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Lernziele

= Was ist der Unterschied zwischen Fertigung und Produktion?

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

= Welche Methoden gibt es um die Kapazitat eines Betriebes zu ermitteln
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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Grundlagen der Produktion

Anwendungssysteme in Produktentwicklung und Produktionsplanung
Systeme im Bereich der Fertigungssteuerung



Gegeniiberstellung Serienfertigung und Einzelfertigung

Serienfertigung

8 9
Montage

Vertrieb

8

Einzelfertigung

Montage

Logistik

Fertigung

gestaltung

planung

@ Unterschiede zwischen Serien- und Einzelfertigung

Quelle: vgl. Gronau 2021, S. 155

Konstruktion

Angebot

PPS - Produktionsprogrammsteuerung



Unterschiede Serienfertigung und Einzelfertigung

make-to-stock make-to-order
(Serienfertigung) (Einzelfertigung)
Controlling
X Absatz-und Absatz-Angebotserstellung / j
il Produktionsgrobplanung Vorkalkulation i
> Primarbedarfsplanung Auftragseingang
> Arbeitsplanung Projektplanung

> Produktionsplanung (Materialbedarfsplanung)

> Kapazitatsplanung
1 |

Fertigungssteuerung
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Grunddatenverwaltung
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Quelle: Gronau 2021, S. 131



Kundenauftrags- bzw. Vorratsentkopplungspunkt

Rohmaterial Komponenten

Lieferant

Serienfertigung

Halbfertigteile

Endprodukte

Py LU

Auftragsbezogene Endmontage

Auftragsbezogene Fertigung

<

Einzelfertigung

@<

<

Produktion auf Kundenauftragsbasis

Quelle: Gronau 2021, S. 243
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> Produktion auf Prognosebasis ‘ Kundenauftrags- bzw. Vorratsentkopplungspunkt




Notwendige Stammdaten in der Produktion

Daten tiber die Produktion Daten liber die zu fertigenden Produkte

Produktionsstiicklisten

= Ressourcen, Fertigungsprozesse sowie

Produkte eines Werks Grunddaten von Varianten

= Grundgerust flr Prozessketten der
Produktionsplanung und -steuerung

Arbeitsplatze, Arbeitsgruppen, Arbeitsgange

Arbeitsplane

Qualitatssicherungsdaten Daten liber das eingesetzte Personal

= Informationen von zentraler Bedeutung fur = Erfassung, Pflege, Speicherung und
die Qualitatssicherung Verwaltung von Daten lber die
einzelner Prifpldne Entlohnung)

= Sicherung durch Prufregeln,
Probenahmeverfahren, die Qualitatslage und
Dynamisierung

Quelle: Gronau 2021, S. 132



Auspragungen von Variantendaten in Serienfertigung

Produktdaten Variantenspezifische Daten
= Variantenunabhangige Daten, auf die alle = Betreffen nur eine bestimmte Variante
Varianten zugreifen = Beispiel: Farbe, konkrete Ladnge, Ausstattung

= Beispiel: Daten zu Einkauf, Lagerung,

Vorplanung, Disposition it - :
brose 2 & L M\

Technik fur Automobile  DRAXLMAIER  thyssenkrupp

Merkmalsspezifische Daten Fallspezifische Daten
= Daten, die in Zusammenhang mit einem = Durch kundenspezifische Anforderungen
Merkmal stehen = Ablage in Verbindung mit Kundenauftrag

= Beispiel: Technische Daten zu
unterschiedlichen Batterien
84,9 kWh h:]

Variantenmanagement ist eine besondere Eigenschaft von einzelnen ERP-Systemen

Quelle: Gronau 2021, S. 132 f.
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Stiicklisten

