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Lernziele

m Was ist der Unterschied zwischen Fertigung und Produktion?

m Benennen Sie die Teilaufgaben der Produktion und beschreiben Sie den
Rechnereinsatz bei jeder Teilaufgabe!

m Welche Methoden gibt es um die Kapazitat eines Betriebes zu ermittel und zu
bewerten?

Was sind die Stammdaten in einem Produktionsbetrieb?

Welche Informationen tauschen ERP-System und Leitstand aus?

Welche Funktion haben elektronische Leitstande in der Fertigungssteuerung?
Wie Uberwache ich die Anlage meiner Fertigung?

Was unterscheidet die Planung und Steuerung in der Einzelfertigung von der
Serienfertigung?
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Quickcheck

Welches Ziel verfolgt die Welche der folgenden Wodurch unterscheidet sich E-
Materialwirtschaft in Datenarten gehort NICHT zu Commerce von E-Business?
Unternehmen primar? den vier Grunddaten der

Materialwirtschaft?

a) Maximale Lagerhaltung zur a) Bewegungsdaten a) E-Commerce bezieht sich auf

Versorgungssicherheit b) Bestandsdaten interne Unternehmensprozesse,
i e E-Business auf Vertrieb

b.) Vgrsorgung mit Ma.te“nal |r_1 c) Transaktionsdaten o , ,

richtiger Menge, Qualitat, Zeit und b) E-Commerce ist ein Teilbereich

zu angemessenen Kosten d) Stammdaten des umfassenderen Begriffs E-

c) Unbegrenzte Bevorratung fur Business

Sonderaktionen c) E-Business ist nur fur mobile

d) Reduzierung der Anzahl an Anwendungen vorgesehen

Lieferanten auf ein Minimum d) Es gibt keinen Unterschied, die

Begriffe sind synonym



Grundlagen der Produktion
Anwendungssysteme in Produktentwicklung und Produktionsplanung
Systeme im Bereich der Fertigungssteuerung



Gegenuberstellung Serienfertigung und Einzelfertigung

Serienfertigung

8
Montage
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Vertrieb
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Einzelfertigung

Montage

Logistik

Fertigung

Arbeitsplanung

gestaltung

planung

@ Unterschiede zwischen Serien- und Einzelfertigung

Quelle: vgl. Gronau 2021, S. 155

4

Konstruktion

N\

Angebot

PPS -
Produktionsprogrammsteuerung



Unterschiede Serienfertigung und Einzelfertigung

make-to-stock make-to-order
(Serienfertigung) (Einzelfertigung)
Controlling
. Absatz-und Absatz-Angebotserstellung / p
' Produktionsgrobplanung Vorkalkulation
> Primarbedarfsplanung Auftragseingang
o Arbeitsplanung Projektplanung

Y

A

Produktionsplanung (Materialbedarfsplanung)
1 |

Kapazitatsplanung
1 1

A

Y

Fertigungssteuerung
1 |

Grunddatenverwaltung

1AL
3 D 3 >
Arbeits-
= B = =

Quelle: Gronau 2021, S. 131




Kundenauftrags- bzw. Vorratsentkopplungspunkt

Rohmaterial Komponenten Halbfertigteile Endprodukte

Serienfertigung

Py LU

Auftragsbezogene Endmontage

<

Lieferant Kund
ereran Auftragsbezogene Fertigung Hnae

Einzelfertigung

<

Produktion auf

Prognosebasis ‘Kundenauftrags- bzw. Vorratsentkopplungspunkt

< Produktion auf Kundenauftragsbasis

Quelle: Gronau 2021, S. 243



Notwendige Stammdaten in der Produktion

Daten uber die Produktion

m Ressourcen, Fertigungsprozesse sowie Produkte
eines Werks

m Grundgerust fur Prozessketten der
Produktionsplanung und -steuerung

Qualitatssicherungsdaten

m Informationen von zentraler Bedeutung fur die
Qualitatssicherung

m Verwaltung unabhangig von der Pflege einzelner
Prufplane

m Sicherung durch Prufregeln,
Probenahmeverfahren, die Qualitatslage und
Dynamisierung

