PSK – Planungs- Steuerungs- und Kommunikationssysteme

1.  Optimieren von Aufbau und Ablaufstrukturen

1.1 Arbeitsteilung = Grundlage der Unternehmensorganisation

Frage: Was ist ein Unternehmen?

Def.: Ein Unternehmen ist eine planmäßige, organisierte, private Wirtschaftseinheit, in der Güter, Dienstleistungen beschafft, verwertet, verwaltet und abgesetzt werden (Verkauft) werden.
Wirtschaftseinheit
Wirtschaftsgebilde   





Rechtsgebilde

Zweck: Dienstleistung erstellen


GmbH, AG, GmbH &CO KG

durch Kombination der                                            KG, OHG, GbR, EU, PG

betrieblichen Planungsfaktoren

(Arbeit, Werkstoff, Betriebsmittel)


Elementare und Disposetiven (Leistung)
Planungsfaktoren

und durch Arbeitsteilung, mit dem Ziel, ein Optimum aus Aufwand und 

Arbeitsergebnis zu erreichen

Das bewirkt 3 Prozesse!

Prozess

Güterwirtschaftlicher

Finanzwirtschaftlicher

Informationeller

       Prozess



           Prozess


        Prozess

Diese 3 Prozesse dienen mit oberste Zielstellung, sich erfolgreich am Markt 

zu behaupten.

Erfolg?

°
Marktwirtschaftlich    = Marktstellung

°
Betriebswirtschaftlich = Gewinn
Was ist Organisation?
Arbeitsteilung = Grundlage der Organisation ( Wilex 677 )

· hohe Produktivität

· hohe Rentabilität

· hohe Wirtschaftlichkeit

· Effektivität steigt = 
Spezialisierung

· Effizienz steigt    = 
Spezialisierung

· Kapazitätsoptimierung

· regionale Arbeitsteilung führt z.B. zu Markvorteilen/Dezentralisierung

( Standortvorteile )

Die Organisationsstrukturen ist der Rahmen/Gefüge = Gestaltung des Unternehmens, nach innen und nach außen.

 
Zusammenspiel der Prozessbezogenen Organisationseinheiten
Stabilität

=

Elastizität

                   (Ordnung)


        (Flexibilität)

um anpassungsfähig, an die sich veränderten Bedingungen zu bleiben, sich immer, auch kurzfristige, einmalige und fallweise Regelungen notwendig.

Disposition    =   einmaliges gültiges Ordnen.(Regeln von Einzelfällen)

Improvisation=   vorläufige, provisorische Regelung

Welche Ziele verfolgt diese Organisation?

1. Betriebswirtschaftliche   
· bestmögliche Produktivität und Wirtschaftlichkeit
· Zukunftssicher

· Anpassen der Org. an die sich ändernden technischen, gesellschaftlichen und marktwirtschaftlichen Bedingungen.

· Kontrollierbarkeit aller Vorgänge

· Prinzip – Keine Arbeit ohne Kontrolle

· Transparenz der Vorgänge = durchschaubar

Durchblick und Überblick herstellen/erhalten

2. Mitarbeiterziele 
· Arbeitszufriedenheit

· Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz (Ergonomie)

· Aufstiegschancen (Personalentwicklung)

· Konfliktbewältigung -> Konfliktminderung

3. Kundenziele
· Kundenorientierte Auftragsabwicklung

=   flexible Fertigungsform

· Kundenorientierte Preisbildung

· Qualitätsanforderung

· Kundenbezogene Logistik

um diese Ziele zu erfüllen, bedient man sich bestimmter Organisations- 
Instrumente
z.B.
Zentralisation bzw. Dezentralisation

z.B.
Delegierungsprinzip = flache Leitung – Hierarchien

· Standardisierung (innerbetrieblich)

= generelle Lösung mit entsprechenden Wiederholungsgrad

Delegierung von 

Verantwortung 
und 

Befugnissen


        Eigenverantw.
  Fremdverantw.





Entscheidungsbefugnisse








Anweisungsbefugnisse


über Informations-/ Dienstwege geregelt

1.2 Strukturen der Aufbauorganisation 
Es folgt durch die Aufbauorg. die Bildung und Gliederung von funktionellen Einheiten.

Man unterscheidet von horizontalen und vertikalen Struktureinheiten.

Organisationselemente ( Wilex 678)

kleinste Einheit = 

Stelle


Leistungsstelle

Ausführungsstelle

Stellenelemente sind:
· Aufgaben = dauerhafte Anforderung an den Stellenträger

Kompetenzen / Befugnisse
· Entscheidungsbefugnisse

· Weisungsbefugnisse

· Verpflichtungsbefugnisse

· Vertretungsbefugnisse

Verantwortung
· = persönliches Einstehen für die Folgen von selbständigen Handlungen, Entscheidungen und Unterlassungen.

z.B. Erfolgs – bzw. Ergebnisverantwortung, Terminverantwortung

Stabstelle ( Entlassung von Leistungsstelle )

· zur Entscheidungsvorbereitung

· zur Beratung

formelle Gruppen ( Gruppen, Abt., Teams )

Darstellungsformen der Aufbauorganisation
a) Organisationshandbuch ( QM - Handbuch )

b) Organisationsplan = Organigramm

Aus Organigramm wir ersichtlich
· hierarchische Ordnung  der betrieblichen Org.