Bedeutung Strukturdarstellung 5
Kurbelwell
) ) . e komplett
= wichtige Datenstruktur: Dokumentation Aufbau
: I I
eines Produktes = - =
. . Kolben mit Kurbelwell Kupplung
= Grundlage fir Produktionsplanung/-steuerung, Pleuel e komplett
Materialdisposition, Kalkulation I | '_I_|
H . H T1 T2 B2 T6 T7
" UnterSCheldung StrUkturStUCk“Ste’ Kolben Abstreif- Pleuel Kupplungs- Schraube
Mengenubersichtsliste, Baukastenstulickliste ring mit Buchse | | hdlfte
. . e I I
Variantenstiicklisten T3 T4 TS
Pleuel Buchse Bolzen
= Zuordnung mehrerer Enderzeugnisse zu

Grundtyp

= Maximalstlicklisten (Super Bill of Materials BOM):
Berlicksichtigung aller Varianten eines Produktes

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 10




Arbeitsplane

Zweck und Aufbau Funktionsweise

= Dienen der Abgrenzung, Beschreibung, = Nach linearer Verkntipfung werden
Verwaltung von Produktionsprozessen Verzweigungen eingebaut

= Bestehen aus einer Folge von = DieVorgangsdauer besteht aus den
Arbeitsvorgangen mit Ressourcenzuweisung Vorgangsschritten:
(z.B. Maschinen, Materialien, Zeichnungen) = Warten - Riisten - Bearbeiten - Abriisten -

= Es bestehen Vorganger-/ Liegen - Transportzeit zwischen zwei
Nachfolgerbeziehungen Vorgangen

= Ziel: Verkurzung von Warte-/Liege- oder
Transportzeiten, strategische Splittung oder
Uberlappung von Vorgangen

Quelle: Gronau 2021, S. 137



Beispiel Arbeitsplan

Blatt: Bearbeiter: Auftragsnummer: ]
Tvon 1 N.Gronau Arbeitsplan
Stiickzahl: Bereich: Benennung: Zeichnungs-Nr.:
1-20 Antriebswelle 170-0542
Werkstoff: St 37 Rohform ”er Abmessung: Rohgewicht Fertiggewicht
Rundmaterial @ 60mm, 7,6 kg 4,6 kg
AVG Arbeitsvorgang Kosten- Lohn- Masch.- Fertigunas- . .
Nr Beschreibung Stelle Gruppe Gruppe Mittcﬂ g t, [min] te [min]
10 Rundmaterial auf 345 300 04 4101 _ 10 5,0
mm sagen
20 Rundmaterial auf 340 340 42017 15 20
mm lingen 06 1001/1051 1
30 Welle komplett 360 08 4313 1101/1121 20 26
drehen 1131 '

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




Berechnung des Verhaltnisses zwischen Kapazitatsangebot und -nachfrage

Kapazitat

Terminierungsdaten

Vorschlagswerte fur Plane Kalkulationsdaten -
und Kapazitatsangebot

Plane Kalkulation Durchlaufterminierung
2724,00
_| 1200,00 | H

— — 124,00
ey ==

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

Quelle: Gronau 2021, 5.138



Bewertung Kapazitatsausnutzung: Overall Equipment Efficiency (OEE)

Geplante Zeit der Nicht-Produktion

Quelle: Nakajima, 1988, S. 21 ff.
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Stillstands- Leistungs- Qualitats-
Geplante Stillstinde verluste verluste verluste
Ungeplante Stillstdnde
Stérungen
Gesamte —— Ausschuss
(Betriebs-) Geplante A
Zeit Betrlgbs- Geplante B C 5
zeit Dauer der Betriebs- Geplante Gofertiat
Fertigung dauer Menge erertigte E
Menge Gutmenge
I || | |
Verfligbarkeit Leistung Qualitdt
OEE = B/A * D/C * E/D
Verfligbarkeits- . .
g Leistungsfaktor Qualitdtsfaktor
faktor




Quick Check 2
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Anwendungssysteme in Produktentwicklung und Produktionsplanung
Systeme im Bereich der Fertigungssteuerung



Aufgaben in der Produktion und zugehorige Softwaresysteme

Produktionsplanung

Entwicklung Arbeitsplanung Fertigung Qualitatssicherung
und -steuerung
(CAD) (ERP/PPS) (CAP) (MES/APS) (CAQ)
= Entwurf digitalen = Fertigungs- = Erstellen, Steuerung der = Prifen der

Modells

steuerung

= Auftragsdurchlauf-

steuerung

= Beschaffung

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

verwalten von
Arbeitsplanen/
Anweisungen

Werkstattauftrage
und Betriebs-
mittel

Lager, Transport
Teilefertigu‘ng

Erzeugnisse

Montage *
Prifung ‘/‘/'"

------ \

1
/ Fertigungsleitebene

7/.

