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Lernziele

1. Benennen Sie die Teilaufgaben der Produktion und
beschreiben Sie ihre Rechnerunterstiitzung!

2. Ordnen Sie die einzelnen Komponenten des Computer Integrated
Manufacturing zu! Was verbirgt sich hinter diesem Konzept?

3. Wie ist die Beziehung zwischen Fertigungssteuerung und
Leitstand gestaltet?

4. Was unterscheidet die Planung und Steuerung in der
Einzelfertigung von der Serienfertigung?
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Der Begriff der Produktion

Phasen der Produktion Definition
Produktion
= = "Erzeugung von Ausbringungsgiitern (Produkten)
| = Materielle und nichtmaterielle Einsatzgiiter (Produktionsfaktoren)
I I m Bestimmte technische Verfahrensweisen"
Entwi Produktions- . . o .
ntwicklung planung und Arbeitsplanung Fertigung _Qualitats- Fertlgung
(CAD) _steuerung (PPS) (CAP) (CAM) sicherung (CAQ) X = Produktion von diskreten, zihlbaren Teilen
(Teilefertigung und -montage)
= Fertigungssteuerung = Steuerung der } = Abgrenzung der Fertigung von der prozessorientierten Produktion
= Auftragsdurchlauf- Werkstattauftrage (Nahrungsmittelindustrie, Chemie, Rohstofffgrderung)
steuerung und Betriebsmittel

= Beschaffung ® Lager, Transport Herstellung und Erzeugung
= Teilefertigung = Weitgehend iibereinstimmend mit dem Begriff der Fertigung
= Montage
= Priifung

Wi (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam Rembold 1990, S. 238 Wi (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam Giinther/Tempelmeier 2003 S. 8

Der Begriff der Produktion | Der Begriff der Produktion |
Hierarchieebenen und Integrationsaufgaben eines

Produktionsunternehmens

Zielsystem des Produktionsmanagements

N

Operative Produktionsziele
Prozessfiihrungsebene U

* Niedrige Herstellkosten  Geringe Ausschussmengen o Sichere Arbeitsplatze
o Niedrige Kapitalbindung  Kurze Durchlaufzeiten o Niedriger o

* Hohe ... Energieverbrauch f\
o Prozesssteuerungsebene U

. . Soziale und
Formalziele Sachziele Bkologische Ziele
Unter- horizontale

Strategische Produktionsziele nehmens- ) Integration
= leitebene f\
R * Wirtschaftlichkeit * Qualitat © Menschengerechte U rtikal
?é ® Produktivitat ® Zeit und Menge Arbeitsplatzgestaltung O IVC IKa C
%] * Rentabilitat * Innovation o Ressourcenschonung el ntegration
S| . » Flexibilitat « Geringe Umweltbelastung > Betriebs
S ... .. leitebene
2
S
=
o . .
& ~— ~~ ~~ o Fertigungsleitebene
3}
=]
wv
5
=2
o
L

Anlagenproduktivitat

O
» Durch Rechnerunterstiitzung kénnen vorwiegend Formal- und Prozessebene
Sachziele der Produktion realisiert werden.

| ®Prof. Dr-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam W' © Prof. Dr-Ing. Norbert Gronau, Universitat Potsdam nach Poul 1991, S. 108




Der Begriff der Produktion

Uberblick iiber die Produktionsplanung und -steuerung

make-to-stock make-to-order
(Serienfertigung) (Einzelfertigung)
Controlling
*'l Absatz-und Produktionsgrobplanung | | Angebotserstellung / Vorkalkulation |"
*'l Primérbedarfsplanung | | Auftragseingang |"
*‘l Arbeitsplanung | | Projektplanung I"
*'l Produktionsplanung (Materialbedarfsplanung) |"
[T
*’l Kapazitdtsplanung I"
[T
*’l Fertigungssteuerung I"
[T
Grunddatenverwaltung
7\ B L T
T T T
Arbeits- ilfs-
Material . Maschinen H|‘Ifs Doku-
plane mittel mente
|
WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam Gronau 2004, 5.85

