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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!

- Wie kann die Kapazitat eines Betriebes ermittelt und

bewertet werden?

- Welche Informationen tauschen ERP-System und

Leitstand aus?

- Welche Funktion haben elektronische Leitstande in der

Fertigungssteuerung?

- Was unterscheidet die Planung und Steuerung in der

Einzelfertigung von der Serienfertigung?



Einflihrung in das Thema Produktion

Stammdaten in der Fertigung
Planung und Steuerung in der Serienfertigung
Planung und Steuerung in der Einzelfertigung



Unterscheidung von Fertigung und Produktion

Produktion Fertigung

= Erzeugung von Ausbringungsgutern (Produkten) = Herstellung von diskreten, zahlbaren Teilen

= Materielle und nichtmaterielle EinsatzgUter (Teilefertigung und -montage)
(Produktionsfaktoren) = Abgrenzung der Fertigung von der

= Bestimmte technische Verfahrensweisen prozessorientierten Produktion

(Nahrungsmittelindustrie, Chemie, Rohstoffférderung)

= Beispiele: Einzelfertigung, Sonderfertigung,
Serienfertigung, FlieBbandfertigung,...

Produktion vs. Fertigung

= Produktion beschreibt alle Aspekte eines
Transformationsprozesses

= Fertigung jedoch nur materielle Veranderungen der
Einsatzguter

Die Produktion umfasst alle Fertigungsarten und Fertigungsstufen und fiihrt zum fertigen Produkt!

Quelle: Glinther/Tempelmeier 2015, S.6



Phasen der Produktion

Entwicklung
(CAD)

Produktionsplanung

und -steuerung
(ERP/PPS)

Arbeitsplanung
(CAP)

Fertigung
(MES/CAM)

Qualitatssicherung
(CAQ)

= Fertigungs-

steuerung

= Auftragsdurchlauf-

steuerung

= Beschaffung

Quelle: In Anlehnung an Guinther/Tempelmeier 2015, S.50 f.
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Zielsystem des Produktionsmanagements

Soziale und

Formalziele Sachziele okologische Ziele

Strategische Produktionsziele

Wirtschaftlichkeit = Qualitat = Menschengerechte
Produktivitat = Zeit und Menge Arbeitsplatzgestaltung

Rentabilitat = |nnovation = Ressourcenschonung
= Flexibilitat = Geringe Umweltbelastung

~ > ~ > ~ >

Operative Produktionsziele

= Niedrige Herstellkosten = Geringe = Sichere Arbeitsplatze

= Niedrige Kapitalbindung Ausschussmengen = Niedriger
= Hohe Anlagenproduk- = Kurze Durchlaufzeiten Energieverbrauch

\tivitét /-— _ /——— -\_/__

Fokus der Abbildung in Anwendungssystemen
Durch Einsatz von IT konnen vorwiegend Formal- und Sachziele der Produktion realisiert werden.

Quelle: In Anlehnung an Corsten 2015, S.41 f. 6



Uberblick tiber die Produktionsplanung und -steuerung

make-to-stock
(Serienfertigung)

make-to-order
(Einzelfertigung)

Controlling

Absatz-und
Produktionsgrobplanung

Absatz-Angebotserstellung / Vorkalkulation

—> Primarbedarfsplanung Auftragseingang

—> Arbeitsplanung Projektplanung

> Produktionsplanung (Materialbedarfsplanung) P—
I I

> Kapazitatsplanung «
I I

—> Fertigungssteuerung «—

Grunddatenverwaltung
| 1

Quelle: Gronau 2021, S. 131



Einflhrung in das Thema Produktion

Stammdaten in der Fertigung
Planung und Steuerung in der Serienfertigung
Planung und Steuerung in der Einzelfertigung



Uberblick zu Stammdaten

Daten uber die Produktion Daten liber die zu fertigenden Produkte
= Ressourcen, Fertigungsprozesse sowie = Produktionsstucklisten
Produkte eines Werks = Grunddaten von Varianten
= GrundgerUst flir Prozessketten der = Arbeitsplatze, Arbeitsgruppen, Arbeitsgidnge
Produktionsplanung und -steuerung .
= Arbeitsplane