Prozessfiihrungsebene

Prozesssteuerungsebene
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S E e e

Operational
_ Technology
1



Produktlebenszyklus-Management-System

Markt/

/ Kunde \
Recycling und
Produktentsorgungs- Demontage Produkt-
phase / planung
Reparatur und \
Wartung
) Produkt-

Produktbetriebs- entwicklung
phase

Vertrieb und /

Versand Produktions-
planung

\ Produktion /

Produktherstellungs-
phase

Produktentstehungs-
phase

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: Glinther/Tempelmeier 2015, S.50 f. | Gausemeier, J.: (2019)

1< o< <« P>

Abbildung 1 Caddtrain | Abbildung 2 Fusion 360


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

Vorgang der Arbeitsplanerstellung (CAP)

Technische/wirtschaftliche Einfllsse

Rohteilbestimmung

Rohteilgeometrie
erstellen

v

Verfahrensvergleich

Optimale Nutzung

Arbeitsfolgen
ableiten

Betriebliche Einfliisse

Vorratige Materialien

Verfahren Methoden

v

Arbeitsmittel

Wirtschaftliche

Maschinen zuordnen

Arbeitsmittel

v

Arbeitsunterweisung
erstellen

v

Kennwerte

il

Vorgabezeiten
zuordnen

Zeittabellen
Zeitaufnahmen

b

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

A

= Serienplanung

= Umsatzplane Region 1 Region 2
= Absatzplane \ 7
‘ \_/
Absatz- und Produktionsprogrammplanung (Auftragseingang/ERP) 'l
« Umsatzplan Produktgruppe
= Produktionsgrobplan /\
— / N\
Produktionsplanung (Masterplanung/MRPII) / \
= Leitteileplanung (Primarbedarf: A-Teile) Erzeugnis 1 Erzeugnis 2

N

— [/ \‘
Bedarfsplanung (Materialbedarfsplanung/MRPI)
= Sekundarbedarf Baugruppe 1 Baugruppe 2
= Beschaffungsplan (Materialdisposition) Teil 1 Teil 2

I

zjesuesbunuejdaissazyng

<

Ziel des Sukzessivplanungsansatzes ist es, einen Produktionsplan sukzessive durch die

Planungsebenen hindurch zu ermitteln.

Quelle: Gronau 2021, S.140, Luczak/Eversheim 1999, S. 66
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Produktionsplanung: Kapazitatsabgleich nach Planung gegen unbegrenzte Kapazitaten

Materialbedarfsplanung

“— Planauftrage
Kapazitats-

abgleich

Instandhaltung

o oo “— Wartungsauftrage
Kapazitats- _|—I Kapazitats- J J
angebot bedarf

: Qualitatssicherung
“— Prifauftrage
Entwicklung
“— Vorserienauftrage
Ma- Betriebs- Arbeits- SFUCk' Material
schine kalender plane listen

Ermoglicht Erstellung eines Produktionsplans mit reduzierten Liege- und Pufferzeiten.