Stammdaten in der Fertigung |

Uberblick

Stammdaten

m Beschreiben Ressourcen, Fertigungsprozesse sowie
Produkte eines Werks

m Bilden Grundgeriist fiir Prozessketten der
Produktionsplanung und -steuerung

Arten von Stammdaten

— u StUcinsten (bereits in der VL zu Materialmanagement behandelt)
®m Grunddaten von Varianten
® Arbeitsplane

A\

WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitit Potsdam Gronau 2004, S.86ff
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Stammdaten in der Fertigung |

Grunddaten von Varianten

Zu einem Produkt gehdrende Daten
= Variantenunabhéngige Daten, auf die alle Varianten zugreifen
= 7.B. Daten der Vorlagerung, Disposition, konfigurierbare Stiicklisten

rkmalsspezifische Daten

N = Daten in Zusammenhang mit einem Merkmal

|
\-/ = Einheiten bzw. Bewertungsmdglichkeiten einzelner Merkmale oder Daten, die durch
Bewertung eines best. Merkmals festgelegt werden

iantenspezifische Daten

; = Betreffen nur eine bestimmte Variante

Fallspezifische Daten
= Ergeben sich erst durch kundenspezifische Anforderungen
= Werden in Verbindung mit Kundenauftrag im System abgelegt

» Grunddaten von Varianten werden in unterschiedlichen Gruppen
. gespeichert.

____! (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam Gronau 2004, 5.88




Stammdaten in der Fertigung

Arbeitsplane - CAP

m Dienen der Beschreibung von Produktionsprozessen
. m Bestehen aus einer Folge von Arbeitsvorgangen
‘w m Es bestehen Vorgdnger-/Nachfolgerbeziehungen

Funktionswei

<

Arboitspian

m Nach linearer Verkniipfung werden Verzweigungen eingebaut

X m Die Vorgangsdauer besteht aus den Vorgangsschritten
. Warten - Riisten - Bearbeiten - Abriisten - Liegen - Transportzeit zwischen zwei Vorgédngen

Blatt: 1/1‘ Bearbeiter: NvGronaJ Auftragsnummer Arbeitsplan
Stiickzah | Bereich 1-20| Benennung: Antriebswelle | Zeichnungs-Nr. 170-0542
Werkstoff: St 50 Rohform & Abmessung! Rohgewicht Fertiggewicht
Rundmaterial 60mm 76kg 46kg
AVG | Arbeitsvorgang  [Kosten- | Lohn- | Masch.- Fertigungs- Clmin] | & fmin]
Nr Beschreibung Stelle Gruppe | Gruppe Mittel
10 | Rundmaterial auf | 00 o 4101 ~ 10 50
345 mm sigen
20 | Rundmaterialauf | 505 | gg 4201 10011051 | 15 20
340 mm ablingen
30 | Welle komplett 1101/1121
360 08 4313
drehen 131 20 26

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

» Computer Aided Planning: Arbeitsplanerstellung auf Basis der
Konstruktion

____! (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitit Potsdam Gronau 2004, S.92f

Stammdaten in der Fertigung |

Vorgang der Arbeitsplanerstellung

Planung und Steuerung in der Serienfertigung

Arbeitsplanung

m Rechnergestiitzte Arbeitsplanung: Computer Aided Planning (CAP)
m Aufbauen auf Planen des Computer Aided Designs (CAD) werden
Teilefertigungs- und Montageanweisungen erstellt
m Aufgaben
m Rechnerunterstiitzte Planung von Arbeitsvorgangsfolgen
= Auswahl von Verfahren und Betriebsmitteln zur Erzeugung der Objekte
= Rechnerunterstiitzte Erstellung von Steuerungsdaten fiir Maschinen

m Ergebnisse: Arbeitsplane und Steuerinformationen

> Die Arbeitsplanung bildet die Nahtstelle zwischen Konstruktion
und Fertigung.