Daten Uber die zu fertigenden Produkte

m Produktionsstucklisten

m Grunddaten von Varianten

m Arbeitsplatze, Arbeitsgruppen, Arbeitsgange
m Arbeitsplane

Daten Uber das eingesetzte Personal

m Erfassung, Pflege, Speicherung und Verwaltung
von Daten Uber die Mitarbeitenden in der
Fertigung (Arbeitszeit, Entlohnung)



Auspragungen von Variantendaten in Serienfertigung

Produktdaten Variantenspezifische Daten

m Variantenunabhangige Daten, auf die alle m Betreffen nur eine bestimmte Variante

m Beispiel: Farbe, konkrete Lange, Ausstattung

Varianten zugreifen

m Beispiel: Daten zu Einkauf, Lagerung,
Vorplanung, Disposition

brose @

Technik fiur Automobile DRAXLMAIER thyssenkrupp

Merkmalsspezifische Daten Fallspezifische Daten

m Durch kundenspezifische Anforderungen

m Daten, die in Zusammenhang
S m Ablage in Verbindung mit Kundenauftrag

mit einem Merkmal stehen

m Beispiel: Technische Daten zu
unterschiedlichen Batterien 84,9 kWH ﬁh

Variantenmanagement ist eine besondere Eigenschaft von einzelnen ERP-Systemen
Quelle: Gronau 2021, S. 132 f.



Stucklisten

Bedeutung

m wichtige Datenstruktur: Dokumentation Aufbau
eines Produktes

m Grundlage fur Produktionsplanung/-steuerung,
Materialdisposition, Kalkulation

m Unterscheidung Struktursttckliste,
Mengenubersichtsliste, Baukastenstuckliste

Variantenstucklisten

m Zuordnung mehrerer Enderzeugnisse zu Grundtyp

m Maximalstucklisten (Super Bill of Materials BOM):
Berucksichtigung aller Varianten eines Produktes

Strukturdarstellung

P

Kurbelwell
e komplett
I I
B1 TO B3
Kolben mit Kurbelwell Kupplung
Pleuel e komplett
I I [ I
T1 T2 B2 T6 T7
Kolben Abstreif- Pleuel Kupplungs| | Schraube
ring mit -hélfte
I I
T3 T4 T5
Pleuel Buchse Bolzen

Bei Auftreten eines Kundenauftrags wird die konkrete Produktvariante durch Merkmale und
Auspragungen spezifiziert und mit einer Variantennummer versehen.

Quelle: Kurbel 2006 | Gronau 2021 S. 69




Arbeitsplane

Zweck und Aufbau Funktionsweise
m Dienen der Abgrenzung, Beschreibung, m Nach linearer Verknupfung werden
Verwaltung von Produktionsprozessen Verzweigungen eingebaut
m Bestehen aus einer Folge von Arbeitsvorgangen m Die Vorgangsdauer besteht aus den
mit Ressourcenzuweisung (z.B. Maschinen, Vorgangsschritten:
Materialien, Zeichnungen) m Warten - Risten - Bearbeiten - Abristen - Liegen
m Es bestehen Vorganger-/Nachfolgerbeziehungen - Transportzeit zwischen zwei Vorgangen

m Ziel: Verkirzung von Warte-/Liege- oder
Transportzeiten, strategische Splittung oder
Uberlappung von Vorgangen

Quelle: Gronau 2021, S. 137



Beispiel Arbeitsplan

Blatt: Bearbeiter: Auftragsnummer: .
1 von 1 N.Gronau Arbeitsplan
Stiickzahl: Bereich: Benennung: Zeichnungs-Nr.:
1-20 Antriebswelle 170-0542
: Rohform und Abmessung: Rohgewicht Fertiggewicht

