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Logica dell’ottimizzazione
Con le possibilità di parametrizzazione descritte nel presente documento le procedure di pianificazione avanzata presenti nel SAM si arricchiscono di varie funzionalità atte a guidare, sulla base di impostazioni personalizzabili e gestite dall’utente, la parte finale dell’elaborazione stessa; in questo modo è possibile stabilire criteri per i quali un Ordine di Produzione (nel seguito OdP) o una sua parte ha priorità e/o vincoli di esecuzione rispetto all’intero processo produttivo.

In tal modo, oltre ad avere sempre un impegno delle linee di lavoro bilanciato nei riguardi del carico orario, in modo da non impegnare in eccesso ogni singola linea, è possibile guidare i criteri di scelta attraverso i quali l’elaborazione, in caso di impossibilità materiale di eseguire alla data impostata un certa produzione, decide se e come modificarla.

Questa fase della procedura, che deve essere eseguita dopo la pianificazione, può essere definita una forma di blanda schedulazione.

È comunque doveroso sottolineare che SAM non è uno schedulatore: le parametrizzazioni presentate nel seguito permettono di controllare i carichi di linea e la distribuzione delle attività, ma con forti limitazioni dovute alla natura dell’elaboratore.

Nel seguito saranno descritte molte possibilità di intervento per guidare il carico linea; vi sono comunque alcune norme generali di comportamento da seguire:

1. Prima di impostare le ottimizzazioni assicurarsi che tutta la fase di pianificazione sia correttamente impostata e soddisfacente, poiché gli ulteriori vincoli aggiunti renderanno difficoltoso risalire ad impostazioni errate precedenti

2. Progettare ed inserire le ottimizzazioni una per volta, al fine di controllare i singoli risultati: priorità, accorpamenti, vincoli produttivi, carico linee, ecc.

3. Troppe impostazioni di ottimizzazione equivalgono a nessuna impostazione, dato che la procedura (che non è uno schedulatore) non riesce a gestire un eccesso di vincoli, nel senso che alla fine non riesce ad ottimizzare se presenti troppi vincoli.
4. Conclusione: controllare attentamente nuove impostazioni e risultati relativamente alle aspettative.
I riquadri segnalati come [Dettaglio tecnico] possono essere ignorati dall’utente finale
Lo stesso i paragrafi segnalati come [Paragrafo tecnico]
Utilizzo delle procedure di ottimizzazione
Ordine di esecuzione dei controlli

La procedure esegue le seguenti fasi:

1. Salvataggio dati della situazione originale
2. Lettura totale tabelle area U coinvolte (vedi paragrafo successivo)
3. Associazione valori di priorità da tabelle U01/U07 alle singole lavorazioni
4. Associazione valori per vincoli da tabelle U02/U03/U05 alle singole lavorazioni
5. Associazione valori di accorpamento da tabella U04 e da anagrafico commesse alle singole lavorazioni
6. Controllo rispetto vincoli (contemporaneamente da tabella U02/U03/U05) con eventuali spostamenti
7. Controllo possibilità di accorpamento (nel rispetto dei vincoli) con eventuali spostamenti
8. Controllo del carico giornaliero linea (nel rispetto dei vincoli e degli accorpamenti) con eventuali spostamenti
ATTENZIONE: i controlli e gli spostamenti hanno lo scopo di eliminare –se possibile- i sovraccarichi di linea, NON di “riempire” eventuali buchi nella programmazione della stessa; questo significa che un giorno disponibile a metà non verrà necessariamente riempito con lavorazioni pianificate per il giorno precedente o successivo, a meno che le stesse non provochino un sovraccarico di linea e siano spostabili.

Nettificazione (spostamenti delle fasi per occupazione oraria della linea)

La procedura che gestisce la nettificazione, lavorando per Centro/Priorità/Data, scorre le righe di OdP e, se trova una fase facente parte di un gruppo, elabora ed effettua i controlli sul gruppo invece che sulla singola fase, considerando tutto il gruppo come una singola riga di OdP.

Se attivato un ordinamento da tabella U09, all’interno del CdL saranno elaborate per prime le lavorazioni che rientrano del range di ordinamento definito su tabella U09, suddivise per periodo come definito su tabella U0W.

Nettificazione della singola fase

La procedura che distribuisce sulla linea la singola lavorazione controlla anche le ore minime per spezzatura gestite da tabella U09.

Nettificazione GRUPPO

La procedura riceve in input la prima lavorazione di un gruppo trovata dalla procedura di nettificazione singola; da essa reperisce i dati del gruppo.

Fatto questo, prova a spostare il gruppo (se consentito), "simulando" una riga di OdP con i dati dell'intero gruppo (in maniera analoga alle macrobolle); se lo spostamento riesce, controlla se è possibile spostare le singole fasi. Quindi lo spostamento del gruppo diventa effettivo SOLO SE anche le singole fasi che lo compongono superano tutti i controlli.

In ogni caso (gruppo spostato o no) aggiorna gli archivi implicati con le ore lavorative e i dati di accorpamento e di occupazione linea.

Se il gruppo è NON spostabile (definito da tabella U04), la procedura lo posiziona senza segnalare errori, così come avveniva per le singole lavorazioni non spostabili. Se invece il tentativo di spostamento non riesce, il gruppo viene comunque posizionato alle date originali, e l'errore viene segnalato.

Regole generali per gli spostamenti

Le lavorazioni che richiedono uno spostamento per vincoli violati o per carico linea superato, vengono spostate in accordo alle seguenti regole:

1. Sono ammessi solo spostamenti in accordo al flag apposito visualizzabile dalla procedura Mod.Man.Linea (di default posto a ‘S’):

1.1. ‘S’
spostamenti in entrambi i sensi;

1.2. ‘+’
spostamenti solo in avanti;

1.3. ‘-‘
spostamenti solo all’indietro;

1.4. ‘N’
nessuno spostamento ammesso.

2. Il flag è modificabile tramite EXIT o da Modifica Manuale Linea.
3. Se sono ammessi spostamenti in entrambe le direzioni, prima verrà tentato lo spostamento all’indietro, poi quello in avanti (questo al fine di rispettare le date di approntamento ove possibile); comunque in accordo ai limiti stabiliti dalla tabella U06.
4. Al momento di tentare lo spostamento di una lavorazione si controllerà l’esistenza di una lavorazione precedente e/o successiva; in tal caso, in maniera analoga ai controlli sulla procedura interattiva Modifica Manuale Linea, gli spostamenti saranno subordinati al mantenimento della distanza tra le lavorazioni dato dal rispettivo tempo di coda minimo.
5. Se valorizzato il tempo di coda massimo su tabella U09, si effettuerà il controllo analogamente a quanto espresso al punto precedente (vedere descrizione della tabella U09).
6. Nell'effettuare i vari controlli, non si possono comunque spostare fasi già elaborate.

7. In ogni modifica successiva al controllo vincoli si controlla che la fase, se vincolata, rimanga all'interno del periodo stabilito dalla tabella U0W (intervallo controllo vincoli). 

8. Non può essere spostata al di fuori delle procedure dell'accorpamento una fase accorpata, cioè detta fase non può essere spostata in conseguenza di spostamenti di fasi prec./succ.