Quelle: Gronau 2021, S. 146
22



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

Artikel (HAUSProfi)

2 +,...4,
LEVEL  CINBR

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

und steuerung (PPS) genannt Kapazitatsplanung Anwendungssysteme genannt
= Materialbedarfsplanung mit = Konzentration auf = Integration aller

Stiicklisten Fertigungsprozesse Unternehmensbereiche

Quelle: Gronau 2021, S. 8f.
23



Produktionsprgrammplanung/Produktionsplanung
Beispiel: Asseco ap+ ERP

Auftragsstiickliste bearbeiten (DEPLOY) [asol.projects]

. O D000 OO0 0000600

1 angelegt 2 eingeplant 3 in Arbeit 4 abgeschloss...
0O———0O -0 o
Cll e ckh Al | Autstili-Ne: * [E-20106 [m]| | status: 2 eingeplant
Stiicklisten-Schnellerfass... i v
Benennung: |kundenauﬂrag Meier GmbH X | Ursp. Art Veltnebs.auitrag
Auftragsstiickliste bearb... ) Auftragsart: VA Vertriebsauftrag
= Projekt: l [=] Vertriebsvorkalk.: O
Dashboards v v I EH Simulation: O
® Gedruckt: O
" Portale v i : o
? Attributklasse: | |7 > Komplettaufgeldst:
) Fertigungsauftra.. -
30 ¥
Auftragsstiickliste bearb.. Pos. u Artikel-Nr. Benennung *  Menge_Soll Menge_Ferl
Auftragsstiickliste buchen 1> 0 1 100395 > Briefkasten weill 5 500,000
[ Auftragsstiicklistenauto... 2> 1 2 100396 > Zubehér Briefkasten 5 500,000
Gleichicile zhsammentasy 3> 1 2 100400 > Verpackung Briefkasten weill 5 500,000
AN 1 N 1NnNnAN1 A Crhlace mit 2 Crhliicaaln = Ennnnn
a fq é Q Q Q Ende: |25.10,2019| |Woche v” (:)

— 0 |£ | ST start: 13.09.2019

Maschinengruppe

Quelle: Asseco Solutions AG
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Produktionsplanung
Beispiel: Sage b7

austriaf

badmin

4 v
uftragsstruktur terminieren ©

Terminfixierung: 0 - keine Fixierung
MATLeitzahl: MAT1450

» L*j E’ = Funktionen ~ Spalteneinst. ~ Maskeninitialwerte
ahl  Grafik
H o T30 v
i 03.10.2022 KW 40 10.10.2022 KW 41 17.10.2022 KW 42 24.10.2022 KW 43
struktur R ResVerd Benennung
| ‘F S S M D M D F S S M D M D F S S ¥ D M D F S S M D M D F
1
£] RAD 18" purpur lackiert o © RAD 18" purg ‘ ! > [
1
4, Rad wuchten [2:] Rad wuchten { |
1
%, Rad auf Betriebsdruck bringen @ Rad auf Betri ‘ { I
1
%, Reifen aufziehen (@) Reifen aufzie H
1
@ Breitreifen Sommer 18" (@] Breitreifen S¢ ‘ i
1
@& Radnaben Abdeckkappe 18" (&) Radnaben Al i
4, Schmiermittel auftragen ) Schmiermitte ‘ E I
4, Ventil inkl. Kappen vorbereiten (@) Ventil inkl. Ka i
- " !
@& Ventilkappe ® Ventilkappe ‘ {
- ! {1
A& Ventil @) Ventil ! @iNeniRknpne
. ) H Benennung:
@ Felge 18" purpur lackiert o o Felge 18" pur ‘ H Lief Hergte]]Nr'
! . : ‘
Felge 18" purpur lackiert Felge 18" pur ‘ FmStatus: 4 - reserviert
* ® o ¢ P i Dispositionsart: 2 - Bedarfsorientiert
%, Felge lackieren . Felge lackiert ‘ ' BeschaffSchl: 20 - Fremdbezug
i :
. Bedarfstermin:  17.10.2022 14:10:00
& LackRAL3004 purpur @ Lack RAL 30(, 5 Bedarfstermin:  17.10.2022
. | 1 . 10+
Felge 18" roh Felge 18° roh.] ! FrBedarf: 17.10.2022 14:10:00
A oo ® 2 N { FrBestel1Term.: 10.10.2022
{ Lieferdatum: 17.10.2022
| ! AuftragsvorbZt: 0
‘ ' FertigungVorbZt: 1
' Durchlaufdauer: S
H wBeschaffungsZt: S
‘ { Praf/EinlagerZt: 0
{ Eindeckzeit: 5
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