Werkstoff: St 37 Rundmaterial @ 60mm, 7,6 kg 4,6 kg
AVG Arbeitsvorgang Kosten- Lohn- Masch.- ; i i ]
Nr Beschreibung Stelle Gruppe | Gruppe Ilin?trttégljungs t [min] te [min]
10 Rundmaterial auf 345 300 04 4101 ) 10 5,0

mm sé&gen
20 Rundmaterial auf 340 340

mm langen 06 4201 1001/1051 15 2,0
30 Welle komplett 360 08 4313 1101/1121

drehen 1131 20 2,6

Quelle: Beispiel fur einen Arbeitsplan (vgl. Eversheim 2002, S.10)




Berechnung des Verhaltnisses zwischen Kapazitatsangebot und -nachfrage

Plane

Kapazitat

Vorschlagswerte fur

Kalkulationsdaten

Terminierungsdaten
und Kapazitatsangebot

Plane

Kalkulation

Durchlaufterminierung

2724,00
1200,00

124,00
4048,00

CH——H

| =g

Kapazitat ist ein Ort, an dem eine Arbeit ausgefuhrt werden kann.

Quelle: Gronau 2021, S.138




Bewertung Kapazitatsausnutzung: Overall Equipment Efficiency (OEE)

Geplante Zeit der Nicht-Produktion Stillstands Leistungs- Qualitits-
Geplante Stillstinde | -verluste verluste verluste
Ungeplante Stillsténde
Storungen
Gesamte | — Ausschuss
(Betriebs-) Geplante A
Zeit Betriebs- Geplante B C 5
zelt Dauer der| | Betriebs- Geplante ,
. Gefertigte E
Fertigung dauer Menge
Menge Gutmenge
Verfiigbarkeit Leistung Qualitdt
OEE B/A * D/C * E/D
Verfiigbarkeits-faktor Leistungsfaktor Qualitatsfaktor

Quelle: Nakajima, 1988, S. 21 ff.
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Quickcheck

Was kennzeichnet
Produktdaten in der
Serienfertigung?

a) Sie betreffen nur eine
bestimmte Produktvariante

b) Sie werden ausschliel3lich fur
den Kundenauftrag gespeichert

c) Sie sind variantenunabhangig
und fur alle Varianten zuganglich

d) Sie umfassen nur technische
Daten zu Batterien

Was beschreibt der
Kundenauftrags- bzw.
Vorratsentkopplungspunkt?

a) Den Zeitpunkt der Lieferung an
den Kunden

b) Den Punkt in der
Wertschopfungskette, ab dem auf
Kundenauftragsbasis produziert
wird

c) Die Schnittstelle zwischen
Lieferant und Rohmateriallager

d) Den Beginn der
Serienproduktion

Welche der folgenden Angaben
gehort zu den Stammdaten
Uber zu fertigende Produkte?

a) Arbeitszeiten und Entlohnung
der Mitarbeitenden

b) Prifregeln und
Probenahmeverfahren

c) Ressourcen und
Fertigungsprozesse eines Werks

d) Produktionsstucklisten und
Arbeitsplane



Grundlagen der Produktion
Anwendungssysteme in Produktentwicklung und Produktionsplanung
Systeme im Bereich der Fertigungssteuerung



Aufgaben in der Produktion und zugehdorige Softwaresysteme

: Produktionsplanun : : Qualitatssicherun
Entwicklung g und -steuerung Arbeitsplanung Fertigung g
(CAD) (ERP/PPS) (CAP) (MES/APS) (CAQ)
= Entwurf ® Fertigungs- = Erstellen, m Steuerung der = Prufen der
digitalen steuerung verwalten von Werkstattauftrage Erzeugnisse
Modells = Auftragsdurchla  Arbeitsplanen/ und Betriebsmittel
uf-steuerung ANWeISUNgen | a0er, Transport
m Beschaffung m Teilefertigung
= Montage h Operational
. “// ____________ Technology

= Prlfung ! .

7/.