Modifica Manuale Linea

Dal menù STAMPE è anche possibile controllare il carico dei vari Centri di Lavoro (Stampa Analisi Centri di Lavoro); analogamente è possibile visualizzare/variare il carico del singolo Centro di Lavoro con l’opzione Modifica Manuale Linea:

$U0R60-F01         Visualizza Carico Centro di Lavoro       Global Business

SAM Rel. 4.10                                               INSTALLATORE 

        Centro di lavoro . . .   CL0003                                     

        Data iniziale. . . . .   17/05/02                                   

        Data finale. . . . . .   30/05/02                                   

        Numero giorni. . . . .    1                                         

        Preferenza Fasi (P)ianificate/(C)onfermate  P                       

F3 Uscita    F6 Conferma                                                    

Una volta scelto un Centro di Lavoro, un range di date, un numero di giorni per sintetizzare l’analisi (coerente con il delta di date immesso), si visualizza il carico del singolo periodo:

$U0T60-F01          Visualizza Carico Centro di Lavoro      Global Business    

SAM Rel. 4.10                                               INSTALLATORE     

 Centro di Lavoro... CL0003  Preparazione liquidi                               

 X GG/MM/AAAA .1.2.3.4.5.6.7.8.9.0.1.2.3.4.5.6.7.8.9.0.1.2.3.4  +  per  1 giorni

   28/05/2002 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX                                          

              °°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°  -->             

   29/05/2002 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX                                          

              °°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°  -->             

   30/05/2002 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX                                          

              °°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°                                          

   31/05/2002 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX                                          

              °°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°                                          

    3/06/2002 XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX                                          

              °°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°°                                          

 F3 Uscita    F10 Conf.Var F12 Preced.                                           

Il segmento X indica la capacità nel periodo del CdL; il segmento °/#/*/- indica il carico del CdL (una freccia all’estrema destra indica sovraccarico)

Le scelte possibili sono: 
X  - si entra nel dettaglio delle fasi del periodo scelto

P - si visualizza il carico del Centro ordinato per: Priorità, Magazzino, Commessa

M - si visualizza il carico del Centro ordinato per: Magazzino, Priorità, Commessa 

C - si visualizza il carico del Centro ordinato per Commessa

Nella mappa di dettaglio:

$U0T61-F01          Visualizza Carico Centro di Lavoro      Global Business    

SAM Rel. 4.10                                               INSTALLATORE     

Centro di Lavoro CL0003 Preparazione liquidi                  Giorno 29/05/02  

S Ordine di produzione  Articolo          Progr. Err.  Tempo Tot.   Tempo Res. 

  2002 41     66   5000 VERNI003                           105,30       105,30 

  2002 41   1219      1 VERNI002                            22,17        22,17 

  2002 41   1222      1 VERNI004                            21,29        21,29 

                                                             0,00         0,00 

                                                             0,00         0,00 

                                                             0,00         0,00 

F10 Conferma F12 Preced.  F15 Drop                                             

Si visualizzano gli Ordini di Produzione con la tempististica che occupano il Centro di Lavoro; in particolare il flag Err. indica se la procedura di ottimizzazione non è riuscita a posizionare correttamente la singola lavorazione; per esaminare il dettaglio della lavorazione, ed eventualmente intervenire sui dati, si utilizza il tasto funzionale F15, entrando quindi nella mappa seguente:

$U0T61-F01          Visualizza Carico Centro di Lavoro      Global Business    

SAM Rel. 4.10                                               INSTALLATORE     

Centro di Lavoro CL0003 Preparazione liquidi                  Giorno 29/05/02  

S Ordine di produzione  Articolo          Progr. Err.  Tempo Tot.   Tempo Res. 

  2002 41     66   5000 VERNI003                           105,30       105,30 

  CL CL0003 Dt.In.La. 24/05/02 Dt.Fi.La.  5/06/02 Fase Spostabile N            

  Data Compet.  Tem.Pr.Attrezz.           0,80    Tem.Pr.Cicl.Op.       104,50 

  29/05/02      Tem.Pr.Retr.Op.           0,00    Tem.Pr.Macc.Op.         0,00 

  Tempo Compet. Qta da P.      5.500,000  U.M.T. H. Ord.Es. 002 Cod.F.Ef. GI12 

         12,00  Prior. 0000      Magazz. 01  Dt.Co.OC  5/06/02                 

  OC 2002 OG 000030 000015  Cli. 000001 TANISI TINA-IND " 1"------------------ 

  Cod.Prod.Fin. VERNI003          Progr. 0000000 Comm.             PIANIFICATO 

------------------------------------------------------------------------------ 

  2002 41   1219      1 VERNI002                            22,17        22,17 

  CL CL0003 Dt.In.La. 27/05/02 Dt.Fi.La. 28/05/02 Fase Spostabile S            

  Data Compet.  Tem.Pr.Attrezz.           0,00    Tem.Pr.Cicl.Op.        22,17 

  29/05/02      Tem.Pr.Retr.Op.           0,00    Tem.Pr.Macc.Op.         0,00 

  Tempo Compet. Qta da P.     22.800,333  U.M.T. H. Ord.Es. 002 Cod.F.Ef. MESC 

         10,00  Prior. 0000      Magazz. 01  Dt.Co.OC 28/05/02                 

  OC 2002 OG 000029 000010  Cli. 000022 C-RANIERI INTERNATIONAL                

  Cod.Prod.Fin. VERNI002          Progr. 0000000 Comm.             PIANIFICATO 

------------------------------------------------------------------------------ 

F10 Conferma F12 Preced.  F15 Drop                                             

E’ possibile in particolare variare i tempi o le date di inizio/fine lavorazione, lasciando vuoto uno dei tre dati affinché sia correttamente ricalcolato.

Se presenti in sequenza fasi precedenti/successive che sono influenzate dallo spostamento, e se si è impostata correttamente la procedura di estrazione fasi precedenti/successive, verrà segnalata l’anomalia proponendo di spostare anche le fasi precedenti/successive collegate.

E’ anche possibile visualizzare in dettaglio, con l’apposita scelta:

O - Ordine Cliente collegato

P - Ordine di Produzione

V - Variabili

X – Pianificazione (in pratica si rientra sull’opzione ‘02’ della visualizzazione pianificazione – vedere documento SAM “Gestione della Produzione”).

Nei programmi che gestiscono la M.M.L. gli accorpamenti sono gestiti nella maniera descritta nel seguito:

In fase di visualizzazione fasi viene evidenziato se una fase è accorpata; se l'utente vuole modificarla, viene emessa a video una segnalazione richiedendo la conferma della modifica, ed avvertendo che se una fase accorpata viene spostata manualmente il gruppo dell'accorpamento verrà annullato; questo vale sia per le fasi del Centro di Lavoro in esame, sia per le fasi prec./succ. eventualmente spostate come conseguenza.

In fase di conferma modifica la procedura controllerà se è stata spostata una fase accorpata, provvedendo ad annullare l'accorpamento.

In ogni caso in questa transazione non viene controllato il rispetto dei vincoli di produzione da tabelle U02/U03/U05.
N.B.: Ogni modifica apportata da questa transazione deve comunque essere confermata con il tasto funzione F10; all’uscita della procedura una stampa evidenzierà le modifiche confermate.

