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Realistisk grafisk produktionsplanlaegning
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Grafisk gantt-plan i TT-Plan. Pa hver operation/bjeelke anfpres, hvilken ordre, kunde og vare, der er tale om.Planen
viser pa samme tid ressourcebelastningen, hvordan ordrerne ligger tidsmeessigt, om der er leveringsproblemer,
prioritet af hver ordre m.m.

TT-Plan er et af markedets mest fleksible og realistiske programmer til at give overblik, til at kunne
planleegge om og til at kunne opna gget produktivitet og bedre leveringsevne.

I TT-Plan kan man flytte og omplanlaegge ordrer automatisk, efter prioritet og med mulighed for
automatisk kapacitetsudjevning. Dette reducerer tidsforbruget til planleegning drastisk, og ggr det
realistisk at kunne opna fordelene.

TT-Plan er reelt det fgrste system pa markedet, hvor det tidsforbrug, der bruges pa planlegning
foran skermen, er markant mindre, end de besparelser og fordele, der opnas.

TT-Plan er fra starten af opbygget fleksibelt, sa det understgtter nasten alle former for frem-
stillingsvirksomhed, uanset stgrrelse og mengde af ressourcer og data. Las mere i denne intro-
duktion om, hvordan systemet arbejder, og hvad du kan opna. Vi tgr garantere, at du aldrig fgr har
oplevet et sa steerkt, brugervenligt — og realistisk — planleegningssystem.
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1. Derfor gger TT-Plan din virksomheds produktivitet og
leveringsevne

I dette afsnit kan du leese om fordelene ved at indfgre TT-Plan. For at forsta dem alle, kan det vere
en god idé farst at lase kapitel 3, der fortzller, hvordan systemet virker i praksis.

TT-Plan gger produktiviteten og leveringsevnen, dels via det overblik, systemet giver over
flaskehalse, hver ordres gennemlgb, ledige "huller”, og dels via systemets gode muligheder for at
kunne planlegge ordrer om, vel at marke uden man skal sidde flere timer foran ska&rmen og “prgve
sig frem”.

1.1 Overblik:

Gantt-planen i TT-Plan giver et fantastisk overblik. Pa samme tid kan man f.eks. se:

Hvordan hver ressource er belagt, og af hvilke ordrer og varer

Forlgbet af hver ordre, herunder rekkefglge og ressourcegennemlgb
Ordrer, hvor leveringsdatoen bliver overskredet

Ordrens prioritet/vigtighed (vises med farve)

Hvilke ordrer, der er pabegyndt, og hvor langt man er kommet med dem.

Ved hgjreklik pa en ressource, kan man derudover se, hvor meget af den totale kapacitet pa
ressourcen, der er booket pr. dag, uge eller maned.

14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 23 26 27 28 29 30 3 32 33 34 35 36 3T

| Wl Fapastet (Tid il récdighed) Bl Forbeugt tid

Ressourcebelastning pa en udvalgt ressource uge for uge. Kan vises tilsvarende pr. dag og pr. maned.
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Man kan flytte operationer fra én til en anden ressource, bade manuelt og automatisk, og dermed
opna en hurtigere leveringstid. Herunder kan man ogsa dele operationer, sa de kan klares pa kortere
tid af flere ressourcer.

Hvis man udnytter de "huller”, der altid vil vere i planen, til at lave halvfabrikata til lager, opnar
man bade en bedre ressourceudnyttelse, og en bedre leveringsevne. Man har jo ved at udnytte den
ledige kapacitet lavet en del af de varer, kunderne efterspgrger fremefter. De kan dermed ggres
feerdige pa kortere tid.
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“Hul” i beleegningen pa en ressource, der f.eks. kan udnyttes ved at oprette en ordre til lager pa en halvfabrikat.

Systemets faciliteter til automatisk kapacitetsudjevning og parallel opdeling af operationer pa flere
ens ressourcer ggr ogsa, at man — uden at skulle planlegge manuelt — opnar et kortere gennemlgb,
og en bedre ressourceudnyttelse.
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Ved hgjreklik pa en ordre, fremheves alle denne ordres operationer, sa man kan se reekkefplge af hele ordren

1.2 Bedre leveringsevne:

TT-Plan ggr det nemt at se, hvorfor en ordre ikke kan leveres til tiden. Man kan direkte i planen se,
hvilke ordrer, der ligger i vejen, og optager de ressourcer, ordren skal igennem.