____! (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam AWF 1985,S. 5

Technologische/wirtschaftliche
Einfliisse

Rohteil-
bestimmung
Rohteilgeometrie

Verfahrens- Arbeitsfolgen
vergleich
Maschinen
optimale Arbeitsunter-
Nutzung der Weliung

Vorgabezeiten

wirtschaftliche

Arbeitsplan
Kennwerte P

Betriebliche
Einflisse

vorratige
Materialien

Verfahren
Methoden

Arbeitsmittel

Zeittabellen
Zeitlauf-
nahmen

Bullinger 1989, S. 45

Stammdaten in der Fertigung |

Kapazitatsplanung

Kapazitat

Vorschlagswerte . Terminierungsdaten
Kalkulationsdaten

fiir Pléne und Kapazitdtsangebot
T

A4 N/

Plane Kalkulation Durchlauf-
2724,00 terminierung
120000 — ——

124,00

» Kapazitdt ist ein Ort, an dem eine Arbeit ausgefiihrt wird.

WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam Gronau 2004, 5.94




Stammdaten in der Fertigung

Standardangebot einer Kapazitit

Schichtprogramm > Ermittlung der Schichtdauer
- Pausen

= Einsatzzeit [ Schicht
- Zeit fiir technische & organisatorische Stérungen
= produktive Einsatzzeit

» Eine Standardkapazitit hat eine zeitlich unbegrenzte Giiltigkeit

an jedem Werktag des Werkskalenders.

WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitit Potsdam

Planung und Steuerung in der Serienfertigung

Uberblick

Eigenschaften der Serienfertigung

® Anonyme Massenproduktion gegen ein Lager
I E ® Kunden weitgehend unbekannt

Beispiele
o B Automobilbranche
—=PEH| ® Elektronikbranche

ne

== m Konsumgiiter

1T

? Montage W Vertrieb ‘
7 10j
Fertigung Service

e roquicmittel-
gestaltung
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Planung und Steuerung in der Serienfertigung |

Produktionsprogrammplanung

| Absatz- und Ergebnisplanung (Controlling) Planungsfokus
Umsatzpline Region 1 Region 2
Absatz- und Produktionsprogrammplanung (Auftragseingang)
L Produktgruppe
Umsatzplan
Produktionsgrobplan
Produktionsplanung (Masterplanung) / N
Leitteileplanung rzeugn’s rzeugnis
Serienplanung )\
Bedarfsplanung (Materialbedarfsplanung) Baugruppe 1| | Baugruppe 2
st  Sekundirbedarf
Produktionsplanung : -

Hauptaufgabe ist die Ableitung eines groben Produktionsplanes
durch Aggregation der bekannten Kundenauftrage flir mittleren

Planungszeitraum und das Ergdnzen um Prognosedaten.




Planung und Steuerung in der Serienfertigung Planung und Steuerung in der Serienfertigung

Aufgaben von PPS-Systemen PPS-Systemgenerationen

1. Generation

Kernaufgaben

= Einzeloptimierung abgegrenzter Bereiche

= Produktionsplanung = Ziele: maximale Kapazititsauslastung und optimale Bestellpolitik

Produktionsbedarfsplanung s %

= Figenfertigungsplanung und -steuerung

[ ] Fremdbezugsp|anung und _Steuerung

= Finsatz von Datenbank- und Dialogsystemen

@ = Getrennte Optimierung von Kapazitatsauslastung und Materialbesténden
Querschnittsaufgaben

" Auftragskoordination
m . generation

a - Lagerwesen = Verwendung von Algorithmen der Vorgéngergenerationen
C\ﬁn = PPS-Controlling

= Verdnderte Zielsetzung: kurze Lieferzeiten und hohe Termintreue werden
wichtiger als Auslastung und Besténde

= Terminplanung ist wichtiger als Mengenplanung

WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam Luczak1999, S. 30 WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitit Potsdam Kernler1993,S. 17

Planung und Steuerung in der Serienfertigung | Planung und Steuerung in der Serienfertigung |