Gestione Documenti

Per tutti i documenti che gestiscono le fasi di lavorazione è possibile visualizzare/variare i dati delle fasi (ma NON il legame fasi/componenti) anche da Gestione Documenti; con il tasto funzione F24 dalla mappa di gestione dei componenti si visualizzano le fasi; in questo modo è possibile, tra l’altro:

1. Visualizzare i dati della fase

2. Variare i dati della fase

3. Scambiare una fase con una delle possibili fasi alternative esistenti

Se si desidera immettere/variare una fase è utile ricordare che:

· Le date di inizio/fine lavorazione sono calcolate in base alla prima data valorizzata della seguente sequenza: data approntamento, data consegna concordata, data consegna richiesta, data documento
· Se si varia la data inizio o la data fine della fase utilizzare il tasto F8 per ricalcolare l’altra in base ai tempi; in particolare la procedura calcolerà il periodo di linea occupato partendo dalla data fine lavorazione (e quindi occupando per intero l’ultimo giorno di lavorazione e tornando indietro sino ad esaurire il tempo totale previsto) se viene impostata la data fine lavorazione e lasciata vuota la data inizio lavorazione; al contrario calcolerà lo periodo di linea occupato partendo dalla data inizio lavorazione (e quindi occupando per intero il primo giorno di lavorazione ed andando avanti sino ad esaurire il tempo totale previsto) se viene impostata la data inizio lavorazione e lasciata vuota la data fine lavorazione.

Se presenti in sequenza fasi precedenti/successive che sono influenzate dallo spostamento, e se si è impostata correttamente la procedura di estrazione fasi precedenti/successive, verrà segnalata l’anomalia (vedere Note Tecniche).

Propagazione delle modifiche su date consegna e data approntamento

(utile specialmente se attiva la pianificazione dettagliata)

MEDT20
=
data consegna richiesta

MEDT60
=
data consegna concordata

MEDT50
=
data approntamento (calcolabile in automatico dalle precedenti valorizzando opportunamente i campi zona, consegna, trasporto)
UDDFL0
=
data fine lavorazione (calcolata e gestita se attiva la produzione avanzata)

Mentre le procedure già esistenti su gestione documenti ricalcolano la data approntamento dalla data di consegna, qualsiasi modifica su OdP che cambi la data di fine lavorazione, si “propaga” come modifica sulla data di consegna concordata sull’O.C.:
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La modifica su UDDFL0 genera la modifica su MEDT60 con il seguente criterio:

[MEDT60]=[UDDFL0]+[DELTA]

dove [DELTA]=[MEDT20]-[MEDT50]

In tal modo [MEDT20] e [MEDT50] rimangono come dati gestiti (dal commerciale) in fase di modifica O.C., mentre [MEDT60] rimane come collegamento con le modifiche sull’OdP.

Ovviamente la modifica a [MEDT60] scatta se la riga di OdP modificata (direttamente o indirettamente) è legata ad una riga O.C., cioè se si tratta della riga OdP “finale” della produzione, e se effettivamente UDDFL0 è stata modificata.

N.B.: da gest.doc. NON si gestisce UDDFL0 ma MEDT20, cioè la data di consegna su OdP: il flusso da gest.doc. rimane quindi lo stesso sostituendo però UDDFL0 con MEDT20 dell’OdP; tutte le altre date appartengono all’O.C.

Lancio manuale della procedura di ottimizzazione

L’ottimizzazione del carico linea può essere lanciata anche manualmente (senza la pianificazione) dalla voce di menù Ricalcolo Date. I dati richiesti presentano come default la parametrizzazione usata durante la pianificazione.

N.B.:
Se si decide di permettere la variazione anche dei dati confermati oltre a quelli solo pianificati, l’eventuale Conferma della Pianificazione NON renderà effettive le modifiche ai dati non rientranti in essa. Questo significa che la procedura, con la parametrizzazione descritta, simulerà come pianificati anche i dati effettivi non rientrati in pianificazione (anche TUTTI se non c’è a monte una pianificazione). Le successive interrogazioni mostreranno i dati ottimizzati come dati pianificati, mentre non saranno modificati automaticamente i dati effettivi (documenti). Per ottenere questo risultato, una volta controllata l’elaborazione e dopo aver lanciato (se necessario) la Conferma della Pianificazione, si dovrà eseguire la procedura Conferma Ricalcolo Date; questa procedura ribalterà i dati “simulati” in pianificazione sui dati effettivi.

Descrizione tabelle coinvolte

N.B.: per alcune delle tabelle descritte nel seguito è possibile condizionare la scelta del record da parte delle procedure utilizzando un codice formula; tale codice formula si inserisce tra i dati del record e, ogni qual volta si deve decidere se il record è o no valido, la formula viene eseguita, considerando il risultato vero/falso; le tabelle che gestiscono questa possibilità (se attivata la distinta base variabile) sono: U02, U03, U04.

Tabella U0W (personalizzazioni)

Tale tabella serve a definire la gestione del flusso per quanto riguarda la pianificazione degli ordini clienti (pianificazione dettagliata), nonché alcune parametrizzazioni relative all’ottimizzazione ed alla pianificazione interattiva. Benché si faccia riferimento anche ad altre tabelle descritte nel seguito, questa tabella viene presentata per prima in quanto la più importante per la parametrizzazione generale del sistema. Le parametrizzazioni importanti per l’ottimizzazione sono segnalate con il carattere “►”
Pianificazione interattiva:

· 'S' = alla fine dell'inserimento di un ordine cliente viene generato interattivamente l'ordine di produzione (se attivata la gestione variazioni produttive).

· ‘ ‘ = viene generato solo in modo differito dalle apposite voci di menù (possibilità sempre valida).

Codice blocco:
si può inserire un codice blocco documento presente sulla tabella M0Y; tale codice sarà automaticamente posto sugli ordini di produzione generati in maniera interattiva.

Default generazione:
Per ogni categoria di documenti di produzione è possibile impostare il valore standard che sarà proposto in fase di conferma della pianificaz. interattiva; tale valore è comunque modificabile ad ogni richiamo della procedura di conferma. Il flag “Altri doc.” riguarda la possibilità di generare tipi doc. non standard con procedure personalizzate. 

► Delta di scost. per ricalc. Date:
Stabilisce il delta in giorni a partire dalla data odierna con il quale si limita il controllo delle lavorazioni nella procedura di ricalcolo date; se inserito un valore negativo il ricalcolo partirà da una data antecedente a quella odierna; nel richiamo interattivo è comunque possibile modificare la data iniziale, mentre il richiamo automatico impostabile per la procedura di pianificazione utilizzerà direttamente questo dato. 

► Giorni totali di ricalc. date:
Stabilisce il delta in giorni a partire dalla data iniziale con il quale si limita il controllo delle lavorazioni nella procedura di ricalcolo date; nel richiamo interattivo è comunque possibile modificare la data finale, mentre il richiamo automatico impostabile per la procedura di pianificazione utilizzerà direttamente questo dato.

Variazione 3 su Q0J bloccante:
Le procedure che controllano le variazioni sugli ordini clienti leggono questo campo e considereranno bloccante o no il livello di variazione '3', come definito su tabella 'Q0J', a seconda del valore impostato.

Gestione automatica delle variazioni:
Se impostato ad 'S', le procedure di controllo delle variazioni sugli ordini clienti considereranno l'esito come accettato in maniera automatica; questo significa che la Stampa variazioni per visto produzione passerà la variazione direttamente a stato “accettata”.

Valore per variabile indefinita:
Le variabili indefinite sono quelle che assumono il valore “xxx”+ [val.variabile], dove xxx è un prefisso non controllato, di lunghezza pari a quanto indicato dalla posizione per variabile indefinita - 1. Se, ad esempio,  il [val.variabile] è = 'QQQQQ' e la posizione = 3, allora saranno considerate indefinite le variabili il cui valore è del tipo '9AQQQQQ', 'XTQQQQQ', 'LLQQQQQ', etc. Questa possibilità serve a ricercare disponibilità e componenti alternativi dalla pianificazione interattiva.