\ |

Quelle: Sage b7, 2025
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Anwendungssysteme im Uberblick: Von der Planung zur Fertigung

Planungs- Informations-

Zeitlicher Horizont Funktionen
ebene system
Absatz- und Monate/Jahre ) Vorsch.au
Programm- ERP - Gruppierung
planung 2021 2022 - Vorbereitung langfristiger Entscheidungen
Wochen/Monate - Geplante Endtermine pro Auftrag
Produktions- - Materialbedarfe
planung KW13 KW 15 - Produkt- und Maschinenzuordnung
Tage - Komplette Zuordnung von allen Ressourcen
Fein- - Detaillierte Reihenfolgenplanung
planung 26 27 28 - Regelbasierte mehrdimensionale Optimierung
Stunden - Kurzfristige Planungsanderungen
Werkstatt- - Anderungen und Uberwachung von
steuerung Zuordnungen und Reihenfolgen

7:00 7:30 8:00

F >

Quelle: Gronau 2021, S. 139
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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, Merkmalsbeschreibungen, Prifmittelgruppen;
Ermoglicht Rickverfolgung Produktionsablaufs

steuerung

= |Integration der Daten aus und zum ERP-System

MES sind spezialisierte Erfassungs- und Steuerungssysteme fiir die Produktion.

Quelle: In Anlehnung an Kletti 2007, S. 30 ff. 28



Typische Systemlandschaft in der Produktion: ERP und MES

Grobplanung durchfiihren

v

Erzeugen von Fertigungsauftragen und -arbeitsgangen

Produktions-
planung im
ERP-System 3

Erzeugen von Eckterminen
v

- Maschinenbelegungsplanung

Leitstand - Kapazitatsdisposition

im MES - Auftragsfreigabe

- Fertigungsuberwachung
v

ERP Planaktualisierung mit den Rickmeldungen des Leitstands

Die Fertigungssteuerung regelt die Umsetzung der erstellten Planvorgaben in konkrete
Fertigungsauftrage

Quelle: Gronau 2021, S. 148
29



Beispiel einer Plantafel in einem Fertigungsleitstand (MES)