Kopplung CAD-CAP Produktionsplanung

m Typisch in der Serienfertigung
= Anonyme Lagerfertigung
m |osfertigung fir Kunden- und Lagerauftrage

m Hauptplanungslauf (MRPII) erfolgt nur fiir kritische Teile
= Beeinflussen die Wertschdpfungs maBgeblich (z.B. A-Teile) oder
= Belegen kritische Ressourcen (z.B. Engpassmacheninen)

m /wei Arten der Serienfertigung

CAD-System
Wissen des
Konstrukteurs
geometrische
Modellierung
CAD-
Produktmodell

CAP-System
Wissen des
Arbeitsplaners
technologische
Modellierung
CAP-
Produktmodell

Stiicklisten

Fertigungs-
zeichnungen

NC-Programme

Arbeitsplane = Variante 1 = Variante 2

u Zusammenfassen von = Fertigungsauftrage entfallen
Teilauftragen zu Serien = Serienauftrag vorhanden, der sich

aus Produktionseinteilungen
= |stdatenerfassung erfolgt Jusammensetzt und als
vereinfacht

Planauftrag abgelegt ist
= Riickmeldungen zum 9 abgeied

Arbeitsfortschritt wenig detailliert = Verrechnungen der Kosten auf
Produktionskostensammler

Produktidee

Ausgabe

Zeich-
nungen

CAD-spezifische
Datenverwaltung

CAP-spezifische
Datenverwaltung

» Die ausschlieBliche Planung der kritischen Teil ermoglicht eine
aufwandsarme (tdgliche) Neuplanung.

WI (@© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam Bullinger/Salzer 1989, S. 29 MV @Prof. br.-ing. Norbert Gronau, Universitat Potsdam Gronau 2004, S. 100f




Planung und Steuerung in der Serienfertigung

Fertigungssteuerung...

Produktionsplanung
im ERP-System Grobplanung
Erzeugen von Fertigungsauftragen und -arbeitsgangen
Erzeugen von Eckterminen

B Maschinenbelegungsplanung Leitstand
B Kapazitatsdisposition

W Auftragsfreigabe

B Fertigungsiiberwachung

Planaktualisierung mit FLS-Riickmeldungen

> ... regelt die Umsetzung der erstellten Planvorgaben in konkrete
Fertigungsauftrage

WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam Gronau 2004, S104

Planung und Steuerung in der Serienfertigung |

Probleme der Leitstandorganisation

m Fortsetzung bzw. verlangerter Arm der zentralen Planung

m Reduzierung von Komplexitat auch durch organisatorische
Segmentierung (Gruppenbildung) maglich

=) Reduzierung der Zahl der Anbieter von Leitstanden
=) Steigender Funktionsumfang von PPS-Systemen
= Neue Produktkategorie: Manufacturing Execution Systeme (MES)

Planung und Steuerung in der Serienfertigung

Konfiguration von PPS-System und Leitstand

PPS-System PPS-System
I
I [ |
Leit- Leit- Leit- Leit-
stand stand stand | === | stand
PPS-System PPS-System
' I
K [ I |
| Leit- | | Leit- Leit-
I I I stand | stand |~ | stand
Leit- | | Leit- Leit- ¥ §

stand stand | stand

WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitit Potsdam Kurbel 1999, S. 252

Planung und Steuerung in der Serienfertigung |

Aufgaben der Fertigungssteuerung (CAM)

Arbeitsplan erstellen Terminierung vornehmen
u Zeiten
= Steuerdaten @ @
= Texte
= Fertigungshilfen o] [20] [n]
= Material
= Qualitdssicherung Starttermin Endtermin
4
Kapazitdt planen Kalkulation durchfiihren

= Materialeinzelkosten
aliaiony @ Materialgemeinkosten
H H = Fertigungseinzelkosten
_ = Fertigungsgemeinkosten
Maschine Personal = Sondereinzelkosten der
Fertigung

» Nach Abschluss aller Planungen wird der Auftragsdruck ausgelost.

WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam Gronau 2004, S5.107




Planung und Steuerung in der Serienfertigung

Beispiel einer Plantafel in einem Fertigungsleitstand

P90 Rion Resource Optimization Wizard - [Interactive Planning 1 (Sek: Alles. Drag & Diop / Editieren: Eingeschaltet, DB-Datum:15.02..