· Informationswege zwischen den Organisationseinheiten

     = welche Instanzen sind Weisungsbefugt
· Organisationsform

/ 
Systeme

=Zentral/Dezentral

Linie/Sparte/Matrix…

Stellenbeschreibung
· wesentliches Instrument der Aufbauorganisation, gemäß §81 BetrVG.

Die Darstellung und Abgrenzung des Aufgabenbereiches der Mitarbeiter, ist die Pflicht des Arbeitgebers, über die Aufgabe, Befugnisse, Verantwortung und über die Art und Weise ihrer Einordnung in den Arbeitsablauf zu unterrichten.

Stellenbesetzungsplan

· Arbeitskräfte – Stammdatei, für Planung des Personalbedarfs, Personalentwicklung

Aufgabenverteilungsplan / Funktionsplan.- matrix
· hier werden Aufgaben und Stellen mit den Befugnissen verknüpft
Strukturtypen – Organisationsformen ( Aufbauorganisation )
a) Linienorganisationen

· Einlinien

· Mehrlinien (veraltet)

· Stabliniensystem

gegliedert nach dem Verrichtungsprinzip

b) Spartenorganisation ( Wilex 852 )

Hierarchie in der 2. Ebene, ist nach Objekten gegliedert.



Prod./Prod.-


nach Ort/Region



nach Kunden

gruppen


z.B. Nord/Süd

Hauptgrund:

Anpassung der Org. an Markterfordernisse und Kundenorientierung.

in der Praxis:

Mischgebilde, Sparten und zentrale Einheiten

Vorteil ist: Kunden und Marktnähe ( orientiert )

Nachteil: Doppelt / Mehrfacharbeiten

Spartenorg. als Cost – Center

= Kosten / Budgetorientiert (eigenverantwortliche Kostenverwaltung/entscheidung)
als  Profit – Center

= Gewinnorientiert ( Umsatz – Kosten = Gewinn )

Vorteile:

· klare Zuständigkeiten

· Flexibel auf Marktveränderungen

· keine langen Instanzenwege

· Entscheidungsfreiräume Verantw. + Motivation

Nachteile:

· Kompetenzgerangel zwischen zentrale Einheiten und Cost – Center/ Profit – Center

c) Matrixorganisation
ist die Kombination von Objekt ( Produkt ) und verrichtungsorientierte Organisation.

Vorteile:

· sehr flexibel

· direkte Informationswege ( mit Zwang zur Abstimmung )

Nachteile: 

· Mehrfachunterstellung

Mit fortgeschrittener Globalisierung / Weltweit – International, ergeben sich Wirkung auf Konzernstrukturen.

Holding – Strukturen
= Dachstrukturen ( strategische Aufgaben ) – halten Beteiligung an mehreren selbstständigen Unternehmen, ohne selbst Handels oder Prod.- Aufgaben zu übernehmen.
Finanz – Holding – Struktur


Management – Holding -Struktur

> Strategische Aufgaben im Finanz-

>ges. Planung und Koordination

> Finanzhoheit




>Zentrale Forschung / Entwicklung

> Halten / Managen von UN- Anteilen
>Investitionsmanagement

> Konsolitierungs und Bilanzpolitik

>Personalmanagement

d) Projektorganisation ( Wilex 778 )
besondere Organisationsform ( innerhalb des Unternehmens ) für die Durchführung von Projekten.

totale Projektorganisation – bei hohe Komplexität – total herausgezogen aus normaler UN – Org.
begrenzte Projektorganisation = Matrixorg.

1.3 Ablaufstrukturen im Rahmen der Aufbauorganisation
…regelt den Ablauf zwischen den Organisationseinheiten

Zielstellung:
1. Arbeitsdurchführung optimal mit möglich geringen Kosten/Aufwand ausführen zu können. d.h. Minimierung der Bearbeitung/Durchlaufkosten
2. Durchlaufzeiten optimieren – Minimierung der Bearbeitungszeit

3. Optimierung der Kapazitätsauslastung

· Kapazitätsplanung

· Investitionen

· Eigen bzw. Fremdfertigung

4. Arbeitsplätze human gestalten – Benutzerfreundlichkeit (REFA)

1.3.1 Formen der Arbeitsabläufe im Fertigungsprozess (LB.S.5)
Montagestrukturen

· manuell geprägt und unterstützt durch mechanisierte und automatisierte Fertigungsabschnitte

(Fügen und Justieren)

Fertigungsstrukturen
· sind im wesendlichen durch manuelle und maschinelle Fertigung geprägt

a) Fertigungsarten nach Menge

· Einzelfertigung = jedes Erzeugnis ist ein Einzelstück

· Mehrfachfertigung = gleiche Erzeugnisse in begrenzter Stückzahl

· Klein oder Kleinstserienfertigung

· Sortenfertigung = aus gleichen Grundstoffen, verschiedenen Ausführungsformen in entsprechenden Mengen