Blot ved med musen at pege pa ordrerne, kan man se, hvad hver ordre drejer sig om.

Hvis man for at lgse leveringsproblemet beslutter at rykke om pa reekkefglgen af ordrerne, klikker
man blot én gang pa hver af de ordrer, der skal planleegges om.
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Via masseplanlegningen (se senere), kan man sa omprioritere de valgte ordrer, og fa systemet til at
planlegge dem om i den gnskede raekkefglge.

Det tager kun fa sekunder at foretage ovenstaende.

1.3 Oget produktivitet:

Gantt-Planen i TT-Plan giver et fantastisk overblik, der via systemets fleksible omplanla&gnings-
vaerktgjer kan omsattes i gget produktivitet.

Gantt-planen i TT-Plan afslgrer, hvor der er huller eller ledig tid. For at undga uproduktiv tid, kan
man planlegge ordrer om, sa der bliver feerre og mindre huller, man kan dele ordrerne og lave flere
ordrer med faerre stk. ad gangen, eller man kan vare proaktiv og s&tte ordrer i gang pa halv-
fabrikata, der udnytter den ledige kapacitet.

Muligheden for at planlegge flere ordrer i en bestemt rekkefglge, bevirker, at man kan minimere
op- og omstillingstider.

Og dermed kan man producere mere med de samme ressourcer.

TT-Plan giver desuden mulighed for at kunne fa trukket ordrerne sa meget sammen som muligt,
hvilket er relevant, hvis man har flyttet pa mange ordrer. Det sikrer, at ordrerne gennemfgres sa
hurtigt som muligt, hvilket har den bieffekt, at man far faerre varer i arbejde til at fylde op i
produktionen. Det sparer plads, men er ogsa med til at gge produktiviteten — for jo mindre rod, jo
mindre lader man sig forstyrre i arbejdet.

@nsker man at male den ggede produktivitet, brugen af TT-Plan medfgrer, kan vi anbefale at koble
modulet ’Shop Floor Control” til TT-Plan. Dette modul har 2 funktioner, dels registrering af den
brugte tid i produktionen, dels inddragelse af produktionspersonalet i sa glidende en produktion
som muligt.

Registreringen vil vise, hvor stor en del af personalets tid, der gar pa kundespecifikke ordrer, pa at
fremstille halvfabrikata og pa “’spildtid” i form af ventetid, renggring o.l. Rekvirér en sarskilt
brochure pa dette modul.

2. Bruger man ikke bare mere tid bag skaermen ?

Mange frygter, at et planl&gningssystem som TT-Plan kun giver mening, hvis man investerer mere
tid bag skeermen, end man sparer i den anden ende.

For selvfglgelig kan et IT system ikke hjelpe med noget som helst, hvis det ikke fgrst fodres med
oplysninger.

Men hvad sker der, ndar man ikke har et fuldstendigt overblik over ordrerne, hvornar de skal
leveres og hvordan virksomhedens ressourcer er belagt ?
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Hvis man ikke har travlt, sker der ikke sa meget — man klarer det nok, om end man maske bruger
ressourcerne pa en ikke helt optimal made.

Hvis man derimod far travlt, begynder det at knibe med at bevare overblikket, og sa opstar
problemerne:

Man overbooker ubevidst ressourcerne, og kan dermed ikke holde leveringstiderne

Man mister overblik over, hvilke ordrer der er vigtigst at levere, til fordel for “brokke-
hoveder”, der hele tiden rykker for deres leverance.

Man starter og stopper pa de samme ordrer flere gange, fordi man er ngdt til putte
forsinkede hasteordrer ind — til de vigtigste kunder, eller til brokkehovederne.

Hvad er konsekvenserne af ovenstaende:

Mange start og stop pa samme ordrer, der maske medfgrer ekstra opstillinger — plus tid til
instruktion af personalet om, at der skal byttes rundt. Det koster masser af spildt tid, bade i
produktionen og administrativt, dels fordi der skal planlegges om, dels fordi der skal tales
med kunder, der rykker for deres varer, dels fordi personalet skal instrueres om @ndringerne,
dels fordi man skal forsgge at fa materialer hjem hurtigere en beregnet o.s.v.. Indtjeningen
pa ordrerne skrumper, dels p.g.a. den megen omstilling, dels fordi man begynder at kalde
medarbejderne pa overarbejde.