Stampa varianti con dettaglio fasi

Se impostato ad 'S', le procedure di stampa delle variazioni sugli ordini clienti mostreranno il dettaglio delle lavorazioni legate alla riga di ordine.

► Tipo controllo arretrati
Questo flag guida il controllo delle lavorazioni arretrate (rispetto alla data odierna) nella procedura di ricalcolo date (valido solo se attivata l’ottimizzazione); possibili valori:

· '0' = nessun controllo sugli arretrati 

· '1' = arretrati automaticamente spostati alla data odierna 

· '2' = arretrati automaticamente spostati a domani 

► Gestione sovrapposizioni in ottimizzazione
Questo flag guida il controllo delle lavorazioni che (per la sequenza produttiva) risultano in sovrapposizione per spostamenti elaborati nella procedura di ricalcolo date; possibili valori:

· '0' = possibile iniziare una lavoraz. nella data di fine della preced. 

· '1' = se fasi non sovrapponibili non è possibile iniziare una lavorazione nella stessa data in cui finisce la precedente. 

N.B.: In ogni caso le lavorazioni SOVRAPPOSTE per impostazione su distinta cicli mantengono la sovrapposizione. 

► Gestione residuo tabella U05
Questo flag guida il controllo del residuo sulle percentuali di linea vincolate da tabella U05; possibili valori:

· '0' = nessun controllo sul residuo 

· '1' = controllo residuo solo se presenti (tab.U05) vincoli per il CdL 

· '2' = controllo comunque il residuo 

ATTENZIONE: la scelta '2' implica che, anche se NON presenti vincoli su tab.U05, le lavorazioni verranno ottimizzate all'interno del periodo definito dai giorni di tolleranza per vincoli (vedere dopo), e quindi non saranno spostate (all’esterno del singolo periodo) nella procedura di controllo del carico giornaliero del CdL. 

Limite inferiore/superiore per visualizzare i figli
Durante la generazione interattiva degli ordini di produzione vengono visualizzate le righe dei componenti con i livelli compresi tra quelli selezionati; è comunque possibile visualizzarli tutti con il tasto funzione F22

Includere esistenze di magazzino:

· 'S' = Nella procedura di pianificaz. interattiva si permette l'utilizzo delle giacenze di magazzino; ciò significa che saranno generati ordini per quantità pari a quella necessaria decurtata dalla giacenza di magazzino; il calcolo della giacenza può essere personalizzato utilizzando la EXIT $Q3I02C (ad esempio per non considerare lotti/matricole impegnati singolarmente); i magazzini considerati per il controllo giacenze sono quelli che (da tabella M0B) hanno il flag magazzino per disponibilità impostato a ‘S’. 

· ' ' = NON sono utilizzate le giacenze di magazzino. 

Magazzini per pianificazione:
Magazzini aggiuntivi da includere tra quelli validi per la pianificazione: utilizzati nella procedura di pianificaz. interattiva in maniera analoga a quelli impostabili al lancio della pianificazione standard; naturalmente oltre a questi saranno considerati i magazzini che (da tabella M0B) hanno il flag includere il mag. nella procedura di fabb./pianific. impostato a ‘S’. Se necessario i magazzini sono comunque filtrati dal controllo per divisione. 

Programmi personalizzati per gestire 1-Impegni 2-Matricole:

Inserire facoltativamente i nomi di due programmi personalizzati che verranno utilizzati al posto di quelli standard per gestire nelle procedure di pianificaz. interattiva gli impegni(1) e le matricole(2); attualmente il dato inserito per le matricole NON viene utilizzato. 

► Programma per ricalcolo date a fine pianificazione:
Inserire facoltativamente il nome un programma per gestire l'ottimizzazione alla fine della pianificazione; i programmi standard richiamabili sono i seguenti: 

· $U0P01E = lancia automaticamente il ricalcolo date 

· $U0P15 = lancia automaticamente ricalcolo date E ripianificazione 

► Default sequenza OdP:
Nella procedura di pianificazione standard sono inseriti alcuni meccanismi di ottimizzazione del ciclo produttivo guidati dalle tabelle U01...U09; tali meccanismi elaborano le righe degli Ordini di Produzione con una sequenza personalizzabile; in particolare è possibile scegliere in questa tabella in quale ordine elaborare gli OdP già lanciati, confermati (e NON lanciati), o solo pianificati (e NON confermati). Per ogni categoria inserire un valore compreso tra '1' e '3'; a valore più basso corrisponde priorità maggiore; è possibile inserire valori uguali: in tal caso la procedura elaborerà gli OdP secondo la parte rimanente dell'ordinamento indipendentemente dalla categoria di appartenenza. 

► Giorni di tolleranza per vincoli:
Periodo di giorni per il controllo del carico linea rispetto ai vincoli impostati nelle tabelle U02/U03/U05. Questo dato è importantissimo poiché utilizzato il molti punti della procedura di ottimizzazione; dovrebbe rappresentare il periodo temporale (in media) con il quale un ciclo produttivo standard viene eseguito totalmente (dall’acquisizione delle materie prime alla realizzazione del prodotto finito); molte procedure eseguono i controlli e gli spostamenti dividendo la linea temporale in periodi pari al numero di giorni qui impostato.
Giorni di scostamento per lancio:
Differenza massima tra data di lancio e di inizio lavoro; se si esegue il lancio di OdP con scostamento maggiore la procedura produce una segnalazione.

► Quantità minima per ottimizzazione:
Quantità sotto alla quale le lavorazioni non vengono prese in considerazione durante l'ottimizzazione. 
Causale/Blocco OdP non disp.in pianif.:
 Durante la pianificazione NON saranno considerati come disponibilità (e neppure ne verranno proposte variazioni) ordini di produzione emessi con la causale documento particolare indicatao con il blocco indicato; si utilizza tale causale per immettere ordini di cui interessa studiare la producibilità a tutti i livelli (esempio: ordini di campionatura), ma di cui in effettivo non interessa esaminare la necessità.

Scelta OC in pianif.:
 Se immesso ‘S’, al lancio della pianificazione verrà richiesto un intervallo di date per il quale estrarre comunque gli Ordini Clienti relativi all’articolo, anche se non presenti come fabbisogni primari.
Tabella U01 (priorità principale)

La chiave della tabella "U01" è formata dai campi :

Flag (T,A,V)

Variabile
Importanza Cliente

Causale doc.to

valore variabile
La procedura accede ad ogni record della tabella e verifica se i valori con cui è impostata la chiave sono soddisfatti dall'O.C. e dall'OdP che si sta considerando; in particolare si cerca prima la corrispondenza con l’O.C. e, se questa non viene trovata, con l’OdP; quindi d’ora innanzi parleremo genericamente di DOC (documento) sottintendendo questa regola, se non diversamente specificato.

Se la verifica dà esito positivo la priorità letta sulla tabella, se minore, diventa la nuova priorità da confrontare con le successive. Se non si trovano valori di priorità migliori (più bassi) dell’Importanza Cliente, si utilizza quest’ultima come Priorità Principale; se neanche questa è impostata (=0) si prende come valore di default ‘99’.
Verifiche/Controlli sul campo Chiave : 

· Se il campo importanza cliente è valorizzato si verifica che il codice passato al programma sia uguale a quello della tabella: se diverso si scarta il record letto e si passa al record successivo.  

