FORCAM™ | Version 5.10

FO HCE Manuelle Vorgangsumplanung

Handbuch
Handbuch - Manuelle
Dokument:
Vorgangsumplanung
Erstellt: 26.03.18

Letzte Anderung: 30.09.19

Autor: AEgilmez

N
\

\_\\\%;\-\\\\\.\\

COPYRIGHT 2019 BY FORCAM GMBH, D-88214 Ravensburg
ALL RIGHTS RESERVED. COPY OR TRANSLATION, ALSO IN EXTRACTS
ONLY WITH WRITTEN PERMISSION BY FORCAM GMBH




G FORCAM

Einfiihrung we speak machine
Inhaltsverzeichnis
I 114 71 41 o V= RN 3
1.1 Anwendungsfall ........cciiiiieiiiiiiiiiiiiiiiiirrrres e s e s s s s s s s anssnne 3
1.2 Konzept der VorgangsumplanuUNg......cccceiveueeiiiiinnniiiiienniiiimeniiniensssmmsssssmesss 3
2  Manuelle Vorgangsumplanung im SFT ......cccciiiimeniiiniinnneiiniineneinnieessenes 4
3 KoNfigUration........ccceeeeiiiiiiinniiiiiinnnniiniiieiesesess 7
3.1 Abfrage von Domain-ObjJEKten ......ccceeeeeuiireeiiienierienieienneeteniereeneerenerenssesenseseensesees 7
3.2 Anzeige von ArbeitSplatzen ......cccciieeiiiieiiiiiiiiiiiiiinrec s en e sen e sssasenens 8
3.3 Andern eines DOmMain AttHBULES .......ccccceeeuerierieecerienseese s e s seesee e s e e sae s e snens 9
L (Y 4 | o T 1=] o I 10
4.1 Allgemeine RestriKtionen ......ccccciiiiiiiieiiiiiiiiiiiiieiirieereniereeerenesenenssssenssssnnsens 10
4.2 Restriktionen bei ERP-Download von VOrgangen ........cccccieeeiiieeirinencienncsneencnnnnnens 11
I - 41 T T4 V- PN 12
5.1 Abkiirzungen und Begriffe....cccccciiiieuiiiiiiniiiiiiiiiiiiininiennnssssnesnn. 12
5.2  Abbildungsverzeichnis........ccccceiiiiiieuiiiiiiniiiiiiiiessresesssssssnssen 12

30.09.19 Handbuch - Manuelle Vorgangsumplanung.docx Seite: 2/12



& FORCAM

Einfiihrung we speak machine

1 Einflihrung

1.1 Anwendungsfall

In der Fertigung findet die Produktion in der Regel 24 Stunden lang statt. Dabei ist die Produktions-
planung im ERP-Bereich oft nicht sofort verfligbar. Damit kann nicht immer auf jede Eventualitat
tiber die Produktionsplanung im ERP reagiert und Anderungen erzeugt werden. Zudem kénnen man-
che situationsbedingten schnellen Anderungen im ERP sehr umstandlich sein.

Um in der Fertigung dynamisch auf Situationen zu reagieren, in denen das ERP nicht als filhrendes
System zur Verfligung steht, werden in FORCAM FORCE™ manuelle Ad-hoc-Funktionen bereitgestellt.
Eine dieser Funktionen ist der manuelle Mengen-Split von Vorgangsmengen.

/\  Solche Szenarien sind grundsatzlich bedenklich, da eine Asynchronitadt zwischen dem ERP und
der tatsachlichen Praxis entstehen kann. Dies kann sich auf die Kostenbilanzierung auswirken.
Die Ad-hoc-Funktionen diirfen nur vorausschauend und mit entsprechender Vorsicht verwendet
werden.

Das folgende Szenario beschreibt einen allgemeinen Anwendungsfall fiir den manuellen Split der
Vorgangsmengen in einem Fertigungsauftrag innerhalb von FORCAM FORCE™:

— Die Fertigungssituation hat sich dynamisch spontan verandert. Eine Produktionsplanung ist
nicht verfligbar und innerhalb von FORCAM FORCE™ wird kein Feinplanungssystem verwen-
det.