· Massenfertigung = gleichartige Erzeugnisse in „ unbegrenzter „ Menge –oft automatisiert 

b) nach Fertigungsprinzipien
nach Fertigungsorganisation = Fertigung nach dem Verrichtungsprinzip
· Werkstattfertigung (alle notwendigen Arbeiten werden in einer Werkstatt abgewickelt)

· flexibel

· Kundenspezifische Fertigung = notwendige Betriebsmittel, konventionelle Technik – universell einsetzbar, spezielle Vorrichtungen, WKZ, Lehren

· Werkstättenfertigung – die einzelnen Werkstücke/Baugruppen durchlaufen mehrere Werkstätten mit spezifischen Arbeitstechniken (z.B. Bohrerei, Fräserei, Lackiererei)

· Reihenfertigung – einzelne Fertigungsprozesse hintereinander angeordnet, nicht zeitlich getaktet

· Fließfertigung – zeitlich gebundene, getaktete Fertigung

· Gruppenfertigung – Kombination unterschiedlicher Fertigungsformen (z.B. Fließfertigung, Inselfertigung, Reihenfertigung -> Fertigungssegmentierung)
nach Fertigungstechnik

· manuelle Fertigung

· mechanisierte Fertigung

· manuelle und maschinelle Fertigung = Mechanisierungsgrad

· automatisierte Fertigung – nach bestimmten Programmen gesteuerte Fertigung. Einfluss des Menschen beschränkt sich auf das Einrichten (Bestücken, Zuführen) z.B. FFZ = flexible Fertigungsstelle, BAZ = Bearbeitungszentrum – Werkstückhandhabung + Leitrechner

·  FMS = flexibles Maschinensystem – verkettete Systeme

· CNC – Maschine, Werkstückhandhabung + Werkzeugversorgung + Transport + Messaufgabe

Flexible Fertigungssysteme bestehen grundsätzlich aus mehreren Bearbeitungseinheiten zur Komplettbearbeitung.
Sie besitzen Werkzeug und Werkstücksysteme, sowie Steuerungssysteme (CNC, SPS) und Informationssysteme (PPS) wird für Teilfamilien in mittleren Stückzahlen eingesetzt.
1.3.2 Instandhaltungsprozess

= Hilfsprozess der Fertigung


besondere und wachsende Bedeutung durch wachsende Mechanisierung und Automation!
Instandhaltung (Wilex 439) = Vorbeugung und/oder Beseitigung von Störungen an Maschinen und Ausrüstung. Dient der Maximierung der Verfügbarkeit und Effektivität der Maschinen und Ausrüstungen.

Störungsarten:
· mechanische Abnutzung

· Bedienfehlern

· Programmier/Programmfehler

· Steuerungsausfall

· Energieausfälle/Schwankungen

 
Produktionsausfall = fehlende Kapazität = Lieferverzug = finanzielle Folgen
Schlussfolgerung: Betriebsmittelstörungen müssen so gering wie möglich gehalten werden. Entsprechende Strategien anwenden…

Wartung:

· Bewahrung des Soll Zustandes, z.B. vom Herstelle vorgegebene Intervalle

° Ölwechsel

° Schmierpläne

° Nachstellen

Inspektion:
Feststellung IST – SOLL Zustand

· Empfehlung bzw. Festlegung von Maßnahmen, Wartung und Reparaturen.

Reparatur und Instandsetzung

· Störungsbeseitigung und Wiederherstellung des SOLL – Zustandes,

Instandhaltung orientiert sich an den Zielen

· hohe Maschinenlaufzeit

· größt mögliche Zuverlässigkeit

· höchstmöglicher Nutzgrad – (Ausfallzeit/Laufzeit)

· hohe Wirtschaftlichkeit

· Optimierung  der Kosten

Kosten für

für Personal


Reparaturkosten (Ausfallkosten) Wartung

    KW – Kosten Wartung                                       KR – Kosten Reparatur
Vorbereitung von Instandhaltungsmaßnahmen

1.Schritt Ermittlung der Wartungserfordernisse auf Grundlage der gewählten/vorgegebenen Instandhaltungsstrategien

2.Schritt Bestimmung der Instand/Wartungskapazitäten

3.Schritt Terminierung der Wartungsaufgabe

4.Schritt Erstellung der Wartung.- und Unstandhaltungsaufgaben

5.Schritt Dokumentation der Wartungsausführung

· Wichtig für eine optimale Instandhaltungsorganisation 

° die Bereithaltung von Instandhaltungsmaterialien, denn für die Instandhaltung ist es notwendig in Menge und zu min. Lagerkosten  bereitzustellen oder zu beschaffen

Austauschmaterial wird in Wartungszyklen ausgetauscht

Bedarfsmaterial wird nach statistischen (Ausfallwahrscheinlichkeit) Methoden beschafft.

Reparaturmaterial wird bei Ausfall benötigt und operativ beschafft.

