2 Selektieren Sie den Teilbehdlter auf der Materialbereitstellungsflache und
schieben ihn auf das Regal.

1 Station 1

Abbildung 231: Behalter per Mausklick im Regal platzieren

Ins Regal | o Lassen Sie die Maustaste auf dem Regal los, klicken Sie im Dialog Con-
tainer verschieben auf Ins Regal. Der Behalter wird nur im Regal platziert,
wenn die Regalebenen lGbereinstimmen.

= Siehe auch: Abbildung 235.

Container verschieben

Mochten Sie den Container im Regal plazieren oder
werschieben?

Yerzchisben | Abbrechen |

Abbildung 232: Behélter im Regal platzieren

Werzchiehen | 2 Uber Verschieben konnen Sie den Behalter neu platzieren: d. h. der Behal-
ter wird an der Stelle auf den Boden gestellt, das Regal wird nach rechts
verschoben.
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Regale fur die Materialbereitstellung planen

Name eines Regals bearbeiten

Sie kdnnen fur ein Regal in der Leistungsansicht den Namen und die Nummer
im Eigenschaftsdialog andern.

2 Um den Eigenschaftsdialog eines Regals zu 6ffnen, klicken Sie mit Hilfe
der rechten Maustaste auf das Regal. Wahlen Sie im Kontextmenu Eigen-
schaften.

= Geben Sie einen eindeutigen Namen fiir das Regal ein.

2 Nachdem Sie die Anderung ausgefiihrt haben, klicken Sie auf den Button
OK.

Feste Seite
Feste Position

Auf andere Seite

Reqal entfernen
Durch anderes Regal ersetzen

Eigenschaften

Abbildung 233: Name und Nummer eines Regals bearbeiten

=  Die Attribute Name und Nummer fiir ein Regal kénnen in DPE 5 konfigu-
riert werden. Sie kdnnen maximal 1000 Zeichen fir den Namen und die
Nummer angeben. Fir das Attribut Lange ist der Wert standardmafig auf
64 Zeichen eingestellt.
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Regale fur die Materialbereitstellung planen

Meldungen bei der Planung von Regalen

Neues Regal zu klein

Diese Meldung erscheint, wenn Sie ein Regal durch ein anderes ersetzen und
Behélter im Regal platziert sind, die nicht im neuen Regal platziert werden
koénnen.

© Manuell kdnnen Sie das Regal ersetzen, bestéatigen Sie die Meldung mit
Ja, das Regal wird ersetzt.

Neues Regal zu klein X]

Det Container Part 3 passt nicht in das neus Regal,
Machten Sie trotzdem das Regal auswechseln?

Ja I Mein |

Abbildung 234: Behélter passt nicht ins neue Regal

Behélter passt nicht ins Regal

Diese Meldung erscheint, wenn Sie einen Behalter in ein Regal platzieren wol-
len, in dem die Regalebenen nicht Gbereinstimmen.

Automatic Line Balancing_;- ] il

Det Conkainer passt nicht in das news Regal,

Abbildung 235: Regalebenen stimmen nicht Uberein

Regaleinstellungen beim Behélter inkonsistent

Die Meldung erscheint, wenn die Regaleinstellungen beim Behélter nicht ein-
deutig definiert sind — beispielsweise sind beim Eintrag Mdgliche Regale keine
Werte angegeben. Die Meldung wird beim Offnen der Austaktung angezeigt.

Automatic Line Balancing ﬂ

Reqaleinstellungen won Container Conkainer 7 inkonsiskent!
Der Container passk nicht in sein Standardregal,
Bitte &ndern Sie die Eigenschaften des Containers!

Abbildung 236: Regalangaben sind nicht vollstéandig
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Produktvarianten einplanen und darstellen

Produktvarianten einplanen und darstellen

Blaue Verkniip-
fungslinie kenn-
zeichnet gleichar-
tige Prozesse im
Vorranggraph.

Produktvarianten einer Baureihe werden zu einem hohen Prozentsatz mit glei-
chen Teilen auf denselben Arbeitsplatzen einer Montagelinie gefertigt. Pro-
duktvarianten im Sinne der Planung von ALB sind etwa Limousinen, Cabrios
oder Coupes. Diese Reihe von Beispielen kénnte man beliebig fortsetzen.

Worum geht es also bei Austaktung von Produktvarianten, die mit der Version
PE 5.13 im Process Engineer zur Verfligung steht?

Gleiche Teile fur mehrere Produktvarianten werden wiederum mit gleichen
Prozessen gefertigt. In der Austaktung wird davon ausgegangen, dass die
Prozesse fiir gleiche Teile auch von demselben Mitarbeiter ausgefiihrt werden.
Fur jede Produktvariante wird jeweils ein Prozessgraph erzeugt, in dem samt-
liche Prozesse eingeplant sind, die fur die Fertigung der Produktvariante bend-
tigt werden. Es kdnnen beliebig viele Produktvarianten in der Austaktung be-
rechnet werden.

Weiterhin geht man davon aus, dass eine hohe Anzahl gleichartiger Prozesse
fur die Fertigung der Produktvarianten in allen Prozessgraphen verwendet
werden, also Abhangigkeiten zwischen den Prozessgraphen bestehen.

Um diese Abhangigkeiten aufzuzeigen, kénnen Sie diese gleichartigen Pro-
zesse kennzeichnen,

=  zum einen Uber Relationen,
= und zum anderen Uber Sticklisteneintrage.

Die Kennzeichnung gleichartiger Prozesse bildet die Basis fir die Austaktung
mehrerer Produktvarianten, die entsprechend gewichtet berechnet und dar-
gestellt werden. Die Kennzeichnung gleichartiger Prozesse nehmen Sie vorab
im PPR-Navigator zwischen den einzelnen Prozessstrukturen der jeweiligen
Prozessgraphen der Produktvarianten vor. Gleichartig gekennzeichnete Pro-
zesse sind im Vorranggraph tber die blaue Verkntpfungslinie gekennzeichnet

B vorrangor aph [Frodukt varisnte 4]

////
! 11Pme 1 I _/
e e
~
.
Tw
-
T et /’_,—-"
- o e L o
£ o N o
- — e
R o e
. ,r/ i o7 1 Proc 27 | _,j
4| »

Abbildung 237: Gleichartige Prozesse im Vorranggraph
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Produktvarianten einplanen und darstellen

Gleichartige Prozesse Uber Relationen kennzeichnen

Beispiel

Gleichartige
Prozesse lber
Relation kenn-
zeichnen.

Uber die Relation Gleicher Prozess werden gleichartige Prozesse in den Pro-
zessgraphen der einzelnen Produktvarianten gekennzeichnet. Diese Prozesse
kénnen jedoch in den jeweiligen Prozessgraphen eigenstandig weiterbearbei-
tet werden — eine Anderung bei einem Prozess (z. B. die Prozesszeit) wird
nicht automatisch bei dem Uber diese Relation verknipften Prozess nachvoll-
zogen.

So gehen Sie immer vor:

=

Selektieren Sie in der Prozessstruktur im PPR-Navigator den Prozess. Im
Beispiel ist es ein Prozess der Produktvariante B (Prozessstruktur fir den
Prozessgraphen der Produktvariante B).

Ziehen Sie diesen Prozess auf einen Prozess in den Prozessgraphen einer
weiteren Produktvariante. Im Beispiel ist es ein Prozess der Produktva-
riante A (Prozessstruktur fir den Prozessgraphen der Produktvariante A).

Lassen Sie den Mauszeiger auf diesem Prozess los. Im Dialog Verknipfte
Operation... wahlen Sie die Relation Gleicher Prozess aus.

Bestétigen Sie mit OK. Beide Prozesse sind als gleichartige Prozesse ge-
kennzeichnet.

Siehe auch: Abbildung 238.

|_:_| M produktvariante &, 1
- 4 Proc 1, LABELL, 1
w4 Proc 10, LABELZ, 1

¥erkniipfe Operation <P1 Gleich¥ariante...= n‘lltUP I sleichVar ]

Proc 21, 1

M ame | 2k, I

Gleicher Prozess

izt alkernativ Abbrechen |
izt alternativ [Riickrichtung)

izt Machfolger zu

izt Yorganager zu

Frocess alke process [reverse)

Prozess wersorgt Prozess

Prozess wird von Prozess werzorgh

Abbildung 238: Gleichartige Prozesse Uber Relation kennzeichnen
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Gleichartige Prozesse uUber Stlcklisteneintrdge kennzeichnen

Beispiel

Gleichartige
Prozesse Uber
Stiicklistenein-
trag kennzeich-
nen.

Gleichartige Prozesse, die Uber Stucklisteneintrage gekennzeichnet werden,
sind echte Referenzen der Prozesse. Eine Anderung bei einem Prozess (z. B.
die Prozesszeit) wird automatisch bei dem Uber einem Sticklisteneintrag ver-

knlpften Prozess nachvollzogen.

So gehen Sie immer vor

© Selektieren Sie in der Prozessstruktur im PPR-Navigator den Prozess. Im
Beispiel ist es ein Prozess der Produktvariante B (Prozessstruktur fir den
Prozessgraphen der Produktvariante B).

2 Ziehen Sie diesen Prozess immer auf die Hierarchiestufe flir den Prozess-
graphen. Im Beispiel ist es die Produktvariante A.

© Lassen Sie den Mauszeiger danach los. Im Dialog VerknUpfe Arbeitsplatz
mit Prozess wahlen Sie Stlcklisteneintrag aus.

© Bestatigen Sie mit OK. Der Prozess wird in diesen Prozessgraphen als Re-

ferenz eingefugt.

Siehe auch: Abbildung 239.

E| t{nﬂ Produkty :IrI:IFIh"th
: —| i Proc 1, LABEL B

EI oty Produkbvariante &, 1
f- M Py Gleichvariante & plus B, 1

B i Gleicher Prozess Sticklisteneintrag, 1

EI Produkkvariante B, 1
N M p1 Gleichvariante & plus B, 1
..... M proc 21 bl
----- CLR =|cicher Prozess sticklisteneintrag, 1

M-8 Proc 23, 1

¥Yerkniipfe Workplan <Produktyariante A...=

mit Operation =

M ame

Gleicher Prozess

izt alkernatiy

izt alternatiy [Flckhichtung)

izt Machfolger zu

izt Yarganaer 2u

Process alike process [reverse)
Prozess versorgh Prozess

Prozeszs wird von Prozess verzorgt

Stiicklisteneintrag

| | ak. |
_Albrechen |

Abbrechen

Abbildung 239: Gleichartige Prozesse Uber Stiicklisteneintrag kennzeichnen
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Produktvarianten in der Austaktung bearbeiten

Produktvarian-
ten optimieren,
transparent dar-
stellen und flexi-
bel bearbeiten.

Schema Pro-

duktvarianten flr

die Austaktung.

Mit der Darstellung von mehreren Produktvarianten einer Baureihe in der Aus-
taktung wird das grundlegende Prinzip verfolgt, die Planung von Produktva-
rianten transparent zu machen. Es kdnnen beliebig viele Varianten ausgetaktet
werden, wobei Sie bei dieser Vorgehensweise immer auf eines achten missen
— eine optimale Austaktung erhalten Sie nur fur die Hauptvariante, die beim
erstmaligen Erstellen oder einer Neuberechnung einer Austaktung ermittelt
wird.

Fur alle weiteren hinzugefligten Produktvarianten werden die zusatzlichen Sta-
tionen und Arbeitsplatze ermittelt, die Stationen aber immer am Ende eines
Bandes hinzugefugt.

Als Hauptvariante bezeichnet man in der Regel die Variante, die am haufigs-
ten gefertigt wird. Hauptvarianten und zusatzliche Varianten kénnen entspre-
chend der Einlastung gewichtet ausgetaktet werden. Die zu betrachtenden Va-
rianten kdnnen Sie in der Ansicht Leistungsabstimmung gemeinsam und ge-
trennt darstellen — die Betrachtung einer einzelnen Variante entspricht der
Austaktung fur ein Produkt.

Bearbeiten kénnen Sie nur die Prozesse und Stationen fir die aktiv eingestell-
te Variante. Prozesse fir inaktive Varianten werden mit grauer Farbe darges-
tellt. FUr die Bearbeitung stehen wiederum alle MenUfunktionen zur Verfigung.
Hinzugeflgte Varianten kdnnen dadurch nachtraglich manuell optimiert wer-
den.

Produktvarianten kdnnen jederzeit aus der Austaktung entfernt werden, bei-
spielsweise, wenn der Prozessgraph dieser Produktvariante Uberarbeitet wer-
den muss oder diese Produktvariante durch eine andere ersetzt werden soll.
Ergebnisse dieser Austaktung kdnnen Sie wie bisher beispielsweise Uber eine
Excelliste ausdrucken bzw. in einer Gruppenibersicht darstellen.

Hauptvariante beim erzeu-
gen erstmals festlegen.

Varianten
kénnen in der
erzeugten
Austaktung
nachtraglich
hinzugefigt
werden.

I —
=
—
I
B —

T

Abbildung 240: Schema Produktvarianten fiir die Austaktung bereitstellen

Automatic Line Balancing

Version PE 5.20 Oktober 2009



Mit Automatic Line beiten Seite 231

Produktvarianten einplanen und darstellen

Das Menu Produktvarianten kennen lernen

Uber das Meni Produktvarianten nehmen Sie die Grundeinstellungen fur die
Austaktung der Produktvarianten vor. Uber die drei Menulpunkte legen Sie fest,
welche Varianten in dieser Austaktung berechnet und dargestellt werden sol-
len.

Fur die erste Berechnung einer Austaktung wird der Prozessgraph der Haupt-
variante eingeplant. Nachdem diese Berechnung erfolgt ist, steht in der Aus-
taktung zunéchst diese Variante zur Verflgung. Naturgemarn ist diese Variante
gleichzeitig die Haupt- und aktive Variante. Alle weiteren Varianten werden
nachtraglich der Austaktung hinzugefigt.

Leiskungsabstimmung
Meu Berechnen. ..

Fahrzeugrichtung. ..
Basisdaten. ..
Stationsverwaltung. .,

Produktvarianten Produkkyvariante hinzufiigen, ..
Produkkyvariante entfernen. ..

Prozess Lange
Prozess Farbe b Eigenschaften..,

Abbildung 241: Menl Produktvarianten

(.;( Sie lernen in diesem Kapitel kennen,

= wie Sie Varianten hinzufiigen,

= wie Sie eine Gewichtung der Varianten vornehmen,
= wie Sie Hauptvarianten definieren,

* wie Sie Varianten aktivieren,

= wie Sie Varianten entfernen,

] wie Sie Varianten darstellen.
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Varianten hinzufuigen, Gewichtung vornehmen

Im Eigenschaftsdialog wird die Variante angezeigt, fur die die Austaktung er-
zeugt wurde. Die Gewichtung ist naturgemalfd bei der ersten Austaktung hun-

dert Prozent.

Ausgangssituation
nach der ersten Aus-
taktung — eingeplan-
te Variante ist gleich
Haupt- und aktive
Variante.

Produktvarianten Einstellungen B

— Produktyvarianten

Haupt-  Akbive 5 ewichtung
wariante  Variante Prozessgraph [%]
0 0 Froduktvariante & I f 00,00

Summe; I 100,00

oK | s

Abbildung 242: Eigenschaftsdialog mit einer Variante

2 Um Varianten hinzuzufiigen, wéahlen Sie im Menu Produktvarianten den

Menipunkt Produktvarianten hinzufligen aus. Im Dialog werden im oberen
Fenster die Prozessgraphen der mdglichen Produktvarianten angezeigt.

Siehe auch: Abbildung 241 und Abbildung 243

Produktvariante laden 1

Produktvarianten hinzufligen

Prozezzgraph Alternaive A
Frozessgraph Altermative B

Bereitz zugewiezene Produktvananten:

Produktvanante &

ok Abbrechen

Abbildung 243: Dialog Produktvariante hinzuftigen

2 Selektieren Sie im oberen Fenster die Variante. Die Varianten miissen ein-
zeln hinzugefugt werden. Bestéatigen Sie die Auswahl nach der Selektion

immer mit OK.
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o Der Dialog Produktvarianten Einstellungen wird danach gedffnet. Die hin-
zugeflgte Variante wird angezeigt. Zudem werden gleichzeitig die Haupt-
und aktive Variante angezeigt.

2 Legen Sie die Gewichtung fest. Die Gewichtung aller Varianten muss im-
mer hundert Prozent ergeben. Die entsprechenden Prozentwerte tippen
Sie jeweils in die Felder unter Gewichtung.

2 AusschlieBlich in diesem Dialog legen Sie fest, welche Variante die Haupt-
variante ist. Zusatzlich zum Auswahlmenu in der Ansicht Leistungsabstim-

mung kdnnen Sie in diesem Dialog die aktive Variante festlegen. Die aktive
Variante ist immer auch die Variante, die Sie bearbeiten kénnen.

o Kiicken Sie dazu in die entsprechenden Felder unter Haupt- bzw. Aktive
Variante.

© Bestatigen Sie die Eingaben mit OK. Die Berechnung wird durchgefihrt.

Produktvarianten Einstellungen

— Produktyarianten

Haupt-  Aktive 5 exichtung
variante  Wariante Prozessgraph [%]
v [y IF'ru:u:Iuktvariante & I k0,00
o - IF'ru:u:Iuktvariante B I 40,00

Summe; I 100.00

oK | s

Abbildung 244: Gewichtung im Dialog vornehmen
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2 Es o6ffnet sich nach der Berechnung der Dialog Konsistenzpriifung, der
mogliche Fehler aufzeigt, die Sie dann gleich korrigieren kénnen.

Siehe auch: Abbildung 245.

Konsistenziiberpriifung

= [1]Proci

Die Matenalplanung izt nicht abgeschlozsen.
Der gleiche Prozess in verschiedenen Produktvariante
[£] Proc 2
Die Materialplanung izt nicht abgeschlozzen.
[4] Proc 4
[B] P2
[E] Proc &
[¥] Gleicher Prozeszs Stlicklistensintrag
[F] P2
[15] Proc 15
[18] Proc 18
[14] Proc 14
[20] P Gleich ariante & plus B
Stationen
Station 8
i | i
Anzeigen | Altualizieren | Expandieren | Schliefen |

Abbildung 245: Planungsfehler werden im Dialog sofort angezeigt

2 Schliel3en Sie den Dialog Uber Schliel3en.
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Logistikplanung fur Teileanlieferung

Ab Release PE 5.17 ist die Berechnung der Teileanlieferung um zwei Optio-
nen erweitert worden, die Sie flir die Planung von mehreren Produktvarianten
einsetzen konnen. Insgesamt stehen also finf Optionen zur Verfugung, mit de-
ren Hilfe die Planung der Teileanlieferung erfolgen kann.

Wie bisher kann die Teilebehélteranzahl fir jeden Prozess ermittelt werden —
mit dem Ergebnis, dass die Teilebehéalteranzahl in der Regel zu hoch ermittelt
wurde und entsprechender Platzbedarf am Band fur die Teilebehalter beriick-
sichtigt werden musste.

Um zu verhindern, dass fur gleichartige Prozesse und identische Teile die Tei-
lebehalteranzahl doppelt (mehrfach) fur die zu planenden Produktvarianten
ermittelt wird, kdnnen Sie auf Basis der beiden neuen Optionen die Ermittlung
entweder Uber Prozesse oder Uber identische Teile steuern.

In diesem Kapitel erhalten Sie einen Uberblick dartber:

Wie Sie Optionen verwenden kénnen.

=  Wie Sie die Option_Doppelte Behélter werden nicht behandelt verwenden.

=  Wie Sie die Option_Keine doppelten Teilebehélter fir identische Prozesse
verwenden.

=  Wie Sie die Option Keine doppelten Teilebehélter fir identische Teile
verwenden.

=  Wie Sie die Option Keine doppelten Behalter fur identische Teile fur die
gleiche Station verwenden.

=  Wie die Option Keine doppelten Teilebehalter fur identische Teile fur die
gleiche Materialflache verwenden.
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Wie Sie die Optionen verwenden kénnen

In der ALB-Konfiguration kdnnen Sie die Optionen fir die Ermittlung der Teile-
behé&lteranzahl einstellen. Die in der ALB-Konfiguration eingestellte Option ist
fur alle neu erzeugten Austaktungen gultig, solange Sie die Option in einer
Austaktung nicht &ndern und speichern.