/ Fertigungsleitebene

Prozessfihrungsebene

Prozessebene

i---m---

1
1
1
1
1
1
1
1
Prozesssteuerungseben
1
1
1
1

Quelle: In Anlehnung an Gunther/Tempelmeier 2015, S.50 f.



Produktlebenszyklus-Management-System

Markt/

/Kunde

Recycling und
Produktentsorgungs- Demontage

phase /

Reparatur und

Wartung
Produktbetriebs- \
phase

Vertrieb und
Versand

Produktherstellungs
phase

Produktion

Produkt-

planung
\ Produktentstehungs-
Produkt- phase
entwicklung

/

Produktions-
planung

PLM-Systeme steuern Prozesse und Daten Uber den gesamten Lebenszyklus eines Produktes.

Quelle: Stark 2015 | Schuh, G. (2019)



Produktentwicklung: Computer Aided Design (CAD)
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Quelle: Gunther/Tempelmeier 2015, S.50 f. | Gausemeier, J.: (2019) Abbildung 1 Caddtrain | Abbildung 2 Fusion
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https://www.caddtrain.com/wp-content/uploads/2015/02/AutoCAD-3D-Modeling-Course-3-Basic-Sample-4-1280.jpg
https://www.caddtrain.com/wp-content/uploads/2015/02/AutoCAD-3D-Modeling-Course-3-Basic-Sample-4-1280.jpg
https://www.autodesk.com/products/fusion-360/personal
https://www.autodesk.com/products/fusion-360/personal

Vorgang der Arbeitsplanerstellung (CAP)

Technische/wirtschaftliche EinflUsse

Rohteilbestimmung

Rohteilgeometrie
erstellen

v

Verfahrensvergleich

Optimale

Arbeitsfolgen
ableiten

v

Nutzung Arbeitsmittel

Wirtschaftliche

Maschinen zuordnen

v

Arbeitsunterweisung

v

Kennwerte

|

Computer Aided Planning: Arbeitsplanerstellung auf Basis der Konstruktion.

Quelle: Gronau 2021, S. 143
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Planungsebenen der Produktionsplanung: ERP (MRPI/MRPII-Konzepte)

Uberregionale Absatz- und Ergebnisplanung (Controlling/ERP) Planungsfokus
= Umsatzplane Region 1 Region 2
= Absatzplane \ /
_— \_/
Absatz- und Produktionsprogrammplanung (Auftragseingang/ERP) v
= Umsatzplan Produktgruppe
® Produktionsgrobplan
— / N\
Produktionsplanung (Masterplanung/MRPII) / \
m |eitteileplanung (Primarbedarf: A-Teile) Erzeugnis 1 Erzeugnis p)
= Serienplanung /\
A’/ \\
Bedarfsplanung (Materialbedarfsplanung/MRPI)
= Sekundarbedarf Baugruppe 1 | | Baugruppe 2
® Beschaffungsplan (Materialdisposition) Teil 1 Teil 2
I

< zyesuessunue|dAissazyns

Ziel des Sukzessivplanungsansatzes ist es, einen Produktionsplan sukzessive durch die

Planungsebenen hindurch zu ermitteln.

Quelle: Gronau 2021, S.140, Luczak/Eversheim 1999, S. 66



Produktionsplanung: Kapazitatsabgleich nach Planung gegen unbegrenzte Kapazitaten

Materialbedarfsplanung

“— Planauftrage

Kapazitats-
abgleich

Instandhaltung

“— Wartungsauftrage

Kapazitats- Kapazitats-
angebot bedarf Qualitatssicherung
— Prifauftrage
Entwicklung

“— Vorserienauftrage

Ma- Betriebs- Arbeits- S_tUCk- Material
schine kalender plane listen

Ermoglicht Erstellung eines Produktionsplans mit reduzierten Liege- und Pufferzeiten.