Man kommer ind i en ond cirkel, hvor man kamper for at 1gse problemer, frem for at vaere
pa forkant og optimere.

Havde man i stedet — i tide — brugt 1 time foran skeermen med TT-Plan, kunne man ud fra
det grafiske overblik i stedet have brugt en brgkdel af tiden pa at skabe et bedre flow, pa at
fordele opgaverne bedre imellem ressourcerne, pa at producere halvfabrikata til lager, hvor
man kunne se, at der var ledige "huller” i produktionen, kort sagt pa at gge produktiviteten
og dermed ogsa leveringsevnen. Og man ville dermed have forbedret mulighederne for at
kunne levere til tiden og minimere overarbejde vaesentligt.

Og forbedret indtjeningen !

Forkert prioritering og brudte leveringslgfter koster dyrt, enten fordi gode kunder valger
andre leverandgrer, eller fordi de fremover deler deres ordrer ud pa flere leverandgrer (det
sidste er naesten det varste — man tror man stadig er kundens eneleverandgr pa omradet, men
reelt har man mistet en stor del, man ellers ville have faet).

Medarbejderne bliver slidt. Nar man er stresset, opstar der hurtigt en darligere tone imellem

medarbejderne (og lederne), og alle fgler et ubehag frem for forngjelse ved arbejdet. Dette
gger risikoen for sygdom, som igen koster produktivitet og leveringsevne.
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Taenk pa, hvor mange medarbejdere, der skal bruge ekstra tid, hvis planleegningen er darlig.

Ofte vil 1 time dagligt foran skeermen — for at opna den bedre plan — kunne spare 10 til 20
medarbejdere for minimum et kvarter dagligt, tid der bruges pa ungdvendige omstillinger.

15 minutter pr. dag svarer til 3,3 % af en medarbejders arbejdstid = 3,3% tabt produktivitet

10 x 15 minutter = 2,5 time tabt produktivitet = 1/3 fuldtids medarbejder
20 x 15 minutter = 5,0 timer tabt produktivitet = 2/3 fuldtids medarbejder

kontra 1 time brugt pa bedre planlegning

Hertil kommer den mistede trovardighed hos kunderne, og det dyrere overarbejde !.

Hvad er forskellen pa TT-Plan og almindelig problemlosning ?

Hvad ggr man typisk, hvis man er kommet bagud med leverancer, har stop eller sygdom eller
lignende problemer:

Man gar ud og drgfter med produktionen, hvordan man bedst kan Igse problemerne.

Hvis man har begraenset kapacitet, sa indebarer lgsningen, uanset hvad man kommer
frem til, at man bytter om pa reekkefglgen af ordrer eller operationer.

Men har man fuldt overblik over konsekvenserne af denne rokering, der typisk vil
pavirke en lang reekke ordrer ?

Med TT-Plan vil man i tilfeelde af problemer direkte i gantt-planen kunne se, hvilke ordrer, med
hvilken prioritet, der vil blive bergrt, og man vil kunne planlegge om med fuld viden om
konsekvenserne, der afslgres gjeblikkeligt i gantt-planen.

Det betyder ikke, at man ikke skal drgfte mulige lgsninger med produktionen — men — man kan
afprgve de lgsninger, man kommer frem til i fellesskab, og for en sikkerheds skyld tjekke
konsekvenserne.

Det sikrer, at man ikke kommer ind i den ”onde cirkel”, men i stedet bevager til en fornuftig
lgsning, der bedre tilgodeser bade produktivitet og leveringsevnen.

Med TT-Plan er det gjort NEMT at planlagge, og at planleegge om, nar det er ngdvendigt. Du
behgver ikke sidde og lege puslespil — du kan bede TT-Plan om automatisk at flytte ordrer for dig,
en enkelt, udvalgte, eller alle. Leas kapitel 3, sa forstar du hvordan.

2.1 Realistisk planlaegning — uden tidsspilde:
Ingen plan bliver nogensinde 100% ngjagtig — I sa fald har man brugt for meget tid bag skeermen.
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Nar man planlegger i TT-Plan, bgr man planleegge med en kapacitetsfaktor, hvor der er taget
hensyn til sygdom, maskinstop, mgder o.l. Typisk en faktor omkring 0,9.

Derved vil de fgrste ordrer, man planlegger i gantt-planen, se ud til at tage leengere tid, end de reelt
kan gennemfgres pa.