1.4 Optimierung von Aufbau- und Ablaufstrukturen (Prozessstrukturen) LB. S.9 ff



bestmögliche Gestaltung der wirtschaftlichen und techn. Prozesse

1.4.1 Auftragsabhängige Optimierung
· ist bezogen auf die Bearbeitung und den Durchlauf eines bestimmten Auftrags
notwendig ist:

· IST – Analyse des Auftragsdurchlaufs -> vom Ergebnis abhängig                 -> Veränderung ( Vergleich zum SOLL – Zustand)

· IST – Analyse des Zustandes des Prozesses

(Wer macht im Prozess was – warum und weshalb….)


mit Hilfe von IST - Aufnahmetechniken 
· Befragung schriftlich / mündlich (Fragebogen, Selbstaufschreibung, Interview- strukturiert)

Vorgehensweise:
1. Vorbereitung ( Zielbestimmung)

*Auswahl und Umfangsbestimmung der Informationsgewinnung

*Auswahl der Befragten ( repräsentative Auswahlmenge)

*Auswahl der Mittel (Ort, Zeit)

2. Durchführung (nach Plan)

3. Auswertung

*soll objektive Realität widerspiegeln

d.h. Informationen ordnen, systematisieren nach Zielkriterien, sortieren auf Planstabilität, Wahrheitsgehalt prüfen

Befragungsergebnis dokumentieren

Beobachtungen



einmalige Beobachtung

=Feststellen eines Zustandes

Dauerbeobachtung

=über einen längeren Zeitraum

lückenlos = Zeitspanne

=genauste und vollständigste Erhebung

Einsatzbereich:

*Arbeitsstudien 

*Arbeitsabläufen

*Bewegungsabläufen

*Belastungsstudien

*Kapazitätsauslastung ( Kontinuität )


Multimomentbeobachtung

=Stichprobenprinzip

· relativ hohe Genauigkeit

Einsatzbereich:


*Zeit / Terminkontrolle

*Kapazitätsauslastung (statistisch)

1.4.2 Optimierung der Informationsprozesse LB.S.9
Wilex 434

1.4.3 Gestaltung der Beziehung zwischen Stellen LB.S.10
z.B. bei Bestellung und Auftragseingang ist zu unterscheiden:

a) Bestellung durch Kunde

= Kundenauftrag (von Kunde an Betrieb)

b) Auftrag von Stelle

= Stelle im Betrieb zu Stelle im Betrieb (innerlicher Auftrag)


Beachte: 
Materialfluss             Bestellung des Kunden über innerbetrieblichen


Informationsfluss      Auftrag bis zur Lieferung an Kunden






   (Lieferschein und Rechnung)

Was ist bei Eingang einer Bestellung zu machen?

1. Aufgabenzuordnung / - Verteilung

= es werden die Stellen (z.B. Konstruktion, AV) und die benötigten Sachmittel (Mensch, Maschinen) mit der die Arbeitsaufgabe zu erfüllen ist beschafft/geplant.

2. Festlegung der Zeit

= Zeitfolge (Herstell- oder Ablaufschritte)

= Zeitdauer (Zeitermittlung der Verrichtung)

= Zeitpunkt (Wann beginnt und endet die Aufgabenerfüllung)
3. Festlegen des Ortes der Arbeitsverrichtung

(Arbeitsplatz, Kostenstelle)

1.4.4 Arbeitsanalyse, - Synthese LB.S.10

Analyse = Auflösung von Arbeitsaufgaben(LB.S.13) in Teilaufgaben bis hin zu Vergangenheitselementen 

Synthese = Sinnvolles zusammenfügen von Teilaufgaben mit Hilfe von elementaren Ablaufstrukturen:
1. Sequenz
= UND Verknüpfung von Arbeitsgängen

2. Alternativ
= Abhängig von einer Bedingung












      Bedingung






Alternative 1 

ja















         erfüllt?
















            nein












      Alternative 2 

3. Zyklus



Bedingung 

erfüllt?


nein
ja

4. Parallele = ODER Verknüpfung


AG 1


AG 2 



AG 3


Fazit: Mit diesen 4 elementaren Ablaufstrukturen lassen sich alle Arten von 

          Arbeitsabläufen gestalten und analysieren.

1.4.5 Ablaufstrukturen von informationellen und materiellen Prozessen

· in den Informationsprozess eingebunden sind

Programmplanung

= welche Produkte in welcher Reihenfolge

= welche Mengen von einzelnem Produkten werden gefertigt

Kapazitätsplanung
= Ermittlung der erforderlichen Kapazitäten (Mensch, Maschine)

Gegenüberstellung von vorhandenen zu erforderlichen Kapazitäten

= evtl. notwendige Anpassungsmaßnahmen

wird meist im Rahmen von Termin/Fristenplanung durchgeführt, da Kapazitäten von Mengen und Zeit abhängen!