© 4 7RO MEs - P-system - GYMPIE Auftragsdaten L LA Anrii. Abrii.
Algemein  Szenarien  Ansicht | Werkzeuge Fertigungsauftrag FA000559
Q @ @ & Frih vergianen ® spatverdanen ... | @) @ P a & Lieferpuffer @ o0noomoos
& Frih verplanen zum... Menge 7.500,00 Stk.
» Fixieren i - ) Entplanen Bearbeiten Fixieren Entplanen Parken Mi: r:i:wtf;lger Status FREI GEPL
Arbeitsgang Eulacitat
Kunde
> Kundenauftrag
x Auftragsart 02
YO 4502020 “ION B2t (1212 2090 05 201 Auftragsbeschreibung FASTEC Kugelschreiber schwarz
Sonnerstag 03.12.2020 Freitag 04.12.2020 Samstag 05.12.2020 Sonntag 06.12.2020 Montag 07.12.2020 Dienstag 08.12.2020 Mittwoch 09.12.2020 Donners  Artikel 5200
06 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 Artikelbezeichnung FASTEC Kugelschreiber schwarz
&% l AP20 (HOMAG BMG 300) FA000531 / 010 FA000564 / 010 Arbektsgang 010 (Montage)
— = Status FREI GEPL
® . AP21 (Hedelius C 80-2300) FAD00560 / 010 FAD00569 / 010 1 Arbeitsgangbeschreibung
- e i 3 '
= = Frithester Start 27.11.2020 06:00:00
Bestatigtes Ende 14.12.2020 20:26:08
ol l AP19 (Krauss Maffei GX) Plantermin Start 11.12.2020 20:41:08
& . AP22 (ENGEL duo) ! Plantermin Ende 14.12.2020 20:26:08
Ist-Start
* l AP24 (Demag SE-DUZ) S
W l AP26 (Arburg Allrounder 920 S) Geplante Durchlaufzeit (Auftragsnetz) 9T 22:06:40
*® . APO4 (Montageplatz 8) JTAUOUSSST OIS
? * APOS (Montageplatz 7)
o *® l APDS (Montageplatz 6)
g P . AP07 (Montageplatz 5)
A ® l APD8 (Montageplatz 4) _* ] FA000566 / 010 ]
% l APOS (Montageplatz 3) ©
@ Arbeitsgange (43) <
- Status Status Fertigungsauftrag Kampagne Artkel Artielbeschreibung Artikelbezeichnung Geplanter Start Fertigungsversion Geplantes Ende Fertigung: i Fertigste... | Stiickiste Arbeitspl
{5{9 » | FREIGEPL [.EO) FAD00525 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
— FREI GEPL .EO) FA00528 5040 Schraubspitze Schraubspitze 04.12.2020 14:21:08 | 001 08.12.2020 00:31:08 | 5040 08.12.2020 00:31:08 5040
Eﬂ FREI GEPL IO FA00529 5030 Feder Feder 03.12.2020 20:49:28 001 04.12.2020 06:42:48 5030 04.12.2020 06:42:48 5030
% FREI GEPL .EO) FAD00531 5040 Schraubspitze Schraubspitze 03.12.2020 08:41:08 | 001 07.12.2020 11:31:08 | 5040 07.12.2020 11:31:08 5040
FRET GEPL .EO) FAD00532 5000 FASTEC blau  FASTEC blau  08.12.202000:31:08 003 08.12.2020 21:51:08  FASTEC Kugelschreber blau 08, 12.2020 21:51:08 5002
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Die grafische Anzeige des Fertigungsgeschehens ermdglicht es, flexibel auf unvorhergesehene
Ereignisse zu reagieren.

Quelle: FASTEC MES | Gronau 2021, S. 148 30



Advanced Planning and Scheduling (APS)

APS (Advanced Planning and

Scheduling)

= Erweiterung fiir ERP oder MES
Systeme zur Feinplanung
Produktionsprozesses

= Konkretisierung der Termin-
und Kapazitatsplanung auf
verschiedenen
Planungshorizonten

= Auftragsfeinterminierung und
Ergebnisvisualisierung

= |nbezugnahme aller
verfugbaren Informationen
(z.B. ERP, MES, SCM)

Kunden- Lieferanten- Resourcen-
Prognose Warenstamm
stamm stamm stamm
Liefer- Standort-
bestellungen datenstamm
\ Advanced
Auftrage zur Plannlng &
Wiederauffill | Schedu"ng Betriebs-
ung der . master
Bestande Planning
Scheduling
Execution
Arbe.l.ts— Materiallisten
auftrage T \
Gantt- ol
iefer- i - Produktions-
L|ef?r Bestellungen Diagramm . 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
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Advanced Planning and Scheduling (APS): Planung gegen begrenzte Kapazitaten

Kapazitatsangebot Kapazitatsbedarf
Maschinen Mitarbeiter Verkauf Absatzplanung
Fertigungs- Lager Eigenverbrauch

L Bestand
hilfsmittel ager (Bestand) (Pufferbedarf) (Baugruppen)

~~ ~~

Simulation
= Auslosung der Bedarfe auf
Produktebene v
Simulations- = Ermittlung von Abhangigkeiten Bewertung der
konfiguration = Optimierung der Terminkonflikte Ergebnisse

% = Ausgabe der Ergebnisse

~ >

Produktionsplan

Planung gegen begrenzte Kapazititen setzt eine hohe Datenqualitat voraus!
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Advanced Planning and Scheduling-System

Daw Tk Vw Zdwecuc R Tepic Toos MIndow :cn
[Cw @ (@] M &3 vy [ 3] [-.r..munmmn;;mum. =) % x uggggﬁnﬁaﬂaoawn] sEAn @ W A5