Qualitatssicherungsdaten Daten Uber das eingesetzte Personal

= [Informationen von zentraler Bedeutung fur = Erfassung, Pflege, Speicherung und
die Qualitatssicherung Verwaltung von Daten Uber die
einzelner Priifplane Entlohnung)

= Sicherung durch Prufregeln,
Probenahmeverfahren, die Qualitatslage und
Dynamisierung

Quelle: Gronau 2021, S. 132



Auspragungen von Varianten

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

= Beispiel: Daten zu Einkauf, Lagerung,

Vorplanung, Disposition
brose 2 &

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 934 kWh

unterschiedlichen Batterien
84,9 kWh ﬁ’]

Variantenmanagement ist eine besondere Eigenschaft von einzelnen ERP-Systemen

Quelle: Gronau 2021, S. 132 f.
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Aufgaben von PPS-Systemen bzw. -Modulen in ERP-Systemen

Kernaufgaben Querschnittsaufgaben
= Produktionsplanung = Auftragskoordination
= Produktionsbedarfsplanung = Lagerwesen

= Eigenfertigungsplanung und -steuerung = PPS-Controlling

= Fremdbezugsplanung und -steuerung

Quelle: Guinther/Tempelmeier 2015, S.15 ¥



Berechnung des Verhaltnisses zwischen Kapazitatsangebot und -nachfrage

Eingangsdaten

Vorschlagswerte flir Plane

Kalkulationsdaten

Terminierungsdaten
und Kapazitatsangebot

\/

Plane

\/

Kalkulation

\/

2724,00
1200,00

124,00
1010,00

Durchlaufterminierung

Kapazitat ist ein Ort, an dem eine Arbeit ausgefiihrt wird.

Quelle: Gronau 2021, S.138
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Verfugbarkeitsprufung

Ziel Features

= Verlassliches Planen von Terminen = |nstallation von Workflow-Funktionen zur

= Automatisches Priifen von Materialien, Verfolgung von Fehlteilen
Kapazitaten und Hilfsmitteln auf deren = Vergleich von Auslastung des Arbeitsplatzes
Verfligbarkeit mit der Nachfrage und Simulation des

Kapazitatsangebotes

Eine automatische Verfligbarkeitspriifung stellt eine wesentliche Erleichterung flir Vertrieb und
Projektplanung dar.

Quelle: Gronau 2021, S. 162 13



Kapazitatsabgleich nach Planung gegen unbegrenzte Kapazitaten

<+«— Materialbedarfsplanung
«— Planauftrage
Kapazitatsabgleich
«— Instandhaltung
! <«— WartungsmalBnahmen
Kapazitats- Kapazitats-
I—
angebot - bedarf «—  Qualitatssicherung
" «— Prifauftrage
- Sonderfertigung
«— Prototypenbau
< < B < e
Maschinen Betriebs- Arbeits- | Stuck- | Material
kalender plane listen

N

N

N—

N

Quelle: Gronau 2021, S. 146
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Planung gegen begrenzte Kapazitaten

Kapazitatsangebot Kapazitatsbedarf
Maschinen Mitarbeiter Verkauf Absatzplanung
Fertigungs- Lager Eigenverbrauch

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

~~

~~

Simulations-
konfiguration

T

Simulation
Ausldsung der Bedarfe auf l
Produktebene
Ermittlung von Abhdngigkeiten Bewertung der

Optimierung der Terminkonflikte

Ausgabe der Ergebnisse

Ergebnisse

>

Produktionsplan

Planung gegen begrenzte Kapazitaten setzt eine hohe Datenqualitat voraus!

|5




Einflhrung in das Thema Produktion

Stammdaten in der Fertigung
Planung und Steuerung in der Serienfertigung
Planung und Steuerung in der Einzelfertigung



Uberblick Serienfertigung

Zweck und Aufbau - 5
Montage Vertrieb
= Anonyme °
Massenproduktion / \
gegen ein Lager . 0
= Kunden weitgehend Fertigung Service
unbekannt
: 6 1
Anwendungsbereiche Produkt- —
mittelgestaltung
= Automobilbranche
= Elektronikbranche (5\ \ ; /
= Konsumgiiter ) Prozessgestaltung Marketing
(Arbeitsplanung)

i
4 Produkt- @ Produkt-

gestaltung planung

Quelle: Gronau 2021, S. 144 .