Arbeitsplanung
Inhalt = Festlegen von Arbeitsgängen, Arbeitsrangfolge, - Reihenfolge benötigte Arbeitsmittel, Arbeitsplätze und Vergabezeiten

Bevor die Planung an Zeiten vorgenommen werden kann, muss eine Analyse der Arbeitsabläufe durchgeführt werden.
1.4.6 Analysieren von Handlungsvorgängen
auf der Grundlage der 4 Elementarstrukturen
(Sequenz, Parallele, Alternative und Zyklus) können 3 Handlungsprozesse (nach REFA) abgeleitet werden.

a) menschbezogene (z.B. Montagen, Handarbeit)

b) betriebsmittelbezogene (z.B. Maschine ist Leitungsbestimmend)

c) arbeitsgegenstandsbezogen (bezogen auf den Zustand des Arb.- Gegenstand im Prozess) = Arbeitsvorschrift

zu a) 



im Einsatz
       Rüsten






Ausführen

(Arb. System wird



(ist die Realisierung der

auf die Erfüllung



 eigentlichen Arbeitsaufgabe)

der Arb. Vorgabe

vorbereitet oder 

wieder abgerüstet)

Haupttätigkeit = planmäßige unmittelbare Erfüllung der Aufgabe

Nebentätigkeit = planmäßige mittelbare Erfüllung der Aufgabe

Zus. Tätigkeit  = nicht geplante zus. Tätigkeit (z.B. Nacharbeit)

zu b)

ablaufbedingtes Unterbrechen = z.B. Maschine arbeitet

störungsbedingtes Unterbrechen = Fehlermeldung

zu c)

- Verändern – wird in seinem Zustand, seiner Lage, seiner Form verändert.


Fördern => Lageveränderung



          => Ortsveränderung


Ziel dieser Analyse ist die Vorbereitung für EDV- gestützte PPS – Systeme

1.5 Aktualisierung, Erstellung, Veränderung von Stammdaten
1. Was sind Stammdaten?

= sind alle relevanten Daten, die über die Eigenschaft von Elementen des Arbeitssystem Auskunft geben und einer eindeutigen Identifikation dienen.

2. Was sind Elemente des Arbeitssystems?

Lieferant

Mensch
Arbeitsgegenstand
Betriebsmittel
Kunde







               Prozess
Lieferantendaten

            Prozessdaten


Kundendaten

3. Wozu dienen diese Daten?
*um die Aufträge optimal realisieren zu können

Optimal= 

· Kostengünstig

· im Vorgesehenen Zeitablauf

· in Vereinbarter Qualität

· zum Vereinbarten Termin

4. Für was für Aufträge?
Kundenaufträge


Absatz/ Vertrieb





innerbetriebliche Aufträge


Programmplanung

innerbetriebliche Aufträge

Beschaffungsaufträge
    Fertigungsauftrag
    Materialentnahmeauftrag

° Material



     ° Werkstattaufträge

      ° Materialidentifikation
° Hilfsstoffe



     ° Aufträge an Dienstl.
      ° Entnahme Mat. am Lager

° Betriebsmittel


     ° Aufträge an Fremdbezug
      ° Entnahme WKZ

° Fremdfertigungsteile

° Ersatzteile


Beschaffungsstammdaten       Fertigungsstammdaten             Lagerstammdaten

* Basisdaten der Stk.-Liste
    * Arbeitsplatznummer
       * Lagerort

* Beschaffungsschlüssel 
    * Zeitnormative 

       * Regalfachnummer

* Lieferantendatei

    * Kostenstelle

       * Reichweiten/ Bestellposition
* Preisdatei



    



       * Sperrlager


… damit werden die Auftragsbezogene Daten zusammengestellt.

( Im Unterschied zu den Auftragsabhängigen Daten der Fertigungsvorbereitung)

+ spezielle Kundendaten
( für Marktorientierte Kundenbearbeitung werden betriebsspezifische, Kundeninformationssysteme eingesetzt )

Inhalt: 
· Name, Gesellschaftsform, Ansprechpartner

· Status  ( Neu / Stammkunde? )

· Betriebstyp

· Umsatzentwicklung

· Bonität, Zahlungsverhalten

· Bewertung des Kunden

· Wirtschaftliche Verhältnisse

Alle Daten für termin- quantitäts- und qualitätsgerechte Fertigungsdurchführung und Lieferung. (Inbetriebnahme/Abnahme)

Dazu ist immer die Aktualisierung der Daten notwendig. Aus wirtschaftlichen und technischen Gründen ( Änderungswesen im Betrieb

2.0 Produnktplanungs- und Steuerungssysteme für Mengen, Termin und Kapazität (PPS- Systeme)

2.1. PPS- Systeme als Kernelement der Produktplanung, Arbeitsvorbereitung und Steuerung
· rechnergestütztes System zur 

( Bearbeitung der Aufträge

( Mengenmäßig

( Terminmäßig

( Kapazitätsmäßig

1.Schritt – Planung

2.Schritt – Veranlassen / Auslösen von Aufträgen
3.Schritt – Überwachen der Fertigungsdurchführung (Werkstattsteuerung)

Planung ist abhängig von der Fertigungsart/Organisation

Merkmale: 1) Komplexität der Aufgabe



   2) Ziele je nach Aufgabe (manchmal Konträr = Zielkonflikt)

Anforderung:
( Marketing

· kurze Lieferzeiten

· Kundenspezifische Fertigung

· breite Palette 

( Produktion

· Kontinuierliche Fertigung

· Auslastung

· kurze Durchlaufzeiten

    ( Beschaffung

· Kostengünstiger Einkauf

· optimale Beschaffungsmengen
· zuverlässige Belieferung

( Finanzen

· schneller Kapitalumschlag

· hoher Deckungsbetrag

· Liquidität

Forderungen an die Fabrik der Zukunft um die 

Markteinflüsse zu beherrschen


· wachsende Konkurrenz

· wachsende Kundenspezifische Lösung ( Produktvielfalt )

· Lebenszyklus eines Produktes wird immer kürzer

( Dynamik steigt 

· Erhöhung der Flexibilität der Fertigung ( hoher Automatisierungsgrad, Einsatz EDV gestützter Lösungen )

· Senkung der Kapitalbindung (KANBAN Prinzip, Just in Time )

· Verbesserung der Informationsflüsse (Vernetzung der Kst.)