— Der Meister entscheidet wahrend der Produktion, einen Teil der Vorgangsbearbeitung auf
einem anderen Arbeitsplatz/Maschine durchzufihren. Dies muss direkt durch den Werker im
Shopfloor (SFT) durchgefiihrt werden kénnen und ist somit ERP-unabhangig und jederzeit
moglich (Tag- und Nachtschicht).

1.2 Konzept der Vorgangsumplanung

In FORCAM FORCE™ ist es moglich, einen Vorgang, der auf eine bestimmte Kapazitatsgruppe oder
Arbeitsplatz geplant ist, auf einen anderen Arbeitsplatz umzuplanen. Die Funktion der manuellen
Vorgangsumplanung wird am SFT bereitgestellt und ist ein Ad-hoc-Prozess ausgel6st durch den An-
wender.

Bei einer Umplanung eines Vorgangs auf einen neuen Arbeitsplatz erhalt der bestehende Vorgangs-
datensatz lediglich einen neuen Ziel-Arbeitsplatz (targetWorkplace). Ein Vorgang kann nur in einer
nicht aktiven Phase umgeplant werden.

Eine Umplanung ist nur bezogen auf einen expliziten Arbeitsplatz moglich:

— Ein Vorgang ist auf eine Kapazitatsgruppe geplant. Umplanung des Vorgangs auf einen neuen
Ziel-Arbeitsplatz

— Ein Vorgang ist auf einen Arbeitsplatz geplant. Umplanung des Vorgangs auf einen neuen
Ziel-Arbeitsplatz
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2 Manuelle Vorgangsumplanung im SFT

Jeder Vorgang (und somit auch Split-Vorgang) kann lber einen Button im SFT umgeplant und
dadurch auf einen anderen Arbeitsplatz gelegt werden. Ein Pop-up-Dialog zeigt eine Liste mit verflig-
baren Arbeitsplatzen aus der Hierarchie des Vorgangs an.

FORCAM FORCE™ BDE Ansicht [760-1] Deutschland ~

@ ArbeitplatzText | JAuftrag ___Vorgang IPL [Material ______5ollmenge |Gutmenge Ausschuss [Nacharbeit [Stiickzeit_|Phase [Target Start Date __|

Zuriick

90340-1
400
ASSEMBLY
90271
FF-21107

WP-Standard...

Hawaii WP-Standard-04
ucs

Workplace 400
ASSEMBLY

uc 2 90271

FF-21107

Vorgang
umplanen

<=

» 760-1 760-1 C1703001 0010 0 5,00 100 102 0 0 1,00 Unt... 03.08.16 17:00:00
760-2 760-2 1001272 0030 0 5,00 20 0 0 0 1,00 Frei... 14.05.16 04:15:00
90270 BO7 » 1001257 0020 0 5,00 10 1 0 0 0,01 Unt... 24.02.16 04:54:00
s ]
o
4
%3 ! rbeit&pta'zbeschreibung Abbrechen
% > 100 Arbeitsplatz100 e
< 200 Arbeitsplatz200 start
Istmenge Sollmenge 300 Arbeitsplatz300 ok
90130 503
90270 B07
90340 MBO4 leldet
. 90420 Ms02
s 90520 Mv02 AVO Beschreibung (AVO)
Dauer 90640 DC500
= 00 90720 X300 Plan-Ende (AVO)
Verbleibende Zeit 760-2 760-2 24.02.16 05:00:00
00:05:06 WP-Standard... NY WP-Standard-01 Ist Riistzeit
Mat.Nr. / Material WP-Standard... NY WP-Standard-02 -
4 wi wi Zeit pro Einheit
Tool WP-Standard... NY WP-Standard-03 -

Vorgang
umplanen

Vorgan teilen

Reports

Bild 1: Vorgang umplanen liber einen konfigurierten Button
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Ziel-Arbeitsplatz auswihlen