Quelle: Gronau 2021, S. 146



Recap VLO1: Historische Entwicklung: MRP (PPS), MRP II, ERP

Material Requirement Planning  Manufacturing Resource Enterprise Resource Planning
(MRP) Planning (MRP II) (ERP)
m um 1965 herum m ab 1975 m ab 1985
m auch Produktionsplanung- und = Termin- und Kapazitatsplanung m auch Betriebliche

steuerung (PPS) genannt m Konzentration auf Anwendungssysteme genannt
m Materialbedarfsplanung mit Fertigungsprozesse m |ntegration aller

Stucklisten Unternehmensbereiche

Artikel (HAUSProfi)

Quelle: Gronau 2021, S. 8f.



Produktionsprgrammplanung/Produktionsplanung
Beispiel: Asseco ap+ ERP

Auftragsstiickliste bearbeiten (DEPLOY) [asol.projects]

. O 0000 @O00 0000600

1 angelegt 2 eingeplant 3in Arbeit 4 abgeschloss...

o) Lo (o] (o]
O Feinplanung Al | Autstiii-Ne: * [E20106 [ Status: 2 eingeplant
Stiicklisten-Schnellerfass... : v

Benennung: [Kundenaufirag Meier GmbH x| Ursp. Art: Vertriebsauftrag
Auftragsstiickliste bearb... ) Auftragsart: VA Vertriebsauftrag
- Projekt: [ Vertriebsvorkalk: [ ]
bC e - KTR/KST: | |—| Simulation: O
® Gedruckt: [l

* Portale v i - &
' ATIEWIAd asxe: I I | g | Komplett aufgeldst:
) Fertigungsauftra.. -
30 ¥
Auftragsstiickliste bearb... Pos. u Artikel-Nr. Benennung *  Menge_Soll Menge_Fert
Auftragsstiickliste buchen 1> 0 1 100395 > Briefkasten weil 5 500,000
[ Auftragsstiickiistenauto.. 2> 1 2 10039% > Zubehér Briefkasten 5 500,000
Gleichteile zusammenfas... 3> 1 2 100400 > Verpackung Briefkasten weil 5 500,000
AN 1 2 1nnANM A\  Qrhlace mit 2 Crhliicealn = Ennnnn
Q] (-Q = ‘ Q Q Q = 0 |~ ’ T start: Ende:|25.10.2019| I“Woche vl (:)
4

Maschinengruppe 4 — == ' - =

Quelle: Asseco Solutions AG



Produktionsplanung
Beispiel: Sage b7

austriaf

badmin

v v
uftragsstruktur terminieren o

Terminfixierung: 0 - keine Fixierung
MATLeitzahl: MAT1450

» L*j E‘] = Funktionen ~ Spalteneinst. ~ Maskeninitialwerte
ahl  Grafik
HemHOad T v
03.10.2022 KW 40 10.10.2022 KW 41 17.10.2022 KW 42 24.10.2022 KW 43
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1
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1
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1
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- . !
@ Ventilkappe o Ventilkappe !
® 1
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1 2
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- 1 . . .
Felge 18" roh SR ! FrBedarf: 17.10.2022 14:10:00
2 ® 2 : i FrBestellTerm.: 10.10.2022
! Lieferdatum: 17.10.2022
! AuftragsvorbZt: 0
! FertigungVorbZt: 1
1 Durchlaufdauer: S
H wBeschaffungsZt: S
{ Pruf/EinlagerZt: O
! Eindeckzeit: 5
1
1
1
H
1
1
1
1
1
1

\

Quelle: Sage b7, 2025



Anwendungssysteme im Uberblick: Von der Planung zur Fertigung

Planungs-  Informations-

Zeitlicher Horizont Funktionen
ebene system
Absatz- und Monate/lahre . Vorschau
Programm- [SNE={> - Gruppierung
planung H - Vorbereitung langfristiger Entscheidungen
Produktion Wochen/Monate - Geplante Endtermine pro Auftrag
S- - Materialbedarfe
planung KW 13 KW 15 - Produkt- und Maschinenzuordnung
Tage + Komplette Zuordnung von allen Ressourcen
Fein- - Detaillierte Reihenfolgenplanung
planung 26 27 28 - Regelbasierte mehrdimensionale
Stunden - Kurzfristige Planungsanderungen
Werkstatt- - Anderungen und Uberwachung von
steuerung 7:00 7:30 8:00 Zuordnungen und Reihenfolgen