· kurze Durchlaufzeiten
daraus leiten sich die Aufgaben und Ziele des PPS ab.

2.1.1 Aufgaben und Ziele des PPS LB.S.18

2.1.2 Tätigkeiten (LB.S.19)

siehe Kopie PPS Systeme

Achtung: Qualitätsüberwachung gehört nicht zu dem PPS, sondern zu QMS/CAQ.

Es gibt Schnittstellen zwischen PPS und QMS/CAQ

Produktionsplanung
(Termine

(Kapazitäten

(Reihenfolgen

Veranlassung

(Auslösen der Aufgaben durchführen

(Bereitstellung aller benötigten Mittel (Betriebsmittel, Informationen, Fertigungsunterlagen usw.)

Aufgabenüberwachung

(Mengen, Termin und Kapazität überwachen

2.1.3 Planungs- und Steuerungsarten

1.Bringe- System ( Push – Prinzip )

siehe Kopie Bringe- System über eine zentrales PPS

2. Abruf- oder Holprinzip ( Pull- Prinzip )

Auslöser Kundenauftrag aber dezentrales PPS

z.B. KANBAN als „ Mindestbestandsorientierte“ Produktionsdisposition.

Voraussetzung: hohe Mengenstabilität der Fertigung



     hohe Qualitätsstabilität ( Zuverlässigkeit )

… oftmals in Verbindung mit Just in Time.

3. Planungszeiträume (der Produktion und Bereitstellung)

= operative Zeiträume

4. Orientierung 
=
kurzfristig  ( Stunden bis 1 Monat

=
mittelfristig( 1 Monat bis 6 Monate

=
langfristig  ( 6 Monate bis 1 Jahr

Merke:

Die Festlegung was kurze, mittel, langfristig ist (im PPS), hängt von der durchschnittlichen Auftragszeit ab.

aus der zeitlichen Inanspruchnahme folgender 

Aktivität: 
· technische Bearbeitungszeit ( Entwicklung, Konstruktion, Anpassung )

· Bearbeitungszeit in der Materialwirtschaft

· Lieferzeit der bestellten Güter und fremd- erstellte Teile

· Fertigungsdurchlaufzeit LB.S.23

· Produkt – ob es sich um eine Pumpe, Aufzug usw. handelt.

2.2 Kernaufgaben der PPS

2.2.1 Produktionsprogrammplanung LB.S. 20 (kurzfristige)

Basis:

Absatzprogramm
alle Erzeugnisse die Angeboten 

und Verkauft werden

+ Ersatzteile





Erzeugnisprogramm

Fertigungsprogramm

Handelswaren
alle Erzeugnisse die

selbstgefertigte Teile,

fremde Leistung

technisch aufbereitet

Baugruppen, Erzeugnisse
fremde Waren
und damit hergestellt 

und fremde Leistungen

werden kann 

Fertigungsprogramm lässt sich prinzipiell als Matrix darstellen mit dem Inhalt

      Termin

Erzeugnis
T1

T2

T3

T4


E1

M11

M12

M13

Mu1

E2

M21

M22

M23

Mu2

E3

M31

M32

Mengen
Mu3

E4

M41

M42

M43

Mu4

Einflussfaktoren die das Fertigungsprogramm bestimmen

                      (bzw. kurzfristig beeinflussen)

positive  Faktoren



aktive Faktoren

Absatzfaktoren



HEKO

z.B. neue Märkte



Beschaffungskosten

Finanzfaktoren



Fertigungsabläufe

· Fertigungskosten

· Kreditvolumen

…in der Praxis unterscheidet man üblicherweise:
a) Programmumfang (alle Fertigungserzeugnisse-/Gruppen, Ersatzteile, innerbetriebliche Leistungen)

b) Programmbreite 

= Vielfalt der möglichen Fertigungserzeugnissen und deren Ausführungsformen (Form, Farbe usw.), Form, Leistung, Qualität, Ausstattung, Verpackung
c) Programmtiefe (was mache ich selber und was lasse ich machen)

= bestimmt die Fertigungstiefe und damit die Produktivität 

(Einzelteile

(Baugruppen

(Enderzeugnisse (Systemkomponenten)

(Systeme

In dem Rahmen der Produktionsprogrammplanung spielen folgende Entscheidungen eine besondere Rolle.
· Programmentscheidung bei Engpässen

· Produktionsprogrammentscheidung bei noch freier Kapazitäten

· Entscheidung zur Annahme von Zusatzaufträgen mit Änderung (Reihenfolge) des Produktionsprogramm

Fazit:


Programmentscheidungen bei Produktionsengpässen 

Bei betrieblichen Engpässen wird die Produktion vorrangig auf jene Produktsortiment gelegt, die die höchsten Ertragszuwachse (in diesem Engpass) bringen. Maßzahl ist der relative Db.