3 1 1ad | i | LM
. nd.__.-.hlﬂ_-ﬁ_-_-lz--_-l
53 e I (e, | L
1 ] =
[0ccration = L33:20 [ [WINNL__ SO a0 S Crzmm
Jem = [em 8
Oy s
LET & -
Lebd « R =
| B |
CUEESE or!
- vl 1
& Jz0r 10k == [ 23 Friounce b= 7] Fmemedrain Blieoab: (7)) orde bl I Fancircn Giarr chart = Lata 2200 Chach
Ireehory qrapt  Faztory Mocusad loms o] =|||Croe- Cante chert _oll=] Jwark Inztnuctonz oll=/
| &6/3(Fri) | 6/6(Mon) | 6/7(Tucll | y B
em X + 2 1 el L1 000 5 " A0 !
= T 2 ; LE=tFacirs 133100 Jeem Y
tem¥|P1E _ABRYIR 78 SRAIM 1 lu_,_';ﬂwﬂ_.’v 9810 ltem 010 0160
[~ <z | _zazh io [ L5 liGmd] (11:10:0 Ttem D10 | 201601
—1 T v 111:10:0 lle-.m N-10 208/0 -
< LJ vl O ' < " .
Schecty e wadust on rem b bk o=
Fvalated  Numberaf  Number of  Marufactun Manufacsun Wair Load Load Lead Setup Seoup Nemhes  N[EE - Production keed ims sversge (per ordac): 2.6 doys
hime manufactin late manafac ngarder ken g arder 4 hme M MING MAX pwerag me t time pe of teme o :h T:;ﬁ“’“mm‘";;r“mmm‘zzmx m z:
. ’ | ct aparatig: 2 |
[_ 65 2053 4.53 26,8 1 . 356 TEM% 52 7 Time canstrabe volatan operatans. 3 o] e
5/5 21:49 i E9.19%  |5.38 (256 |65.60|41583 (375 Boa% | 55 ||| Avarige wak s 1778 ainte 1og| e
! 1 J X | Al Wik e (rerm e, el seneedml): 1100 rrl'nn!m Lewg| e |+
[A) Gparstion Codew <L 20> Wty 29, Iterm;Ibem B-20,LET; 200600007 11:42:18,Order Brice by:31) oM [

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) 33



Einbindung der Qualitatssicherung in Anwendungssysteme

Material Qualitatsmanagement Fertigung

= Lieferanten Prifplanung

= Wareneingdnge Qualittsol = Rickmeldung
> ualitatsplanun <
= Bestande P J = Regelkarten
v
S . > Qualitatsprifung < i .
Arbeitsvorbereitung : > Qualitatslenkung € ! Produktentwicklung
Vertrieb Controlling
= Prifanstol = Prifkosten
= Qualitdtszeugnisse Prifdaten = Fehlerkosten

Qualitatsmanagement ist eine libergreifende Querschnittsaufgabe.

Quelle: Gronau 2021, S.93
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Ausblick: Die Industriellen Revolutionen
Transformation von Industrien und Innovationschiibe

N

Industrie 1.0
Mechanisierung

Dampf-/Wasserkraft

Eine Maschine
Viele Nutzer

Lo}

T
—o

o

Industrie 3.0

Industrie 2.0 Elektronische Systeme

Massenproduktion

ERP/MES/PLM
Automatisierung
Robotik

Elektrizitat

Viele Maschinen
Viele Nutzer Wenige Nutzer

Viele Maschinen

I
1784

Quelle In Anlehnung an Obermaier 2016, S. 4

Industrie 4.0
Cyber physische
NRENE
Autonome Systeme
Machine learning

Smart Factory
loT, lloT

;
1 1

1870 1969
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Quick Check 3
Vorlesung 07: Fragerunde 3

@ Auditorium Quiz App

STUDENT

E Veranstaltungs-
|$ schliussel:

g AWS

https://quiz.lswi.de/login
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