Siehe auch entsprechendes Kapitel im Benutzerhandbuch Administration.

Die Einstellung der Konfiguration kbnnen Sie nach dem Starten von ALB flr
einen Anwender im Dialog Parameter fur Leistungsabstimmung andern.

2 Um diesen Dialog zu 6ffnen, wéhlen Sie im Meni Leistungsabstimmung
den MenUeintrag Basisdaten.

2 Unter Logistikplanung wéhlen Sie die Option aus, die Sie fir die Berech-
nung der Teilebehalteranzahl verwenden.

o Bestatigen Sie die Auswahl mit OK, die Berechnung wird automatisch
durchgefihrt. Um die eingestellte Option dauerhaft fur die Austaktung gul-
tig zu machen, speichern Sie die eingestellte Option fir diese Austaktung.

Parameter fiir Leistungsabstimmung

Linie JMFM Line 27.10.

Bezeichnung: INeW ManufacturingConcept

ProzeszGraph: |W0rkplan 011

i Takt
Taktzeit [min] 2.0000 =
e, Mapazitét [ert * Taktzeit] 1
Berechnungszeitraum [min] Im

—Ricklaufwegezeten
Eintakter [min] lm
Zuschlag Mehrtakter [min] lm
Mebenzeit Automatikstation [min] lm

[ Stationsdaten (neue Station)
Mummer der ersten Station: I 1 3:
Standardliange [m]: 5,00 == Standardbreite [m]: 7.00 =
Standardbreite Materialztreifen [m]: 1,50 =
Dritt Schranke [%] 200 =5
Layout

= Lyt fisiert

Teile fir die glefid

— Erweiterte Materialplanung

™ Freies Platziersn der Teilebehéter

Anzahl Reihen pro Materialflache : I il 33

Laufwegshreite zwischen den Reiben[m]: 010 ==
haterialflache

T Schnappentiternung fir Teilebehaterm] I o0 3: ‘
& kennzeichnung inkansistenter Materialflachen: I

Abbildung 246: Optionen fiir Teilebehalteranzahl
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Beispiel

Identische Teile
planen.

Optionen fur Teileanlieferung verwenden

© Um die Optionen auszuwahlen, wéhlen Sie in der Austaktung im Menu
Leistungsabstimmung > Basisdaten...

Siehe auch: Eingaben fir die Leistungsparameter festlegen - Basisdaten

~Logistikplanung — -
Unter Logistics Planning
Keine doppelten Teilebehatter fr identizche Teile flr die glej wahlen Sie die Option

JDoppette Teilebehdlter werden nicht behandett < fur die Ermittlung der
‘|Keine doppetten Teilebehétter flr identische Prozesse Teilebehalteranzahl aus.
Keine doppeten Teilebehater fOr idertizche Teile

Keine doppetten Teilebehater flr idertizche Teile fir die gleiche Station

keine doppeften Teilebehater flr identizche Teile fiir die gleiche Materialflache

Siehe auch: Abbildung 246.
Doppelte Teilebehalter werden nicht behandelt:

Doppelte Behélter werden nicht behandelt — Planungen der Teileanlieferung
wie bisher, fir jeden Prozess einer Produktvariante werden automatisch die
erforderlichen Teilebehalter ermittelt und bereitgestellt.

Siehe auch: Logistikdaten erzeugen.
Keine doppelten Teilebehdlter fur identische Prozesse

Mit Hilfe dieser Option wird bei der Planung von identischen Prozessen, die fur
unterschiedliche Produktvarianten verwendet werden, die Teilebehélteranzahl
fur den Prozess der Hauptvariante ermittelt und entsprechend der Umschlags-
haufigkeit eines Prozesses am Band bereit gestellt. Siehe auch: Wie Sie die
Option keine doppelten Teilebehalter fir identische Prozesse verwenden.

Keine doppelten Teilebehélter fir identische Teile

Mit Hilfe dieser Option wird bei der Planung von identischen Teilen, die in un-
terschiedlichen Produktvarianten bendtigt werden oder mehrfach in einer Va-
riante vorkommen kénnen, die Teilebehalteranzahl auf der Basis einer eindeu-
tigen Teilenummer ermittelt. Dabei wird fir dasselbe Teil, entsprechend der
Verwendung, eine andere Teilenummer vergeben. Siehe auch: Wie Sie die
Option Keine doppelten Teilebehélter fiir identische Teile verwenden.

Die Ermittlung der Teilebehélteranzahl erfolgt dadurch, dass Teile Uber eine
Relation mit einem Prozess verkniipft werden, Gber den dann die Teileanliefe-
rung ermittelt und entsprechend des Materialumschlags am Band bereit ge-
stellt wird.

Beispiel

Die Montage von Produkt C erfolgt mit zwei identischen Teilen W1 und W2.
Jedes identische Teil soll eine andere Teilenummer erhalten.

Produkt C soll ausgetaktet werden:

= W1 ist mit der Relation 1 mit Prozess 1 verknlpft
= W2 ist mit der Relation 2 mit Prozess 2 verknUpft

Prozess 1 und Prozess 2 sind jeweils mit Produkt C verknpft.

Beide Prozesse werden bei der Austaktung von Produkt C bericksichtigt, die
Uber die beiden Relationen 1 und 2 mit dem Produkt C verknipft sind. Wenn
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Sie die Option keine doppelten Teilebehdalter fur identische Teile aktivieren, er-
folgt die Teilebereitstellung fiir den zuerst in der Austaktung verwendeten Pro-
zess. Alle weiteren Prozesse, die mit diesem Teil verknlpft sind, miussen fir
die Planung der Materialbereitstellung nicht bertcksichtigt werden.

Wenn die Option nicht aktiviert ist, erfolgt die Teilebereitstellung separat, fir
alle mit dem identischen Teil verknipften Prozesse — in unserem Beispiel fur
die beiden Prozesse 1 und 2.

Keine doppelten Teilebehalter fir identische Teile in derselben Station

2 Wenn Sie diese Option wahlen, wird fur dasselbe Teil nur eine Teilebehél-
tergruppe in einer Station ermittelt

Keine doppelten Teilebehalter fur identische Teile fur die gleiche Materi-
alflache

2 Wenn Sie diese Option wéhlen, wird flr dasselbe Teil in derselben Materi-
albereitstellungsflache einer Station nur eine Behaltergruppe ermittelt.

= Beispielsweise wird dasselbe Teil in einer Station auf der linken und rech-
ten Seite des Bandes verbaut, so wird fiir die beiden Seiten der Material-
bereitstellungsflachen der Station eine Behaltergruppe fur dieses Teil er-
mittelt.
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Wie Sie die Option keine doppelten Teilebehalter fir identische
Prozesse verwenden

Dasselbe Teil kann in unterschiedliche Produktvarianten verwendet werden.
Um dasselbe Teil in Produktvarianten zu planen, beispielsweise Montage ei-
nes Teils, wird fir jede Produktvariante ein Prozess geplant, um das Teil zu
bearbeiten. Es handelt sich also um identische Prozesse je Produktvariante.

In ALB kdnnen diese Prozesse als identische Prozesse gekennzeichnet wer-
den. Die Kennzeichnung kann sowohl Uber Relationen oder Stlcklisteneintra-
ge erfolgen:

Siehe auch Kapitel Gleichartige Prozesse Uber Relationen kennzeichnen.

Siehe auch Kapitel Gleichartige Prozesse uber Sticklisteneintrdge kennzeich-
nen.

AusschlieBlich fur die als identische Prozesse gekennzeichneten Prozesse
kénnen Sie mit Hilfe der Option keine doppelten Teilebehalter fur identische
Prozesse die Teilebehdlteranzahl fir identische Prozesse auf Basis eines Pro-
zesses planen.

Das Prinzip der Ermittlung der Teilebehalteranzahl folgt einer einfachen Arith-
metik:

=  Beider Planung der identischen Prozesse fur Haupt- und Nebenvarianten
eines Produkts erfolgt die Ermittlung der Teilebehalteranzahl in der Regel
fur den Prozess, der als Hauptvariante gekennzeichneten Produktvarian-
te, bei der ersten Verwendung in der Austaktung.

=  Der Platzbedarf und Behéalteranzahl wird entsprechend ermittelt. Andern
Sie die Hauptvariante, so erfolgt die Berechnung nach demselben Sche-
ma, nur eben fir den identischen Prozess, der als neu gekennzeichneten
Hauptvariante der zu planenden Produktvarianten.

Ausnahmen bestétigen meistens die Regel

Eine mogliche Ausnahme dieses Prinzip ist, wenn ein identischer Prozess mit
Hilfe der Hauptvariante in der Austaktung nicht eingeplant wird — beispiels-
weise Prozess P1 kommt nur in der zweiten und dritten Variante der Austak-
tung vor, bei drei mdglichen Produktvarianten.

Die erste Variante ist als Hauptvariante gekennzeichnet, in der Prozess P1
nicht verwendet wird. Wenn dieser Fall eintritt, erfolgt die Planung der Teilebe-
hélteranzahl fur Prozess P1 quasi nach dem Zufallsprinzip, in der Regel wird
dann die Teilebehalteranzahl des zuerst eingeplanten Prozesses (im Beispiel
Prozess P1 der Varianten zwei oder drei) ermittelt.

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009



Mit Automatic Line ten Seite 240

Logistikplanung fir Teileanlieferung

Planung Teilebehélteranzahl in der Leistungsansicht

Um die Teileanlieferung in der Leistungsansicht zu bearbeiten, verwenden Sie
neben dem Dialog Parameter fur Leistungsabstimmung den Eigenschaftsdia-
log eines identischen Prozesses.

Dialoge verwenden

Lernen Sie in den folgenden Abschnitten, die mdéglichen Verwendungen ken-
nen.

Stellen Sie sich eine Austaktung vor in der zwei Produktvarianten geplant wer-
den sollen. Basis der beiden Produktvarianten sind die beiden Prozessgra-
phen (Vorranggraphen) Workplan 10 und Workplan 1. Die Produktvariante, die
auf der Basis von Workplan 10 geplant werden soll, ist sogleich die Hauptva-
riante und aktive Variante.

Produktvarianten Einstellungen

— Pradukbyananten

Haupt  Akbive Gewichtung
Wariante Variante Prozessgraph [%]
‘@ ‘@ IWDrkaan 1 I 20,00
o @ [workplan10 |  e0d0

Summe; I 100,00
Abbrechen |

Abbildung 247: Beispiel fiir Produktvarianten
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Um die Auswirkungen plastischer zu zeigen, soll im ersten Schritt in den Ba-
sisdaten die Option Doppelte Teilebehélter werden nicht behandelt eingestellt
sein. Sie erinnern sich bestimmt, bei dieser Einstellung werden die Teilebehal-
ter fur jeden Prozess eingeplant — dies entspricht der in friiheren Versionen
einzig moglichen Methode in ALB, die Anzahl der Teilebehélter zu planen.

In beiden Varianten ist der Prozess 12 als identischer Prozess gekennzeich-
net.

Noch ein Riickblick: Prozesse der aktiven Variante werden immer in der Farbe
des Arbeitsplatz dargestellt, alle weiteren Prozesse in grauer Farbe.

In unserem Beispiel ist der Prozess 12 zweimal abgebildet: der gelb angezeig-
te Prozess ist der Prozess der aktiven Variante und zugleich auch der Prozess
der Hauptvariante.

Das nachfolgende Bild zeigt, dass bei dieser Option flr beide Prozesse
(Haupt- und Nebenvariante) Teilebehalter ermittelt wurden.

Laft . 333 min - 1 AP |
Fir beide Prozesse sind
Teilebehalter ermittelt. |

Right - 2,500 min - 1 AF i

3 Station 3

Abbildung 248: Teilebehdlter fiir beide Prozesse bereitgestellt
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Im ndchsten Schritt &ndern Sie die Option fur die Ermittlung der Teilebehéalter-
anzahl auf keine doppelten Teilebehélter fur identische Prozesse:

Siehe auch im Kapitel Wie Sie die Optionen verwenden kdnnen.
o Offnen Sie den Dialog Parameter fiir Leistungsabstimmung.

2 Wahlen Sie danach die Option keine doppelten Teilebehélter fur identische
Prozesse.

o Bestatigen Sie die Auswahl mit OK und schliel3en danach den Dialog wie-
der.

Die Ermittlung fir die Teilebehalteranzahl wird sofort durchgefiihrt, wie das
nachfolgende Bild zeigt:

12 | a1
1z |

Teilebehéalteranzahl wurde
reduziert.

Fir die beiden identischen
Prozesse wurde Teilebe- _
halteranzahl optimiert und

nach dem Prozess 12 der
Hauptvariante ermittelt. G AT

(333 mim - 1 AF

i

3 Station 3

Abbildung 249: Teilebehélteranzahl nach dem Prozess der Hauptvariante ermittelt
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Teileanlieferung fir einen identischen Prozess andern

In den vorhergehenden Beispielen wurde gezeigt, wie die Teilebehalteranzahl
ermittelt wird, wenn Sie die Option in den Basisdaten andern. Eine Anderung
der Option in den Basisdaten wirkt sich immer auf die ganze Austaktung aus,
fur alle identischen Prozesse.

In diesem Schritt lernen Sie kennen, wie Sie die Teileanlieferung fur einen
Prozess andern konnen.

Fur manche Teile kann es durchaus sinnvoll sein, die Teile an verschiedenen
Platzen bereitzustellen und fur jeden Prozess einzeln anzuliefern, auch wenn
dieser Prozess als identischer Prozess gekennzeichnet ist.

Um jetzt nicht fur die ganze Austaktung die Option fur die Teileanlieferung um-
zustellen, kdnnen Sie Uber den Eigenschaftsdialog die Teileanlieferung fur ei-
nen Prozess andern.

In unserem Beispiel soll wiederum fiir den Prozess 12 die Teileanlieferung
geandert werden. Die Anderung nehmen Sie immer flr den Prozess der Ne-
benvariante vor, niemals beim identischen Prozess der Hauptvariante.

2 Um die Teileanlieferung vom Prozess der Hauptvariante abzukoppelin,
deaktivieren Sie Das Feld Materialplanung von Hauptprozess Gibernehmen.
Das Feld Hauptprozess fur Materialplanung kénnen Sie nicht bearbeiten.

= Wenn das Feld aktiviert ist, erfolgt die Teileanlieferung entsprechend der
eingestellten Option in den Basisdaten.

= Beim identischen Prozess der Hauptvariante kénnen diese beiden Felder
nicht bearbeitet werden.

Plrrozess 12 i x|

IProc 12

iR & manuell ) automatisch
Allgemein |Elenutzerdefiniert I

Pri d;

Maximal nach MTh [min] I 2833 Durchschnittlich [min]: I 2,833
“ariantengewichtung [36] 100 Max. Fahrzeugy Vv
Coderegel Ii

Wertschopfung WS |1DD‘DD % PYS 000 9%

Stationshindung Wi I hig I

Karosserieanzsprache IVL Arbeitzhihe junbestimmt
i Hauptprozess fuer Materialplanumng
I dizteriaipianung von Hauplprozess Bhermehment
Materialbersitstelung |Ele1riebsm'rl‘le\ |

Teile Mummer | Teilebezeichnung | Teiebehater |
7 Part 7 X

Ok I Abbrechen |

Abbildung 250: Eigenschaftsdialog Prozess der Nebenvariante
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Das Ergebnis ist, dass wiederum fir beide Prozesse (Haupt- und Nebenva-
riante), die Teilebehalteranzahl geplant wird.

] Left - 3,333 min - 1 AP

i

Right - 2,500 rnin - 1 AP

3 Station 3

Abbildung 251: Planung fiir einen identischen Prozess geandert
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Wie Sie die Option Keine doppelten Teilebehalter fir identische
Teile verwenden

Die andere Art Teilebehélter fir dasselbe Teil nicht mehrfach am Band bereit
zustellen wird dadurch erreicht, dass die Teile eindeutig tber eine Teilenum-
mer identifiziert werden kénnen. Dasselbe Teil kann beispielsweise in ver-
schiedene Produktvarianten bendétigt werden oder mehrfach in einer Produkt-
variante vorkommen.

Voraussetzung fur die Planung mit Hilfe der Option Keine doppelten Teilebe-
halter fir identische Teile ist, dass Sie fur dasselbe Teil, entsprechend der
Verwendung, jeweils eine andere Teilenummer vergeben.

Die Austaktung der Produktvariante erfolgt, wie bisher auch, tUber die Einpla-
nung der Prozesse des verwendeten Prozessgraphen. Um die Teilebehalter-
anzahl zu ermitteln, verknupfen Sie die Teile mit Hilfe einer Relation mit einem
Prozess.

Ergebnis der Planung

Das Ergebnis der Planung mit Hilfe dieser Option wird in den nachfolgenden
beiden Bildern gezeigt:

Ausgangsituation

Das erste Bild zeigt Planung mit der Option Doppelte Teilebehdalter werden
nicht behandelt. Fir dasselbe Teil werden, entsprechend der Verknipfung mit
einem Prozess, die Teilebehdlter an der Station bereitgestellt.

| Left - 2833 min - 1 AF i

3 Station 3

Abbildung 252: Alle Teilebehalter werden geplant
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Option wird verwendet

2 Um die Teilebehalteranzahl nach der Option Keine doppelten Teilebehalter
fur identische Teile zu planen, 6ffnen Sie wiederum den Dialog Parameter
flr Leistungsabstimmung.

2 Wahlen Sie danach die Option keine doppelten Teilebehélter fur identische
Teile.

o Bestatigen Sie die Auswahl mit OK und schliel3en danach den Dialog wie-
der.
Siehe auch im Kapitel Wie Sie die Optionen verwenden kénnen.

Die Ermittlung fur die Teilebehalteranzahl wird sofort durchgefihrt, wie das
nachfolgende Bild zeigt:

Siehe auch Ausgangssituation: Abbildung 252.

| Left - 2833 min - 1 AP i |

Right - 0,000 min - 1 AF =

3 Station 3 |

Abbildung 253: Teilebehélteranzahl wurde durch Option optimiert
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Produktvarianten in der Leistungsabstimmung bearbeiten

Wie gewohnt kénnen Sie in der Ansicht Leistungsabstimmung die aktiv einges-
tellte Produktvariante bearbeiten. Zudem haben Sie weitere Méglichkeiten, die
ermittelten Ergebnisse darzustellen. Die folgenden Beispiele werden an dem in
der Praxis am haufigsten auftretenden Fall beschrieben - alle Prozesse wer-
den dabei gewichtet dargestellt. Darstellen von Prozessen Siehe auch:
Prozesslange darstellen.

Fur die Bearbeitung der Produktvarianten stehen lhnen zwei zusatzliche Aus-
wahlmendus zur Verfigung:

AleModele — w| "

(e Modelle
Produktyvanante &
Produktvariante B

Frodukivariante A =

Uber die beiden Buttons PV’'s gemeinsam und PV’s getrennt legen Sie
fest, welche Austaktung einer Produktvariante dargestellt werden soll. Bei
einer gemeinsamen Betrachtung werden alle hinzugefiigten Varianten
dargestellt.

Im Auswahlfenster Alle Modelle werden alle hinzugefligten Varianten an-
gezeigt — bei der Einstellung Alle Modelle werden alle Varianten (aktive
und inaktive Prozesse) in der Ansicht Leistungsabstimmung dargestellt.
Zudem konnen Sie in diesem Auswahlfenster eine Produktvariante aus-
wahlen, die einzeln dargestellt wird. Diese Variante ist dann auch gleich-
zeitig die aktive Produktvariante.

In der Statuszeile wird immer die aktive Variante angezeigt. Die Leis-
tungsdaten werden entsprechend der Auswahl angezeigt.

Bei der Einstellung Alle Modelle werden die Leistungsdaten aller hinzu-
gefugten Varianten (aktive plus inaktive Varianten) ermittelt und ange-
zeigt.

Fur eine ausgewahlte Variante werden nur diese Leistungsdaten ange-
zeigt. Siehe auch: Abbildung 4.
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|ale Modetle  ~]

Produkbvaniante & ;I

Alle Modelle
iProdukbyvariante &
Pradukbyanante B

Ergebnisse der Austaktung anzeigen

Die nachfolgend beschriebenen Einstellungen wie z. B. PV's getrennt oder
PV’s gemeinsam beziehen sich auf die 2D-Darstellung der Leistungsansicht in
ALB.

Um die Ergebnisse nur einer Variante anzuzeigen, stellen Sie dazu immer
PV’s getrennt aktiv ein.