Ziel-Arbeitsplatz auswihlen

rbeitsplat rbeitsplatzbeschreibung
| ebelsplatz_prbeltsplatzbeschrelbung o

P H170105 H170105 3Shifts with 1H Break
H170106 H170106 3Shifts with 1H Break
H170109 H170109 3Shifts 1H break oK
H170110 H170110
WP05_STD WP05_5TD
H270101 H270101 - 3 SHIFTS 8TO8 DB4
H270102 H270102 - 3 SHIFTS 8TO8

WP11_5TD WP11_5TD
WP02_OP FREE WP02_OP FREE
WP01_AUTO WP01_AUTO
WP02_AUTO WP02_AUTO

A170101 Two Shifts without Break

A170102 Two Shifts without Break

H170201 2 Shifts with 1 H Break

H170202 3 Shifts with 1 H Break

WPO03_STD WPO03_STD

H170108 H170108 3LShifts with 1H Break

WP04_STD WP04_STD

WP06 WPO06_PALLET

WP06_STD WP06_STD

WPO7_STD WPO7_STD -

Bild 2: Dialog zur Umplanung eines Vorgangs auf einen anderen Arbeitsplatz

Der Anwender markiert einen Vorgang in der Vorgangsliste der Einstiegsseite. Nach Ausfiihrung des
Buttons listet ein Dialog alle verfligbaren Arbeitsplatze auf. Der Anwender wahlt aus, an welchen Ar-
beitsplatz der Split-Vorgang (ibergeben werden soll.

Nach Bestatigung des Dialogs (und der Aktualisierung des SFT) wird der in der Vorgangsliste mar-
kierte Vorgang auf den im Dialog ausgewahlten Arbeitsplatz verschoben.
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B |Arbeitsplatz|Text | |Auftrag  |Vorgang |Plar/Material |Sollmenge |
e L TR MR

760-2 SAP 760-2 » 1001729 0010 0
E 1001728 0010 0 2,00 100
1001727 0010 0 2,00 100
ko 1001723 0010 0 2,00 100
E 1001722 0010 0 2,00 100
é 1001721 0010 0 2,00 100

-
-

IIEEI|

> 760-1 SAP 760-1 » 1001729 0010 2,00
760-2 SAP 760-2 1001474 0010 0 1,00 13
BO7 1001446 0020 0 3,00 20
1001446 0020 1 3,00 20
8 1001431 0010 0 5,00 20
E 1001431 0020 0 5,00 1
é 1001408 0020 0 3,00 20

Bild 3: Verschieben des Vorgangs von Arbeitsplatz 90270 auf 760-1
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3 Konfiguration

Dieses Kapitel beschreibt die Konfiguration der Aktivitatenschritte zur Umplanung eines Vorgangs auf
einen anderen Arbeitsplatz.

Zugang zur Workbench und Kenntnisse in der Schritt-Konfiguration werden vorausgesetzt.

Alle verwendeten Benennungen (z.B. flir Buttons, Schritte usw.) dienen nur der Anschauung und sind
grundsatzlich frei wahlbar.

(1 Fur Details zur Konfiguration von Aktivitatenschritten, siehe das Handbuch Shop Floor Terminal.

Der SFT-Button zur Umplanung des Vorgangs setzt sich insgesamt aus drei Aktivitatenschritten zu-
sammen, die aufeinander aufbauen:

= Abfrage von Domain Objekten:
Fragt Daten aller Arbeitsplatze ab und ibergibt sie an den nachsten Schritt

= Anzeige von Arbeitsplatzen:
Erhalt Daten aller Arbeitsplatze und listet sie in einem Dialog auf. Ubergibt den Arbeitsplatz,
der im Dialog ausgewahlt wird, an den nachsten Schritt

—  Andern eines Domain Attributes:
Andert den zuvor ausgewihlten Arbeitsplatz in den neuen (Soll-)Arbeitsplatz des Vorgangs

3.1 Abfrage von Domain-Objekten

Der Aktivitdtenschritt Abfrage von Domain-Objekten wird allgemein dafiir verwendet, Domain-Ob-

jekte wie Arbeitsplatz, Material, Auftrag usw. zu ermitteln. Dieser Aktivitatenschritt wird grundsatz-

lich in Kombination mit anderen Schritten verwendet und die Daten werden an den nachsten Schritt
weitergegeben.