· Se il campo Causale è valorizzato si verifica che sia uguale alla causale del DOC passato come parametro altrimenti si scarta il record. Viene considerato anche il caso di codici parziali codificati in tabella come "X?, ?X". 

· Se flag = "A" si verifica che l'articolo scritto nel campo valore variabile sia uguale all’articolo del DOC.

· Se flag = "V" si verifica che la variabile scritta nel campo variabile sia legata all’articolo o al DOC (ovvero sia una variabile presente nel $QZPA5F0 -variabili per progressivo- o nel $Q2PA5F0 -variabili per documento-); una volta che si è verificato che la variabile è legata all’articolo a al DOC si verifica che il valore di tale variabile sia compreso nei valori inseriti in tabella; in caso positivo si controlla ed eventualmente si sostituisce la priorità. 

· Se flag = "T" si verifica che la variabile inserita sia legata all articolo o al DOC (come sopra). In questo caso NON si testa il valore della variabile ma la tipologia: infatti nel campo valore variabile della tabella c'è la tipologia e non il valore della variabile. In questo caso per la variabile selezionata si legge la tabella "Q0B" e si verifica se per almeno un valore della variabile è valorizzato la tipologia come quella della tabella.

In ogni caso la procedura esamina TUTTI i record selezionati e sceglie quello con la priorità MINORE.

Tabella U07 (priorità secondaria e/o sostitutiva) 

Nella tabella "U07", gestita in fase di scelta come la “U01”, sono gestiti due livelli di priorità distinti dal valore del flag che indica se è ammessa la sostituzione. 

La priorità da questa tabella viene scelta nel modo seguente:

1) Tra le priorità SOSTITUTIVE la migliore (più bassa) anche rispetto alla preesistente (ricavata dalla U01); 
2) Tra le NON SOSTITUTIVE la migliore (più bassa), impostandola a '99' se non se ne trova alcuna;

A questo punto si è impostato su TUTTO l’archivio delle lavorazioni il dato Priorità in merito alle tabelle "U01" e "U07".
Tabella U04 (tabella accorpamenti)

L'accesso a tale tabella è quasi lo stesso visto per la tabella "U07" e la tabella "U01"; la differenza consiste nel fatto che in questo caso si restituisce il primo segmento di tabella che verifica la chiave, senza proseguire nella ricerca; quindi, una volta verificato che la chiave del segmento di tabella è soddisfatta dall'OdP elaborato, viene restituito il record della tabella. Per questo motivo i record della tabella hanno un campo impostato dall’utente che determina una sequenza di elaborazione da utilizzare come priorità di ricerca. Il fatto che una riga di OdP verifichi un elemento della tabella significa che si desidera, in quel caso, gestire la lavorazione non come singola MA accorpata con le altre che verificano lo stesso elemento della tabella, almeno fino al raggiungimento della quantità massima (o del tempo massimo) specificato sul record della tabella stessa. Una scelta analoga può essere effettuata sull’anagrafico commesse, scegliendo di accorpare tutte le lavorazioni di una certa commessa, ovviamente in maniera distinta sulle varie linee di lavoro.

Tabella U03 (vincoli produttivi)

La tabella U03, la cui gestione è analoga a quella della tabella U04, genera un tipo diverso di "accorpamenti" aventi lo scopo, al contrario di quanto gestito dalla U04, di impedire la produzione di qualche articolo in quantità (o tempi) maggiori di quelli dettati dalla tabella stessa, obbligando a spostare le produzioni in eccesso O su una linea alternativa, O di un periodo di tempo (giorni) definito sulla tabella U0W; l'eventuale spostamento temporale viene “tentato” prima all'indietro, poi in avanti (lo stesso avviene per i vincoli da tabelle U02 e U05). Come la U04 anche per la U03 si può impostare una sequenza di elaborazione per guidare la scelta del record.

Tabella U02 (giorni proibiti e vincoli produttivi)

La tabella, gestita nella scelta come la U03 ma senza sequenza di elaborazione, ha due scopi:

a) stabilire in quali giorni della settimana (o dell'anno) è permessa la produzione di un certo prodotto (guardando articolo o variabile)

b) stabilire per il prodotto considerato un vincolo sulla quantità analogo a quello della tabella U03;

in particolare, se il campo “Quantità da produrre” di questa tabella è valorizzato, si considererà questo come vincolo; altrimenti si cercherà un vincolo sulla tabella U03.

N.B.: Sulla tabella può essere inserito anche il dato “Giorni non controllati”; in tal caso NON sarà effettuato il controllo sui gg. proibiti per tale numero di giorni, a partire dalla data attuale.

Tabella U05 (vincoli commerciali)

La tabella U05 permette di suddividere una linea in sue porzioni, da assegnare secondo diversi criteri alle varie lavorazioni; esempio:

lavorazioni della commessa PIPPO 30% della linea,

lavorazioni della commessa PLUTO 10% della linea,

… e così via.

Una volta associato (se possibile) un elemento della tabella con la riga di OdP, sarà come se essa fosse assegnata NON al centro di lavoro, ma ad una sua porzione con capacità ridotta; in pratica in questo modo posso produrre un ulteriore vincolo analogo a quello della tabella U03, ma solo per valori in tempi: se nel periodo di tempo definito su tabella U0W (vedi tabella U03) la Linea di Lavoro considerata ha una capacità di 100 ore, ed la porzione a cui è legata la riga dell’OdP dispone del 25%, la procedura considererà su detta riga un vincolo di ore massime di produzione pari a 25. Una volta scelto un criterio di divisione tra quelli possibile per un singolo Centro di Lavoro, tutte le suddivisioni del centro in questione dovranno obbligatoriamente essere fatte con lo stesso criterio. Vedere anche tabella U0W per la definizione dell’utilizzo dei residui di linea.

Tabella U06 (anticipi e ritardi massimi)

Questa tabella permette di stabilire, per ogni Centro di Lavoro, di quanto al massimo è possibile anticipare e posticipare una lavorazione rispetto alla sua data di esecuzione originale; il dato è gestito in giorni, e differenziato su tre possibilità:

1. Anticipo e ritardo massimo per spostamento linee (non ancora utilizzato)

2. Anticipo e ritardo massimo per vincoli produttivi (tabelle U02/U03/U05 e occupazione linea)

3. Anticipo e ritardo massimo per accorpamenti (tabella U04 e commesse)

Se i dati sono valorizzati, tutti gli spostamenti della lavorazione che si producono nel corso delle varie elaborazioni, differenziando a seconda dei motivi dello spostamento, sono controllati e non permessi se superano i limiti della tabella. Il dato (2) viene utilizzato anche durante la fase di ottimizzazione che controlla la disponibilità di ore sulla linea.

Su questa tabella si può valorizzare anche il dato tempo di coda massimo, espresso in ore, con il seguente significato (vedi paragrafo tecnico per definizione fasi precedente/successiva):

· T > 0
Non si permette di staccare la fase dalla precedente o successiva per un tempo superiore al valore immesso (eventualmente si tenta lo spostamento delle fasi prec./succ.)

· T = 0
Non si effettua il controllo

· T = -1
Non si permette di staccare la fase dalla precedente o successiva per un tempo superiore al valore del tempo di coda minimo, valorizzabile per ogni lavorazione calcolata.

Questi dati non viene controllato dalla procedura interattiva Modifica Manuale Linea.