Um die Ergebnisse aller Varianten anzuzeigen, stellen Sie dazu immer
PV’'s gemeinsam ein. Bei der Einstellung PV’'s gemeinsam werden immer
alle Prozesse angezeigt, unabhangig davon welche Produktvariante gera-
de ausgewadhlt ist.

Um die Prozesse aller Varianten (aktive plus inaktive Variante) anzuzei-
gen, stellen Sie dazu immer Alle Modelle ein. Die aktive Variante bleibt bei
dieser Einstellung unverandert.

Um nur die Prozesse flr eine Variante anzuzeigen, stellen Sie die Varian-
te ein. Zudem mussen Sie PV’s getrennt im Auswahlmenu einstellen. Nur
bei dieser Auswahl kdnnen Sie ausschlief3lich die Prozesse der eingestell-
ten Variante anzeigen.

= Diese Variante ist sogleich immer die aktive Variante, deren Prozesse

Sie bearbeiten kdnnen.
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Darstellung einer Variante (Produktvariante getrennt)

Beispiel

Im Beispiel ist es die aktive Produktvariante A.

=  Button PV's getrennt ist aktiviert.

AleModel: — *| »  Alle Modelle ist aktiviert.

= Die Prozesse der inaktiven Produktvariante B werden hellgrau darges-
tellt — beispielsweise der Prozess 21. Die Prozesse der aktiven Variante
A werden in den Farben der jeweilig eingestellten Arbeitsplatzfarben dar-
gestellt.

Welche Ergebnisse erhalten Sie bei dieser Einstellung?

=  Die berechnete Zeit (Prozesse pro Arbeitsplatz) wird nur fir diese Varian-
te berechnet.

=  Leistungsdaten werden fir alle Varianten angezeigt (Im Beispiel fur die
Varianten A und B).

Anzeige inaktiver Pro- Gewichtete Zeit fir Varian- Anzeige Leistungsdaten.
zess der Variante B. te A. |

Leistungsabstimmung [Linie Produktvariante A] = | Dlll
kizeit: 4,000 Rucklaufzeit: 0,000 Stationen: Mitarbeiter: 18 Berech.-zeitraum:l 4,000

gt zeit: I 25,348 Tatzeit (WS [ 25,348 Tat zeit [NW’S]:I 0,000  Auslastung: I 35,21% Auslast PwWS): I 35,21% Taktauzgl [min]: 39,575

-

Fzg.-Rightung:

]

Links - 2,667 min - 1 AP

2

Rechts - 2 167 min - 1 AP in: Rechts - 4,000 min - 1 AP

Abbildung 254: Leistungsansicht fiir eine Produktvariante
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Beispiel

. Alle Modelle ist aktiviert.

Welche Ergebnisse erhalten Sie bei dieser Einstellung?

=  Button PV’'s gemeinsam ist aktiviert.

Darstellung aller Varianten (Produktvariante gemeinsam)
Im Beispiel ist es die aktive Produktvariante A und die inaktive B.

= Die berechnete Zeit (Prozesse pro Arbeitsplatz) wird fir beide Varianten

berechnet.

=  Leistungsdaten werden wiederum fir alle Varianten angezeigt (Im Bei-
spiel fur die Varianten A und B).

= Die Darstellung der Prozesse fir beide Varianten entspricht der Gewich-
tung der Varianten und Prozesse und den bestehenden Vorrangbezie-

hungen.

= |naktive Prozesse werden wiederum hellgrau dargestellt.

Prozesse der beiden Va-
rianten gewichtet ein-
geplant und dargestellt.
Inaktive Prozesse graue
Darstellung.

Gewichtete Zeit fiir Va-
rianten A und B.

| Lirks - 1,352 min - 1 AP

i

Rechts - 1,300 min - 1 AF

Abbildung 255: Leistungsansicht fur zwei Produktvarianten
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Beispiel Darstellung fur eine Variante (Zwei Darstellungen)

In beiden folgenden Beispielen wird die Darstellung der Variante B gezeigt.
Beispiel eins:

In der Leistungsansicht werden nur die Prozesse der Variante B angezeigt.
=  Button PV's getrennt ist aktiviert.

Produktvariants B »| = Produktvariante B ist aktiviert.

Alle Modelle
Produkkvariante A,

Links - 10,230 min - 1 AP

Rechts - 0,000 min - 1 AF

1 Station 1

Abbildung 256: Darstellung der Prozesse fur eine Variante

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009



Mit Automatic Line Seite 252

Logistikplanung fur Teileanlieferung

S JE  Beispiel zwei:

In der Leistungsansicht werden die Prozesse der Variante B und Variante A
angezeigt. Berechnete Werte beziehen sich immer auf die aktive Variante (im
Beispiel Variante B), wie etwa die Tatigkeitszeit oder Auslastung.

Variante B bleibt auch in diesem Beispiel die aktive Variante.

H Hinweis
.I Wenn Sie eine andere Variante als aktive Variante einstellen wollen, miissen
Sie diese Variante direkt auswahlen. Eine Umstellung auf Alle Modelle wirkt

sich ausschlieBlich auf die Darstellung der Varianten in der Ansicht
Leistungsabstimmung aus.

=  Button PV’s getrennt ist aktiviert

Alle Modelle ist aktiviert.

B toar o h ™ Inaktive Prozesse werden wiederum hellgrau dargestellt.

1
1
{
21 I

Limks - 0,220 min - 1 AP

I o

=,

Rechts - 0,000 min - 1 AF

1 Station 1

Abbildung 257: Darstellung der Prozesse mit inaktiver Variante
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Produktvarianten entfernen, Eigenschaftsdialog 6ffnen

Produktvarianten konnen Sie aus der Austaktung wieder entfernen und durch
neue Varianten ersetzen.

Wie das Wort ,Entfernen” schon sagt, werden diese Varianten nur aus der
Austaktung entfernt und nicht geléscht. Diese Varianten kénnen Sie jederzeit
fur eine andere Austaktung wieder verwenden. Loschen von Varianten fuhren
Sie in der Regel im PPR-Navigator aus.

2 Kilicken Sie dazu im Meni Produktvarianten auf Produktvarianten entfer-
nen. Sie auch: Abbildung 241.

2 Im Dialog Produktvariante entfernen selektieren Sie die Variante (Im Bei-
spiel ist es die Produktvariante B).

Produktvariante entfernen 1

“Wahlen Sie eine Produkbvanante die Sie entfernen mochten;

Produkbvariante A,

FProdukbvariante B

Entfernen Abbrechen

Abbildung 258: Dialog Produktvariante entfernen

Entfermen 2 Klicken Sie danach auf Entfernen. Je nach Einstellung der Austaktung (z.
B. die Variante, die entfernt werden soll, ist gleich die aktive Variante) wer-
den Meldungen angezeigt.

2 Siehe auch: Meldungen bei der Planung von Produktvarianten.
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Eigenschaftsdialog 6ffnen

Im Eigenschaftsdialog und im Auswahlfenster unter Alle Modelle wird die Va-
riante nicht mehr angezeigt, die entfernt wurde.

2 Um den Eigenschaftsdialog zu 6ffnen. Klicken Sie im Meni Produktvarian-
ten auf Eigenschaften...

Sie auch: Abbildung 241.

Produktvarianten Einstellungen B

— Produktvarianten

Haupt-  Aktive G ewichtung
variante Variante Prozessgraph [%]
i i Produktvariante & I fo0.o0

Summe: I 100.00

0K | s
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Meldungen bei der Planung von Produktvarianten

Meldungen fiur die Austaktung besitzen einen unterschiedlichen Charakter und
weisen mit dem Meldetext auf einen sinnvollen Vorgang hin, den Sie entweder
danach oder zuvor ausfuhren sollen. Ebenso wie bei anderen Vorgangen bei
der Bearbeitung einer Austaktung kénnen Sie beim Einplanen von mehreren
Produktvarianten mit Meldungen auf einen bestimmten Sachverhalt hingewie-
sen werden.

Im Folgenden eine kurze Erklarung zu grundlegenden Meldungen:

Produktvariante aktiv gesetzt

Diese Meldung erscheint immer beim Entfernen von Produktvarianten, wenn
die Variante, die entfernt werden soll zuvor als aktive Variante eingestellt war.

Meue aktive Produktyariante i il

@ Produkkyvariante Produkkvariante & wurde als akrive Varianke gesetzt,

Abbildung 259: Meldung Variante aktiv gesetzt

Gewichtung 100 Prozent

Diese Meldung erscheint immer, wenn die Summe der Gewichtung im Eigen-
schaftsdialog der Produktvarianten gréR3er oder kleiner hundert Prozent ist.
Korrigieren Sie die Werte, eine Gewichtung muss in der Summe immer hun-
dert Prozent ergeben.

Gewichtungen setzen il

Die Summe der Gewichtungen muss 100%: ergeben!
Bitte andern Sie die Gewichtungen.

Abbildung 260: Summe Gewichtung hundert Prozent
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Verschieben gleichartige Prozesse

Diese Meldung erscheint immer, wenn Sie beim manuellen Bearbeiten der
Austaktung einen gleichartigen Prozess auf einen anderen Arbeitsplatz ver-
schieben wollen.

Automatic Line Balancing ) El

Yerschieben von Prozess <20 - P1 Gleichiariante A plus Bz,
Soll der gleiche Prozess in den anderen Produkkyvarianten mitverschoben werden?

| Ja I Mein |

Abbildung 261: Verschieben von gleichartigen Prozessen
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Teilebehalter frei platzieren

In diesem Kapitel erfahren Sie, wie Sie mit Hilfe der Optionen Erweiterte Mate-
rialplanung Teilebehalter frei in der Materialbereitstellungsflache platzieren
kdnnen. Bisher ist es nur moglich gewesen Teilebehélter in der Materialbe-
reitstellungsflache in einer Reihe anzuordnen. Die Planung erfolgte automa-
tisch beim Erzeugen oder Bearbeitung einer Austaktung. Mit Hilfe dieser Op-
tionen kdnnen Sie manuell Teilebehalter in mehreren Reihen in einer Material-
bereitstellungflache anordnen, die durch automatische Ermittlungen weitest-
gehend unterstitzt werden.

Die Erklarung der Optionen fur die erweiterte Materialplanung finden Sie im
Kapitel Erweiterte Materialplanung beschrieben.

Inhalt dieses Kapitels:
Funktionsweise- Teilebehalter manuell platzieren

=  Beispiel — fur inkonsistente Materialbereitstellungsflache.

= Virtueller Bereich als digitaler Platzhalter in der Austaktung

Teilebehalter manuell platzieren
=  Austaktung automatisch berechnen
=  Funktion Behélter neu platzieren verwenden.

Prozesse und Teilebehalter verschieben - Anwendungsfélle

=  Prozesse in einer Station zwischen Arbeitsplatzen verschieben

Teilebehalter innerhalb einer Materialbereitstellungsflache verschieben
=  Teilebehélter in Regal verschieben

=  Produktvarianten der Austaktung hinzufligen

=  Wenn neue Teilebehélter hinzugefugt werden

=  Sperrflachen in der Materialbereitstellungsflache erzeugen
=  Kontextmenu Prozess — Teilebehalter auf andere Seite

= Stationen ldschen

=  Behalter und Regale anzeigen

=  Kontextmeni Arbeitsplatz — Seite wechseln

= Cross Highlighting von Teilebehéaltern und Prozessen

=  Kontextmeni Teilebehélter — In neues Regal

=  Logistikdaten flr Teilebehéalter

= Alle Teilebehalter einer Austaktung 90° drehen

=  Regale in neuer Austaktung platzieren
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Funktionsweise- Teilebehalter manuell platzieren

Sie lernen in diesem Abschnitt die Funktionsweise kennen, wenn Sie die Opti-
on Freies Platzieren der Teilebehélter aktivieren (standardmaRig ist diese Op-
tion deaktiviert): Siehe auch Erweiterte Materialplanung.

=  Sie konnen Teilebehélter und Regale manuell aus dem virtuellen Bereich
in der Materialbereitstellungsflache platzieren (siehe Abbildung 262 ). Far
jede Materialbereitstellungsfléache ist ein virtueller Bereich verfugbar. Im
virtuellen Bereich werden Teilebehalter angezeigt, die in der Materialbe-
reitstellungflache noch nicht platziert wurden. Der virtuelle Bereich ent-
spricht den Abmessungen der Materialbereitstellungsflache. Siehe
Virtueller Bereich.

=  Sie kdnnen ebenso die Teilebehalter und Regale mit Hilfe der Funktion
Behalter neu platzieren automatisch die Platzierung der Teilebehélter er-
mitteln lassen. Siehe Funktion Behalter neu platzieren verwenden.

=  Bei der automatischen Berechnung der Austaktung wird die Platzierung
der Teilebehalter und Regale entsprechend der Optionseinstellungen
durchgefuhrt. Siehe Austaktung automatisch berechnen.

=  Wenn Sie Prozesse in einer Station oder zwischen Stationen verschie-
ben, so werden verknlpfte Teilebehdalter zuerst in den virtuellen Bereich
verschoben, aus dem Sie dann manuell platziert werden kénnen.

=  Anderungen fiir Kontextmenueintrage: Wenn die Option Freies Platzieren
der Teilebehalter aktiviert ist, sind die Menleintrdge Feste Seite, Feste
Position und Auf andere Seite aus den beiden Kontextmen(s nicht ver-
fugbar.

Weitere Informationen zu diesem Thema finden Sie im Kapitel Materialbehélt-
nisse positionieren Siehe hierzu: Abbildung 301.

Im virtuellen Bereich werden die Teilebehdalter angezeigt, die noch nicht plat-
ziert sind. Die Materialbereitstellungsflache wird mit der Farbe fir inkonsistente
Materialflachen angezeigt, wenn noch nicht alle Teilebehélter in der Material-
bereitstellungsflache platziert sind. Wenn alle Teilebehalter platziert sind, wird
die Materialbereitstellungflache wieder in der Standardfarbe Griin angezeigt.

= ” B2

Virtueller Bereich mit
nicht platzierten Teile-
behaltern.

Materialbereitstellungsflache: In
diesem Fall als Inkonsistente Fla-
| che gekennzeichnet.

0,555 min -1 AP

Abbildung 262: Teilbehalter im virtuellen Planungsbereich
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Beispiel

Beispiel —fur inkonsistente Materialbereitstellungsflache

Wenn Sie die Option Kennzeichnung inkonsistenter Materialflachen aktiviert
haben, werden Materialbereitstellungsflachen farblich gekennzeichnet, wenn
sich im virtuellen Bereich einer Materialbereitstellungsflache noch Teilebehal-
ter oder Regale befinden. Mit der farblichen Kennzeichnung einer Materialbe-
reitstellungsflache wird angezeigt, dass die Planung der Materialbereitstellung
noch nicht abgeschlossen ist. Standardmafig ist Orange als Farbe voreinges-
tellt.

Wie das Bild zeigt (siehe Abbildung 263) , befinden sich noch Teilebehéalter im
virtuellen Bereich, die noch in der Materialbereitstellungflache platziert werden
missen. Solange sich im virtuellen Bereich Teilebehalter befinden, wird die
Materialbereitstellungsflache als inkonsistent angezeigt: im Beispiel in der
Standardfarbe Orange. Wenn alle Teilebehalter platziert sind, wird die Farbe
gewechselt und die Materialbereitstellungflache wird wieder in Griin angezeigt.

Abbildung 263: Beispiel fur inkonsistente Materialbereitstellungsflache
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Virtueller Bereich als digitaler Platzhalter in der Austaktung

Der virtuelle Bereich ist ein digitaler Platzhalter in der Austaktung fur Teilebe-
halter die nicht in der Materialbereitstellungflache platziert wurden. Dieser
Platzhalter ist keine reale Flache fur die Materialbereitstellung einer Station
oder Linie.

Bei der freien Platzierung von Teilebehéltern und Regalen wird ein virtueller
Bereich in der Austaktung angezeigt, fur Teilebehdlter die in der Materialbe-
reitstellungflache noch platziert werden muissen. Dieser virtuelle Bereich wird
benétigt, um die Teilebehalter in der Austaktung anzuzeigen, die noch nicht in
der Materialbereitstellungflache platziert wurden.

= Teilebehalter und Regale werden im virtuellen Bereich zu Anfang immer
platziert, wenn Sie eine Austaktung manuell austakten. In diesem Fall
werden die Teilebehalter und Regale im virtuellen Bereich angezeigt,
wenn die Prozesse mit den verknipften Teilebehéltern der Austaktung
zugewiesen werden.

= Teilebehalter und Regale werden im virtuellen Bereich mdglicherweise
platziert, wenn eine Austaktung automatisch ausgetaktet wurde und nicht
alle Teilebehélter und Regale in den Materialbereitstellungsflachen plat-
ziert werden konnten.

=  Der virtuelle Bereich hat dieselben Abmessungen wie die Materialbereits-
tellungsflache. Sie haben keine Moglichkeit den virtuellen Bereich direkt in
der Grol3e zu verandern. Der virtuelle Bereich wird immer an die Abmes-
sungen der Materialbereitstellungsflache angepasst.

Anzeigen von Teilebehéaltern im virtuellen Bereich

Wenn nicht alle Teilebehalter oder Regale im virtuellen Bereich angezeigt

werden koénnen, kdnnen Sie mit Hilfe dieses Buttons_lzl die restlichen Teile-
behélter oder Regale des virtuellen Bereichs anzeigen. Der Button wird in der
rechten unteren Ecke angezeigt.

Beispiel: Im virtuellen Bereich sind 8 Teilebehalter platziert. Aus Platzgrinden
kénnen nur 5 angezeigt werden.

4314
736 626321 A0441 | G26321 AN0441 | G2632-1 AG0441
<| 112 ]>
1 Station16
4 |

Abbildung 264: Beispiel — 9 Teilebehéalter werden angezeigt
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2 Kilicken Sie auf den Button _EI um die restlichen 3 Teilebehélter oder Re-
gale des virtuellen Bereichs anzuzeigen.

2671

Dumety SET | gopyo.1 gpas

< 20 >

1 Station 16
o [ |

Abbildung 265: Beispiel — 3 restlichen Teilebehalter werden angezeigt

2 Wenn Sie auf den Button @ in der linken unteren Ecke klicken, wird der
virtuelle Bereich wie zuvor mit den 5 Teilebehdltern angezeigt.

I Hinweis
Wenn ein Teilebehélter oder Regal aus dem virtuellen Bereich entfernt wurde,
so wird aus dem nicht angezeigten Bereich automatisch ein Teilebehélter oder

Regal dem Anzeigebereich des virtuellen Bereichs hinzugeflgt.

Drag & Drop

Wenn Sie mit Hilfe von Drag & Drop einen Teilebehalter aus der Materialbe-
reitstellungsflache dem virtuellen Bereich hinzufugen, so wird der Teilebehélter
an den zuletzt platzierten Teilebehalter angefiigt. Der Teilebehdlter wird nicht
an der Stelle platziert, wo Sie die Maustaste losgelassen haben.
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Teilebehalter manuell platzieren

Um einen Teilebehalter oder ein Regal (grafische Objekte) aus dem virtuellen
Bereich in der Materialbereitstellungflache zu platzieren, missen Sie die grafi-
schen Objekte mit Hilfe der Maus selektieren und in der Materialbereitstellung-
flache platzieren. Sie kénnen den Teilebehdlter oder das Regal auf einem frei-
en Platz platzieren oder neben einen bereits platzierten Teilebehalter platzie-
ren.

Fangmodus beim Platzieren verwenden

Wenn Sie garfischen Objekte aus dem virtuellen Bereich in die Materialbereits-
tellungsflache verschieben, kénnen Sie den Fangmodus verwenden. Um den
Fangmodus verwenden zu kénnen, missen Sie den Fangmodus in den Ein-
stellungen aktiviert haben und den Wert fur den Fangradius eingegeben ha-
ben, siehe auch_Fangradius fir Teilebehéalter. Der Fangmodus ist nur fur die
Materialbereitstellungsflache verfugbar, im virtuellen Bereich kann der Fang-
modus nicht verwendet werden.

o Ziehen Sie die grafischen Objekte mit Hilfe der Maus in die N&he eines be-
reits platzierten Objekts in der Materialbereitstellungsflache. Sobald der
Bereich des Fangradius des platzierten Objektes erreicht ist, kbnnen Sie
die Maustaste loslassen. Das zu platzierende Objekt wird automatisch bei
dem bereits platzierten Objekt direkt platziert. Siehe Abbildung 267.