Quelle: Gronau 2021, S. 139




Grundlagen der Produktion
Anwendungssysteme in Produktentwicklung und Produktionsplanung
Systeme im Bereich der Fertigungssteuerung



Fertigungssteuerung: Manufacturing Execution System (MES)

Manufacturing Execution System

= Erfassungs- und Steuerungssystem zum operativen Uberwachen und
Steuern der Fertigung

® Typische Komponenten: Betriebsdatenerfassung (BDE): Ist-Aufnahme Daten
der Fertigungsanlage z.B. Maschinenstatus, Betriebsmittelstatus,
Arbeitsplatzstatus

= Elektronischer Fertigungsleitstand: Visualisierung der Plantafel zur
Uberwachung von Maschinenbelegungsplan (Grantt Diagram), Umplanung
bei Eilauftragen, Leistungsanalyse aus BDE

®  Qualitatsmanagement: Dokumentation von Qualitatsdaten: Seriennummern, Anlagen-
Merkmalsbeschreibungen, Prufmittelgruppen; Ermaoglicht Ruckverfolgung steuerung
Produktionsablaufs

® |ntegration der Daten aus und zum ERP-System

MES sind spezialisierte Erfassungs- und Steuerungssysteme fur die Produktion.

Quelle: In Anlehnung an Kletti 2007, S. 30 ff.



Typische Systemlandschaft in der Produktion: ERP und MES

Grobplanung durchfthren
v

Erzeugen von Fertigungsauftragen und -arbeitsgangen

Produktions-
planung im
ERP-System v

Erzeugen von Eckterminen
v

* Maschinenbelegungsplanung

Leitstand + Kapazitatsdisposition

im MES - Auftragsfreigabe

+ Fertigungstberwachung

v

ERP Planaktualisierung mit den Ruckmeldungen des

Die Fertigungssteuerung regelt die Umsetzung der erstellten Planvorgaben in konkrete
Fertigungsauftrage

Quelle: Gronau 2021, S. 148



Beispiel einer Plantafel in einem Fertigungsleitstand (MES)