Men her gelder ”gynger og karrusellerne” — pa nogen ordrer klarer man det hurtigere, pa andre
kommer man bagud.

Men ved at have taget hgjde for en gennemsnitlig mengde stop og fravear, passer planen alligevel i
det vaesentligste.

Og de ungjagtigheder der matte vere, er det ikke verd at forsgge at optimere pa i forhold til
tidsforbruget.

Er man kommet en dag bagud, og man henter dette ved at arbejde over, er der ingen grund til at ga
ind i TT-Plan og planlegge om — man henter jo alligevel det, man er bagefter, og er tilbage “on

schedule” nzste dag.

Hvis man vinder en opstillingstid, ved at fa planlagt 2 ordrer pa samme vare lige efter hinanden, er
det formentlig ogsa spild af tid at rette pa ordren, sa opstillingstiden fjernes.

Sker der omvendt uforudsete store stop — s er det rart med et grafisk planleegningssystem, der giver
overblikket over, hvad der skal og kan ggres, og verktgjerne til nemt at planleegge om.

3. Planlaegning i praksis med TT-Plan

I dette afsnit kan du lese om, hvordan man planlegger i TT-Plan, og hvad det kraver.

3.1 Planlaegning af en ny ordre:

TT-Plan rummer et varekartotek, hvori man kan beskrive de varer, virksomheden fremstiller.
Herunder kan man beskrive, hvordan varerne fremstilles, f.eks. hvilke operationer, pa hvilke
ressourcer, i hvilken rekkefglge, og i hvor lang tid, der er for at fremstille varen. Dette kaldes
varens 'rute”.

Nar man vil planlegge en ordre i TT-Plan, opretter man en ordre, og valger den vare, der skal
fremstilles.

Herefter dukker ruten automatisk op pa ordren (den kopieres fra varekartoteket). Man kan rette i
ruten, direkte pa ordren, og f.eks. indsatte flere operationer, rette pa tider og slette andre.

De rettelser, man laver pa en ordre, gelder kun for den aktuelle ordre.
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Nar man er tilfreds med ruten, kan man angive en evt. prioritet, ordren skal tildeles ved
planlegningen. Denne bruges, hvis man i gantt-Planen vil planlegge flere ordrer om. Sa kan

omplanla&gningen tage hensyn til prioritet.

Der angives en gnsket leveringsdato (typisk kundens gnskede leveringsdato).

Derefter trykker man pa ”Planleg”, og valger, om ordren skal planlegges baglans fra
leveringsdato, fremad sa hurtigt som muligt, eller fra en bestemt startdato.

M produktionFrm @@@
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TT-Plan, oprettelse af ny produktionsordre.
TT-Plan planlegger herefter ordren, som vises i gantt-planen.

Ved planlegningen tager TT-Plan naturligvis hensyn til, hvornar der er ledig tid pa de ressourcer,
ordren belaster og skal igennem.

TT-Plan sgrger ogsa for, at rekkefglgen i operationerne overholdes.

3.2 Omplanlaegning og simulering:

I TT-Plan kan man planleegge ordrer bade manuelt og automatisk:

3.2.1 Manuel omplanlaegning:
Manuel omplanlegning sker ved med musen at trekke i de operationer, man gerne vil flytte.
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TT-Plan viser med en r¢d ramme, hvis den operation, man er ved at flytte, inkluderer flere

ressourcer, f.eks. bade en mand og en maskine, eller flere personer pa samme job.
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Man kan kun flytte operationer, hvis man ikke derved bryder ordrens operations-rekkefglge, eller
forsgger at laegge jobbet pa en person eller maskine, der ikke har kompetence til at overtage jobbet.

Hvis man opererer med maskingrupper, eller grupper af medarbejdere, der kan lave det samme, vil
TT-Plan tillade, at man trekker operationer fra én til en anden ressource i samme gruppe.

Hvis man gnsker at dele en planlagt operation, kan man hgjreklikke pa den, og bede systemet dele
operationen.

Operationen deles sa i to, og man kan herefter flytte disse uathengigt af hinanden. F.eks. kunne det
vere, at man ville dele en opgave imellem 2 medarbejdere, for at kunne levere hurtigere.