Programmentscheidung bei noch freien Kapazitäten.

2.2.2 Produktionsbedarfsplanung LB.S. 21



Auftragsabhängig




Auftragsunabhängig

Kurzfristig





Mittelfristig

auf den Auftrag




auf die Planperiode

bezogen





bezogen

1. Personalbedarfsplanung

2. Betriebsmittelbedarfsplanung

3. Materialbedarfsplanung

4. Informationsbedarfsplanung

zu 1. Personalbedarfsplanung

= Ermittlung des benötigten Materials

(in  zeitlicher Hinsicht

(in qualitativer Hinsicht

(in quantitativer Hinsicht
d.h.: 
Kurzfristig = auf Basis von Stückzahlen und Produktionsprogramm

Langfristig = auf Basis strategischer Ziele der Personalentwicklung

( Aus-, Fort-, Weiterbildung, Qualifikationsniveau,                                              MA – Menge)

… hierzu den operativen Planungsprozess

d.h. wie viel, wann, zu welcher Zeit = Einsatzplanung (Std., Tage, Wochen …)

zu 2. Betriebsmittelplanung Wilex 147

Def.: Betriebsmittel = sind alle beweglichen und unbeweglichen Gegenstände (Wirtschaftsgüter) die zur Leistungserstellung dienen.

bewegliche Betriebsmittel sind:

· Maschinen und Anlagen

· Transportmittel und Fördermittel

· Werkzeuge und Vorrichtungen

· Meß und Prüfmittel

· Büro und Geschäftsausstattung

· Versorgung und Entsorgungsanlagen

· immaterielle Betriebsmittel

(Patente, Lizenzen…)

unbewegliche Betriebsmittel sind:

· Grundstücke

· Häuser / Gebäude


das Produktionsprogramm hat in 2 Richtungen Einfluss

auf die Betriebsmittelbedarfsplanung

a) Investitionsplanung



b) Nutzungsplanung

lang-, mittelfristig




    Einsatzplanung

     (kurzfristig)

zu a)

Investitionsbedarf wodurch?

*Neuinvestition / Neuanschaffung durch Forschung/Entwicklung

neue Produkte/Verfahren

*Ersatzinvestitionen (Kaputt, Ersatz, Modernisierung)

*Rationalisierungsinvestition (Ersetzen, Verbessern)


notwendiger Investitionsbedarf 
            erwünschter Investitionsbedarf

FINANZBEDARF

Investitionsbedarf richtet sich an den Unternehmenszielen!

Finanzierungsplanung

Eigenkapital     Fremdkapital


realisierbare Investition (Wirtschaftlichkeit)

dazu notwendige Beurteilung

quantitative 






qualitative

statische und dynamische



Nutzwertrechnung

Investitionsrechnung




Wilex 661

Wilex 457

zu b) Nutzungsplanung / Einsatzplanung

( Maschinenbelegung

( Kapazitätsplanung

( Verfügbarkeitsberechnung

( Fertigungsart ( manuelle oder automatisierte Fertigung)

zu 3. Materialbedarfsplanung

Aufgabe: Material in den richtigen Mengen, zur richtigen Zeit, am richtigen Ort und in der richtigen Qualität

Basis: Stückliste = für alle Ausgangsmaterialen der Produktion




 Rohstoffe, Halbzeuge, Normteile, Fertigteile


 Hilfsstoffe 
= Bestandteil des Erzeugnisses (Farben, Klebstoffe, Isolierst.)


 Betriebsstoffe = für Leistungserstellung



       (Öle, Fette, Schmier-, Kühlmittel)

Methoden der Materialbedarfsplanung

Materialbedarfsarten

· Primärbedarf – Fertigerzeugnisse, Verkaufsfertige BG, Ersatzteile
· Sekundärbedarf – Bedarf an Teilen und Rohstoffe für Fertigung des Primärbedarfs

· Tertiärbedarf – Bedarf an Hilfs-, Betriebsstoffen

Bruttobedarf = Sekundärbedarf



 + Zusatzbedarf(technologischer Mehrbedarf, Ausschuss, Schwund)

Nettobedarf = Bruttobedarf



- Lagerbestand



- Bestellbestand



+ Vormerkbestand (Bestellungen)

Nettobedarf muss beschafft werden.