Produktionsprogrammplanung

Absatz- und Ergebnisplanung (Controlling) Planungsfokus
= Umsatzplane Region 1 Region 2
= Absatzplane \ 7
3 v \ /
Absatz- und Produktionsprogrammplanung (Auftragseingang) IR
. Umsatzplan Produktgruppe
= Produktionsgrobplan
< A 4
Produktionsplanung (Masterplanung) \
= Programmplanung a Serienplanung Erzeugnis 1 Erzeugnis 2

= Leitteileplanung
4 : /\

Bedarfsplanung (Materialbedarfsplanung)

= Sekundarbedarf = Beschaffungsplan Baugruppe 1 Baugruppe 2
= Produktionsplanung Teil 1 Teil 2
7y

Hauptaufgabe ist die Ableitung eines groben Produktionsplanes durch Aggregation der bekannten
Kundenauftrage fiir mittleren Planungszeitraum und das Erganzen um Prognosedaten.

Quelle: Gronau 2021, S.140, Luczak/Eversheim 1999, S. 66 8



Produktionsplanung
Typisch in der Serienfertigung Variante 1
= Anonyme Lagerfertigung = Zusammenfassen von Teilauftragen

= Losfertigung fir Kunden- und Lagerauftrage zu Serien

= [ST-Datenerfassung erfolgt
vereinfacht

= RlUckmeldungen zum Arbeits-
fortschritt wenig detailliert

HauptplanungSIan (MRP") Variante 2
= Erfolgt nur fiir kritische Teile: = Fertigungsauftrage entfallen
= Beeinflussen die Wertschopfung = Serienauftrag vorhanden, der sich
maRgeblich (z.B. A-Teile) oder aus Produktionseinteilungen
zusammensetzt und als Planauftrag

= Belegen kritische Ressourcen (z.B. Engpass-

maschinen) abgelegt ist

= Verrechnungen der Kosten auf

= Folgende Varianten existieren ,
J Produktionskostensammler

Die ausschlieBliche Planung der kritischen Teile ermoglicht eine aufwandsarme (tagliche) Neuplanung.

Quelle: Gronau 2021 S. 144 "



Fertigungssteuerung

Produktions- Grobplanung
planungim
ERP-System
Erzeugen von Fertigungsauftragen und -arbeitsgangen
Erzeugen von Eckterminen
Leitstand

Maschinenbelegungsplanung

Kapazitatsdisposition
Auftragsfreigabe
Fertigungstberwachung

Planaktualisierung mit Rickmeldungen des Leitstands

Die Fertigungssteuerung regelt die Umsetzung der erstellten Planvorgaben in konkrete
Fertigungsauftrage

Quelle: Gronau 2021, S. 148
20



Aufgaben und Systeme der Fertigungssteuerung

Arbeitsplan auswahlen

AN

(] p=

N . ~—
 — — ]

o=

C—1—

—T

10O

—

Zeiten

Steuerungsdaten
- Texte

Fertigungshilfsmittel
Material
Qualitatssicherung

Kapazitat planen

/

Vorgang 10

Vorgang 20

Kapazitat

Maschine Personal

a Terminierung vornehmen

20 {--{ n

Start- End-
Termin Termin

Kalkulation durchfiihren

- Materialkosten

- Materialgemeinkosten

- Fertigungskosten

- Fertigungsgemeinkosten

Nach Abschluss aller Planungen wird der Auftragsdruck ausgelost.

Quelle: Gronau 2021, S.149
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Beispiel einer Plantafel in einem Fertigungsleitstand