3.2.2 Automatisk omplanlaegning:

Man kan fa TT-Plan til at hjelpe med planleegningen, sa det bliver hurtigere at planleegge, sa der
kan tages hensyn til at minimere behovet for opstillinger, og sa der bliver taget hensyn til prioritet
pa ordrerne.
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Nar man valger automatisk omplanlegning, er det systemet, der flytter de valgte ordrer. Man skal
med andre ord ikke selv sidde og forsgge at flytte ordrerne ved at treekke i dem — det tager alt for
lang tid, hvis der er mange ordrer i planen, og hvis der er mere end 1 operation pa hver ordre.

3.2.3 Automatisk omplanlaegning af en enkelt ordre:

Hvis man i gantt-planen bare vil have omplanlagt en enkelt
ordre, hgjreklikker man pa den, og valger ”Genplanleg”.

Herefter spgrger systemet, om ordren skal planlegges %_””'“ i
. 15 produkErion
fremad, bagud fra levering eller fra en ny startdato. L i

| Wis kun denne produktion
Systemet flytter selv ordren ud fra, hvornar der — efter de Treek sammen om
nye kriterier — er plads pa de relevante ressourcer.

Hvis man har flyttet rundt pa mange ordrer, kan der vaere [z ' R )
opstaet "huller” i planen. Hvis man vil trekke en ordre IHM
sammen, sa den far sa kort et gennemlgb som muligt, kan Menu ved hgjreklik pa en operation/ordre
man hgjreklikke pa én af de fgrste eller sidste operationer

pa ordren, og bede TT-Plan om at "treekke operationerne sammen” om den operation, man har
klikket pa. Det medfgrer tillige den fordel, at man har faerre varer i arbejde til at fylde op ude i
produktionen.

3.2.4 Automatisk planlaegning af flere nye ordrer:

Nar man har oprettet en ordre, kan man valge, om denne skal planlegges straks, eller vente, til man
vil planleegge flere ordrer pa én gang.

Fordelen ved at vente kan vare, at man sa kan se, om der er flere behov pa varer, der er relativt ens,
eller som skal igennem samme opstilling.

I masseplanlegningen i TT-Plan kan man simpelthen valge, hvilke ordrer, man vil planlegge nu.
Og dermed fa dem planlagt efter hinanden, sa man far reduceret opstillingstiden.

Nar man har udvalgt de ordrer, man vil planlegge, sgrger TT-Plan for at planleegge ordrerne.
De planlegges i fglgende rekkefglge:
1. Prioritet

2. Leveringsdato
3. Valgt rekkefglge (manuel)
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= Masse behandling

Friorite] Mummer |Mavn | Farventet Iever| Status |
E 1350 06-04-2006 Dizponeret

E 11230 1350 Flanlagt % Dizponeret

5 11278 135 20-03-2006  Planlagt Planlagt

|5 | pcifiess 17-04-2005 | 06-04-2006 | Planlagt
Flanlagt

#|

g
g
7
7
g
5
5
<¢ Alle planlagte 5
5
<< &lle Reserveret 5
5
5
5
5
5
5
5
5
5

09-03-2006  Planlagt
21-03-2006  Planlagt
27-03-2006  Planlagt
29-03-2006  Planlagt
31-03-2006  Planlagt
0B-04-2006  Planlagt
11-04-2006 Dizponeret
17-04-2006  Planlagt
01-05-2006  Planlagt
01-05-2006  Planlagt
11284 0000-0001-10101-05-2006 | Planlagt

11363 17700 02-05-2006  Disponeret
11335 8200 15-05-2006  Planlagt
11262 1330 Planlagt
: Flanlagt
11286 0000-0001-300 Planlagt v

\/ Af plan | \/ [Gen] planla=g | ﬂglose

Masseplanleegning: Til hgjre vises alle oprettede produktionsordrer. Man veelger, hvilke man vil planlegge nu, ved at
klikke pa ordren t.h. én gang, og sa klikke pa “overfgr” pilen i midten (hvor musen peger).

3.2.5 Omplanlaegning/simulering af flere udvalgte — eller alle — ordrer:

Hvis man star med et leveringsproblem, og f.eks. gerne vil have fremskyndet en bestemt ordre, sa
ggr TT-Plan det nemt at lgse problemet.

I gantt-planen kan man se, hvilke ordrer, der ligger i vejen for, at man kan levere den relevante
ordre til tiden.

Ved at klikke pa dem, kan man se, hvad det er man skal fremstille, og til hvem, pa de andre ordrer.

Man markerer herefter de ordrer, der ligger i vejen, og som man gerne vil flytte, og den ordre, der
skal fremskyndes.