Der Schritt ermittelt in diesem Fall alle verfligbaren Arbeitspldtze aus der Hierarchie des ausgewahl-
ten Vorgangs und gibt sie durch den Ausgangsparameter weiter.

Der Aktivitatenschritt benotigt mindestens folgende Konfiguration:

— Eingangsparameter: Arbeitsplatz (APL) = AuszuschlieBende Domain Objekte (EVERY)
—  Ausgangsparameter: Arbeitsplatz 2 (APL) < Gefundene Domain-Objekte (EVERY)
— Domain Objekt Typ: Arbeitsplatz

Bezeichner pe i ; Wert
4 Abfrage von Domain Objekten
MName TS Alle Arbeitsplatze abrufen
} Konfiguration der Ausfiihrungsbedingungen
Bei Abbruch, Meldeablauf fortsetzen
4 Eingangsparameter [1 {1) Listenelemente
Parameterzuordnung Arbeitsplatz (APL) * I Auszuschliefende Domai... ¥
4 Ausgangsparameter [1 (1) Listenelemente
Parameterzuordnung Arbeitsplatz 2 (APL) * 4l Gefundene Domain Obj... =
Domain Objekt Typ Arbeitsplatz hd
Max. Anzahl an Ubereinstimmungen =]
Riickgabewert OK true
Riickgabewert NOK false

Bild 4: Konfiguration des Schritts ,,Abfrage von Domain-Objekten”
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3.2 Anzeige von Arbeitsplatzen

Der Aktivitatenschritt Anzeige von Arbeitspldtzen erhilt eine Liste mit Arbeitsplatzen aus dem vor-
herigen Schritt und zeigt diese in einem Dialog an. Der Anwender wahlt aus dieser Liste einen Ar-
beitsplatz aus. Dieser wird als Ausgangsparameter an den nachsten Schritt Ubergeben. Der ausge-
wahlte Arbeitsplatz ist der Ziel-Arbeitsplatz, an den der (geteilte) Vorgang tibergeben werden soll.

Der in der Konfiguration vergebene Name des Schritts erscheint im Dialogtitel. Es ist empfehlens-
wert, den Namen als Anweisung zu formulieren, um den Anwender zu leiten (hier: ,Ziel-Arbeitsplatz
auswahlen”).

Der Aktivitdtenschritt benotigt mindestens folgende Konfiguration:
— Eingangsparameter Arbeitsplatz 2 (APL) = Arbeitsplitze
— Ausgangsparameter: Arbeitsplatz 3 (APL) < Selektierter Arbeitsplatz (APL)

Bezeichner po i ; Wert
4 Anzeige von Arbeitsplatzen
Mame [T Arbeitsplatz fiir Umplanung auswihlen
» Konfiguration der Ausfihrungsbedingungen
Unterdriickung der Fokus Ubernahme ]
4 Eingangsparameter [1 (1) Listenelemente
Parameterzuordnung Arbeitsplatz 2 (APL) > I Arbeitsplitze =
4 Ausgangsparameter [1 (1) Listenelemente
Parameterzuordnung Arbeitsplatz 3 (APL) > | 4l Selektierter Arbeitsplat... =
Meldungen in lokaler Statuszeile ausgeben ]
b Arbeitsplatz Tabelle
Leere Liste anzeigen

Bild 5: Konfiguration des Schritts ,,Anzeige von Arbeitsplatzen”

Die Spalten des Dialogs sind frei konfigurierbar. Der Dialog in Bild 6 wurde so konfiguriert, dass Ar-
beitsplatze und die dazugehorige Beschreibung angezeigt werden.