© 4 PRO MES - P-System - GYMPIE

Auftragsdaten Pers. Betr. Mat. Lief. EUIITRENNIR
Allgemein Szenarien Ansicht Werkzeuge Fertigungsauftrag FA000550
@ Q @ @ B & Frih verplanen o e v @ ’ a & Lieferpuffer & oohoomoos
- = ) = & Frih verplanen zum... f i ) Menge 7.500,00 Stk.
Bearbeiten Hervorheben Fixieren Materialverknipfungen qungsversion ® Spit verpianen D Entplanen Bearbeiten Fixieren Entplanen Parken Mltl r:;akcef'lézlger Status FREI GEPL
Arbeitsgang REsorat
Kunde
> Kundenauftrag
KW 49/2020 - KW 5012020 _[12.12.2020 05:22] Auftragsbeschreibung FASTEC Kugelschreiber schwarz
Jonnerstag 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
kd 2 2 Ed 2 2 o 2 £ w tJ 2 2 o2 o 2 2 b 2 £ & 2 £ o Artikelbezeichnung FASTEC Kugelschreiber schwarz
& l AP20 (HOMAG BMG 300) FA000531 / 010 A000554 / 010 TI FA000564 /010 Arbeitsgang 010 (Montage)
- Status FREI GEPL
" l AP21 (Hedelius C 80-2300) FA000560 / 010 TI FA000569 / 010 1 Arbeitsgangbeschreibung
3
S " AP23 (Drehbank) -
g Frithester Start 27.11.2020 06:00:00
- = &  Spritzquss Spatestes Ende 11.12.2020 16:00:00
Bestatigtes Ende 14.12.2020 20:26:08
x . Mo Plantermin Start 11.12.2020 20:41:08
g l AP22 (ENGEL duo) ! Plantermin Ende 14.12.2020 20:26:08
Ist-Start
" l AP24 (Demag SE-DUZ) Ist-Ende

" l AP26 (Arburg Allrounder 920 S)

S & | Montage
m " l AP04 (Montageplatz 8) I FA000556
& (—
a - APOS (Montageplatz 7)
1 l APO6 (Montageplatz 6)
li - . AP07 (Montageplatz 5)
& " l AP08 (Montageplatz 4)
[@] 4 l AP0S (Montageplatz 3) &~
""‘: Arbeitsgange (43)
Status Status Fertigungsauftrag Kampagne Artikel
N
o » | FREI GEPL Y FAD00526 5030
= FREI GEPL |.ES) FA000528 5040
™
J FREI GEPL .S FA000529 5030
% FREI GEPL ® FA000531 5040
FRET GEPL . RO) FA000532 5000
@ FREI GEPL LK) FA000533 5100
FRET GEPL . EO) FAD00551 5000
& FREI GEPL |. K] FA000553 5030
FRET GEPL . EO) FA000554 5040
v

Artikelbeschreibung

Feder

Schraubspitze

Feder

Schraubspitze

FASTEC Kugelschreiber blau
FASTEC Kugelschreiber rot
FASTEC Kugelschreiber blau
Feder

Schraubspitze

Artikelbezeichnung

Feder

Schraubspitze

Feder

Schraubspitze

FASTEC Kugelschreiber blau
FASTEC Kugelschreiber rot
FASTEC Kugelschreiber blau
Feder

Schraubspitze

Geplanter Start
03.12.2020 08:41:08

04.12.2020 14:21:08
03.12.2020 20:49:28
03.12.2020 08:41:08
08.12.2020 00:31:08
07.12.2020 11:31:08
09.12.2020 05:41:08
04.12.2020 06:42:48
07.12.2020 11:31:08

Fertigungsversion
001
001
001
001
003
002
003
001
001

Geplantes Ende

03.12.2020 15:47:48
08.12.2020 00:31:08
04.12.2020 06:42:48
07.12.2020 11:31:08
08.12.2020 21:51:08
08.12.2020 17:11:08
10.12.2020 03:01:08
04.12.2020 13:49:28
09.12.2020 05:41:08

Plandaten
Ristgruppe

Geplante Durchlaufzeit (Auftragsnetz) 9T 22:06:40

| Faoooses / 010

Fertigungsversionbezeichnung
5030

5040

5030

5040

FASTEC Kugelschreiber blau
FASTEC Kugelschreiber rot
FASTEC Kugelschreiber blau
5030

5040

FAUUUSSYTUIU
| |

Bestatigtes Fertigste... | Stiickliste

03.12.2020 15:47:48
08.12.2020 00:31:08
04.12.2020 06:42:48
07.12.2020 11:31:08
08.12.2020 21:51:08
08.12.2020 17:11:08
10.12.2020 03:01:08
04.12.2020 13:49:28
09.12.2020 05:41:08

m ™ GYMPIE

(UTC+01:00) Amsterdam, Berlin, Bern, Rom, Stockholm, Wien

FASTEC GmbH

Die grafische Anzeige des Fertigungsgeschehens ermoglicht es, flexibel auf unvorhergesehene

Ereignisse zu reagieren.