Fangmodus im Kontextment

© Sie kénnen den Fangmodus auch mit Hilfe des Kontextmends ein- und
wieder ausschalten. Offnen Sie auf der Materialbereitstellungsflache das
Kontextmenu. Und aktivieren oder deaktivieren Sie den Fangmodus.

Alles Sperren

Freigeben

Gesperrte Flachen. .,

Behalter und Regale...

Behalter neu platzieren

Eangmodus

Abbildung 266: Fangmodus im Kontextmeni der Materialbereitstellungsflache
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Fangmodus wéahrend dem Ziehen wechseln

Sie kdnnen den Fangmodus wahrend dem Ziehen des Objektes temporar
wechseln.

2 Um den Fangmodus wahrend dem Ziehen des Objektes temporar zu
wechseln, driicken Sie beim Verschieben gleichzeitig die Shift-Taste.

= Das bedeutet: Wenn Sie ein Objekt aus dem virtuellen Bereich in die Ma-
terialbereitstellungsflache verschieben und gleichzeitig die Shift-Taste
drucken, so wird der Fangmodus flr diesen Vorgang temporar gewech-
selt: entweder wird er aktiviert oder deaktiviert. Nachdem das Verschie-
ben des Objektes beendet ist, ist der Fangmodus wieder wie zuvor ein-
gestellt.

Beispiel Wenn Sie mit Hilfe des aktivierten Fangmodus Objekte verschieben

In diesem Beispiel wird gezeigt, wie der Fangmodus sich auswirkt, wenn Sie
Objekte verschieben.

Der Teilebehalter 3 wird aus der rechten Materialbereitstellungsflache in die
linke Materialbereitstellungsflache verschoben. Der Teilebehalter soll direkt
neben den Teilebehalter 2 in der linken Materialbereitstellungsflache platziert
werden. Fir den Fangradius sind 0,06 m eingestellt.

Der Teilebehalter wird mit Hilfe der Maus in den Bereich des Fangradius von
Teilebehalter 2 gezogen. Sobald dieser erreicht ist, wie das Bild zeigt (Vor
dem Einrasten - 0,05 m), wird der Teilebehalter 3 automatisch angezogen.
Der Teilebehalter 3 ist direkt neben den Teilebehalter 2 platziert, wie das Bild
(Nach dem Einrasten) zeigt.

Sie kdnnen auf diese Art und Weise mit Hilfe des Fangmodus Teilebehélter
und Regale schnell platzieren.

Vordem Einrasten Mach dem Einrasten

Left - 19.331 min - 1 WP =

EN - BN-I-] EEET-E

Right - 17.833 min - 1 WP

1 Station 1 ——

Abbildung 267: Beispiel fir Fangmodus
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Austaktung automatisch berechnen

Sie kdnnen beim Erzeugen einer neuen Austaktung diese automatisch be-
rechnen lassen. Sie kdbnnen ebenso eine bestehende Austaktung neu berech-
nen. Siehe auch Leistungsparameter fur die Berechnung festlegen und
Austaktung neu berechnen.

Wenn Sie eine Austaktung neu berechnen, werden die Daten fir die Material-
bereitstellung neu ermittelt. Bei der automatischen Berechnung kdnnen Teile-
behalter und Regale in der Materialbereitstellungflache sowie im virtuellen Be-
reich platziert werden. Wenn fur den virtuellen Bereich Teilebehalter oder Re-
gale ermittelt wurden, kénnen diese nachtraglich manuell in der Materialbereit-
stellungflache platziert werden.

I¥ Freies Platzieren der Teiebehater

Wenn Sie Option Freies Platzieren der Teilebehalter aktiviert haben, und eine
Austaktung automatisch neu berechnen, werden die Teilebehdlter entspre-
chend der eingestellten Werte bei den Optionen Anzahl Reihen pro Material-
flache und Laufwege zwischen den Reihen in Reihen in der Materialbereitstel-
lungflache platziert. Sie kénnen eine unbegrenzte Anzahl oder auch nur eine
Reihe erzeugen. Diese Optionen wirken sich ausschlief3lich bei einer automa-
tischen Berechnung und bei der Funktion Behalter neu platzieren aus.

Siehe hierzu die Beschreibung der Optionen fir die Erweiterte Materialpla-
nung.

Auf was Sie achten miussen:

Sie méchten die Teilebehélter beispielsweise in zwei Reihen in der Materialbe-
reitstellungflache platzieren: Bei der Option Anzahl Reihen pro Materialflache
geben Sie den Wert 2 fur die Reihen vor.

Wie kénnen sich diese Einstellungen auf die Platzierung der Behélter in der
Materialbereitstellungsflache auswirken:

a) Es werden alle Teilebehdlter in der Materialbereitstellungsflache einer Stati-
on in zwei Reihen platziert.

b) Die zwei Reihen werden soweit aufgeflillt, wie Teilebehélter fir diese Stati-
on geplant sind.

c) Teilebehalter werden im virtuellen Bereich platziert, wenn diese nicht mehr
in der Materialbereitstellungsflache der Station platziert werden kénnen.

= Entweder ist die Materialbereitstellungsflache zu klein. Es sind zu mdagli-
cherweise zu viele Teilebehélter eingeplant worden.

=  Oder es sind zu wenig Reihen (im Beispiel zwei Reihen) fur die Material-
anlieferung eingeplant.

= Die Teilebehalter sind zu grof3, und kénnen wegen ihrer Abmessungen
nicht in der Materialbereitstellungsflache platziert werden.

= Sie kdnnen die Teilebehélter mit Hilfe der Maus aus dem virtuellen Be-
reich manuell in der Materialbereitstellungsflache platzieren.

Siehe auch: Abbildung 268 und Abbildung 269.
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Das Bild zeigt:

. In der ersten Station wurden die zwei Reihen in der Materialbereitstel-
lungsflache soweit aufgefillt wie Teilebehalter ermittelt worden sind.

= Inder zweiten Station konnten nicht alle Teilebehélter in der Materialbe-
reitstellungsflache platziert werden. Dieser Teilebehalter wird im virtuellen
Bereich platziert. Sie kdnnen diesen Teilebehalter manuell in der Materi-
albereitstellungsflache platzieren.

S i = R =

# Radlautvekleldung kinen links und Lasgeagerverkl. -
’I],!.’r&mln 1P =3 links =1

| E A A PR A A DB HAR AR EIEIRHH

Abbildung 268: Beispiel 1-Teilebehalter automatisch ermittelt
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Das Bild zeigt:

= Auf der linken Seite konnten alle Teilebehélter in der Materialbereitstel-
lungsflache platziert werden.

=  Auf der rechten Seite konnten nicht alle Teilebehalter in der Materialbe-
reitstellungsflache platziert werden. Diese Teilebehélter werden im virtuel-
len Bereich platziert. Sie kdnnen diesen Teilebehalter manuell in der Ma-
terialbereitstellungsflache platzieren.

Virtueller Bereich — linke Seite

1 1 Virtueller Bereich—
L ¥ rechte Seite

1 Station 1 |

Abbildung 269: Beispiel 2-Teilebehalter automatisch ermittelt
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Teilebehalter um 90° drehen

Sie kénnen alle Teilebehalter der Materialbereitstellungsflache einer Austak-
tung um 90° drehen. Wenn Sie firr eine bestehende Austaktung die Option Al-
le Teilebehalter um 90° drehen unter Extra > Optionen > Einstellungen akti-
vieren.

[ Materiglplanung
| W Biie T elebehaiter um 90° drehen |

Abbildung 270: Einstellungen — Alle Teilebehélter um 90° drehen

= Wenn Sie die Option Alle Teilebehalter um 90° drehen aktivieren: So
werden alle Teilebehélter automatisch um 90° gedreht und neu platziert.

»  Wenn einzelne Teilebehalter um 90° gedreht werden, so werden diese
Teilebehalter (wie bei jeder anderen Flachenanderung) direkt im virtuellen
Bereich platziert. Sie kobnnen diese Teilebehélter aus dem virtuellen Be-
reich in der Materialbereitstellungsflache platzieren.

= Wenn Sie die vorgehende Planung wieder herstellen mdchten, verwen-
den Sie die Funktion Ruckgangig (Undo).

Neue Austaktung mit neuen Einstellungen berechnen

Wenn Sie eine neue Austaktung erzeugen und automatisch austakten und die
Option Freies Platzieren der Teilebehalter aktiviert haben, die Teilebehalter
und der Regale werden in der Austaktung entsprechend den Einstellungen
platziert. Bei der Platzierung sind dabei zwei verschiedene Verhaltensweisen
zu beachten:

*  Wenn Sie eine Regalbibliothek selektiert haben: ALB versucht die Re-
gale zuerst in der Materialbereitstellungsflache zu platzieren. Wenn ein
Regal zu groR ist, so dass es weder in der ersten noch in einer zweiten
Reihe der Materialbereitstellungsflache platziert werden kann, so wird
dieses Regal im virtuellen Bereich platziert. Die Platzierung der weiteren
Regale und Teilebehalter wird danach kontinuierlich fortgefiihrt.

» Wenn ein Teilebehalter zu grol? ist, so dass er weder in der ersten noch
in einer zweiten Reihe der Materialbereitstellungsflache platziert werden
kann, so wird dieser Teilebehalter im virtuellen Bereich platziert. Die Plat-
zierung der weiteren Regale und Teilebehélter wird danach kontinuierlich
fortgefuhrt.
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Funktion Behalter neu platzieren verwenden

Mit Hilfe der Funktion Behélter neu platzieren wird die Platzierung der Teilebe-
héalter und Regale (Objekte) automatisch neu ermittelt und berechnet. Bei der
Berechnung werden sowohl die Teilebehélter und Regale innerhalb der Mate-
rialbereitstellungsflache sowie des virtuellen Bereichs bertcksichtigt. Nach der
Berechnung werden alle verfligbaren Objekte entsprechend den eingestellten
Optionen unter Erweiterte Materialplanung automatisch neu angeordnet.

Sie kdnnen die Funktion Behdlter neu platzieren entweder fur die linke oder
rechten Seite der kompletten Austaktung durchfiihren sowie flr eine einzelne
Materialbereitstellungflache einer Station.

Automatische Platzierung fur linke und rechte Seite

Wenn Sie die Platzierung der Teilebehalter und Regale automatisch fir die lin-
ke oder rechte Seite neu berechnen lassen mdchten:

© Wabhlen Sie im Meni Leistungsabstimmung > Teilebehalter neu platzieren
> Linke Seite bzw. Rechte Seite.

= Sie kbnnen immer nur eine Seite neu berechnen lassen.

Leistungsabstimmung | Extras  Fenskter

Meu Berechnen. .,

Behilter neu platzieren b Linke Seite
Fahrzeugrichtuna... Rechte Seite
Basisdaten...

Stationsverwaltundg. ..

Produktvarianten b
Prozess Lange b
Prozess Farbe b

Abbildung 271: Meni Leistungsabstimmung — Teilebehélter neu platzieren
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Automatische Platzierung fur eine Materialbereitstellungflache

Wenn Sie die Platzierung der Teilebehéalter und Regale automatisch fiir eine
Materialbereitstellungsflache neu berechnen lassen méchten:

o Offnen Sie das Kontextmenii auf einer Materialbereitstellungsflache und
wahlen Behalter neu platzieren.

= Sie kdnnen immer nur eine Materialbereitstellungsflache neu berechnen
lassen.

Alles Sperren

Freigeben

Gesperrte Flachen...

Behalter und Regale. ..
Fangmodus

Abbildung 272: Kontextmen - Teilebehélter neu platzieren
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Prozesse und Teilebehalter verschieben - Anwendungsfalle

Sie lernen in diesem Kapitel kennen, auf was Sie alles achten miussen, wenn
Sie Prozesse, Teilebehélter und Regale in der Austaktung verschieben und
neu platzieren. Prozesse, Teilebehdalter und Regale kdnnen innerhalb von Sta-
tionen und zwischen Stationen verschoben werden. Lernen Sie anhand von
mehreren Anwendungsfallen die Funktionsweise kennen, wenn Sie mit Hilfe
der Optionen unter Erweiterte Materialplanung eine Austaktung planen.

Ob Regale erzeugt, geléscht oder im virtuellen Bereich weiterverwendet wer-
den, wenn Prozesse verschoben werden, hangt davon ab, ob die Option Re-
gale automatisch verwalten in der ALB-Konfiguration aktiviert oder deaktiviert
ist.

2 Um die Option Regale automatisch verwalten zu aktivieren oder zu deakti-
vieren wahlen Sie Extra > Optionen > Einstellungen:

Autakiung

™ Unbeleghe Stationen sutomativch veswmakien
] bezim marrselen Lietakien i weidende Slatorer weden aulomaisch gelasch
L] beti E rzeugen von Mehrtakbem weeden sulomatisch Puliesishationen engefiigh
] b awdomatmcher T akien wenden bess Slsboren sm Ends sutomahsch
] b sudmatercher Takben wesden als 5 tationshishan s undsfirest gesstst.

¥ Fiegals subtmalinch verwaken |
™ Usndefinisste Statiorehihen stomatnch vemwalion

Abbildung 273: Option — Regale automatisch verwalten

Prozesse in einer Station zwischen Arbeitsplatzen verschie-
ben

Wenn ein Prozess zu einem anderen Arbeitsplatz verschoben wird, der fir die
verknipften Teilebehalter dieselbe Materialbereitstellungflache verwendet, so
werden diese Teilebehalter nicht neu positioniert.

Wenn eine andere Materialbereitstellungsflache in einer Station verwen-
det wird: Wenn ein Prozess an einen Arbeitsplatz in einer Station verschoben
wird, der fUr die verknipften Teilebehdlter eine andere Materialbereitstellung-
flache verwendet, so werden die Teilebehalter im virtuellen Bereich dieser Ma-
terialbereitstellungflache platziert.

Ob Regale erzeugt oder im virtuellen Bereich weiterverwendet werden hangt
davon ab, ob die Option Regale automatisch verwalten aktiviert oder deakti-
viert ist, wenn Prozesse zwischen Arbeitsplatzen einer Station verschoben
werden:

=  Wenn die Option Regale automatisch verwalten nicht aktiviert ist: Die
Teilebehalter werden nicht automatisch in einem Regal platziert. Es wird
kein neues Regal automatisch erzeugt.

=  Wenn die Option Regale automatisch verwalten aktiviert ist: Es wird ent-
weder ein neues passendes Regal im virtuellen Bereich der Materialbe-
reitstellungsflache erzeugt. Oder die Teilebehalter werden in einem be-
stehenden Regal im virtuellen Bereich der Materialbereitstellungsflache
platziert.
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Zur Materialbereitstellungsflache: Wenn Teilebehélter innerhalb einer Mate-
rialbereitstellungsflache verschoben werden, oder wenn sie aus der Material-
bereitstellungsflache in einen anderen Bereich verschoben werden: die restli-
chen Teilebehélter werden in dieser Materialbereitstellungsflache nicht auto-
matisch angepasst. Die alte Platzierung fur diese Teilebehélter bleibt erhalten.
Fur die verschobenen Teilebehdlter verbleibt ein Leerraum in dieser Material-
bereitstellungsflache.

Wenn Teilebehéalter aus einem virtuellen Bereich (noch nicht platzierte Teile-
behélter) verschoben werden, wird die Platzierung der restlichen Teilebehéalter
fur diesen virtuellen Bereich automatisch angepasst. Die Teilebehélter werden
aneinandergereiht, der entstandene Leerraum wird aufgefiillt.

Ob Regale weiterverwendet oder geléscht werden héngt davon ab, ob die Op-
tion Regale automatisch verwalten aktiviert oder deaktiviert ist, wenn Prozesse
zwischen Arbeitspléatzen einer Station verschoben werden:

=  Wenn die Option Regale automatisch verwalten aktiviert ist: Ein leeres
Regal wird automatisch in der Materialbereitstellungsflache geldscht.

=  Wenn die Option Regale automatisch verwalten nicht aktiviert ist: So
bleiben alle vorhandenen Regale in der Materialbereitstellungsflache oder
im virtuellen Bereich erhalten. Leere Regale werden automatisch nicht
entfernt.

Prozesse aus einer Station in eine andere Station verschieben

Wenn ein Prozess von einer Station in eine andere Station verschoben wird,
hat das folgende Auswirkungen:

Fur die Zielstation: Die Teilebehalter werden im virtuellen Bereich der zu-
geordneten Materialbereitstellungsflache in der Zielstation platziert.

Fur die Ausgangsstation: Die verknipften Teilebehélter des Prozesses wer-
den entweder aus dem virtuellen Bereich oder der Materialbereitstellungsfla-
che entfernt. Es wird keine weitere Aktion in der Materialbereitstellungsflache
ausgefuhrt.

=  Wenn die Teilebehélter aus der Materialbereitstellungsflache in die an-
dere Station verschoben worden sind, verbleibt in der Materialbereitstel-
lungsflache ein Leerraum, die restlichen Teilebehalter werden nicht neu
positioniert.

»  Wenn die Teilebehalter aus dem virtuellen Bereich in die andere Station
verschoben worden sind, wird die Platzierung der restlichen Teilebehalter
fur diesen virtuellen Bereich automatisch angepasst. Die Teilebehalter
werden aneinandergereiht, der entstandene Leerraum wird aufgefuillt.

Ob Regale erzeugt oder im virtuellen Bereich weiterverwendet werden hangt
davon ab, ob die Option Regale automatisch verwalten aktiviert oder deakti-
viert ist, wenn Prozesse von einer Ausgangstation in eine Zielstation verscho-
ben werden:

In diesem Fall ist das Verhalten gleich wie beim Verschieben eines Prozesses
von einem Arbeitsplatz zu einem anderen Arbeitsplatz innerhalb einer Station.
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Teilebehalter innerhalb einer Materialbereitstellungsflache
verschieben

Ohne Kollision:

Wenn Sie einzelne Teilebehdalter oder Teilebehaltergruppen in einer Material-
bereitstellungsflache auf eine gultige Position verschieben, ohne dass diese
mit den anderen grafischen Objekte kollidieren:

= So werden diese auf der Zielposition platziert.

= FiUr die Ausgangsposition verbleibt ein Leerraum, die restlichen Teilebe-
halter werden nicht automatisch neu positioniert.

Mit Kollision:

Wenn Sie einzelne Teilebehalter oder Teilebehaltergruppen in einer Material-
bereitstellungsflache auf eine Position verschieben, so dass diese mit anderen
Teilebehaltern, Regalen oder gesperrten Flachen kollidieren:

= So werden diese wieder an der Ausgangsposition platziert.

Teilebehalter in eine andere Materialbereitstellungsflache ver-
schieben

Ohne Kollision:

Wenn Sie einzelne Teilebehélter oder Teilebehaltergruppen in eine andere
Materialbereitstellungsflache in derselben Station oder einer anderen Stati-
on auf eine gultige Position verschieben, ohne dass diese kollidieren:

=  So werden diese auf der Zielposition platziert.

= Fir die Ausgangsposition verbleibt ein Leerraum. Die restlichen Teilebe-
halter werden nicht automatisch neu positioniert sowohl in der Ausgangs-
Materialbereitstellungsflaiche sowie in der Ziel- Materialbereitstellungsfla-
che.

Mit Kollision:

Wenn Sie einzelne Teilebehélter oder Teilebehaltergruppen in eine andere
Materialbereitstellungsflache in derselben Station oder einer anderen Stati-
on auf eine Position verschieben, so dass diese mit anderen Teilebehéltern,
Regalen oder gesperrten Flachen kollidieren:

= So werden diese im virtuellen Bereich der Ziel-Materialbereitstellungsflache
platziert.
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Teilebehalter in Regal verschieben

Wenn Sie einzelne Teilebehélter in ein Regal innerhalb Materialbereitstel-
lungsflache oder in ein Regal einer anderen Materialbereitstellungsflache ver-
schieben: Die Teilebehalter werden im Regal platziert und angepasst, insofern
genlgend Platz im Regal vorhanden ist.

= Fur die Ausgangsposition verbleibt ein Leerraum, die restlichen Teilebe-
halter werden nicht automatisch neu positioniert.

= Wenn nicht geniigend Platz im Regal vorhanden ist, werden die Teile-
behalter im virtuellen Bereich platziert.