Tabella U09 (ore minime per ponte su nettificazione e dati ordinamento)

Questa tabella permette di gestire un altro dato relativo al Centro di Lavoro: il tempo minimo per ponte su lavorazione. Questo dato viene utilizzato dai programmi di nettificazione per decidere, nel caso si debba spezzare una lavorazione saltando uno o più giorni (esempio: Domenica o giorno di sciopero), se questo possa essere fatto; in particolare si testa se la porzione di lavorazione già pianificata sulla linea occupa un tempo minore di quello indicato dalla tabella U09; in tal caso NON spezzo la lavorazione. Se non esiste un elemento della tabella valorizzato per un determinato Centro di Lavoro, si considererà come valore 999,99 (*HIVAL); questo in pratica significa che non si permette di spezzare la lavorazione.

Oltre a questo è possibile definire per ogni linea un criterio di ordinamento per le lavorazioni da eseguire sulla linea, limitato ad un intervallo di tempo vicino alla data iniziale dell'ottimizzazione; in pratica si stabilisce (all'interno dei periodi stabiliti su tabella U0W) quali lavorazioni debbano essere sistemate per prime (fermi restando i criteri generali); si possono inserire ordinamenti su articolo/livelli e fino a 5 variabili (se attiva la D.B. variabile).

Tabella U08 (controllo linea/prodotto con pianificazioni definitive)

La tabella U08 permette di indicare, suddividendo per livelli e una variabile, una data minima prima della quale non è possibile approntare materiale, in quanto una particolare linea produttiva o classe di prodotti è già stata totalmente pianificata sino a quella data. Il controllo del dato avviene tramite una EXIT da inserire a livello di riga per le causali Ordine Cliente.

Archivi anagrafici coinvolti

ATTENZIONE: per il corretto funzionamento delle procedure descritte è necessario avere correttamente impostato sia l’Anagrafico Centri di Lavoro sia il Calendario dei Centri di Lavoro. In caso contrario i risultati sono imprevedibili.

Controllo risultati

La procedura produce varie stampe di controllo durante l’elaborazione. Controllare attentamente tali stampe per verificare il corretto funzionamento della procedura

Personalizzazione delle sequenze di elaborazione e degli accorpamenti.

[Paragrafo tecnico]
I tre cicli principali di elaborazione, cioè: elab. Vincoli, elab. Accorpamenti, elab. Nettificazione, possono essere personalizzati per ogni installazione poiché è possibile stabilire in quale sequenza devono essere elaborati i dati, e quindi quali lavorazioni debbano essere “sistemate” per prime; i primi elementi dell’ordinamento nella nettificazione, a rigor di logica, dovrebbero essere le due priorità (principale e secondaria).

La versione standard lavora con i seguenti ordinamenti:

	Ciclo
	Sequenza
	Note

	Vincoli
	Data Inizio Lav. / Priorità 1 e 2

(all’interno del periodo di giorni per vincoli dato da tabella U0W)


	Se sposto una lavorazione sul periodo di n giorni (indicato da tabella U0W) precedente, questa avrà comunque priorità minore rispetto alle preesistenti; al contrario, se sposto una lavorazione su una linea alternativa, questa avrà priorità maggiore.

	Accorpamenti
	Data Inizio Lav. / Data Inizio Originale / Priorità 1 e 2
	In questo caso NON E’ PERMESSO MODIFICARE la prima scelta di ordinamento, cioè la Data Inizio Lavorazione; questo dato è fondamentale per il corretto funzionamento della procedura.

	Nettificazione
	Priorità 1 e 2 / Data Fine Originale
	


N.B.1:
 In ogni caso, dopo la chiave personalizzabile, i campi di ordinamento sono la CHIAVE DOCUMENTO, cioè anno / causale / numeratore / numero / riga .

N.B.2:
Non si può comunque modificare la sequenza di scorrimento dei periodi (decrescente) nel caso di elaborazione vincoli.

Le sequenze standard sono modificabili agendo sul programma $U0B80 (vedi note tecniche).

La gestione degli accorpamenti può essere personalizzata con la EXIT $U0B74A (vedi note tecniche); in tal modo è possibile bypassare la normale procedura che tratta l’accorpamento come una UNICA FASE da “spalmare” sulla linea, ed utilizzare una procedura personalizzata con altri criteri e/o vincoli.

ESEMPIO: “spalmare” l’accorpamento considerando i periodi da U0W (giorni) e NON le ore disponibili su ogni giorno.

Note aggiuntive tecniche

[Paragrafo tecnico]

Memorizzazione delle priorità
Le priorità da tabelle U01 e U07 sono memorizzate su $UFLAVF0 e/o $UDLAVF0 nei flag UxPT10 (U01 e sostitutiva da U07) e UxPT20 (non sostitutiva da U07)

Memorizzazione dello stato degli accorpamenti

Finito il ciclo di elaborazione accorpamenti il flag di controllo UxFL50 ($UFLAVF0 e/o $UDLAVF0) è valorizzato come segue:

'  ‘
=
Lavorazione NON Accorpata

'1' 
=
Lavorazione Accorpabile ma accorpamento (=formazione gruppo) non riuscito
(in tal caso la fase verrà distribuita sulla linea come una singola)

'2' 
= 
Lavorazione Accorpata (=formato un gruppo) ma gruppo non ancora posizionato

'3' 
= 
Lavorazione Accorpata E gruppo posizionato correttamente

Controllo da tabella U08 (controllo linea/prodotto con pianificazioni definitive)

La EXIT “standard” che legge e controlla la tabella U08 è $U0B93 (EXIT per formato F07 su tabella M0X); può essere personalizzata per esigenze diverse. La variabile utilizzata per i controlli è impostata nell’area dati $U9U08 (la versione standard lavora obbligatoriamente con le variabili).

Ricerca fase precedente/successiva per controllo spostamenti 

L’esistenza di fase precedente/successiva è realizzata comunque con chiamata alla routine $U0T70 (personalizzabile). Quando una fase è posizionata dalle procedure di nettificazione, per facilitare i controlli, viene posto '1' nel flag UxFL80 ($UFLAVF0 e/o $UDLAVF0); la regola di default prevede che, all’interno di una riga di OdP, l’ordine di esecuzione delle fasi sia dato dall’ordinamento presente sulla distinta dei cicli; se attiva (tabella M0W) la pianificazone dettagliata, è possibile definire l’aggancio precedente/successiva anche tra fasi di diverse righe di OdP, controllando la sequenza di elaborazione tramite $M3GUIF0 e il rapporto componente ( derivato su altra riga. In generale questo controllo deve essere personalizzato ad ogni installazione.
Controllo risultati

Oltre alle varie stampe di controllo prodotte dalle varie fasi della pianificazione (accorpamenti, ricerca priorità, ecc.), i due programmi che aggiornano effettivamente l’archivio $UFLAVF0, producono una stampa delle lavorazioni non correttamente posizionate in fase di distribuzione oraria sulla linea, controllando la valorizzazione del flag UFFL20. Questa viene effettuata nel modo seguente:

	 UFFL20
	Significato

	*BLANK
	Tutto OK

	‘1’
	Sovrapposizione fase prec. O succ.

	‘2’
	Superato anticipo MAX (tabella U06)

	‘3’
	Violati vincoli produttivi (tab. U02/U03/U05)

	‘4’
	Toccati giorni proibiti (tab. U02)  

	‘5’
	Linea satura o giorni proibiti da tab. U02

	‘6’
	Fase accorpata non posizionata correttamente

	‘7’
	Violati limiti date per O.C.