Ziel-Arbeitsplatz auswahlen

Ziel-Arbeitsplatz auswihlen

. rbeitsplatz rbeitsplatzbeschreibung
S . s— Abbrechen
P H170105 H170105 3Shifts with 1H Break
H170106 H170106 3Shifts with 1H Break
H170109 H170109 3Shifts 1H break oK
H170110 H170110
WP05_STD WP05_STD
H270101 H270101 - 3 SHIFTS 8TO8 DB4

Bild 6: Dialog zur Anzeige von verfiigbaren Arbeitsplitzen
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Fir diesen Dialog wurde folgende Konfiguration verwendet:

4 Spalten Konfiguratonen [1 (2) Listenelemente
4 Spalten Konfiguration ¥  Arbeitsplatz
Mame [FE Arbeitsplatz
Breite 30%
Sichtbarkeit
Attribut [ Arbeitsplatz (Ext key) M
Farbe E -
4 Spalten Konfiguration & Beschreibung
Mame [T5& Beschreibung
Breite 7%
Sichtbarkeit
Attribut [ Text -
Farbe 54 A

Bild 7: Konfiguration des Dialogs zur Anzeige von Arbeitspldtzen

3.3 Andern eines Domain Attributes

Domain-Objekte wie Arbeitsplatz, Material, Auftrag usw. tragen Attribute wie Riistzeit oder Hubfak-
tor. Der Aktivitatenschritt Andern eines Domain Attributes wird allgemein dafiir verwendet, diese
Attribute zu dndern. Der Schritt bezieht dafiir das Domain-Objekt und dessen Attribut aus dem vor-
herigen Schritt.

In diesem Fall ist das Domain-Objekt der zuvor markierte Arbeitsplatz. Dessen Attribut wird zu Sollar-

beitsplatz gedndert. Der zuvor markierte Arbeitsplatz wird dadurch zum neuen Arbeitsplatz des aktu-
ellen Vorgangs.

Der Aktivitdtenschritt benotigt mindestens folgende Konfiguration:

— Eingangsparameter: Parameter (EVERY) = Domain Objekt
Arbeitsplatz 3 (APL) = Attributwerte

— Zuanderndes Attribut: Sollarbeitsplatz (AVO)

Bezeichner pe, i ; Wert
4 Andern eines Domain Attributes
Name = 1D von Zielarbeitsplatz dndern
¥ Konfieuration der Ausfiihrungsbedingunsen
4 Fingangsparameter [1 {2) Listenelemente
Parameterzuordnung <  Parameter (EVERY) = I Domain Objekt -
Parameterzuordnung o Arbeitsplatz 3 (APL) * I Attributwerte hd
Ausgangsparameter [1 (0) Listenelemente
Zu @nderndes Attribute E_'g'i Sollarbeitsplatz (AVO) -

Bild 8: Konfiguration des Schritts ,,Andern eines Domain Attributes”
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Restriktionen

4.1 Allgemeine Restriktionen

Die manuelle Umplanungsunktion am Shop Floor Terminal hat folgende Restriktionen:

Reine FORCAM FORCE™ interne Funktionalitat (losgelost vom ERP -> Asynchronitat)
Vorgang muss sich in einer inaktiven Phase befinden, damit eine Umplanung maglich ist
Umplanung erfolgt nur auf explizite Arbeitsplatze

Keine Umplanung/Unterstutzung auf Kapazitatsgruppen

Bei Umplanung aus einer Kapazitatsgruppe geht diese Information verloren (Vorgang kann
nicht mehr zurick auf eine Kapazitatsgruppe)

Auswahldialog der Arbeitsplatze ist aktuell eine Liste mit einer Ebene
o Keine Suchfunktion
o Keine Abbildung von Hierarchien
o Fir Individuelle Projektimplementierungen kann lber Groovie Scripting und Auf-
wand pro APL eine Menge an giiltigen Zielarbeitsplatzen modelliert und (als Hilfsmit-
tel) weitergegeben und somit die Auswahl eingeschrankt und vorgegeben werden.

Umplanung ist nur am SFT moglich
Keine Korrekturfunktion in der Workbench

Restriktionen fiir den ERP-Riickmeldeprozess

Rickbuchungen erfolgen auf den urspringlichen Vorgangs- und Riickmeldenummern und
den im ERP geplanten Kosten/Workcenter

In der Rickmeldung ist zwar der tatsachlich gefertigte Arbeitsplatz datentechnisch vorhan-
den, riickgemeldet wird jedoch auf den Vorgang und der urspriinglichen Planung/Kosten (vgl.
SAP). Bei einem anderen ERP kdnnen kundenseitig basierend auf den Riickmeldedaten ei-
gene Logiken implementiert werden (abhéngig von den Gegebenheiten des ERPs).
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4.2 Restriktionen bei ERP-Download von Vorgangen

Durch unterschiedliche Trigger ist es im ERP jederzeit moglich initial Fertigungsauftrage und dessen
Daten (beispielsweise Vorgangen, Fertigungshilfsmittel etc.) zu versorgen.