Quelle: FASTEC
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Planungshorizonte in der Fertigung

lang-

Jahr bis Wochen fricti ERP
ristige
Planung
ttalfrict
Wochen bis Tag mitte rlstlger
Planungshorizont
MES

Tag bis Minuten

kurzfristiger
Planungshorizont

Direkt-(online) Steuerung

Fertigungsprozess

Quelle: Rembold 1990, S. 246, in Anlehnung an Gronau 2021, 5.139
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Hierarchieebenen und Integrationsaufgaben eines Produktionsunternehmens

nehmens-
leitebene

Betriebs- f\ #7N horizontale
c) leitebene W? [ntegration

Q

vertikale

Fertigungsleitebene f\ .
ertigungsieite Integration

Prozessfihrungsebene 5 \

Prozesssteuerungsebene c \
s

Prozessebene

C
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Fuhrungs- und Kommunikationsebenen in der Fabrik

Anforderungen Betriebsrechner Planungs-
| ebene
min. | MByte
Buro-Netzwerk :
Leit-
S KByte : : ebene
Fertigungsleitrechner
Backbone Netzwerk
Flihrungs-
0,1s Byte . ebene
Zellenrechner Zellenrechner
Zelleninternes Netzwerk
: Steuerungs-
ms Bit cbene
\/ Werkzeugvor- SPS
einstellung
ﬁ
~ Aktor/
Ubertragungs- Daten-
wartezeit menge BB Sensor-
l 00 ebene

Quelle: Weck 1989, S. 517, in Anlehnung an Langmann 2010, S. 312



Standardangebot einer Kapazitat; Berechnung der Overall Equipment Efficiency (OEE)

Gesamte
Betriebs-
zeit

Geplante
Betriebs-
zeit

OEE

faktor
26

Geplante Zeit der Nicht-Produktion Stillstands- Leistungs- Qualitits-
Geplante Stillstcinde verluste verluste verluste
V- —
J_ Ungeplante Stillsténde
:I— Stérungen v
J7 Ausschuss
A
Geplante B C D
Dauer der Betriebs- Geplante Gefertigt
Fertigung dauer Menge cTertigre E
Menge Gutmenge
Verfligbarkeit Leistung Qualitat
= B/A * D/C * E/D
Verfligbarkeits- . o
J Leistungsfaktor Qualitdtsfaktor




Die Industriellen Revolutionen
Transformation von Industrien und Innovationschtiibe

N

Industrie 1.0
Mechanisierung

Dampf-/Wasserkraft

Eine Maschine
Viele Nutzer

Lo}

$
_—

|
1784

Quelle In Anlehnung an Obermaier 2016, S. 4

106

Industrie 3.0
Industrie 2.0

Massenproduktion

Elektronische Systeme
IT Systeme
Elektrizitat Automatisierung

Robotik

Viele Maschinen
Wenige Nutzer

Viele Maschinen
Viele Nutzer

1870 1969

27

Industrie 4.0

Cyber physische
Systeme
Autonome Systeme

Machine learning

Smart Factory
loT, lloT

, . —



Einflhrung in das Thema Produktion

Stammdaten in der Fertigung
Planung und Steuerung in der Serienfertigung
Planung und Steuerung in der Einzelfertigung



Gegenuberstellung Serienfertigung und Einzelfertigung

Serienfertigung

Einzelfertigung

8 9 8
Montage Vertrieb "
ontage
7 10 / /
ertigung Service Fertigung
Produkt-

mittelgestaltung

\

rozessgestaltung
(Arbeitsplanung)

5

* JProdukt-
gestaltung

/
@Produkt-

\ N
/ )\

2
arketing

Arbeitsplanung

planung

@ Unterschiede zwischen Serien- und Einzelfertigung

4

Konstruktion

Logistik

@
Service
AN
Kunde %}:I
A |
Anfrage

5) /

Angebot




Uberblick Einzelfertigung

Einzelfertigung im Fokus

= Zunehmende Bedeutung kundenindividueller
Auftragsformen

= Steigende Nachfrage nach komplexen
Investitionsgutern

= Koordinierung der Leistung Dritter durch steigende
Fremdvergabe von Auftragen

Beispiele

= Maschinen- und Anlagenbau
= Schiffsbau

= Flugzeugbau

Achenbach Folienwalzwerk

Die Integration von Projektmanagementaufgaben in ERP-Systeme verbessert die Wettbewerbsfahigkeit
erheblich.