Programmbezogen PPS




Verbrauchsbezogen
oft A und B Teile






oft C – Teile

Ausgangssituation sind die

Fertigungsstücklisten





*Lagerschlüssel










*Preise

Benennung
Teilenummer

Maßeinheit

Lieferant

Materialschlüsselnummer


PPS bezogen 






Materialstammdaten

zu 4. Informationsbedarfsplanung LB.S.46

= Bereitstellung der notwendigen Informationen

auf speziellen Datenträgern (Informationsträgern)LB.S.50/ Abb.41
allgemein: 
* Karten

-
Bildschirm



* Listen

- 
Strichcode



* Aufkleber

-
ROM Speicher



* Protokolle

-
Anweisung

Informationen über

· Ablauf (APL)
· Inhalt (Anweisung, Zeichnungen usw.)
· Menge (Stücklisten, Auftrag)

· Termine (Zeitpunkt, Auftrag, APL)

· Protokolle ( Zeichnung, CAD, Prospekte, Bedienungsanleitung, Dokumentationen)

· Qualität (QM – Handbuch, AA, VPA, Parameter)

Informationsarten





Informationsinhalte

E-V-A Prinzip






Stammdaten

Eingabe-Verarb-Ausgabe




Bestandsdaten










Bewegungsdaten

Ergebnisinformationen





LB.S.51 Tab.4
Anforderungen an Informationen

LB.S.46 ff

2.2.3 Planung und Steuerung – Eigenfertigung / Fremdbezug

…die Frage ob ein Produkt selbst hergestellt oder von Zuliefern bezogen werden soll (Bestimmung der Fertigungstiefe) ist von folgenden Faktoren abhängig:

· technisches Know–how und Qualifizierungsniveau, mittel bzw. langfristige Optimierung (Kostengünstige Investition)

· Kosten Eigenfertigung / Fremdbezug, kurzfristige Optimierung (Db-Rechnung)
· Qualitätsanforderung (höhere Qualität, Maschinengenauigkeit steigt)

· Lastenheftbedingungen = Kundenspezifische Anforderung

Fazit: 

Operativ kann man nur durch den Aspekt Kosten (Direct Costing) entscheiden, unter den Gesichtspunkt

 ( freie Kapazität (1)

( Kapazität für effektive Produkte freimachen (2)

zu (1)

Das UN verfügt über bestimmte freie Kapazitäten an Betriebsmitteln und/oder Arbeitskräften. Und plant deshalb, bisher fremdbezogene Produkte selbst herzustellen.

Vorprüfung dabei ( ist Qualität / Know-how machbar?

zu(2)

Das UN möchte Kapazitäten für effektive Produkte freimachen.

Das UN hat alle Kapazitäten belegt (Verplant)

Ziel: Kapazitäten freimachen für Eigenfertigung von Produkten, die bisher fremdbezogen wurden ( dafür bisherige Eigenfertigung- Fremdbeziehen.

(Outsourcing)


Entscheidung der Effektivität von Produktalternativen

Entscheidung für flexiblere Fertigung
2.2.4 Querschnittsaufgaben LB.S.21
· Kundenanfrage
· Angebotsbearbeitung = Anfrage machbar?

· Kundenauftrag

· Auftragsbearbeitung

+ Bestellung auslösen
- 
Kaufteile, Rohteile usw.

+ Auftragszuteilung 
-
sowohl eigen als auch Fremdfertigung 

+ Fertigmeldung
Auftragserfüllung, Lieferfreigabe,        Rechnung, Lieferschein …

+ Versandauslösung 
=
Auslieferung an Kunden

+ Inbetriebnahme beim

   Kunden


= 
Vertragserfüllung


Aufgaben der Auftragskoordination = zeitliche und Kapazitätsseitige Abstimmung, Überwachung des Auftragsdurchlaufes.
Produktionscontolling Aufgaben = Steuerung, Überwachung und Überprüfung der Abläufe hinsichtlich Wirtschaftlichkeit, Rentabilität, Produktivität über alle Prozessstufen.

Plankostenrechnung als Controlling – Instrument

Ziel: 

· Ermittlung der Plankosten je Kst.

· Gegenüberstellen der Plankosten zu IST – Kosten/Beschäftigung

· Feststellung der Abweichung

· Aufdeckung der Ursachen von der Abweichung = Kostenkontrolle

Plankosten = im Voraus bestimmte Kostenvorgabe auf Grundlage von so genannten Planpreisen = feste Verrechnungspreise

2.2.5 Terminplanung LB.S.22 ff

1. Bedeutung der Durchlaufzeit und Terminermittlung

· Fristenplan = auftragsunabhängig (Belegungszeitorientiert)
· logische und zeitliche Aufeinanderfolge von Fertigungsvorgängen

· enthält keine Termine nur Zeiten

· aus dem Fristenplan wird durch Zuordnung  von Anfangs-, und Endtermin der Terminplan = auftragsabhängig
Grundlage dafür liefert die Zeitbestimmung der einzelnen Arbeitsgänge, Arbeitsverrichtungen bis zu Einzelelementen (Hinlangen, Greifen, usw.)

z.B. MTM 

2. Methoden der Terminplanung

a) auftragsorientierte Terminplanung

( wenn der Endtermin eingehalten werden soll, Zuordnung von Anfangs-, und Endtermin.

Kapazitätsauslastung bleibt unberücksichtigt

b) Kapazitätsorientierte Terminplanung

( wenn gleichmäßige Kapazitätsauslastung erfolgen soll

!in der Praxis ist eine Übereinstimmung zwischen beiden Fällen anzustreben.

c) Methoden der Zeitermittlung LB.BWL. 80 ff

d) Terminierungsverfahren 


Vorwärtsterminierung






 gemischte Terminierung

Rückwärtsterminierung
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