Werden Anderungen an freigegebenen und initial versorgten Daten im ERP vorgenommen, resultiert
eine Anderungsversorgung der Aktualisierungsdatensatze fiir die unterschiedlichen Daten (Auftrage,
Vorgange, Fertigungshilfsmittel etc.).

Grundsatzlich gilt das ERP als flihrendes System und besitzt die Datenhoheit. Sobald jedoch in FOR-
CAM FORCE™ eine manuelle Vorgangsumplanung fiir einen Vorgang bewusst vorgenommen wurde,
wird bei einer Anderungsversorgung wieder der ERP-Ursprungsarbeitsplatz geschrieben. Damit ist die
Umplanung riickgdangig gemacht.

Um diesen Zustand aufzuldsen, wird das Systemverhalten trotz des ERPs als fiihrendes System regle-
mentiert. Die bewusste Entscheidung und Anderung durch den Anwender innerhalb von FORCAM
FORCE™ darf nicht Giberschrieben werden.

Folgende Informationsfelder stehen an einem Vorgang zur Verfligung:

targetWorkplaceErp plannedWorkplaceGroup plannedWorkplace targetWorkplaceGroup targetWorkplace Workplaceld
_'_I » 7 ) . 7 e . )
Erp origin Workcenter FLS Forcam FORCE™ planned Forcam FORCE™ target Forcam FORCE™ actual
workplace

Bild 9: Informationsfelder an einem Vorgang

Restriktionen ERP-Download:

— Vorgang hatte in FORCAM FORCE™ bereits eine aktive Phase:
o Eine Umplanung desselben Vorgangs seitens ERP auf einen neuen Ziel-Arbeitsplatz
wird von FORCAM FORCE™ abgelehnt
o Restriktionen durch ERP-Systeme (z.B. SAP) und der Kostensicht fiir einen Vorgang
mit Riickbuchungen. Hier muss im ERP ein neuer Teilauftrag fiir den neuen Ziel-Ar-
beitsplatz erstellt und neu versorgt werden

— Vorgang hatte in FORCAM FORCE™ noch keine aktive Phase:
o Eine Umplanung desselben Vorgangs seitens ERP auf einen neuen Ziel-Arbeitsplatz
wird von FORCAM FORCE™ als flihrendes System zugelassen, da keine Buchungen
auf den Vorgang bisher angefallen sind.

—  Bei einer manuellen Umplanung auf einen neuen Ziel-Arbeitsplatz (unabhangig vom ERP)
wird bei einer Anderungsversorgung aus dem ERP eine Anderung des Zielarbeitsplatzes nicht
akzeptiert und nicht mehr aktualisiert (targetWorkplaceErp, targetWorkplaceGroup, target-
Workplace).

Alle anderen Daten des Vorgangs werden durch die Anderungsversorgung aktualisiert und
Ubernommen.
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5 Anhang

5.1 Abklirzungen und Begriffe

Tabelle 1: Verwendete Abkiirzungen und Begriffe

Abkiirzung/Begriff Beschreibung

AVO Arbeitsvorgang

Button Schaltflache im Shop Floor Terminal, das einen Aktivitatenschritt auslost

DNC Direct Numerical Control (NC-Anlagen, die mit einem Computer verbunden sind)

FDM Fertigungsdatenmanagement

SFT Shop Floor Terminal (zentrale Informationsquelle und Erfassungseinheit von Be-
triebszustanden fir das Fertigungspersonal)

Split Aufteilung (hier: Sollmenge eines Arbeitsvorgangs)

TDM Tool Data Management (Werkzeugdatenverwaltung)

Uberlieferung Mehrlieferung gegentiber der Bestellmenge/Sollmenge

Unterlieferung Minderlieferung gegenuiber der Bestellmenge/Sollmenge
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