Quelle: Gronau 2021, S. 155
30



Projektstrukturplane als zentrales Werkzeug zur Planung und Verfolgung von Projekten

Zweck und Aufbau Funktionsweise

= Strukturelle Zerlegung des Projektgegenstandes in Arbeitspakete und Vorgange als unterste Ebene

Phasen, Phasenschritte und Aktivitaten = Daten in den PSP-Elementen
= PSP-Elemente sind Strukturelemente die = Zuordnung zu Werken und Buchungskreisen;

(Teil-)Aufgaben beschreiben Objektwahrung; personelle Zustandigkeiten
- (Projektleiter)
|

TP TP
SAP SAP SAP Vv
I 1 1
v v v SAP v v - Projekt
I TP Teilprojekt
SAP Summenarbeitspaket
Vv V % Vorgang

Aufbau eines Projektstrukturplanes (vgl. Wischnewski 1999, S169)

Quelle: Gronau 2021, S. 157 ff. 30



Netzplane

Ziele Aufbau Handhabung

= Stellen Aufgaben im Zeitverlauf dar = Bestehen formal aus Knoten und = Erstellung aufbauend auf dem
Kanten Projektstrukturplan und unter
zusatzlicher Ermittlung der
Vorgangsdauer

= Entwicklung verschiedener
Verfahren zur Netzplantechnik, um = Vorgange mit definiertem Anfang
Nachteile von Balkendiagrammen und Ende

(Gantt-Charts) auszugleichen = Ereignisse als festgelegte Zustinde, " Ablage der Netzplane im ERP-
System als besondere Form eines

die Abfolge von Vorgangen steuern
Eigenfertigungsauftrages

Netzplane sind ein wesentliches Instrument flir die Terminplanung in der Einzelfertigung

Quelle: Gronau 2021, S. 157 f.
32



Organisationsstruktur in der Projektplanung- und Steuerung

Projektdefinition

= Kostenrechnungskreis
= Buchungskreis

= Kostenstelle

Eigenbearbeitete Vorgange
= Arbeitsplatz

Fremdbearbeitete Vorgange
PSP-Elemente = Einkaufsorganisation

= Profit-Center = Einkdufergruppe
= Geschaftsbereiche

= Kostenstelle

Kostenvorgange
= Werk .

= Buchungskreis
Netzplane
= Profit-Center Materialkomponenten
= Geschiftsbereich = Einkaufsorganisation
= Werk = Einkauferwerk

= Werk
Vorgiange = Lagerort

Dient der Darstellung und Bearbeitung von Projekten
Nutzung bereits vorhandener Strukturen des Rechnungswesens und der Materialbedarfsplanung

Quelle: Gronau 2021, S.161 ff. 33



Vorgang der Arbeitsplanerstellung

Rohteil-
bestimmung

Vorratige
Materialien

~N ~

Rohteilgeometrie

Verfahren
Methoden

Verfahrens-
vergleich

>  Arbeitsfolgen <

Maschinen
Optimale _ —> Arbeitsunter- <
Nutzung der weisung Arbeitsmittel

Arbeitsmittel

Vorgabezeiten

/’

Wirtschaftliche ¢ Zeittabellen
Kennwerte Arbeitsplan Zeitaufnahmen

Quelle: Gronau 2021, S. 143
34



Arbeitsplane - CAP

Zweck und Aufbau

= Dienen der Beschreibung von Produktionsprozessen

= Bestehen aus einer Folge von Arbeitsvorgangen

= Es bestehen Vorganger-/Nachfolgerbeziehungen

Blatt: 1/1 |Bearbeiter: N.Gronau

Auftragsnummer

Funktionsweise

= DieVorgangsdauer besteht aus den Vorgangsschritten

= Warten - Rusten - Bearbeiten - Abrusten - Liegen -
Transportzeit zwischen zwei Vorgangen

Arbeitsplan

Stlckzahl

Bereich 1-20

Benennung: Antriebswelle

Zeichnungs-Nr. 170-0542

Fertigungs-
menge St. 50

Rohform & Abmessung:

Rundmaterial 60mm,

Rohgewicht
7,6 kg

Fertiggewicht

4,6 kg

AVG
Nr

Arbeitsvorgang
Beschreibung

Kosten-
Stelle

Lohn-
Gruppe

Masch.-
Gruppe

Fertigungs-
Mittel

t, [min]

te [Min]

10

Rundmaterial auf
345 mm sagen

300

04

4101

10

5.0

20

Rundmaterial auf
340 mm langen

340

06

4201

1001/1051

15

2,0

30

Computer Aided Planning: Arbeitsplanerstellung auf Basis der Konstruktion

Welle komplett
drehen

360

08

4313

1101/1121
1131

Beispiel fur einen Arbeitsplan (vgl. Eversheim 2002, 5.10)

Quelle: Gronau 2021, S. 137

20

2,6

35

Nach linearer Verkntipfung werden Verzweigungen
eingebaut



Arbeitsplan

Blatt: 1/1 Bearbeiter: N.Gronau Auftragsnummer Arbeitsplan

Stuckzahl Bereich 1-20 Benennung: Antriebswelle Zeichnungs-Nr. 170-0542

Fertigungsmenge St. Rohform & Abmessung: Rohgewicht Fertiggewicht
50 Rundmaterial 60mm, 7,6 kg 4,6 kg

AVG Arbeitsvorgang Kosten- Lohn- Fertigungs- t. [min]

Nr Beschreibung Stelle Gruppe Mittel te [min]

10 Rundmaterial auf 345 300 04 10 5,0
mm sagen

20 Rundmaterial auf 340 340

1 2,0
mm langen 06 1001/1051 5

Welle komplett 1101/1121
drehen 1131
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Terminplanung

Vorgehen und Ziele Terminierungsarten
= Manuell auf Projektstrukturplan oder = Tagesdatum-Terminierung: Uberpriifen der
= Automatisch auf Basis der Termindaten des Netzplans Durchfihrbarkeit bis zu einem bestimmten Datum /

= Top-Down oder Bottom-up Endtermin

= Heute-Terminierung: Ermittlung des voraussichtlichen

= Terminkonflikte Erkennen, Anzeigen und Losen : ,
Endes auf Basis des Tagesdatums als Startzeitpunkt

= Aktualisierung geanderter Termine .
= Gesamtnetzterminierung: Neuberechnung aller

Termine des Projektes

Die Terminierung plant Arbeitsfolgen, Pufferzeiten und den Kapazitatsbedarf.

Quelle: Gronau 2021, S.159f.
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Kostenplanung

Kostenartenunabhangige Detailplanung Einzelkalkulation
Strukturplanung

= Einsetzen eines ersten = Planung von primaren und = Planung pro Material und pro
Kostenansatzes in die PSP- sekundaren Kosten in Form Eigen- und Fremdleistung
Elemente von Leistungsaufnahmen « Ermittlung der Preise aus
= Basierend auf Schatzungen = Jahres- oder Stammdaten,
oder vergleichbaren periodenbezogene Kostenstellenabrechnungen
Projekten Planungszeitraume oder Preisinformationen des
Einkaufs

= Top-down oder bottom-up

Ziel der Kostenplanung ist es, eine kostenarten-unabhangige Strukturplanung, Detailplanung oder
Einzelkalkulation der anfallenden Kosten zu ermdglichen.

Quelle: Gronau 2021, S.160f.
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Kapazitatsplanung

Eigenschaften Eigenbearbeitete Vorgange Fremdbearbeitete Vorgange

= Ressource, deren Auslastung = Bestehen formal aus Knoten = Werden fir die Planung von

zeitabhangig geplant wird und Kanten Dienstleistungen genutzt
= Kapazitaten kdnnen nicht wie = Vorgange mit definiertem = Durch eine Verbindung zum
andere Ressourcen Anfang und Ende Einkauf fliel3en z.B. Preise und
gespeichert werden = Ereignisse als festgelegte Lieferzeiten in die Planung ein
= Planung inVorgangen und Zustande, die Abfolge von = Auch fur diese kdnnen in den
Vorgangselementen Vorgangen steuern Vorgangselementen
Plankapazitaten angegeben
werden

In der Einzelfertigung spielt die Kapazitatsplanung nur in der Montage eine grofle Rolle (Flachenengpass).

Quelle: Gronau 2021, S. 161 f.
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