Teilebehalter aus Regal entfernen

Wenn ein Teilebehélter aus einem Regal entfernt wird, so wird der Teilebehal-
ter direkt im virtuellen Bereich dieser Materialbereitstellungsflache platziert.
Wenn danach das Regal leer sein sollte, wird das Regal entweder entfernt
oder es wird weiter in der Materialbereitstellungsflache angezeigt. Dies ist ab-
hangig davon, ob die Option Regale automatisch verwalten aktiviert oder
deaktiviert ist.

Lange und Breite der Materialbereitstellungsflache andern
Sie kénnen die L&nge und Breite der Materialbereitstellungsflache andern:

= Wenn Sie die Materialbereitstellungsflache verkleinern, wird die Materi-
albereitstellung der Teilebehalter und Regale automatisch neu geplant,
die alte Planung wird durch die neue Planung ersetzt.

=  Wenn Sie die Sie die Materialbereitstellungsflache vergroRern, so wer-
den die Materialbereitstellungsflachen entsprechend angepasst, die bis-
herige Planung der Materialbereitstellung bleibt erhalten.

Produktvarianten der Austaktung hinzuftigen

Sie konnen einer existierenden Austaktung eine neue Produktvariante hinzu-
fugen, die Prozesse fiur die Produktvariante werden mit Hilfe des Berech-
nungsmodus neu ausgetaktet. Alle Teilebehdlter die mit den Prozessen der
Produktvariante verknipft sind, werden im virtuellen Bereich platziert. Die be-
reits geplante Materialbereitstellung geht dabei nicht verloren.

Siehe auch: Produktvarianten hinzufiigen — aktivierter Varianten Matrix und
Produktvarianten einplanen und darstellen.

=  Wenn die Option Regale automatisch verwalten nicht aktiviert ist: Die
Teilebehalter werden nicht automatisch in einem Regal platziert. Es wird
kein neues Regal automatisch erzeugt.

=  Wenn die Option Regale automatisch verwalten aktiviert ist: Es wird ent-
weder ein neues passendes Regal erzeugt. Oder die Teilebehalter wer-
den in einem bestehenden Regal automatisch platziert.
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Wenn neue Teilebehalter hinzugefligt werden

Wenn eine existierende Austaktung geladen wird und neue Teile oder Teile-
behalter hinzugeflgt werden, die mit den Prozessen, die ausgetaktet wurden,
verknipft sind, so werden in der Austaktung neue Teilebehdlter erzeugt. Die
neuen Teilebehalter werden im virtuellen Bereich einer Materialbereitstellungs-
flache entsprechend platziert.

=  Wenn die Option Regale automatisch verwalten nicht aktiviert ist: Die
Teilebehalter werden nicht automatisch in einem Regal platziert. Es wird
kein neues Regal automatisch erzeugt.

=  Wenn die Option Regale automatisch verwalten aktiviert ist: Es wird ent-
weder ein neues passendes Regal erzeugt. Oder die Teilebehélter wer-
den in einem bestehenden Regal automatisch platziert.

Wenn Teilebehéalter entfernt werden

Wenn eine existierende Austaktung geladen wird und Teilebehélter entfernt
wurden, die mit den Prozessen, die ausgetaktet werden, verknupft sind, so
werden in der Austaktung die Teilebehalter entfernt — aus der Materialbereits-
tellungsflache und dem virtuellen Bereich.

= Wenn die Teilebehdlter aus der Materialbereitstellungsflache entfernt
werden: FUr die Ausgangsposition verbleibt ein Leerraum, die restlichen
Teilebehalter werden nicht automatisch neu positioniert.

= Wenn die Teilebehélter aus dem virtuellen Bereich entfernt wurden, wird
die Platzierung der restlichen Teilebehalter fir diesen virtuellen Bereich
automatisch angepasst. Die Teilebehdalter werden aneinandergereiht, der
entstandene Leerraum wird aufgefillt.
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Wenn doppelte Teilebehalter zusammengefihrt werden

Bei der Zusammenfuhrung von doppelten Teilebehaltern wird die Materialbe-
reitstellungsflache und der virtuelle Bereich als eine Einheit betrachtet. Mit Hil-
fe dieser Erweiterung erfolgt die Planung fur doppelte Teilebehélter wie bisher.
Doppelte Teilebehéalter kénnen auf dieselbe Weise zusammengefihrt und an-
gezeigt werden.

Siehe auch Optionen fiir Teileanlieferung verwenden.
Achten Sie auf folgende Unterschiede:

Teilebehalter, die im virtuellen Bereich einer Materialbereitstellungsflache
platziert sind, werden von ALB betrachtet als waren sie in der Materialbereits-
tellungsflache platziert: Materialbereitstellungsflache und virtueller Bereich
werden bei der Zusammenfihrung von Teilebehdlter als eine Einheit betrach-
tet. Dies ist die einzige Anderung des Verhaltens, wenn Teilebehalter mit den
Optionen keine doppelten Behélter in einer Materialbereitstellungsfla-
che/Station zusammengefihrt werden:

Es gibt aber eine Anderung des Verhaltens:

" Zuvor - Wenn der Teilebehalter A2 in der Materialbereitstellungsflache
bereits vorhanden ist, und der Teilebehélter A1 fur dieselben Teile in die-
se Materialbereitstellungflache verschoben wird, so wird nur ein Teilebe-
halter angezeigt: A2 wird nicht angezeigt, es wird nur A1 angezeigt — dies
ist abh&ngig davon, welcher Zusammenfihrungsmodus eingestellt ist.

=  Wenn der Teilebehalter A1 wieder aus dieser Materialbereitstellungflache
entfernt wird, wird wieder der Teilebehalter A2 auf demselben Platz in der
Materialbereitstellungsflache angezeigt, wie zuvor. Mit der Erweiterung
wird der Teilebehdlter A2 zwar angezeigt, er wird aber in den virtuellen
Bereich der Materialbereitstellungsflache verschoben.

Speichern von Teilebehaltern

Wenn ALB gespeichert wird, werden Teilebehdlter des virtuellen Bereichs im
DPE gespeichert. Diese Teilebehalter werden auf dieselbe Weise wie Teilebe-
hélter der Materialbereitstellungsflache im DPE gespeichert.

Teilebehélter des virtuellen Bereichs werden in der DPE 3D-Grafik (Funktion
Grafik anzeigen) in der Mitte jeder Station einer Linie angezeigt.
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Sperrflachen in der Materialbereitstellungsflache erzeugen

Sie kdnnen Sperrflachen in einer Materialbereitstellungsflache nur erzeugen,
wenn in diesem Bereich keine Teilebehalter in der Materialbereitstellungsfla-
che platziert sind. Wenn fir eine geplante Materialbereitstellungsflache eine
freie Stelle verfligbar ist, so wird der Sperrflache erzeugt. Wenn eine Sperrfla-
che nicht erzeugt werden kann, werden Sie mit einer Meldung auf diesen
Sachverhalt hingewiesen. Es erfolgt keine automatische Anpassung fur die
Positionen der Teilebehélter in der Materialbereitstellungsflache, wahrend dem
Erzeugen der Sperrflache.

KontextmeniU Prozess — Teilebehalter auf andere Seite

Wenn Sie im Kontextmeni des Prozesses die Option Materialbehalter des
Prozesses nach links/rechts selektieren, so werden alle verknipften Teilebe-
héalter des Prozesses im virtuellen Bereich der Ziel-
Materialbereitstellungsflache platziert.

Fir die Ausgangs-Materialbereitstellungsflache:

= Wenn die Teilebehdlter aus der Materialbereitstellungsflache verscho-
ben wurden, verbleibt flr die Ausgangspositionen ein Leerraum, die rest-
lichen Teilebehalter werden nicht automatisch neu positioniert.

»  Wenn die Teilebehalter aus dem virtuellen Bereich verschoben wurden,
wird die Platzierung der restlichen Teilebehalter fir diesen virtuellen Be-
reich automatisch angepasst. Die Teilebehalter werden aneinanderge-
reiht, der entstandene Leerraum wird aufgefullt.

Fir die Ziel-Materialbereitstellungsflache:

= Die Teilebehalter werden alle in den virtuellen Bereich verschoben. Ab-
hangig von den Einstellungen werden Regale automatisch erzeugt oder
geldscht.

Stationen l6schen

Sie kbnnen Stationen loéschen, wenn zudem beide virtuellen Bereiche leer
sind. Siehe auch Tabelle 5 und Abschnitt Stationen einfiigen und l6schen. Es
durfen in einer Station weder Prozesse noch Teilebehélter oder Regale vor-
handen sein, wenn Sie eine Station |6schen mdchten.
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Behélter und Regale anzeigen

Sie kdnnen mit Hilfe der Kontextfunktion Behalter und Regale... im Kontext-
menu der Materialbereitstellungsflache alle platzierten Regale und Behalter ei-
ner Materialbereitstellungsflache und des virtuellen Bereichs anzeigen. Wenn
Sie die Funktion ausfihren wird der Dialog Eigenschaften Materialflache an-
gezeigt.

© Um den Dialog Eigenschaften Materialflache zu 6ffnen, 6ffnen Sie auf einer
Materialbereitstellungsflaiche das Kontextmeni. Wahlen Sie im Kontextme-
nu die Funktion Behalter und Regale...

B cigenschaften Materialfiche von Station 17 knks
Buancbed Indcumnationen
TeileMs | Tedabenennung | Behahemname | Behsherabmes B
ANMBENDSS  ALUFMAHME J FDaUT Einsatzahmen 400 mam w 300 mm 400 mm y 00
AZIAN4200  ROMPLETTRAD /658 % 19H2 « 1755019 Geatel B oopaleite A8 ER 1100 mer % OO rrim 1100w 5 700w
AN TASCHE JFedaT Gstarde Emzatziaheran 320 e 3¢ 10000 e 0 e T
ATTERO0E | UNTERLAGE Oememulw
AZI4008200 | KOMPLETTRAD /658 % 19H2 « 175/5019 GOm0
ANFEHENTS  UNTERLEGEEIL Geabeld B oopalette A8 ER 11 D mer ¢ 700 v 700 i » 2200
ANTEND00Z)  GEPAECKEDN Gestel Gitarpaletie Al BR V3060 man . §900 mm 1 300 s x 2200
ANBEMOTS  UNTERLEGKEIL Omm 0w
AZIMANE41  VERKLEIDUMG LADERALIM HI RE £ KLAFFE Omen 0w
AZIEMO641  VERKLEIDUMG LADERALM HI RE / KLAPFE Qmmxn
nf'-iﬁ‘);-:m VERKLEIDUNG LADERAUM HI FE / FLAPF. \'_In-rl-ux[)_uiﬂ
4 [
Feguals Infoumstion
Hismemey B [ Regatabmessungen |
——— .
£

Abbildung 274: Dialog Eigenschaften Materialflache

= In den beiden Fenstern Bauteil Informationen und Regale Information
werden nach dem Offnen des Dialogs die Teilebehalter und Regale ange-
zeigt, die in der Materialbereitstellungsflache platziert sind. Wenn eines
der Fenster leer ist, sind keine Teilebehalter oder Regale vorhanden.

= Der Button Nicht platzierte Teilebehdlter ist nur aktiv, wenn Teilebehélter
oder Regale im virtuellen Bereich platziert sind. Mit Hilfe dieses Buttons
konnen Sie zwischen den beiden Anzeigen wechseln: Materialbereitstel-
lungsflache und virtuellem Bereich.

Teilebehdlter und Regale im virtuellen Bereich anzeigen

2 Klicken Sie auf den Button Nichtplatzierte Teilebehalter, um die Teilebehal-
ter und Regale des virtuellen Bereichs anzuzeigen. Die Textinformation
des Buttons andert sich in Platzierte Elemente.

= Es werden alle vorhandenen Teilebehélter und Regale des virtuellen Be-
reichs entsprechend in den beiden Fenstern des Dialogs angezeigt.

© Wenn Sie wieder in die Ansicht der Materialbereitstellungsflache wechseln
mdochten, klicken Sie wieder auf den Button Platzierte Elemente.

= Nachdem Sie die Ansicht gewechselt haben, werden wieder die platzier-
ten Teilebehalter und Regale der Materialbereitstellungsflache angezeigt.
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Kontextment Arbeitsplatz — Seite wechseln

Wenn Sie auf einem Arbeitsplatz das Kontextmenu 6ffnen und die Funktion
Seite der Materialbereitstellung nach links bzw. rechts ausfiihren:

. Es werden alle Teilebehdlter und Regale der verknipften Prozesse die-
ses Arbeitsplatzes aus der Ausgangs-Materialbereitstellungsflache und
des virtuellen Bereichs dieser Materialbereitstellungsflache in den virtuel-
len Bereich der Ziel-Materialbereitstellungsflache verschoben. In der Ziel-
Materialbereitstellungsflache @ndert sich nichts.

Cross Highlighting von Teilebehaltern und Prozessen
Das Cross Highlighting wird wie zu vor ausgefiihrt, mit einer Ausnahme:

Wenn platzierte Teilebehalter oder Regale im virtuellen Bereich nicht ange-
zeigt werden, aufgrund der Anzeigebeschrankung, so werden diese aktuell
nicht gehighlightet. Die sichtbaren Teilebehélter oder Regale im virtuellen Be-
reich und der Materialbereitstellungsflache werden gehighlightet.

Kontextment Teilebehalter — In neues Regal

Wenn Sie das Kontextmenu eines Teilebehdlters 6ffnen und die Funktion In
neues Regal selektieren, ist Folgendes zu beachten:

=  Wenn der Teilebehélter sich in der Materialbereitstellungsflache befin-
det: Wenn Sie auf diesem Teilebehélter die Kontextfunktion In neues Re-
gal ausfiihren, so wird das ausgewahlte Regal im virtuellen Bereich dieser
Materialbereitstellungsflache erzeugt. Der Teilebehdlter wird in dieses
Regal verschoben. Es verbleibt fir die Ausgangsposition ein Leerraum,
die restlichen Teilebehalter werden nicht automatisch neu platziert.

=  Wenn der Teilebehalter sich im virtuellen Bereich befindet: Wenn Sie
auf diesem Teilebehélter die Kontextfunktion In neues Regal ausfiihren,
so wird das ausgewahlte Regal auf der Position des Teilebehélters er-
zeugt. Der Teilebehélter wird in dieses Regal verschoben. Die anderen
Teilebehalter und Regale des virtuellen Bereichs werden automatisch
aufgereiht.
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Logistikdaten fur Teilebehélter

Nachfolgende Verhaltensweisen sind mdglich, wenn Sie Teilebehéalter mit Lo-
gistikdaten planen:

Siehe auch: Logistikdaten erzeugen.

Wenn Sie eine Austaktung ohne Teilebehalter mit Logistikdaten geplant
haben. Und wenn Sie nach dem Schliel3en der Austaktung im DPE Logis-
tikdaten Teilebehéltern zuweisen und danach diese Austaktung wieder
offnen, so werden alle Teilebehalter mit Logistikdaten im virtuellen Be-
reich platziert. Die Materialbereitstellung der anderen Teilebehélter bleibt
erhalten.

Wenn Sie in einer Austaktung in den Eigenschaften fir Teilebehalter mit
Logistikdaten Anderungen vornehmen, so werden diese Teilebehalter in
den virtuellen Bereich verschoben.

Wenn Sie eine Austaktung wieder 6ffnen und zuvor die Logistikdaten bei
den Teilebehaltern entfernt haben, so werden alle diese Teilebehélter in
den virtuellen Bereich verschoben. Die anderen Teilebehalter werden au-
tomatisch nicht verschoben.

Verhalten Teilebehélter — Berechnungsart Montage 1, Monta-
ge 2 und Feste Flache
Alle drei Berechnungsarten weisen dasselbe Verhalten auf. Folgende Verhal-

tensweisen sind moglich, wenn Sie flr Teilebehdlter die Berechnungsart um-
stellen oder wenn Sie Daten im Eigenschaftsdialog andern:

Wenn fur einen Teilebehalter die Berechnungsart umgestellt wird: so
wird dieser Teilebehalter nach der Anderung in den virtuellen Bereich ver-
schoben, unabhangig davon, wie viel Platz bendtigt wird. In der Material-
bereitstellungsflache erfolgt keine automatische Anpassung der restlichen
Teilebehalter.

Wenn Sie fur einen vorhandenen Teilebehélter die Daten im Eigen-
schaftsdialog dndern: so wird dieser Teilebehalter nach der Anderung in
den virtuellen Bereich verschoben, unabhangig davon, wie viel Platz be-
notigt wird. In der Materialbereitstellungsflache erfolgt keine automatische
Anpassung der restlichen Teilebehélter.
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Grafisches Layout flur ALB verwenden

Mit Hilfe der Layout—Darstellung werden die Stationen, Materialbereitstellungs-
flachen sowie Ladeeinheiten einer Austaktung grafisch im Layout dargestellt.
Das Layout wird automatisch erzeugt, wenn Sie eine neue Austaktung fur eine
Linie erzeugen. Ein Layout kdnnen Sie danach bearbeiten.

Der Aufbau der Leistungsansicht im Automatic Line Balancing teilt sich in gra-
fische und logistische Elemente auf:

=  Grafische Elemente der Leistungsansicht sind Stationen, Materialbereits-
tellungsflachen sowie Ladeeinheiten wie Teilebehdlter, Regale und Palet-
ten.

=  Logistische Elemente der Leistungsansicht sind Prozesse und Arbeits-
platze.

Die grafischen Elemente der Leistungsansicht kdnnen im Layout dargestellt
und bearbeitet werden. Eine Mdglichkeit der Bearbeitung im Layout ist, grafi-
sche Elemente neu zu positionieren: Ein Verschieben von Materialbereitstel-
lungsflachen und Stationen wirkt sich nur im Layout aus. Werden dagegen La-
deinheiten neu positioniert, so wirkt sich dies auch auf die Leistungsansicht im
ALB aus.

Link - 1957 mn - 1 8F L ] Uinks - 2257 rin - VAR =, Uniki - 05T AR

———

viohorraw meseck - 4,500 win- AP =t I Mo e - 357

— i
T——r—
: T . s

1 Seatlon 1 "2 Seation 2 * T3 mations

Abbildung 275: Darstellung Leistungsansicht im ALB

Layout fur Teilebehalter und Regale festlegen

Die Systemelemente fiur die Teilebehalter und Regale werden in der System-
bibliothek angelegt. Um die Grafik von Teilebehéltern oder Regalen im Layout
der Austaktung richtig platzieren zu kdnnen, muss der Nullpunkt fir die Grafik
folgendermal3en festgelegt werden:

= X -—und Y- Achse missen in der Mitte des Teilebehélters liegen, und der
Boden des Teilebehélters muss auf dem Nullpunkt der Z-Achse sein.

Weitere Informationen zu diesem Thema finden Sie im Benutzer Handbuch
Systembibliothek.
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Layout fixieren

Ein Layout fixieren Sie, wenn die grafischen Elemente der Leistungsansicht im
ALB nicht mehr geandert werden sollen. Wenn Sie ein Layout fixiert haben,
sind die im Layout positionierten Grafikelemente zu hundert Prozent identisch
mit den geplanten Stationen und Ladeeinheiten der Leistungsansicht: Layout
und Leistungsansicht weisen also denselben Zustand auf.

= |st das Feld aktiviert kbnnen in der Leistungsansicht im ALB die Grafik-
elemente der Leistungsansicht wie Teilebehélter, Regale oder Stationen
nicht mehr geandert werden.

=  Beim Verschieben eines Prozesses, beim festgeschriebenen Layout, wird
der Behalter nicht mit verschoben.

o Das Feld kénnen Sie im Eigenschaftsdialog der Linie aktivieren.

&1B | ayout festgeschrisben W

2 Im Dialog Basisdaten, bei einer getffneten Austaktung, steht das Feld
auch zur Verfigung.

Layout
v Layout fixiert ‘

Ok Ahbrechen |

Wenn Sie die Austaktung geodffnet haben und das Feld deaktivieren, stehen
wieder alle Stationen zur Bearbeitung zu Verfiigung. Nachdem Speichern der
Anderungen kénnen Sie im Dialog Basisdaten das Layout wieder fixieren. Die
gespeicherten Anderungen der Austaktung werden im Layout nachvollzogen.
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Grafik im Layout bearbeiten

Im Layout werden die grafischen Elemente der Leistungsansicht darstellt. La-
deeinheiten werden nur als grafische Elemente dargestellt, wenn diese konkret
mit einer festgelegten Anzahl von Ladeeinheiten geplant wurden. Eine Lade-
einheit die im ALB als feste Flache ausgewiesen ist, kann durch einen so ge-
nannten Dummy-Behélter als grafisches Element erkannt und dargestellt wer-
den.