© 4 7RO MEs - P-system - GYMPIE Auftragsdaten s. Betr. Mat. Lief. AT
Pl pr— T E2
@ q @ @ T & Frith verplanen o v @ - ﬁ Q Lieferpuffer @ oohoomoos
" & Frih verplanen zum... 3 - o Menge 7.500,00 Stk.
b Hervorheben Fixieren Fertigun n Bearbeiten Fixieren Entplanen Parken Mit Nachfolger
g ® Spat verplanen i) Entplanen ok Mkemf Status FREI GEPL
Auftrag Arbeitsgang Prioritat
Kunde
il B Feinplanung (Bearbeitungsmodus) Kundenauftrag
Auftragsart 02
o 452020 - KW EOZ020_ {1212 2020 06:22) Auftragsbeschreibung FASTEC Kugelschreiber schwarz
Sonnerstag 03.12.2020 Freitag 04.12.2020 Samstag 06.12.2020 Sonntag 06.12.2020 Montag 07.12.2020 Dienstag 08.12.2020 Wittwoch 09.12.2020 Donners,  Artikel 5200
06 12 18 06 12 18 06 12 18 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 06 12 18 00 06 Artikelbezeichnung FASTEC Kugelschreiber schwarz
E ¢ Metallverarbeitung ~ R St
e l AP20 (HOMAG BMG 300) FA000531 / 010 FA000564 / 010 Arbeitsgang 010 (Montage)
_— ] - Status FREI GEPL
. l AP21 (Hedelius C 80-2300) FAOD0S60 / 010 I Faco0s28/ 010 ] Arbeitsgangbeschreibung
S e U . r—— :
5 P = Frithester Start 27.11.2020 06:00:00
Bestatigtes Ende 14.12.2020 20:26:08
o . AP19 (Krauss Maffei GX) Plantermin Start 11,12.2020 20:41:08
#* l AP22 (ENGEL duo) ! Plantermin Ende 14.12:2020 20:26:08
Ist-Start
% . AP24 (Demag SE-DUZ) S
l P26 (Arburg Allrounder 920 5) Geplante Durchlaufzeit (Auftragsnetz) 9T 22:06:40
Plandaten
% . APO4 (Montageplatz 8) | Makasasy
# | APOS (Montageplatz 7)
¥ l APOG (Montageplatz 6)
* l APO7 (Montageplatz 5)
* l AP0S (Montageplatz 3) .
Arbeitsgange (43) -
Status Status Fertigungsauftrag Kampagne Articel Artkelbeschreibung Artikebezeichnung Geplanter Start Fertigungsversion Geplantes Ende Fer Fertigste... | Stickiste Arbeitspl
» | FREI GEPL (IO FA000526 5030 Feder Feder 03.12.2020 08:41:08 001 03.12.2020 15:47:48 5030 03.12.2020 15:47:48 5030 A
FRET GEPL (IO} FA000528 5040 Schraubspitze Schraubspitze 04.12.2020 14:21:08 | 001 08.12.202000:31:08 | 5040 08.12.2020 00:31:08 5040
FREI GEPL (IO} FA000529 5030 Feder Feder 03.12.2020 20:49:28 001 04.12.202006:42:48 5030 04.12.2020 06:42:48 5030
FREI GEPL (IO} FA000S31 5040 Schraubspitze Schraubspitze 03.12.2020 08:41:08 | 001 07.12.2020 11:31:08 | 5040 07.12.2020 11:31:08 5040
FREI GEPL (IO} FA000532 5000 FASTEC berblau  FASTEC berblau  08.12.202000:31:08 003 08.12.2020 21:51:08  FASTEC Kugelschrelber blau  08.12.2020 21:51:08 5002
FREI GEPL (IO} FA000533 5100 FASTEC rot  FASTEC rot 07.12.2020 1:31:08 | 002 08.12.2020 17:11:08 | FASTEC Kugelschrelber rot  08.12.2020 17:11:08 5003
FREI GEPL (IO} FA000551 5000 FASTEC blau  FASTEC blau  09.12.202005:41:08 003 10.12.202003:01:08  FASTEC Kugelschreiber blau  10.12.2020 03:01:08 5002
FREI GEPL (IO} FA000553 5030 Feder Feder 04.12.2020 06:42:48 | 001 04.12.2020 13:49:28 | 5030 04.12.2020 13:49:28 5030
FREI GEPL Y FA000554 5040 Schraubspitze Schraubspitze 07.12.2020 11:31:08 001 09.12.202005:41:08 5040 09.12.2020 05:41:08 5040 v
i >

Die grafische Anzeige des Fertigungsgeschehens ermaéglicht es, flexibel auf unvorhergesehene
Ereignisse zu reagieren.

Quelle: FASTEC MES | Gronau 2021, S. 148



Advanced Planning and Scheduling (APS)

APS (Advanced Planning and Scheduling)

m Erweiterung fur ERP oder MES Systeme zur
Feinplanung Produktionsprozesses

m Konkretisierung der Termin- und
Kapazitatsplanung auf verschiedenen
Planungshorizonten

m Auftragsfeinterminierung und
Ergebnisvisualisierung

m Inbezugnahme aller verfigbaren
Informationen (z.B. ERP, MES, SCM)

Kunden- Lieferanten- Resourcen-
Prognose Warenstamm <tamm <tamm <tamm
Liefer- Standort-
bestellungen datenstamm
—~,/ Advanced
Auftrage zur P | anni ng & Betriebs-
Wiederauffiillung | .
der Bestande Scheduli ng master
Planning
Scheduling
. Execution
Arbe.l.ts- Materiallisten
auftrage T \
Ga;1tt—
Lefer- Bestellungen Piagramm - Produktions- Routings
auftrage & Ressourcen & auftrage &

Zeitleisten

Statt einer sukzessiven Planung wie ein ERP System nutzen APS Systemen haufig Simulationen zur

Planung eines optimalen Produktionsplan.