De markerede ordrer vises nu t.v. i masseplanlegningsskermbilledet (se ovenfor). For at @ndre
leveringsrekkefglge pa dem, giver man den ordre, der skal fremskyndes, en hgjere prioritet end de
andre markerede ordrer.

Herefter genplanlegger systemet de markerede
ordrer, men nu sadan, at den, der skulle
fremskyndes, l&gges fgr de andre markerede.

Produktions nunmer 11292
Produktions navn 3400
Forventet Levering 06-04-2006
Tidsz forbrug 8.80 time
Straekber zig ower 144.80 time
Ware bekrastet dato

Hvis denne @ndring i planen bevirker, at nogle af
de andre ordrer ryger ud over leveringsterminen,

kommer der udrdbstegn (!) i dem, s& man tydeligt — orare 17292 er planlagt til at blive leveret for sent. Den
skulle have veeret leveret d. 6/4, men slutter fgrst 18/4
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kan se, om man har et problem med de ordrer, der nu er blevet rykket.

Har man flyttet rundt pa mange ordrer, kan der vare opstaet huller eller kortvarig ledig kapacitet pa
nogle ressourcer.

Hvis man i TT-Plan beder om at fa omplanlagt alle ordrer, vil TT-Plan forsgge at udnytte hullerne,
dels ved at flytte operationer fra én ressource til en anden, der kan lave det samme, dels ved at
treekke ordrerne sammen til sa kort et gennemlgb, som overhovedet muligt.

3.3 Gruppe- og grov-planlaegning:

I mange virksomheder er der flere maskiner eller flere medarbejdere, der kan udfgre de samme

opgaver.
Pg B Human Gruppe matrix

I TT-Plan kan man derfor oprette grupper af ressourcer, bade E E E

maskingrupper og medarbejder-grupper, sa planlagningssystemet E E 3

automatisk (eller manuelt) kan fordele opgaverne imellem ressour- S

cerne, sa man opnar den kortest mulige ordregennemlgbstid. g IF

ST

Dette kan styres bade generelt og helt ned pa hver enkelt ordre, sa HE

man kan valge, om systemet selv ma flytte en operation fra én PP

ressource til en anden, eller om dette skal ske manuelt. 112
llan ||

Nar man planlegger pa medarbejdere, velger mange virksom- Benny

heder, at planleegningen blot skal kigge pa den samlede kapacitet, |Bene

medarbejderne har tilsammen. il %
Canmy

N . . R N Dennis

TT-Plan understgtter dette, men pa en intelligent méade, sadan at Erik

systemet fortsat kreever, at minimum 1 af medarbejderne i gruppen |Frade ||

har sa lang tid ledig, som den operation, der planlegges, tager. George ||
Hualker

Hyvis f.eks. en operation tager 4 timer, og denne kun kan udfgres af Lda L

1 medarbejder ad gangen, sa nytter det ikke, at planl&gnings- KZTS —

systemet kun kigger pa den samlede kapacitet i gruppen. Der skal |

stadig vaere én medarbejder, der kan tage hele opgaven. bogens _g
I.I‘:.

Nar man pa en operation har valgt, at det bare skal vere én i Ressourcegrupper. Erik indgdr i

gruppen, der kan tage jobbet, finder TT-Plan selv ud af, hvem i béde grp. 1 0g 2.
gruppen, der har ledig tid, og valger denne. Omplanlegger man
ordren, veelger TT-Plan igen den medarbejder, der fgrst har tid.

Gruppeplanlegningen understgtter ogsa, at nogle medarbejdere kan indga i flere grupper. TT-Plan

laver reelt en finplanlaegning, ogsa pa personer i grupper, og holder derfor styr pa, pracis hvornar
en medarbejder er optaget, og af hvilke opgaver.
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Det ggr, at en person, uanset han indgar i flere grupper, aldrig vil blive overbooket. Og uanset,
hvilken gruppe man kigger pa, vil man kunne se de opgaver, denne medarbejder har, ogsa for andre

grupper.

Ovenstaende tilgodeser ogsa, at man kan have opgaver, som kun nogle fa ngglepersoner kan udfgre
(f.eks. opstilling). Pa hver vare kan man sa pa operationerne angive, om det er en medarbejder-
gruppe, eller en navngiven person, der skal udfgre jobbet.