#; Datsi Beabsten Irfo Daterbank Fenster Hilfe

[=[CT]
JRETE]

DEHELN™ =5 4 Y00 B ]
E] I

=& [remn e 2]
] 5 ]

/07052000 08:00:00 - 02.08. 2000 12 55:26, 171 Y

Ressource

Mo, 01, Mai Do, 01 Jun |5a, 01 dul ‘D\, 01 Aug

Mo, 03 1Mo, 10. Mo, 17, |Ma, 24, Mo, 31

Jul (K ol R W | Jul (K80l (K| A
m B

Mo, 07. Mo,
c

» Die grafische Anzeige des Fertigungsgeschehens ermog
. flexibel auf unvorhergesehene Ereignisse zu reagieren.

____! (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitit Potsdam

licht es,

Quelle: Axxom Software AG

Planung und Steuerung in der

Fiihrungs- und Kommunikationsebenen in der Fabrik

Serienfertigung |

Anforderungen }
.
P
[EE] [EE] [ El
min. MByte _ﬁ ﬁ i ‘ = ¢
Biiro-Netzwerk 7
s KByte _ . e
e
01s yte ( ! Backbone Netzwerk ————————————|
5o
Zellenrechner] 5§
s <
ms Bit Zelleninternes Netzwerk
N
2 g
SPS SPS 58
5}
A
- |y 1 ool ;s
) ol = ool gt
Ubertragungs- Daten- [ ool €&
wartezeit menge i
og) =
—_— — <
WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitit Potsdam Weck 1989, S.517

Planung und Steuerung in der Serienfertigung

Planungshorizonte in der Fertigung

lang-
fristige
Planung

Jahr bis Wochen

mittelfristiger

Wochen bis Tag Planungshorizont

Tag bis Minuten /

kurzfristiger
Planungshorizont

Direkt-(online) Steuerung

Fertigungsprozess

Rembold 1990, S. 246
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CIM - Ansatz

Die computerintegrierte Produktion steht fiir die
durchgehende Rechnerunterstiitzung der gesamten
Produktion!

» CIM verbinden technische und organisatorische Funktionen!

Computer Integrated Manufacturing (CIM)

Zielkategorien des CIM

Qualitatsziele

, | m Z.B. Steigerung der Produktqualitat

Zeitziele

m Z.B. Senkung der Durchlauf- u. Entwicklungszeiten

]

Kostenziele
m 7.B. Kostensenkung durch héhere Anlagenauslastung

1),

A S
-

?

Flexibilitatsziele

B m Verringerung der Reaktionszeiten und LosgréBen

» Die wirtschaftliche Produkterstellung ist oberstes Ziel!

WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitit Potsdam Kurbel 1999, S. 302

Computer Integrated Manufacturing (CIM)

Definition

Ursprung

m Ansatz der 70er Jahre zur Integration aller rechnerunterstiitzt

ablaufenden Prozesse und der zugehdrigen organisatorischen
Festlegungen

m Herstellung eines Produktes in der Serienfertigung

m Abldufe, Daten, Informationen und Hilfsmittel in einem
Unternehmen beliebiger Branche
= Findeutigkeit, Einfachheit und Sicherheit

Integrationsziel
B - = Schaffung unternehmensweit nutzbarer Datenbestande
= Verbindung von Insellésungen (NC, Entwurf, Fertigung)

» Die heutige Realisierung des Integrationsziels erfolgt im Rahmen
. von ERP-Systemen.

____! (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitit Potsdam Vajna 1990, S. 117

Computer Integrated Manufacturing (CIM)

Synergiekonzept des Computer Integrated Manufacturings

X Produktionsmanagement %

CAD D
(=)}
c
=}
ks PPS cap |=—]caa 2
o =
v 5
e — owm |[— =
(=)}
[}
g T 1l
Bl |
gemeinsame Datenbasis

% Administration X
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(© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam

Planung und Steuerung in der Einzelfertigung |

Projektstrukturpléne

Zweck und Aufbau

G m Strukturelle Zerlegung des Projektgegenstandes in Phasen, Phasenschritte und
| pan Aktivitaten
‘M m PSP-Elemente sind Strukturelemente die (Teil-)Aufgabe beschreiben