Quelle: Marx-Gomez 2020




Advanced Planning and Scheduling (APS): Planung gegen begrenzte Kapazitaten

Kapazitatsangebot Kapazitatsbedarf
Maschinen Mitarbeiter Verkauf Absatzplanung
Fertigungs- Lager :

hilfsmittel Lager (Bestand) (Pufferbedarf) Figenverbrauch
Simulation
= Auslésung der Bedarfe auf
Produktebene Y
Simulations- = Ermittlung von Abhéngigkeiten Bewertung der
konfiguration = Optimierung der Terminkonflikte Ergebnisse
X m Ausgabe der Ergebnisse

~ >

Produktionsplan

Planung gegen begrenzte Kapazitaten setzt eine hohe Datenqualitat voraus!



Advanced Planning and Scheduling-System
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APS-Systeme planen und terminieren die Produktions- und Logistikprozesse in einem Zug, und zwar
basierend auf vorhandenen Materialien, Arbeitskraften und Kapazitaten.

Quelle: Asprova Advanced Planning and Scheduling (APS)



Einbindung der Qualitatssicherung in Anwendungssysteme

Material

® |jeferanten

® Wareneingange

® Bestande

Vertrieb
® Prifanstold

Fertigung
= Prufplanung

Qualitatsmanagement
>  Qualitatsplanung  [€
v
»  Qualitatsprufung |«
»  Qualitatslenkung  [€

® Qualitatszeugnisse

Qualitatsmanagement ist eine Ubergreifende Querschnittsaufgabe.

Quelle: Gronau 2021, S. 93

Prufdaten

= Ruckmeldung

m Regelkarten

Controlling
= Prufkosten

® Fehlerkosten




Ausblick: Die Industriellen Revolutionen
Transformation von Industrien und Innovationschube

Industrie 3.0
Industrie 2.0 Elektronische
Industrie 1.0 Massenproduktion Systeme
Mechanisierung Elektrizitat ERP/MES/PLM
Dampf-/Wasserkraft Automatisierung

Viele Maschinen Viele Maschinen
Viele Nutzer Wenige Nutzer

Eine Maschine
Viele Nutzer

Industrie 4.0

Cyber physische
Systeme

Autonome Systeme
Machine learning

Smart Factory
loT, lloT

1784

Quelle In Anlehnung an Obermaier 2016, S. 4




Quick Check 3

Vorlesung 07: Fragerunde 3

@ Auditorium Quiz App

STUDENT

E Veranstaltungs-
,j schlissel:

B AWS

[m]£35F

https://quiz.Iswi.de/login



https://quiz.lswi.de/login

Quickcheck

Was beschreibt CAP (Computer  Was ist die primare Aufgabe Wofur steht APS und welche
Aided Planning)? eines MES? Funktion hat es?

a) Die automatische Steuerung a) Die langfristige a) Advanced Planning and

von Fertigungsanlagen Unternehmensplanung und Scheduling - Erweiterung fur ERP/
b) Die computergestiitzte Ressourcenverwaltung MES zur Feinplanung des
Arbeitsplanerstellung auf Basis b) Das operative Uberwachen und Produktionsprozesses

der Konstruktion Steuern der Fertigung b) Automated Production System -
c) Ein System zur c) Die Verwaltung von zur vollautomatischen Fertigung
Qualitatssicherung in der Kundenstammadaten c) Applied Process Scheduling -
Produktion d) Die Erstellung von zur Verwaltung von

d) Die digitale Verwaltung von Arbeitsplanen auf Basis der Lieferantenbestellungen
Lieferantenbeziehungen Konstruktion d) Adaptive Planning Software -

zur Buchhaltung im
Produktionsumfeld
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