De navngivne personer kan

fortsat sagtens indgd i grupper, JRerataram-2
for nar de ikke udfgrer g::l'sm T
specialopgaver, kan de jo fint 100
deltage i produktionen Beme 100
sammen med det gvrige Erik. 100
personale_ Mogens 100
Allan 100
Benmy 100
Barge 100 M5

Operatgrgruppe 1 er foldet ud, s man se, hvordan personerne i gruppen er
belagt. Lukker man grupperne sammen, vil grupperne synes overbelagt.

3.4 Parallel planlaegning

TT-Plan understgtter parallel planleegning, d.v.s. at et job, der kan udfgres af flere ressourcer,
automatisk bliver delt imellem to eller flere ressourcer, hvis det kan forkorte leveringstiden.

P& hver vare kan man siledes angive, om givne Montagebaznkl
operationer ma deles imellem flere ressourcer, og i Maontagebaznk2
givet fald, hvilke ressourcer. Rulleskzsre-1

Fullezk sre-2

Exentersliber L

Nar man sd planlegger en ordre pa en vare, hvor der g, crtersiiber 5
er tilladt parallel planlegning, vil TT-Plan automatisk sppitestabemaskine

Sprojtestebemaszkine

dele operationen pd ressourcerne, hvis — og kun hvis Ordre 11292 er planlagt parallelt pé 2 maskiner i
— dette kan medvirke til at skabe en kortere samme gruppe.
gennemlgbstid.

Om en deling er relevant, afh@nger af, hvordan ressourcerne i forvejen er booket.

4. Hvor adskiller TT-Plan sig fra andre planlaegningssystemer

Der findes groft sagt to slags planlegningssystemer pa markedet; systemer uden grafisk visning af
ordrer og belastning, og systemer med grafisk visning.
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Nogle systemer kan vise ordrer og belegningen grafisk, men er uden mulighed for, direkte i planen,
at kunne optimere ved at kunne flytte rundt interaktivt med ordrerne. Man skal i stedet annullere
ordrer, og prgve sig frem med andre ordrestgrrelser, eller nye datoer.

TT-Plan er et interaktivt grafisk planleegningssystem, hvor man bade har et grafisk overblik, og
direkte i gantt-planen kan planlegge om, endog pa mange mader.

Modsat alle andre systemer pa markedet, kan TT-Plan sattes op, sa det automatisk flytter (eller
deler) job imellem maskiner eller personer, der kan udfgre det samme, hvis dette er ngdvendigt for
at opna en kortere leveringstid, eller en gget produktivitet.

TT-Plan adskiller sig i det vesentligste fra de gvrige grafiske, interaktive planl&gningssystemer ved
folgende:

® Foruden at kunne planlegge om, ved at treekke i operationer med musen, kan man bede
systemet om at planlegge ordrer om, ud fra nye kriterier. Omplanlegningen sker automatisk
— man skal altsa ikke prgve sig frem med trek og slip. Den automatiske planleegning ggr, at
man med TT-Plan bruger under %4 af den tid, man ellers skulle bruge, for at opna en bedre
plan. Faktisk kan man sige, at den automatiske planlegning er forudsetningen for, at det
overhovedet kan betale sig at bruge et grafisk planl&gningssystem.

e Masseplanlegning af udvalgte ordrer. Man markerer ganske enkelt de ordrer, man vil have
planlagt om, tildeler dem en ny reekkefglge eller prioritet, hvorefter systemet automatisk
planlegger alle de valgte ordrer om.

e  Mulighed for at prioritere ordrer, og bede planlegningen tage hensyn hertil.

e Automatisk kapacitetsudjevning imellem maskiner/personer i samme gruppe

e Parallel planlegning, hvor operationer fra starten deles ud pa flere ressourcer, der kan klare
samme opgave — giver kortere gennemlgbstid.

e Samtidig grov- og finplanleegning: Man kan f.eks. vaelge at finplanlegge pa udvalgte
maskiner og udvalgte medarbejdere, mens man grovplanlegger pa grupper af gvrige
medarbejdere. En medarbejder kan indga i flere grupper, uden af den arsag at blive dobbelt-
booket.

e Der kan sattes vilkarligt mange personer pa samme opgave/operation.

¢ Der kan — pa samme operation — planlegges bade pa maskine, verktgj, opstiller og operatgr.

Der findes en reekke forskelle mere, der is@r handler om at kunne styre, hvordan hver enkelt vare
ma kunne planlegges.

Fa fremvist systemet, hvis Du gnsker yderligere dokumentation.
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