Planung und Steuerung in der Einzelfertigung

Uberblick

m Zunehmende Bedeutung kundenindividueller Auftragsformen
m Griinde
= steigende Nachfrage nach komplexen Investitionsgiitern

= Koordinierung der Leistung Dritter durch steigende Fremdvergabe von
Auftrdgen

u BEISpIeIe Montage F Vertrieb
= Maschinen- und Anlagenbau Ferigung - Service

m Schiffsbau

= Flugzeugbau
Arbeitsplanung
4 3

Vorgehen bei der Einzelfertigung (vgl. Eversheim 2002, S.4)

@

i | I
0
»

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

____! (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitat Potsdam Gronau 2004, S. 110

Funktionsweise

0.3 B Arbeitspakete und Vorgénge bilden die unterste Ebene
m Daten in den PSP-Elementen

Zuordnung zu Werken & Buchungskreisen; Objektwihrung; Personelle Zustandigkeiten (Projektleiter)

Aufoau eines Projektstrukturplanes (vgl. Wischnewski 1999, 5169)

» PSP sind das zentrale Werkzeug zur Planung und Verfolgung von
Projekten.

(© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam

Gronau 2004, S. 111f

Planung und Steuerung in der Einzelfertigung |

Netzplane

Ziele
- m Stellen Aufgaben im Zeitverlauf dar
N

= m Entwicklung verschiedener Verfahren zur Netzplantechnik, um Nachteile von
ﬂ w Balkendiagrammen (Gantt-Charts) auszugleichen

Aufbau
>y m Bestehen formal aus Knoten und Kanten
r‘; | Elemente sind:

\. ‘ e Vorgdnge mit definiertem Anfang und Ende

e Ereignisse als festgelegte Zustdnde, die Abfolge von Vorgdngen steuern

Handhabung
] m Erstellung aufbauend auf dem Projektstrukturplan und unter zusatzlicher
2 Ermittlung der Vorgangsdauer
m Ablage der Netzpldne im ERP-System als besondere Form eines
Eigenfertigungsauftrages

» Die Verfahren der Netzplantechnik sollen die Nachteile von
Balkendiagrammen (Gantt-Charts) beseitigen.

____! (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitat Potsdam Gronau 2004, S. 113f




Planung und Steuerung in der Einzelfertigung

Organisationsstruktur in der Projektplanung- und Steuerung

m Dient der Darstellung und Bearbeitung von Projekten

m Nutzung bereits vorhandener Strukturen des Rechnungswesens und
der Materialbedarfsplanung

Projektdefinition | Eigenbearbeitete
= Kostenrechnungskreis | Vorgiinge
= Buchungskreis = Arbeitsplatz
= Kostenstelle
Fremdbearbeitete
PSP-Elemente = \/orginge
= Profit-Center = Einkaufsorganisatoin
=Geschaftsbereiche = Einkiufergruppe
= Kostenstelle
= Werk

Kostenvorgidnge
Netzpldne = Buchungskreis

= Profit Center
= Geschiftsbereich

Materialkomponenten
.

= Werk

= Einkiuferwerk
= Werk
u Lagerort

Organisationsstruktur am Beispiel SAP R/3 (vol. Gronau 1999, 5. 137)

WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitit Potsdam Gronau 2004, S.115f

Planung und Steuerung in der Einzelfertigung |

Kostenplanung

m Ermdglicht kostenartenunabhangige Strukturplanug, Detailplanung
oder Einzelkalkulation der anfallenden Kosten

Kostenartenunabhangige

Detailpl Einzelkalkulati
Strukturplanung talplanung inzelkalkulation

Planung und Steuerung in der Einzelfertigung

Terminplanung

Vorgehen und Ziele
m Manuell auf Projektstrukturplan oder

automatisch auf Basis der Termindaten des Netzplans
m Top-Down oder Bottom-up
m Aufgaben
= Erkennen, Anzeigen und Losen von Terminkonflikten
= Aktualisierung gednderter Termine

Terminierungsarten

m Tagesdatum-Terminierung: Uberpriifen der Durchfiihrbarkeit bis zu
einem bestimmten Datum [ Endtermin

= Heute-Terminierung: Ermittlung des voraussichtlichen Endes auf Basis
des Tagesdatums als Startzeitpunkt

= Gesamtnetzterminierung: Neuberechnung aller Termine des Projektes

» Die Terminierung plant Arbeitsfolgen, Pufferzeiten und den
Kapazitatsbedarf.

WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitit Potsdam Gronau 2004, S.118f
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Kapazitatsplanung (I)

Eigenschaften
/" N\ m Kapazitdt ist Ressource, deren Auslastung zeitabhdngig geplant wird
\ m Kapazitaten kdnnen nicht wie andere Ressourcen gespeichert werden

B Planung in Vorgéngen und Vorgangselementen

Eigenbearbeitete Vorgange

= Einsetzen eines ersten
Kostenansatzes in die die
PSP-Elemente

= Basierend auf Schatzungen
oder vergleichbaren
Projekten

= Top-down oder bottom-up

= Planung von primaren und
sekundaren Kosten in Form
von Leistungsaufnahmen

= Jahres- oder
periodenbezogene
Planungszeitraume

» Eine effiziente Kostenplanung verhindert das Auftreten nicht

geplanter Kosten.

(© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam

= Planung pro Material und
pro Eigen- und
Fremdleistung

= Ermittlung der Preise aus
Stammdaten,
Kostenstellenabrechnungen
oder Preisinformationen
des Einkaufs

Gronau 2004, 5.119

—

®m Planungsgrundlage ist Kapazitatsangebot der Arbeitsplatze
m Hinterlegen weiterer Daten der Kapazitatsplanung in den
Vorgangselementen z.B. Bearbeitung durch mehrere Personen

(&l

)j

Fremdbearbeitete Vorgange

m Dienstleistungen werden liber Daten von Einkauf geplant
(Kosten, Lieferzeiten)

®m Planung durch Angabe von Plankapazitaten

WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam Gronau 2004, S119f
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Kapazitatsplanung (I1) Verfiigbarkeitspriifung
Ziel

m Verldssliches Planen von Terminen

= @y ®m Automatisches Priifen von Materialien, Kapazitaten und
= Hilfsmitteln auf deren Verfiigbarkeit

Kapazitatsangebot Kapazitdtsnachfrage
= Erbrachte Leistung einer = Bendtigte Leistung fiir die
Kapazitatsart pro Arbeitsplatz Aufgabe des ERP-Systems Durchfiihrung einer Arbeit
= 7.B. Maschine in der Fertigung, - = Anlegen von Arbeitselementen zu
Personengruppe zur Bedienung In Einklang bringen Vorgéngen, wenn _l_mterschiedlicher
einer Produktionslinie 9019 Bedarf an Kapazitdten besteht oder Features

flir einen Vorgang mehrere . N .
Ressourcen benstigt werden L] Installatloq von Workflow-Funktionen zur Verfolgung
von Fehlteilen

m Vergleich von Auslastung des Arbeitsplatzes mit der
Nachfrage und Simulation des Kapazitdtsangebotes

» Eine automatische Verfiigbarkeitspriifung stellt eine wesentliche
Erleichterung fiir Vertrieb und Projektplanung dar.

Gronau 2004, S119f WI (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitat Potsdam Gronau 2004, S120
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Budgetplanung Agenda

m Nach Abschluss Planung u. Genehmigung des Projekts . .

. . Der Begriff der Produktion
m Vergabe des Budgets auf Basis des Projektstrukturplanes 9
m \ergabe von Jahres- oder Gesamtbudgets

Stammdaten in der Fertigung

Beantragtes f;éggg | Genehmigtes . . .
Bulget o000 Budget Planung und Steuerung in der Serienfertigung
t ' Computer Integrated Manufacturing (CIM)

Gesamtplanwert Budget

pottom-up Top-Down Planung und Steuerung in der Einzelfertigung

Simulation Verteilung

Quellen
Wi (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam Gronau 2004, S120f Wi (© Prof. Dr.-Ing. Norbert Gronau, Universitét Potsdam
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