 ATTENZIONE: poiché i programmi che gestiscono la nettificazione controllano contemporaneamente la saturazione della linea e gli eventuali giorni proibiti da tabella U02, NON È POSSIBILE nel caso di flag=’5’ stabilire a priori di quale problema si sia trattato: all’interno di questi programmi un giorno proibito equivale ad un giorno senza disponibilità di ore lavorative e sul quale NON si può spezzare la lavorazione.

Quindi il flag=’4’ in realtà non viene mai restituito al momento dell’aggiornamento di $UFLAVF0, ma serve all’interno della procedura per altri controlli.
Propagazione modifiche date su O.C.

A tale scopo è stato realizzato il programma $U0B81 che riceve il record di $UDLAVF0 (o $MERIDF0) prima e dopo la modifica (come il programma $O9B01 della storicizzazione), e apporta le modifiche opportune alla data MEDT60 di ogni O.C. collegato alla riga OdP ricevuta. Tale programma viene richiamato dalla Mod.Man.Linea in fase di aggiornamento $UDLAVF0 ($U0T62), dalla pianificazione in fase di conferma ($U0B12), dalla pianificazione interattiva ($Q3I02) e su gestione documenti nella fase di aggiornamento effettivo righe di $MERIDF0.

Possibilità di analisi dei risultati

Alla fine dell'elaborazione i record di $UFLAVF0 hanno il campo filler UFFIL0 valorizzato con i seguenti campi, presi dalla DS $U9UFI:

	£FISR1
	5,0
	S
	Dati riga di $U5ACCF0 (xxxxx00000) per U05

( se = 0 non c'è elemento di U05 collegato

	£FISR2
	5,0
	S
	Dati riga di $U5ACCF0 (xxxxx00000) per U02

( se = 0 non c'è elemento di U02 collegato

	£FIPT1
	2
	A
	Priorità Principale Originale

	£FIPT2
	2
	A
	Priorità Sostitutiva Originale

	£FINUM
	10,0
	S
	Dati riga di $U5ACCF0 (xxxxxyyyyy) per U04

( se = 0 non c'è elemento di U04 collegato

	£FIDIL
	8,0
	S
	Data Inizio Originale

	£FIDFL
	8,0
	S
	Data Fine Originale

	£FIGIO
	5,2
	S
	Ore lavorate il 1° giorno (memorizzate in $UDLAVF0/$UFLAVF0 nel campo UxGIO0 moltiplicate x 100)

	£FIORD
	3,0
	S
	Ordinamento dentro un Gruppo di Accorpamento

	£FIVIN
	5,0
	S
	Dati riga di $U5ACCF0 (xxxxx00000) per U03

( se = 0 non c'è elemento di U03 o U02 collegato

	£FITOP
	2
	A
	Tipo operazione (‘00’/’50’) originale

	£FIDVI
	8,0
	S
	Data inizio per vincoli

	£FIDVF
	8,0
	S
	Data fine per vincoli


Archivio con registrazione dati dell’ottimizzazione

Nel file $U5ACCF0 si trovano gli accorpamenti e i gruppi con questo criterio:

xxxxx00000 Accorpamento (riga padre)

xxxxx00001

xxxxx00002

....

xxxxxyyyyy

 Gruppi dell'accorpamento (righe figlio)

Per ogni gruppo nel file viene memorizzata la quantità totale da produrre, il tempo totale previsto del gruppo, Data Inizio e Data Fine.

Al momento della nettificazione del tempo sulla linea di lavoro i gruppi devono essere elaborati come singole entità, provandone la collocazione e SUCCESSIVAMENTE controllando se la collocazione scelta è compatibile con TUTTI gli elementi del gruppo; in caso contrario emetterò una segnalazione nel flag UFFL20.

Le righe di $U5ACCF0 provenienti da U03, U05 o U02 sono solo del tipo "riga padre", con valorizzati solo i campi utilizzati.

Descrizione del file $U5ACCF0
$U5ACCF0
fisico

    record U5ACC

	campi:
	U5STX0
	Stato file
	1
	A

	
	U5NRX0
	Numero azione
	9,0
	P

	
	U5DTX0
	Data ultima azione
	8,0
	S

	
	U5UTX0
	Nome Utente ult.az.
	10
	A

	
	U5TAB0
	Segmento file $UTTAB
	3
	A

	
	U5KEY0
	Chiave accorp.(tab.U0?)
	53
	A

	
	U5SGM0
	Segm. accorp.(tab.U0?)
	456
	A

	
	U5IMP0
	Ore totali impegno rep.
	11,2
	S

	
	U5QTP0
	Q.tà totale imp. rep.
	11,3
	S

	
	U5DIL0
	Data Inizio Accorp.
	8,0
	S

	
	U5DFL0
	Data Fine Accorp.
	8,0
	S

	
	U5GIO0
	Ore 1° giorno
	5,2
	S   

	
	U5ANT0
	Flag Ant./Rit.(tab.U04)
	1
	A

	
	U5PRI0
	Ordine elabor.(tab.U04)
	2
	A

	
	U5GRP0
	Gruppo
	6,0
	A

	
	U5PT10
	Priorità Principale
	2
	A

	
	U5PT20
	Priorità Sostitutiva
	2
	A

	
	U5TOT0
	Numero Elementi Gruppo
	3,0
	A

	
	U5TPR0
	Tipo Riga (P/F/V/%/X)
	1
	A

	
	U5STG0
	Stato Gruppo (' '/Ann.)
	1
	A

	
	U5ILP0
	Data inizio ri-elaborata
	8,0
	S

	
	U5FLP0
	Data fine ri-elaborata
	8,0
	S

	
	U5ILT0
	Data inizio originale   
	8,0
	S

	
	U5FLT0
	Data fine originale   
	8,0
	S

	
	U5FL10
	Flag vari n°1
	1
	A

	
	U5FL20
	Errore spost. Gruppo
	1
	A

	
	U5FL30
	Inizio Spostato (+/-)
	1
	A

	
	U5FL40
	Fine Spostata (+/-)
	1
	A

	
	U5FL50
	Flag vari n°5
	1
	A

	
	U5FIL0
	Filler
	50
	A


N.B. 1:  I campi U5ILP0, U5FLP0, U5ILT0, U5FLT0, UFFL20, UFFL30, UFFL40 sono gestiti nella fase di nettificazione alla stregua di quelli su $UFLAVF0, considerando il gruppo come un'entità unica.

N.B. 2:  Il campo U5TPR0 contiene in caso di accorpamenti i valori P o F per indicare la riga generale che identifica l'accorpamento (Padre) e le righe dei singoli gruppi creati (Figlio)

Viste Logiche:

$U5ACCLA

Logico su tabella/chiave


NON UNIQUE




U5TAB0
K




U5KEY0
K

$U5ACCLB

Logico su tabella/chiave/gruppo


UNIQUE




U5TAB0
K




U5KEY0
K




U5GRP0
K

$U5ACCLC

Logico su gruppo


UNIQUE




U5GRP0
K

Nei file $UFLAVF0 e $UDLAVF0 si memorizza le date di inizio e fine elaborazione in UxDIL0 e UxDFL0, ed il dato ore lavorate il 1° giorno in UxGIO0; poiché quest’ultimo campo è definito senza decimali, si memorizzano le ore moltiplicate x 100.

I dati in oggetto sono utilizzati dalle procedure di controllo e stampa del carico delle linee; sono valorizzati dalle procedure di ottimizzazione, oppure dall’immissione diretta di un OdP da Gest.Doc. o dalla Pianificazione Interattiva.