Grafik bearbeiten 6ffnen

© Um das Layout zur Bearbeitung zu 6ffnen, wechseln Sie in die Ressour-
censicht.

2 Wahlen Sie im Kontextmeni Grafik bearbeiten.

Mew

Alle Komponenten anzeigen
Atkribute gleichzeitig
Automatische dustakiung skarten (ALEY

2 s
E’ﬂ 5  Extra L
ﬁ = Fertigungskanzept r
E’! = arafik. k Bearbeiten
E’ﬂ 5 k.alkulation 3 I Kontext bearbeiten
o Rechte k I erweiterken Konbext bearbeiten
Yerwendungen suchen 4

Abbildung 276: Grafik bearbeiten 6ffnen

Lesen Sie Bearbeitung von grafischen Layouts das Benutzer Handbuch Gra-
fikwerkzeuge.
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Ansichten im Layout

Das Layout kann verschieden dargestellt werden. Nachfolgend drei wichtige
Ansichten zur Darstellung.

Die Ansichten kénnen Sie Uber die Werkzeugleiste einstellen, bei einer geoff-
neten Grafik.

VI 9FDa®we h®)

Ladeeinheiten wie Paletten, Materialbereitstellung ist
Teilebehélter oder Regale sind durch die griine Flache
hier mit Blocklayouts darges- links und rechts der Sta-
tellt. tionen gekennzeichnet

Abbildung 277: Beispiel Layout mit grafischer Darstellung — Volumen Darstellung

Stationen sind durch die
gelbe Farbe und Trenn-
linie gekennzeichnet.

Abbildung 278: Beispiel Layout mit grafischer Darstellung — Drahtmodell
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Darstellung in der Draufsicht. Die Draufsicht eignet sich sehr gut dafir Lade-
einheiten neu zu positionieren.

Abbildung 279: Beispiel Layout mit grafischer Darstellung — Draufsicht
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Ladeeinheiten bearbeiten

Ladeeinheiten kénnen Sie auf der Materialbereitstellungsflache verschieben
und léschen.

Um beispielsweise eine Ladeeinheit zu verschieben oder zu lI6schen, selektie-
ren Sie die Ladeeinheit in der Grafik. Um eine Ladeeinheit zu verschieben hal-
ten Sie wahrend dem Verschieben die Steuerungstaste gedrickt.

Abbildung 280: Beispiel fir eine selektierte Ladeeinheit die verschoben wird

Hinweis

Beim Loschen von Regalen werden die Teilebehélter nicht mit geldscht.Die
Teilebehélter werden nach dem Loéschen des Regals auf den Platz des Regals
gestellt.

Regeln fur das Verschieben von Ladeeinheiten

= Ladeeinheiten und Regale sollten nur innerhalb einer Materialbereitstel-
lungsflache verschoben werden.

=  Wenn fir ein Teil mehrere Ladeeinheiten fir die Bereitstellung am Band
definiert sind, muss immer die komplette Gruppe (Containerbunch) ver-
schoben werden.

Werden fir die Anlieferung eines Produkts mehrere Behalter (Containerbunch)
definiert, missen beim Verschieben dieser Teilebehélter immer alle gleichzei-
tig mit verschoben werden. In der Tabelle wird dieser Vorgang dargestellt.

Teilebehalter ein Produkt Gber das Layout neu platzieren
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M aterial
Die sechs Teilebehalter fiir ( Teilerummer: {1
die Materialbereiststellung
eines Produkts am Band,
werden in der Leistungsan- Behalterprinzip: |—1

sicht als Block dargestellt.
Srizahl Behalter £ Teil: I 3

[’I Station 1 \\

i Tellebehalter 1 [T = Zm « 0,3m] |

Im Layout, grafische Dar-
stellung der Austaktung,
werden die Teilebehélter
einzeln gekennzeichnet- Die
sechs Teilebehalter sind
nach der Selektion mit der
Selektionsfarbe (orange)
gekennzeichnet.

Darstellungsmodus Draht-
modell

Wenn ein Produkt in mehre-
ren Behéltern am Band be-
reitgestellt wird, mussen
immer alle Behéalter als
Gruppe verschoben wer-
den- im Beispiel die sechs
selektierten orangenen Tei-
lebehalter.

Behalter sollten Sie nur in
der Station verschieben, mit
der die Teilebehalter Gber
die Relation fest verknipft
sind.

Darstellungsmodus Draht-
modell

Nachdem Speichern des ?
Layouts und Wiederdffnen Lk - 1467 min -1 4P -

von ALB, sind die sechs

¥

Teilebehalter in der Leis- otoraun scn 2
tungsansicht neu platziert.

Recltti -3,167 min - 1 4P o

1 Station 1

Tabelle 4: Beispiel Verschieben von mehreren Behalter fur ein Produkt

Stationen und Materialbereitstellungsflachen bearbeiten

Stationen und linke und rechte Materialbereitstellungsflachen konnen Sie im
Layout neu anordnen. Diese Anderungen werden im Layout in der Leistungs-
ansicht im ALB nicht nachvollzogen.

) Achtung
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Stationen sollten im Layout nicht geléscht werden.

Eine Station um
90 Grad ge-
dreht.

Abbildung 281: Verschieben ganzer Stationen mit Materialbereitstellungsflachen

Materialbereits-
tellungsflache
einzeln ver-
schoben.

Abbildung 282: Verschieben einer Materialflache

Typische Meldungen nach der Bearbeitung im Layout

Die Meldungen weisen beim Offnen von Automatic Line Balancing auf Bear-
beitungsschritte hin, die im Layout vorgenommen wurden.

Diese Meldung erscheint, wenn Sie im Layout Ladeeinheiten wie Teilebehélter
und Regale verschoben haben.
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Im Layout verschobene Objekte

Hirweis: Diese Objekte wurden im Layout verschoben. Die neus Position wird ins ALB
ubernammen,

Alle im Layout verschobenen Elemente

=] Station 1
Shelf 2 levels [4m = 1.5m % 2m]
Shelf 3 levels [Zm = Tmx 2m
Teillebehalter 1 [ 2m = 0.3m]
Palette 1 [2rn w2« 0.7 m]

=] Station 2
Teillebehalter 4 (0. 7m = 1.7m » 0.4m]
Palette 2 [Trnw Trmow 0.7 m]

Abbildung 283: Meldung Ladeeinheiten verschoben

Diese Meldung erscheint, wenn Sie im Layout einen Teilebehalter aus einer
Gruppe von Teilebehaltern verschoben haben, mit denen ein Produkt bereit-
gestellt wird. Siehe auch: Tabelle 4.

Automatic Line Balancing

Die Teillebehaelter werden wieder in ibre Position im Conktainerbunch gebracht!

X

@ Ein Teilebehaelter wurde ausserhalb des Containerbunches von Teil 'Part 1'-Prozess 'Proc 1' verschoben,

Abbildung 284: Meldung Teilebehalter aus einer Gruppe verschoben

Feste Flache in der Grafik anzeigen

Um feste Flachen im Layout anzuzeigen, muss in der ALB-Konfiguration fur
den Planungstypen Dummy Container das Attribut ALB Dummy Partsbin kon-

figuriert sein.

Automatic Line Balancing
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‘m Weitere Informationen zur ALB-Konfiguration finden Sie im Benutzerhandbuch
Administration im Kapitel ALB konfigurieren.

Entsprechend der eingeplanten Abmessungen der festen Flache im Material-
bereitstellungsdialog, wird die feste Flache als zweidimensionales Rechtecht-
eck im Layout angezeigt — im unserem Beispiel betragt die feste Flache einen
Quadratmeter.

Siehe auch: Berechnung nach fester Flache durchfiihren.

Feste Flache im
Layout anzei-
gen.

Abbildung 285: Feste Flache im Layout
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Grafik fur Teile anzeigen

Ab Release PE 5.17 kénnen Sie sich Grafiken von Teilen anzeigen lassen.
Diese Funktion steht nur zur Verfligung, wenn Sie ein Skript installiert haben.

Hinweise zu diesem Skript finden Sie im Benutzerhandbuch Skripting.

2 Um sich eine Grafik eines Teils anzeigen zu lassen, 6ffnen Sie in der Leis-
tungsansicht per Doppelklick den Eigenschaftsdialog eines Prozess.
o Offnen Sie unter dem Reiter Materialbereitstellung das Kontextmen auf
einem Teil.
© Wahlen Sie danach den Menlieintrag Grafik anzeigen.
E‘Pruzess 12 i x|
Bezeichnung
|F'r-:u: 12
Prozess-fr: |12 i manuel " autometizch
Allgemein | Benutzerdefiniert I
Prozessdauer
Maximal nach T [fmin]: I 2,333 Durchachnittlich [min]: I 2,333
Wariartengewichtung [%]: I 100 Max. Fahrzeug ¥
Coderegel I;
Wertachopfung WS 10000 2% RS ooo e
Stationskindung Py bis

Haroszetieansprache L Arbei‘tshﬁhelunbestimn‘ﬂ

~ Hauptprozezs fuer Materialplanung
I M aterislplanung yon Hauptprozess Gbermehmen

Materialbereitstelung |Eletriebsm'rl'tel

I Teile Mummer | Teilebezeichnung Teilebehater

Materialplanung. ..

Grafik anzeigen

Ok Abbrechen

Abbildung 286: Grafik anzeigen fiir Teile

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009

Seite 290



Mit Automatic Line Seite 291

Grafik fir Teile anzeigen

Der Prozess Engineer wird mit dem Grafikfenster geoffnet.

ﬁﬁtandard Yiew: “Part 7"(30 Ansicht)

c—

Abbildung 287: Grafikfenster mit Teil
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Alternative Prozesse im Prozessgraph planen

hax. Fahrzeug

Gleiche Produkte werden auf der Basis desselben Prozessgraphen geplant.
Die Ausstattung, beispielsweise bei einem Fahrzeug, richtet sich nach den
Kundenwiinschen. Das gleiche Fahrzeug wird fur einen Kunden mit Glas-
schiebedach ausgeliefert, fur einen anderen Kunden ist das Schiebedach aus
Blech. Die Prozesse fir diese Herstellung sind in der Regel die gleichen. Im
Prozessgraph werden die alternativen Prozesse mit der Relation Ist alternativ
gekennzeichnet. Je nachdem, welche Ausstattung das Produkt haben soll,
wird in der Austaktung der jeweilige alternative Prozess eingeplant.

= Die als alternative Prozesse gekennzeichneten Prozesse schlie3en sich
gegenseitig aus. Es wird also immer nur der jeweilige Prozess fur das be-
stimmte Ausstattungsmerkmal eingeplant.

= Beider Hundertprozentdarstellung werden alternative Prozesse nur
angezeigt, wenn im Eigenschaftsdialog des alternativen Prozesses der
Prozess als maximales Fahrzeug gekennzeichnet ist.

Siehe auch: Abbildung 69.

Bei der 100%-Darstellung von alternativen Prozessen gelten folgende
Voraussetzungen:

= Wenn mehrere alternative Prozesse als maximales Fahrzeug gekenn-
zeichnet sind, wird der alternative Prozess bei der 100%-Darstellung an-
gezeigt, der die hochste Prozesszeit hat.

=  Zuwelchem Zeitpunkt die jeweiligen Prozesse eingeplant werden, wird
Uber die Haufigkeit ermittelt.
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Grafik fir Teile anzeigen

Alternative Prozesse im Prozessgraph erzeugen

Alternative Prozesse fur denselben Prozessgraphen kdnnen Sie entweder di-
rekt im PPR-Navigator in der Prozessstruktur der Variante erzeugen oder im
getffneten Prozessgraphen. Die prinzipielle Vorgehensweise ist fur beide
Mdglichkeiten die gleiche.

Beispiel Verknlupfung im PPR-Navigator
o Selektieren Sie den Prozess in der Prozessstruktur der Variante.
2 Ziehen Sie den Prozess auf den alternativen Prozess. Wahlen Sie danach

die Relation ist alternativ im Dialog aus. Im Prozessgraph wahlen Sie vor
der Verknlpfung dieselbe Relation im Auswabhlfenster der Relationen aus.

o Bestétigen Sie die Auswahl im Dialog mit OK.

E'ﬂ Process Flan, 1

E\ A Pradukkyariante a,1

-- M Gleicher Prozess Sticklisteneintrag, 1
© @ 9™ pi Gleichvariante & plus B, 1

- Proc 10 ABELZ, 1

Verkniipfe Operation <P2, 1> mit Operation ='::P3,-:1':::zv_-.". 5'
Mame | Ok I
Gleicher Prozess

Abbrechen |

izt alternativ [Riickrichtung)

izt Machfolger zu

izt Worganger zu

Process alike process reverse]
Prozess verzogt Prozess

Prozess wird won Prozess versorgt

Abbildung 288: Alternative Prozesse im PPR-Navigator
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Kontextfunktionen bei der Leistungsabstimmung

Die Funktionen der Kontextmenus fir die Leistungsabstimmung stehen ent-
sprechend der Ausfihrung aktiv zur Verfigung. Mit diesen Kontextfunktionen
kdnnen Sie beispielsweise Stationen neu einem Band hinzufligen, bestehende
Stationen unter bestimmten Bedingungen léschen ( der Station dirfen zum
Beispiel keine Prozesse zugeordnet sein) oder einen Arbeitsplatz direkt Gber
das Kontextmenu bearbeiten.

~~  Sie erhalten in diesem Kapitel einen Uberblick tiber die Kontextfunktionen in
% der Ansicht Leistungsabstimmung.

Kontextmenu 6ffnen

Das KontextmenuU erhalten Sie Uber die rechte Maustaste. Automatic Line Ba-
lancing stellt Kontextmenis zur Verfigung fir den

. Arbeitsplatz,
» die Materialbereitstellung,

] der Materialbehaltnisse sowie bei Prozessen, denen Materialbehéltnisse
zugeordnet sind.

Skation einfligen
Station [Gschen

Statiomsbereich sperren
Briftbereich einrichten
arbeitsplatz freigeben

[Mefrtakber unterdricken
Mebrtakber wiedetherstellen

Arbeitsplakz bearbeiten
Arbeitsplakz umbenennen

Laufwege anzeigen

Abbildung 289: Kontextmen fiir den Arbeitsplatz

Beispiel
ELaplc © Fahren Sie mit der linken Maustaste in der Ansicht Leistungsabstimmung
o auf den Arbeitsplatz, und driicken Sie danach die rechte Maustaste.
Beispiel fur
das Offnen ei- © Das Kontextmeni wird mit den aktiven Funktionen gedéffnet. Ob eine Funk-
nes Kontext- .. . Lo . . .
meniis tion im Kontextmeni aktiv ist, ist abhangig davon, welche Funktion Sie ge-

rade ausfiihren wollen und welche Funktion Sie zuvor ausgefihrt haben.
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Kontextmenu fir den Arbeitsplatz

In der Tabelle siehe auch: Tabelle 5 erhalten Sie einen Uberblick, bei welchen
Vorgéngen die Funktionen des Kontextmenus Arbeitsplatz aktiv sind.

Siehe auch das Kontextmenii Arbeitsplatz: Abbildung 289.

Aktive Kontextfunktionen — fiir den Arbeitsplatz

Station einfiigen

Diese Funktion ist immer aktiv.

Station léschen

Diese Funktion ist nur aktiv, wenn dieser Station keine Prozesse zu-
geordnet sind.

Stationsbereich sper-
ren

Diese Funktion ist nur aktiv, wenn diesem Arbeitsplatz keine Prozesse
zugeordnet sind.

Driftbereich einrichten

Diese Funktion ist nur aktiv, wenn diesem Arbeitsplatz keine Prozesse
zugeordnet sind.

Arbeitsplatz freigeben

Diese Funktion ist nur aktiv, wenn ein Arbeitsplatz entweder gesperrt
(Stationsbereich sperren) oder ein Driftbereich eingerichtet wird. Mit die-
ser Funktion heben Sie die Sperrung eines Arbeitsplatzes wieder auf.

Mehrtakter unterdri-
cken

Diese Funktion ist nur aktiv, wenn es sich bei diesem Arbeitsplatz um ei-
nen Mehrtakter handelt. Mit dieser Funktion kdnnen Sie einen Mehrtakter
unterdriicken.

Mehrtakter wiederhers-
tellen

Diese Funktion ist nur aktiv, wenn es sich bei diesem Arbeitsplatz um ei-
nen Mehrtakter handelt. Mit dieser Funktion kdnnen Sie einen Mehrtakter
wieder herstellen.

Arbeitsplatz bearbeiten

Diese Funktion ist immer aktiv.

Laufwege anzeigen

Diese Funktion ist nur aktiv, wenn diesem Arbeitsplatz Prozesse zu-
geordnet sind

Arbeitsplatz umbenen-
nen

Diese Funktion ist immer aktiv, auBer es sind Arbeitsplatze vorhanden,
fur die dieselben Karosseriepunkte definiert sind.

Tabelle 5: Uberblick - Tabelle fiir aktive Kontextfunktionen - Arbeitsplatz

Stationen einfligen, léschen

Mit der Funktion Station einfligen kénnen Sie eine neue Station in der An-
sicht Leistungsabstimmung einfiigen.

Eine Station wird immer vor der Station eingefiigt, in der Sie das Kontextmenti
geodffnet haben.

2 Klicken Sie in die Station, vor der Sie eine neue Station einfligen wollen.
Mit der Funktion Station |I6schen kdnnen Sie ausschliefRlich freie Stationen

wieder l16schen; das bedeutet, es dirfen keine Prozesse oder Behéltnisse der
Station zugewiesen sein.

Siehe auch: Abbildung 289.
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Stationsbereich sperren, Arbeitsplatz freigeben

Mit der Funktion Stationsbereich sperren kénnen Sie ausschlief3lich freie Ar-
beitsplatze sperren. Eine ganze Station auf einmal zu sperren ist mit dieser
Funktion nicht moéglich.

Mit der Funktion Arbeitsplatz freigeben kdonnen Sie gesperrte Arbeitsplatze
wieder freigeben.

Siehe auch: Abbildung 289.

Driftbereich einrichten, Arbeitsplatz freigeben

Mit der Funktion Driftbereich einrichten kénnen Sie Arbeitbereiche quasi fur
andere Arbeitsplatze sperren.

Diese Funktion setzen Sie beispielsweise ein, wenn fir bestimmte Produkt-
Varianten die berechneten Prozesse fir einen Arbeitsplatz nicht in der Taktzeit
ausgefiihrt werden kénnen, also die Prozesse mindestens an zwei Stationen
fur diese Produktvarianten ausgefuhrt werden mussen. Mit dieser Funktion
wird sichergestellt, dass wahrend dieser Phase kein anderer Prozess in dem
als Driftbereich gekennzeichneten Arbeitsplatz ausgefiihrt werden kann.

Mit der Funktion Arbeitsplatz freigeben kann der Driftbereich wieder freige-
geben werden.

Siehe auch: Abbildung 289.
Arbeitsplatz umbenennen

Mit der Funktion Arbeitsplatz umbenennen kdnnen Sie jeden Arbeitsplatz in-
dividuell benennen, beispielsweise anstelle der Karosserieposition einen Na-
men fur die Tatigkeit dieses Arbeitsplatzes wahlen.

o Kicken Sie auf den Arbeitsplatz, den Sie umbenennen wollen. Offnen Sie
danach das Kontextmenl und wéahlen Arbeitsplatz umbenennen.

= Im Dialog wird der alte Name angezeigt. Schreiben Sie den neuen Namen
und bestatigen die Eingabe mit OK. Der neue Name wird sofort im Ar-
beitsplatz angezeigt.

Die Beschreibung der folgend aufgefuhrten Funktionen finden Sie in den jewei-
ligen Kapiteln:

= Siehe auch: Ansicht Arbeitsplatz.

= Siehe auch: Mehrtakter bearbeiten und Mehrtakter unterdriicken, wieder-
herstellen.

=  Siehe auch: Laufwege anzeigen.
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Laufwege anzeigen

Bei der Simulation der Laufwege zwischen Arbeitsplatz und Teilebehélter sind
zwei Arten der Materialbereitstellung zu bertcksichtigen:

= Ein Mitarbeiter holt sich fir jeden zu verarbeitenden Prozess den Teilebe-
darf aus dem Teilebehélter separat. Siehe auch: Abbildung 293.