Archivio con registrazione segnalazioni durante pianificazione/ottimizzazione

Ogni segnalazione viene registrata sul file $U6ERRF0, gestibile tramite la query da nome fisso $U6ERRQRY che viene richiamata (se esiste) alla fine delle procedure di ottimizzazione. Le segnalazioni su tale file sono di tre tipi:

U6TER0 = *BLANKS
Semplice messaggio di operazione andata a buon fine

U6TER0 = ‘W’

Segnalazione di anomalia NON bloccante (esempio: fase non posizionata correttamente per esubero sulla linea)

U6TER0 = ‘E’

Segnalazione di anomalia bloccante; normalmente derivano dalla prima fase della pianificazione (non dall’ottimizzazione) ed hanno comunque un corrispettivo in stampa negli output $U0B01P, $U0B02P, $U0B03P.

Su $U6ERRF0 vi sono parecchie informazioni utili (nel caso di ‘W’) a migliorare l’ottimizzazione e (nel caso di ‘E’) a risolvere i problemi bloccanti.

I programmi della fase di pianificazione che attualmente producono messaggi di errore sono:

· $U0B01

· $U0B02

· $U0B03

In questo caso si tratta di errori importanti che possono pregiudicare la pianificazione.

I programmi della fase di ottimizzazione che possono generare segnalazioni sono:

· $U0B40
Valorizzazione priorità da tab U01/U07;

· $U0B53
Aggiornamento file dopo spostamento date;

· $U0B73
Aggiornamento $UFLAV dopo la generazione accorpamenti;

· $U0B74
Aggiornamento file dopo spostam. date per fasi accorpate;

· $U0B76
Gestione spostamenti per vincoli da tab. U02/U03/U05.

In questo caso si tratta di avvertimenti e non pregiudicano la pianificazione.

Descrizione del file:

$U6ERRF0
fisico

    record U6ERR

	
	U6STX0
	Stato file
	1
	A

	
	U6NRX0
	Numero azione
	9,0
	P

	
	U6DTX0
	Data ultima azione
	8,0
	S

	
	U6UTX0
	Nome Utente ult.az.
	10
	A

	1
	U6PRC0
	Procedura attuale
	6
	A

	1
	U6PGM0
	Programma attuale
	10
	A

	1
	U6PRG0
	Progressivo record
	16,0
	S

	4
	U6TER0
	Tipo errore (‘ ‘/’W’/’E’)
	1
	A

	4
	U6ERR0
	Codice errore
	6
	A

	4
	U6SGM0
	Segmento tabelle U 
	3
	A

	4
	U6COD0
	Codice tabelle U
	100
	A

	
	U6DES0
	Descrizione errore
	50
	A

	2
	U6ANP0
	Anno OdP
	4,0
	S

	2
	U6CAP0
	Causale OdP
	2
	A

	2
	U6TNP0
	Numeratore OdP
	2
	A

	2
	U6NUP0
	Numero OdP
	6,0
	S

	2
	U6RIP0
	Riga OdP
	6,0
	S

	2
	U6ORD0
	Ordine esec. OdP
	3,0
	S

	
	U6REP0
	Centro di Lavoro OdP
	6
	A

	
	U6ART0
	Articolo OdP
	17
	A

	
	U6PRO0
	Progressivo OdP
	7,0
	S

	
	U6CMA
	Codice Magazzino
	2
	A

	
	U6QTP0
	Quantità OdP
	11,3
	P

	
	U6TPT0
	Tempo OdP
	9,2
	P

	
	U6DIL0
	Data inizio lavorazione attuale
	8,0
	S

	
	U6DFL0
	Data fine lavorazione attuale
	8,0
	S

	
	U6OIL0
	Data inizio lavorazione originale
	8,0
	S

	
	U6OFL0
	Data fine lavorazione originale
	8,0
	S

	3
	U6ANC0
	Anno OC
	4,0
	S

	3
	U6CAC0
	Causale OC
	2
	A

	3
	U6TNC0
	Numeratore OC
	2
	A

	3
	U6NUC0
	Numero OC
	6,0
	S

	3
	U6RIC0
	Riga OC
	6,0
	S

	
	U6CME
	Codice commessa
	9
	A

	
	U6FIL0
	Filler
	100
	A

	
	U6PRS0
	Personalizzazioni
	100
	A


Il campo U6PRG0 sarà valorizzato come contatore incrementale, restando come traccia della sequenza di elaborazione.

Chiavi:

1) U6PRC0/U6PGM0/U6PRG0




Sequenza di emissione messaggi

2) U6ANP0/U6CAP0/U6TNP0/U6NUP0/U6RIP0/U6ORD0
Riga OdP su $UFLAV/$UDLAV

3) U6ANC0/U6CAC0/U6TNC0/U6NUC0/U6RIC0


Riga O.C. collegato a OdP

4) U6TER0/U6ERR0/U6SGM0/U6COD0



Errore e elemento tabella collegato

Viste logiche:

$U6ERRLA
logico



K
U6PRG0
UNIQUE

$U6ERRLB
logico



K
1) / 3) / 4)

$U6ERRLC
logico



K
 2) / 1) / 4)

$U6ERRLD
logico



K
 3) / 2) / 1)

$U6ERRLE
logico



K
1) / 2) / 4)

Ogni procedura valorizza il file con i dati opportuni relativamente a OdP/OC ed utilizzerà i campi relativi alla chiave 4)  nel seguente modo:

	Programma
	U6PRC0
	U6TER0
	U6ERR0
	U6SGM0

	$U0B01
	PIA1
	‘E’
	E11 .. E13
	

	$U0B02
	PIA2
	‘E’
	E21 .. E23
	

	$U0B03
	PIA3
	‘W’ / ‘E’
	E31 .. E36, W31 .. W37
	

	$U0B40
	PRI
	‘W’
	2OC, CLI, P01, P07
	U01/U07

	$U0B53
	NET
	‘ ‘ / ‘W’
	N00,N01 .. N07
	

	$U0B73
	ACC
	‘ ‘ / ‘W’
	C00, C01
	U04

	$U0B74
	NET
	‘ ‘ / ‘W’
	A00, A01 .. A07
	

	$U0B76
	VIN
	‘W’
	V01 .. V07
	U02/U03/U05


Valori di U6TER0:

· ‘ ‘

Segnalazione di procedura relativa a riga OdP terminata con successo

· ‘W’
Errore non bloccante (WARNING);

· ‘E’
Errore GRAVE.

Descrizione dei programmi “funzionali” (e quindi riutilizzabili)

	$U0B67
	Controlla la possibilità di spostamenti di una fase in relazione ai vincoli, agli accorpamenti, alle limitazioni di date ed alla “catena” di fasi di un OdP.

	$U0B78
	Passando data inizio, data fine e reparto restituisce errore se almeno un gg. proibito da tab. U02, e la prima data utile all’indietro.

	$U0B79
	Passando una data restituisce il num. di periodo relativamente a quanto definito su tabella U0W.

	$U0B80
	Valorizza l’ordinamento personalizzato su $UFLAV (personalizzabile)

	$U0T70
	Ricerca fasi precedenti e successive

	$U0B77
	Ricerca fasi alternative

	$U0B81
	Propagazione delle modifiche sulle date consegna/approntamento






































UDDFL0





Non viene modificata





Modifica


O.d.P.


da gest. doc.


o da Mod. Man. Linea


o da pianificazione





Modifica


O.C.


da gest. doc.





MEDT50


	





MEDT60





Non viene modificata





MEDT60





Non viene modificata





MEDT20





MEDT50





MEDT20
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