] Ein Mitarbeiter holt sich flur die zu verarbeitenden Prozesse die Teile aus
gekennzeichneten Teilebehdltern. Siehe auch: Abbildung 292.

Die Einstellung nehmen Sie im Eigenschaftsdialog eines Teilebehélters vor.

Laufwege werden im Automatic Line Balancing immer nur flr einen Arbeits-
platz simuliert und angezeigt.

= Laufwege kdnnen nur simuliert werden, wenn einem Arbeitsplatz auch
Prozesse zugewiesen worden sind.

=  Der Ablauf einer Simulation kann jederzeit unterbrochen (Stopp oder
Pause driicken) werden. Siehe auch: Laufwege simulieren.
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Laufwege im Eigenschaftsdialog Materialbereitstellung kenn-

zeichnen

Im Eigenschaftsdialog eines Teilebehdlters kennzeichnen Sie die Teileanliefe-

rung an den Arbeitsplatz:

=  Aktivieren Sie die Option Material muss aus Behélter geholt werden, so
werden, wie bisher auch, fur jeden Prozess die Teile aus dem verknipften
Behalter separat durch einen eigenen Laufweg gekennzeichnet. Fir diese
Prozesse mussen also die Teile separat geholt werden.

=  Aktivieren Sie die Option nicht, so werden die Laufwege eines Mitarbei-
ters bertcksichtigt, und die Teilebereitstellung erfolgt nur aus gekenn-

zeichneten Teilebehéltern.

Tipp: Den Eigenschaftsdialog kdnnen Sie direkt auch im Simulationsfenster

Laufwege 6ffnen, und die Kennzeichnung &ndern.

X

~ Prozess
IPIUC SA Gewichtung: I 70

— Material
Teienummer: [ Teile/Prozess: |—1

Container 7 - 0,88m % 0.82m » 0.25m

Behalter: |Cnntainer 7 -0,88m = 0.82m » 0,25m

Lange [rmm]: aen Tiefe [mm]: I g20  Teile pro Behalter: I 1
Standardregal I 0 migliche Regale |

[~ iMaterial muss aus Behalter gehalt werden.;

tontage [1]| Montage [2] W Logistik | Feste Flache

Anlieferungsart: I [ Zuschlagstel]

Teilefamilie: I [ JIS-Leittei

Farbcode | Behalterpri... | Anzahl Be. . | Behalter
1 2 2 Container 7 - 0,8
« ol Arwendest [
Ergebnis
Platzbedarf Eraite [m]: 0.82
Behalter ertlang Band; I 2 Platzbedarf entlang Band [m]: 1.76

ok Abbrechen |

Abbildung 290: Option — Teilebedarf bereitstellen
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Zwei Beispiele der Ermittlung von Laufwegen sollen die beiden unterschiedli-
chen Arten der Teileanlieferung verdeutlichen.

Siehe auch: Laufwege simulieren.

Das erste Bild spiegelt die Situation wider, die Teile werden fiir jeden Prozess
separat durch den Mitarbeiter geholt.

Left- -1 AF

Abbildung 291: Option ist bei allen Teilebehalter aktiviert
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Das zweite Bild spiegelt die Situation wider, wenn nur bei bestimmten Teilebe-
haltern die Option aktiviert ist. Mit Hilfe dieser Option kénnen Sie dadurch
Laufwege einsparen.

Die Reihenfolge der Laufwege ist im Bild gekennzeichnet. Im Beispiel erfolgt
zuerst die Bereitstellung fur Prozess 3 und danach flir Prozess 5.

Nachdem Prozess 5 beendet ist, geht der Mitarbeiter wieder zu Behélter 7
(Position 3) und bringt die Teile zum Startpunkt von Prozess 3.

Die Materialbereitstellung fir die Teile aus Teilebehélter sieben erfolgt haupt-
sachlich aus dem Teilebehalter, der den kiirzesten Laufweg zum Arbeitsplatz
aufweist. In den beiden anderen nummerierten Teilebehdalter 7 kdnnten sich
Teile befinden, die beispielsweise nicht regelméafig mit dem Prozess 3 verar-
beitet werden, sondern nur fiir bestimmte Varianten. Durch die Kennzeichnung
im Eigenschaftsdialog Materialbereitstellung kénnen die Laufwege damit opti-
miert werden.

Hinweis

Mit Hilfe dieser Option kénnen Sie beispielsweise flir mehrere Prozesse Teile
in einem Laufweg holen.

Abbildung 292: Option ist nicht bei allen Teilebehdltern aktiviert
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Laufwege Mitarbeiter - Teilebehélter

Die Laufwege eines Mitarbeiters fir den Transport von Teilen werden folgen-
dermaf3en berechnet:

=  zwischen der Strecke eines Teilebehalters und dem Karossenpunkt. Zur
Berechnung wird die Position eines Behélters fest definiert: wobei zur Be-
rechnung immer die Mitte der zum Band zugewandten Seite des Teilebe-
halters herangezogen wird.

Agbeitsplatz: |1 Statior 1 Enginehawbaca il =M || 4/4  Puozess: Ewiidtl!uf!ﬂ Laubweg [m} | n.72

Engine bawback - - 1 AP Engine bawhack -

1 Station 1 2 Station 2
S

Abbildung 293: Beispiel fur - Laufwege simulieren und anzeigen

=  Die Behalter werden einzeln betrachtet, die Gehwege zwischen den Be-
haltern werden bei der Berechnung auch bertcksichtigt.

Lsuwea(mi | 772 = Die Summe der Laufwege wird in Metern angezeigt. Die Laufwege selbst
werden mit Pfeilen dargestellt. Mit der Pfeilspitze wird die Richtung der
Laufwege zwischen den Prozessen und von oder zu den Materialbehalt-
nissen angezeigt.

474 Prozess Puiicklaufen  «  |n dieser Anzeige erhalten Sie die aktuelle Information fiir den Simulati-
onsablauf der Laufwege und dem gerade auszufiihrenden Prozess. Im
Beispiel ist der letzte Prozess ausgefuhrt und es wird das Zurucklaufen
zum Materialbehalter angezeigt, um den Arbeitsprozess an diesem Ar-
beitsplatz wieder neu beginnen zu kénnen.
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Laufwege anzeigen starten

Bevor Sie sich die Laufwege eines Arbeitsplatzes anzeigen lassen, Uberzeu-
gen Sie sich davor noch einmal, ob diesem Arbeitsplatz auch Prozesse zu-
geordnet sind:

2 Klicken Sie mit der linken Maustaste auf den Arbeitsplatz, fir den Sie die
Laufwege anzeigen und simulieren.

2 Um das Kontextmeni zu 6ffnen, driicken Sie die rechte Maustaste.
Arbeitsplatz bearbeiten

2 Um das Simulationsfenster zu 6ffnen, klicken Sie im Kontextmeni auf
Laufwege anzeigen. Siehe auch: Abbildung 293.

Laufwege anzeigen

Im Simulationsfenster werden alle Arbeitsplatze der Station angezeigt. Bei
dem Eintrag Arbeitsplatz wird immer der Arbeitsplatz angezeigt, von dem aus
das Simulationsfenster getffnet wurde.

In der Auswabhlliste werden alle Arbeitsplatze einer Station angezeigt, auch die
Arbeitsplétze, denen keine Prozesse zugeordnet sind. Sie kdnnen fir die Si-
mulation Uber die Auswabhlliste einen anderen Arbeitsplatz dieser Station aus-
wabhlen.

Siehe auch: Abbildung 294.

Arbeitzplatz; |1 Station 1 Engine tla_lrl.-"tlal:j

1 Station 1 Left
1 Station 1 Enagine bay/back
1 Station 1 Right

Abbildung 294: Auswahlliste — Arbeitsplatze einer Station
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Laufwege simulieren

Fur das Simulieren der Laufwege verwenden Sie die vier Icons in der Simula-
tionsleiste. Die Simulation kdnnen Sie fir den ausgewahlten Arbeitsplatz auf
einmal ablaufen lassen oder in einzelnen Schritten.

LM L

Abbildung 295: Icons fir die Simulation - Simulationsleiste

B 2 Um die Simulation auf einmal ablaufen zu lassen, klicken Sie auf das Icon
links in der Simulationsleiste.

B | 2 Um die Simulation in einzelnen Schritten ablaufen zu lassen, klicken Sie
auf das Icon rechts in der Simulationsleiste.

= Die beiden Funktionen Pause und Stopp nutzen Sie etwa dazu, um sich
einen konkreten Uberblick Uiber eine aktuelle Situation der Simulation zu
verschaffen. Sie kdnnen also jederzeit Uber diese beiden Funktionen die
Simulation unterbrechen oder wieder von vorne starten, ohne dass Sie
das Simulationsfenster dazu schlie3en missen.

|J 2 Um den Ablauf einer Simulation zu unterbrechen und an derselben Stelle
danach wiederum fortzufahren, klicken Sie auf das Icon Pause. Klicken Sie
danach auf eines der beiden Icons fiir den Start, um die Simulation fortzu-
fuhren.

r 2 Um den Ablauf einer Simulation zu unterbrechen und die Simulation wieder
vom Anfangspunkt aus zu starten, klicken Sie auf das Icon Stopp. Klicken
Sie danach auf eines der beiden Icons flr den Start, um die Simulation
wieder neu zu beginnen. Beispielsweise nutzen Sie die Stopp-Funktion da-
zu, um einen anderen Arbeitsplatz der Station fur die Simulation auszu-

wahlen.
h{ o Uber einen Tooltipp kénnen Sie sich den Laufweg in Metern anzeigen las-
sen. Klicken Sie dazu auf eine der Linien der angezeigten Laufwege.

Siehe auch: Abbildung 293.
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Kontextmenus fur die Materialbereitstellung

Fur die Materialbereitstellung stellt das Automatic Line Balancing zwei Kon-
textmenus zur Verfugung:

= das Kontextmenu fur die Materialbereitstellungsflache fur das Sperren
und Freigeben der Materialbereitstellungsflache einer Station

] und fur die Bearbeitung der Materialbehaltnisse, wie etwa Paletten, Re-
gale oder Kisten.

Materialbereitstellungsflache freigeben oder sperren

Das Sperren von Materialbereitstellungsflachen kann auf zwei Weisen erfol-
gen:

=  For freie Materialbereitstellungsflachen
=  FUr belegte Materialbereitstellungsflachen

Fur das Sperren von Materialbereitstellungsflachen stehen Ihnen im Kontext-
menu vier Menueintrage zur Verfligung:

alles sperren

Freigetben
Glles Freigeben

2 Station 2 Gesperrke Flachen.. .
Behaelter und Regale. ..

=  Alles Sperren

*  Freigeben

= Alles Freigeben

=  Gesperrte Flachen...

Kontextment fir freie Materialbereitstellungsflachen

Wenn das Kontextmenu auf einer freien Materialbereitstellungsflache gedffnet
wird, stehen zunachst die beiden Menueintrage Alles Sperren und Gesperrte
Flachen... zur Verfigung:

=  Mit Hilfe des Menueintrags Alles Sperren wird die Ganze Materialbereits-
tellungsflache gesperrt. Dieser Mentieintrag ist nur auf einer freien Mate-
rialbereitstellungsflache aktiv.

=  Mit Hilfe des Menueintrags Gesperrte Flachen... kdnnen einzelne Berei-
che einer Materialbereitstellungsflache gesperrt werden. Siehe auch:
Abbildung 297.
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© Um eine Materialbereitstellungsflache zu sperren, 6ffnen Sie das Kontext-
menu auf der Materialbereitstellungsflache.

© Wahlen Sie den Menueintrag Alles Sperren. Es wird die Ganze Materialbe-
reitstellungsflache gesperrt.

Gesperrt

fAlles Sperren

Freigeben

alles Freigeben

2 Station 2

U

Gesperrke Flachen. ..
Behaelter und Reqgale. ..

Abbildung 296: Kontextmenu Materialbereitstellungsflache

2 Um die gesperrte Materialbereitstellung wieder freizugeben, wahlen Sie
entweder den Mentieintrag Freigeben oder Alles Freigeben.

Kontextmend fur belegte Materialbereitstellungsflachen

Wenn das Kontextmeni auf einer belegten Materialbereitstellungsflache ge-
offnet wird, steht zunachst nur der Menieintrag Gesperrte Flachen... Verfi-
gung. Wie schon gesagt, mit diesem MenUeintrag kénnen Sie Bereiche einer
Materialbereitstellungsflache sperren — fur belegte und freie Materialbereitstel-
lungsflachen.

Siehe auch: Dialog Stationsverwaltung

Alles Sperren
Freigeben
flles Freigeben

Gesperrte Flachen. ..

Behaelter und Regale...

J Station 3

Abbildung 297: Kontextmen belegte Flachen

Welche Flachen gesperrt werden sollen, legen Sie in im Dialog Sperrflachen
fur Station fest.

o Offnen Sie das Kontextmenii und wahlen den Meniieintrag Gesperrte Fla-
chen...

Die Werte fur die zu sperrende Flache geben Sie in Millimeter ein. In den bei-

den Seiten Beginn und Ende legen Sie den Sperrbereich fest.

Mit Hilfe von Alles Sperren wird die ganze Materialbereitstellungsflache einer
Station gesperrt.
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Klicken Sie auf Alles Freigeben werden alle gesperrten Flachen wieder freige-
geben.

o Bestatigen Sie die Eingabe mit OK.

E‘Sperrﬂéichen fiir <Station 3 rechts> X|
Beginn [mm]__| Ende [mm] - Alles Sperren
300 2000f | :
21004 00 Allez Freigeben
ok,
= Abbrechen

Abbildung 298: Dialog Sperrflachen

Die Flachen werden in der Materialbereitstellungsflache als gesperrt gekenn-
zeichnet.

Gesperrt [esperrt
7 I

3 Station 3

Abbildung 299: Einzelne Bereiche gesperrt
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Gesperrte Flachen einzeln freigeben
2 Um gesperrte Flachen einzeln freizugeben, selektieren Sie die gesperrte
Flache und 6ffnen das Kontextmend.

2 Wahlen Sie den MenUleintrag Freigeben. Wenn alle gesperrten Flachen
freigegeben werden sollen, wahlen Sie den Mentieintrag Alles Freigeben.

Gesperrt ISesperrt

Alles Sperren

Ees Freigeben

Gespertke Flachen. ..
Behaelter und Reqale. ..

3 St

Abbildung 300: Einzelne gesperrte Flachen freigeben
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Materialbehaltnisse positionieren

Materialbehaltnisse sind immer mit einem Prozess verkniupft. An einem Karos-
seriepunkt werden die Prozesse ausgefiihrt. Um die Laufwege zu optimieren,
die ein Mitarbeiter zwischen den Materialbehé&ltnissen und dem Karosserie-
punkt zuriicklegen muss, kénnen Sie im Automatic Line Balancing die Behalt-
nisse auf der Materialbereitstellungsflache genau positionieren. Die Material-
bereitstellungsflachen befinden sich immer auf der rechten und linken Seite
der Stationen.

=  Behaltnisse kénnen direkt per Mausklick oder Uber die Funktionen des
Kontextments bewegt und positioniert werden.

Bei der Austaktung platziert das Automatic Line Balancing die Behéltnisse
analog der Reihenfolge der Prozesse, wie diese den Arbeitsplatzen zugewie-
sen werden.

Auf diese Weise platzierte Behéltnisse haben noch keine feste Bindung zu der
Materialbereitstellungsflache der jeweiligen Station, das bedeutet, verschieben
Sie einen Prozess etwa zu einem Arbeitsplatz auf der anderen Seite des
Bands oder an eine andere Station, so wird der Teilebehalter automatisch mit
bewegt, und entsprechend der Reihenfolge des Prozess am neuen Arbeits-
platz platziert.

Sie haben bei dieser Vorgehensweise beispielsweise keine Kontrolle dartber,
ob die Teilebehélter optimal zum Prozess platziert worden sind. Uber die Kon-
textfunktionen kénnen Sie die Platzierung der Behalter genau festlegen:

Feste Seite
Feste Position

Auf andere Seite 200030

Eigenschaften

Abbildung 301: Kontextmeni — Materialbehdltnisse positionieren

» Platzierung feste Seite bedeutet: Sie haben einen Teilebehalter fest auf
eine Seite der beiden Materialbereitstellungsflachen einer Station fixiert.

» Platzierung fest positioniert bedeutet: Sie haben einen Teilebehélter
fest auf eine Seite der beiden Materialbereitstellungsflachen einer Station
fixiert und genau an einer Stelle positioniert.

=  Verschieben Sie nun einen Prozess mit Teilebehéltern, die eine feste Zu-
ordnung haben, an einen anderen Arbeitsplatz, so kdnnen Sie zuvor fest-
legen, ob diese Teilebehalter an dem neuen Arbeitsplatz des Prozess
auch platziert werden sollen oder am alten Stellplatz bleiben sollen.

Siehe auch: Abbildung 308.
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Fixierte Teilebehalter farblich kennzeichnen

Teilebehalter, die entweder mit einer festen Position oder einer festen Seite
auf der Materialbereitstellungsflache fixiert sind, werden farblich gekennzeich-
net.

» Teilebehdlter ohne Fixierung erhalten keine farblich gekennzeichneten
Rahmen. Siehe auch: Abbildung 302.

» Teilebehdlter, die auf eine Seite fest fixiert sind, erhalten einen gelben
Rahmen. Siehe auch: Abbildung 303.

=  Teilebehalter, die auf eine feste Position fixiert sind, erhalten einen roten
Rahmen. Siehe auch: Abbildung 304.

120010

Abbildung 302: Teilebehalter mit keiner Fixierung — keine farbliche Kennzeichnung

120010

Abbildung 303: Teilebehdlter auf eine Seite fixiert — gelber Rahmen

120040

Abbildung 304: Teilebehalter mit fester Positionierung — roter Rahmen
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Beispiel

Platzieren von Teilebehaltern per Mausklick

Platzieren Sie einen Teilebehélter per Mausklick, so erhalt der Teilebehélter
immer eine feste Position auf der Materialbereitstellungsflache. Dabei spielt es
keine Rolle, ob ein Teilebehéalter mit der Maus auf derselben Materialbereitstel-
lungsflache neu positioniert wird oder auf einer anderen Materialbereitstel-
lungsflache. Ein Teilebehalter kann beispielsweise auch direkt zwischen zwei
Teilebehéltern mit der Maus positioniert werden.

Hinweis

Denken Sie beim Verschieben eines Teilebehalters immer daran, dass der
Prozess, der dem Teilebehdalter zugeordnet ist, weiterhin am selben
Karossenpunkt ausgefihrt wird.

120010 F000

odsoons IREI]

- 4262 min -1 AP

120010 ISI.'ISIJI.'II Znisn 3001$d

Rechts - 3 284 min - 1 AP

gD SO0 150

Abbildung 305: Teilebehalter mit der Maus auf andere Seite positionieren

So gehen Sie vor

2 Klicken Sie mit der linken Maustaste auf den Teilebehélter, den Sie ver-
schieben wollen.

2 Ziehen Sie den Teilebehalter mit der Maus auf die neue Position. Lassen
Sie die Maustaste wieder los. Der Teilebehalter ist positioniert und erhalt
immer einen roten Rahmen. Im Beispiel wurde der Teilebehalter auf die
andere Seite positioniert.

© Dricken Sie doch einmal die rechte Maustaste auf dem neu positionierten
Teilebehalter, vor der Funktion Feste Position ist ein Hakchen gesetzt, da-
mit wird die feste Positionierung angezeigt.

2 Wenn Sie die Kontextfunktion Feste Position deaktivieren, wird die fixierte
Position aufgehoben und der Teilebehalter wird von Automatic Line Balan-
cing wieder zu dem alten Stellplatz bewegt.
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Kontextfunktionen fir die Platzierung von Teilebehéltern

Bei der Planung der Materialbereitstellung fur ein Band sollten Sie folgende
Sachverhalte beriicksichtigen:

Teile, die fur viele Prozesse verwendet werden und an fast allen Statio-
nen eines Band bereitgestellt werden mussen: Fir diese Teile empfiehlt
es sich, die Teilebehélter keiner Materialbereitstellungsflache fest zu-
zuordnen, damit Sie beim Verschieben eines Prozesses auch die Gewahr
haben, dass fir diesen Prozess auch ein Teilebehalter bereitgestellt wird.

Teile, die nur fur bestimmte Prozesse verwendet werden und nur an die-
sen Stationen bereitgestellt werden miissen; beispielsweise bei haufig
wechselnden Produktvarianten. Fur diese Teile empfiehlt es sich, die Tei-
lebehalter einer Materialbereitstellungsflache fest zuzuordnen, damit Sie
beim Verschieben eines Prozesses auch die Kontrolle darliber haben, ob
der Teilebehdlter neu platziert werden soll und ob beispielsweise die
Laufwege danach noch optimal fiir den Mitarbeiter bei der Ausfiihrung
des Prozess sind.

Siehe auch: Abbildung 307.

Uber die Kontextfunktionen legen Sie fest, ob ein Teilebehélter fest auf einer
Seite positioniert werden soll oder auch nur auf eine Seite des Bands. Mit der
Funktion Auf andere Seite bewegen Sie den Teilebehélter auf eine der beiden
Seiten. Uber Eigenschaften konnen Sie sich die Eigenschaften eines Teilebe-
halters anzeigen lassen, aber nicht bearbeiten.

Feste Seite

F00030
Feste Position

AuF andere Seite

Eigenschaften 2ot oo RETT

Links - 4,263 min - 1 &F

Motorraurm/Heck

0A00E0

120010 150500] 200150 5001 30]
Rechts - 2 284 min - 1 AF

SO0 150

16 Station 16

Abbildung 306: Kontextmenl auf Teilebehélter 6ffnen
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So gehen Sie vor

Feste Seite
Feste Position

Auf andere Seite 200030

Eigenschaften

Abbildung 307: Uberblick Kontextfunktionen — Teilebehélter

=

Kontextmen( o6ffnen: Klicken Sie mit der linken Maustaste auf einen Tei-
lebehalter und driicken danach auf die rechte Maustaste, um das Kontext-
menu zu 6ffnen.

Feste Seite festlegen: Klicken Sie auf Feste Seite. Der Teilebehalter ist
auf dieser Seite der Materialbereitstellungsflache fixiert. Bei einem Ver-
schieben des dazugehdrenden Prozess wird diese Fixierung bericksichtigt
und der Anwender gefragt, ob er die Fixierung beibehalten will.

Feste Position festlegen: Klicken Sie auf Feste Position. Der Teilebehal-
ter ist auf dieser Seite der Materialbereitstellung fixiert und genau an einer
Stelle positioniert. Beim Verschieben des dazugehdrenden Prozess wird
diese Fixierung beriicksichtigt und der Anwender gefragt, ob er die Fixie-
rung beibehalten will.

Auf andere Seite stellen: Klicken Sie auf Auf andere Seite. Der Teilebe-
halter wird auf die jeweilige andere Seite des Bands gestellt. Der Teilebe-
hélter ist damit auf dieser Seite der Materialbereitstellungsflache fest fixiert.

Eigenschaften dffnen: Klicken Sie auf Eigenschaften. Der Eigenschafts-
dialog des Teilebehalters wird gedffnet. Der Eigenschaftsdialog kann in
diesem Modus nicht bearbeitet werden.

Beim Verschieben eines Prozess kénnen Sie entscheiden, ob ein Teilebe-
halter mit fester Zuordnung zu einer Materialbereitstellungsflache neu plat-
ziert werden soll. Eine bestehende feste Zuordnung wird nach dem Ver-
schieben fur die Teilebehalter aufgehoben. Die Teilebehélter werden ent-
sprechend der Reihenfolge des Prozess an der neuen Stelle auf der Mate-
rialbereitstellungsflache platziert.

rozess verscheben x

Ein oder mehrere dem Prozess zugeordnete Teilebehalker haben eine Feste Position oder Feste Seite.
Sollen diese Teilebehalter ibre Positon | Seite beibehalten?

Ja I Mlein | Abbrechen |

Abbildung 308: Abfrage beim Verschieben eines Prozesses
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Seite fur Teilebehalter tber Kontextmeniu Prozess wechseln

Teilebehdlter kénnen auch direkt Uber das Kontextmeni des zugeordneten
Prozesses auf die andere Seite gestellt werden. In der Regel ist immer nur ei-
ne der beiden Kontextfunktionen aktiv: Eine Ausnahme ist, wenn einem Pro-
zess Teilebehdlter zugeordnet sind, die auf beiden Seiten der Station auf der
Materialbereitstellungsflache platziert wurden.

materialbehalter des Prozesses nach links
Materialbehalter des Prozesses nach rechts

Abbildung 309: Uberblick iiber Kontextfunktionen beim Prozess

Fur Teilebehalter, die fest einer Materialbereitstellungsflache zugeordnet sind,
sind dieselben Kriterien zu beachten wie fir die Funktionen beim Kontextmeni
(Feste Seite, Feste Positionierung) eines Teilebehalters.

Siehe auch das Kapitel: Materialbehéltnisse positionieren

Fur Teilebehalter mit fester Zuordnung (Feste Seite/ Feste Position) missen
Sie den Seitenwechsel eines Teilebehalters erst bestatigen. Uber diese Mel-
dung bestétigen Sie, ob ein fest zugeordneter Teilebehalter auch wirklich auf
die andere Seite gestellt werden soll.

Wechsle Container Seite i x|

Ein oder mehrere der zu werschiebenden Conkainer des Prozesses haben eine feste Seite oder Position,
Sollen diese Container auch auf die rechte Seite verschoben werden?

MeEin | abbrechen |

Abbildung 310: Abfrage — fest zugeordneter Teilebehalter auf andere Seite stellen
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So gehen Sie vor

Teilebehalter, die mit dieser Funktion auf eine andere Seite gestellt werden,
sind dieser Seite danach fest zugeordnet. Eine zuvor eingenommene feste
Position wird aufgehoben.

Wenn Sie den Teilebehalter noch zuséatzlich eine feste Position zuweisen wol-
len, positionieren Sie nach dem Wechsel mit der Maus den Teilebehélter an
diese bestimmte Stelle.

Soll der Teilebehalter nach dem Wechsel an der gleichen Stelle fest positio-
niert bleiben, positionieren den Teilebehalter (iber das Kontextmen.

- 000
1A 120010 B00030

000300005

o}
Materialbehalter des Prozesses nachilinks

150220 | 070110 120130 000003
Links - 4,263 mir

k Materialbehalter des Prozesses nach rechts

MotorraumMeck

2001010500} 200150 30013
Rechts - 3,284 min - 1 AP

dinan H001 50

16 Station 16

Abbildung 311: Kontextmenl auf Prozess 6ffnen

2 Klicken Sie mit der linken Maustaste auf den Prozess, um das Kontextme-
ni zu 6ffnen, driicken Sie die rechte Maustaste.

2 Klicken Sie danach auf einen der beiden mdglichen Eintréage.

Siehe auch: Abbildung 311.
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Mehrtakter bearbeiten

Die berechnete Austaktung weist allerdings nur dann Mehrtakter auf, wenn die
durchschnittliche Vorgabezeit von einem oder mehreren Prozessen die Diffe-
renz aus Taktzeit und Wegezeit Uberschreitet.

Sie kénnen Mehrtakter manuell erzeugen, indem Sie Prozesse per Drag &
Drop solange verschieben, bis die Summe der Vorgabezeiten und aller Leer-
zeiten die Taktzeit Uberschreitet.

T 00 003100 150110 | g [kad l l
eck - Mehirtakter - Trin - 2 AP | Heck - gesperrt

Abbildung 312: Darstellung eines Mehrtakter

Optionen fur Mehrtakter

[v inbelegte Stationen automatizch vensalier:

a] beim manuellen umtakten frei werdende Stationen werden automatisch
gelozcht,

b] bei Erzeugen won Mehrtaktem werden automatizch Pufferstatiohen
eingefiigt,

] beim automatizchen Takten werden freie Stationen am Ende automatizch
geloscht.

Abbildung 313: Optionen fir Mehrtakter

Mehrtakter kénnen grundsatzlich nur erzeugt werden, wenn die Nachfolgesta-
tion frei ist.

=  Wenn die Funktion Unbelegte Stationen automatisch verwalten im Meni
Extras/Optionen aktiviert ist, werden Mehrtakter automatisch vom Prog-
ramm erzeugt. Das bedeutet fir die Arbeit im Automatic Line Balancing,
dass, falls eine nachfolgende Station nicht frei sein sollte, vom Programm
automatisch eine freie Station erzeugt wird.

=  Wenn die Funktion Unbelegte Stationen automatisch verwalten nicht ak-
tiviert ist, kbnnen Mehrtakter nur erzeugt werden, wenn die nachfolgen-
den Arbeitsplatze unbelegt sind und der Stationstyp (Automatik/Manuell)
passt.

] Manuell kdnnen Sie aber schnell Abhilfe schaffen, indem Sie eine zusétz-
liche freie Station einflgen.

Automatic Line Balancing Version PE 5.20 Oktober 2009



Mit Automatic Line Seite 316

Kontextfunktionen bei der Leistungsabstimmung

Mehrtakter unterdricken, wiederherstellen

Mit diesen beiden Kontextfunktionen konnen Sie einen Mehrtakter unterdri-
cken und wieder herstellen.

Siehe auch: Abbildung 289.

="Tid !: m'l-— 00200
Lirks - &0 rmin - T AP = &
0270 Jso0 nson | 150110 | 20010 =3
FHeeh — 2 7 TS i - T BF - &

Abbildung 314: Darstellung unterdriickter Mehrtakter
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Ressourcenabhangige Prozesse planen

Ergebnisse der Austaktung

Das Ergebnis der Austaktung wird in der Datenbank gespeichert. Die Daten-
bank hat somit eine integrierende Funktion Daten bereitzustellen. Auf die in
der Datenbank gespeicherten Daten kdnnen V5 und E5 Anwendungen zugrei-
fen und die Ergebnisse der Austaktung weiter verarbeiten.

Ressourcenabhangige Prozesse planen

TSA-Prozesse sind ressourcenabhangige Prozesse. Nur Prozesse dieser Art
kénnen in V5 fir Ressourcen dargestellt und verwendet werden!

Welchen Zweck erflllen TSA Prozesse?

Bei der Austaktung werden auf der Basis eines Prozessplans (Vorranggra-
phen) die Stationen und Arbeitsplatze fir Prozesse ermittelt. In V5 kdénnen
diese ermittelten Ergebnisse mit Hilfe von Behavior-Prozessen und TSA-
Prozessen dargestellt werden. Von der Austaktung erzeugte TSA-Prozesse
sind Kopien der Prozesse und werden von der Austaktung automatisch gene-
riert. Behavior-Prozesse werden in V5 bendtigt, um TSA-Prozesse fir Res-
sourcen mit Arbeitsplatzen darzustellen.

ALB ist ein workflow orientiertes Austaktungsmodul: Stationen und Arbeitsplat-
ze werden auf Basis eines Prozessplans (Vorranggraphen) ermittelt, der in E5
geplant wird. Der Prozessplan ist somit fihrend bei der Planung von Prozes-
sen.

Anderungen der Prozessdaten kdnnen deshalb nur in E5 fiir Prozesse eines in
der Austaktung verwendeten Prozessplans durchgefiihrt werden, um die Kon-
sistenz der ermittelten Austaktungsergebnisse zu gewdhrleisten. Nur diese
Anderungen werden bei der Austaktung beriicksichtigt.

Hinweis

Andern Sie TSA-Daten wie etwa Zeiten in V5, werden diese geanderten Daten
nicht von der Austaktung beriicksichtigt. Diese Anderungen gehen dann bei
der nachsten Austaktung fur diesen Prozessplan unwiederbringlich verloren.
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Ausgangssituation: Prozessplan mit Prozessen:

Basis fur die Austaktung sind die Prozesse eines Prozessplanes, fir den die
Stationen und Arbeitsplatze ermittelt werden.

(U Merke: TSA-Prozesse sind Kopien der Prozesse, die bei der Austaktung er-
zeugt werden, um diese Prozesse in V5 fir die ermittelten Ressourcen (Sta-
tionen) mit Arbeitsplatzen darzustellen.

- Prozessplan, 1
& M arbeitsplan 1_1, 1
f- M Proc 1, 1
M Prac 10, 1
M prac 11, 1
i L{"[I Proc 12, 1
M prac 13,1
M Prac 14, 1
1
1
1
1

- t{"[l Proc 15,
L{"[I Proc 16,
t{"[l Proc 17,
B t{"[l Proc 149,
- t{"[l Proc 2, 1
- L{"[I Proc 3, 1
- t{"[l Proc 4, 1
B t{"[l Proc 5, 1
- t{"[l Proc g, 1
- L{"[I Prac 7, 1
- t{"[l Proc g, 1
B t{"[l Proc 9, 1
M Proc 20, 1

Abbildung 315: Prozessplan mit Prozessen
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Ergebnis der Austaktung in E5 PPR-Navigator dargestellt:

Fur die Linie 007, wie die Baumstruktur im PPR-Navigator zeigt, sind in die-
sem Beispiel die entsprechenden Arbeitspléatze und Stationen erzeugt worden.
Die TSA-Prozesse werden an den einzelnen Arbeitsplatzen in der Baumstruk-
tur unter den Behavior-Prozessen (New DNBBehavior) angezeigt, wie etwa die
TSA-Prozesse Proc 19, Proc 2 und Proc 20 fir den Arbeitsplatz 2, rechts.

Prozesse werden von Maschinen und Mitarbeitern ausgefiihrt. ALB ermittelt
den Bedarf an Mitarbeitern und weist diese Mitarbeiter den Arbeitsplatzen an
den Stationen zu. Die ermittelten Mitarbeiter sind mit diesem Arbeitsplatz und
allen TSA-Prozessen dieses Arbeitsplatzes verknipft, wie das Bild der Baum-
struktur zeigt. Mitarbeiter werden nur fir Arbeitsplatze ermittelt, denen Prozes-
se zugewiesen sind.

Im PPR-Navigator wird das Ergebnis der Austaktung mit Behavior-Prozessen
und TSA-Prozessen dargestellt.

=% Line 007, 1
- #h Station 1, 1
|_:_|ﬁ'q Arbeitsplatz 1, links, 1
|':'| M pew DrEBehavior, 1
: Q"ﬂ Procl, 1
- Meuer Mitarbeiter, 1
-k Arbeitsplatz 2, rechts, 1
|':'| M pew DrEBehavior, 1
™ proc 19, 1
dﬂﬂ Proc 2, 1
@™ proc 2o, 1
B #h MNeuer Mitarbeiter, 1
- W Linke Materialflache, 1
-0 Rechte Materislflache, 1
24 Stakion 2, 1
~f#h Station 3, 1
~##4 Station 4, 1
~##4 Shation 5, 1
-4 Station &, 1

[+

Abbildung 316: Ergebnis der Austaktung im PPR-Navigator
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Ressourcenabhangige Prozesse planen

Ergebnis der Austaktung in V5 werden im PPR tree dargestellt:

Wie im PPR-Navigator, kdnnen Sie nach dem Offnen des Projektes in V5, das
ermittelte Ergebnis im PPR tree anzeigen. Die Struktur entspricht der Baum-
struktur im PPR-Navigator.

Das Ergebnis der Austaktung von Line 007 wird im PPR tree in V5 angezeigt:

';i | Linke Materialfiache (Linke Materialflache, 1)
- f" Rechte Materialfiache (Rechte Materialfache, 1)

Abbildung 317: Ergebnis der Austaktung in V5 anzeigen

Hinweis

Andern Sie die Position von Ladebehaltnissen im Layout der V5-Anwendung,
so werden diese Anderungen von der Austaktung beriicksichtigt.
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Daten fir Teilebehélterverwendung bereitstellen

Sie wollen zum Beispiel wissen an welchem Arbeitsplatz welche Teile sich in
einem Teilebehalter befinden. Um diese Information zu erhalten erzeugt ALB
einen logischen Teilebehdlter. Logische Teilebehélter sind Platzhalter mit de-
ren Hilfe Daten der Teilebehalterverwendung bereitgestellt werden.

Mit Hilfe eines logischen Teilebehalters werden Daten der Teilebehalterver-
wendung beim Erzeugen der Austaktung gespeichert und kénnen in E5 und
V5 im Eigenschaftsdialog des logischen Teilebehalters angezeigt werden.

Nachdem Sie in ALB eine Austaktung erzeugt haben, werden die erzeugten
Stationen, Arbeitsplatze und Materialflachen mit Teilebehaltnissen und logi-
schen Teilebehélter im PPR-Navigator angezeigt.

Das Bild zeigt eine im ALB erzeugte Austaktung mit Stationen, Arbeitsplatzen
und Materialflachen. Wie im Bild zu sehen ist, sind die logischen Teilebehalter
und das Ladebehéltnis (z. B. Palette) mit Hilfe der parent child Beziehung in
der Baumstruktur der Materialfliche angeordnet.

=% Line 007, 1
23 Station 1, 1
-8 APlatz 1, Links, 1
-4 APlatz 2, Rechts, 1
|_—-_|i! Linke Materialflache, 1
El &® ALE logischer Teilebehaler, 1
A Palette 2, 1
é---l.! ALE logischer Teilebehaler, 1
L i! Conkainer 1, 1
-- &® NMew ALE logischer Teilebehalter, 1
+- W% Rechte Materialflache, 1
[ f#h Station 2, 1
- f2 Station 3, 1
- f#k Station 4, 1
&
&

-4 Station S, 1
-k Skation &, 1

Abbildung 318: Baumstruktur der Austaktung im PPR-Navigator
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Ladebehaltnisse wie Teilebehélter werden mit Hilfe eines logischen Teilebe-
halters mit der Materialflache verknupft.

Das im Bild gezeigte Datenmodell zeigt die Relationen zwischen Station > Ar-
beitsplatz > Materialflache > Regal > Logischem Teilebehélter (logical partbin)
und Teilebehalter auf:

R18 Datenmodell — Ausschnitt Station — Teilebehalter

Station Workplace
Material area :
e St [ patn
left and right)
Legend: okt |
Childl fist Patsbin [ ¢  Partsbin
_'_‘

Abbildung 319: Datenmodell R18 — Station-Teilebehalter
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Teilebehalterverwendung in E5 und V5 anzeigen

In E5 wie in V5 wird die Teilebehéalterverwendung mit Hilfe des Eigenschafts-
dialogs des logischen Teilebehdlters angezeigt.

Die Daten fiur die Teilebehalterverwendung muissen zuvor in der ALB-
Konfiguration festgelegt werden. In unserem Beispiel werden die Verwen-
dungsdaten unter dem Reiter Teilebehélterverwendung angezeigt.

Zur Konfiguration der Teilebehdalterverwendungsdaten lesen Sie die entspre-
chenden Kapitel im Benutzer Handbuch Administration und besonders das
Kapitel ALB konfigurieren.

Neben den in unserem Beispiel gezeigten Verwendungsdaten kénnen Sie
noch weitere Attribute konfigurieren:

] wie z. B Liste fur Teilebehalter-ldentifikationsnummer

Daten anzeigen

In den beiden Feldern Teilebezeichnung und -nummer werden der Name und
die Nummer des Teils angegeben, das mit Hilfe dieses Teilebehélters bereit-
gestellt wird. Im Feld Prozessliste werden alle Prozesse angezeigt, die mit die-
sem Teil und dem Teilebehalter verknipft sind.

2 Um die Teilebehalterverwendungsdaten anzuzeigen, 6ffnen Sie das Kon-
textmenu auf dem logistischen Teilebehélter.

© Wabhlen Sie den entsprechenden Reiter, in unserem Beispiel Teilebehélter-
verwendungsdaten, im Eigenschaftsdialog.

© Entsprechend der konfigurierten Attribute werden die Verwendungsdaten
angezeigt.

=% Line 007, 1
B4 Station 1, 1
. E-fh APlatz 1, Links, 1
- aPlatz 2, Rechts, 1
=B Linke Materialflache, 1
T Gim

ALE logischer Teilebehalter, 1
P Ln® pastte 2, 1
B ALB Logical Part Bin <ALE logischer]leilebehélter, 1>

Abigemein | Irwvestition | Simuation | Nq ben | Information - Versionen | 3D-Ansicht | Giltigket Tedebehalterverwendung | 4 » -

- Teilebehalterverwendung
Teilebezeichnung |F‘a|12 Y
T eilenumemer |4;r-|-|

Liste der Prozesse [P:r_\zegs F1, Piozess P2

Abbildung 320: Teileverwendungsdaten anzeigen
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