MODUL

Das Modul Produktion dient
der Gestaltung von technolo-
gischen Verfahren, zur Planung
und Verfolgung der Produk-
tion.

I FUNKTIONEN I

> Absicherung der Produktion mit
Material, Lieferantenbeurteilung

\Y%

Anschluss an Zeiterfassungssystem

> Anzeige von Beschreibungen der
Begleitscheine, Erzeugnisse und
Operationen

\Y

Anzeige der Zeichnungen, oder
technologischen Vorgange in Form
von Bildern im technologischen
Produktionsprozess

\%

Auflistung der fehlenden Rohstoffe
sowie der Teile fir die Herstellung

> Aufspaltung der Positionsstiickliste,
Generieren des technologischen Ver-
fahrens in den Warenauswertungs-
filter

> Auftrage erstellen - Produktvergabe
auf Auftrag

> Berechnung des geplanten Lager-
preises nach entsprechender
Formel

> Datumspreise

> Definieren von Anderungen in den
technologischen Vorgangen

> Erstellen des Produktbegleitscheins
— Vergabe der geplanten Menge und
der Termine, Prazisierung der Kom-
ponenten

> Generierung und Erfassung der
Seriennummern

> Geplante Produktionskapazitatsaus-
lastung

\Y

Getrennte Verwaltung der Ferti-
gungslager und der Warenlager
— Definition der Fertigungslager,
Uberweisungsauftrage in die
Fertigung

> Gleichlaufe der Operationen sowie
Chargenaufteilung

> Inversionsstlcklisten

\%

Kalender der Kapazitaten
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G 1 vt sy b sl o 0 - Ebovion §amas (1Y - (s buteg oo 0 bt G, Dy bort 401 Base % Warmam i, ARREN| B st - Stk dekeld e

LMo EODOCMs v 93
| olx z[alalsislsl e S
= g F 'ﬁ I 1
e [ W00 wet [
I Ersborcier i I
r4
m [T L B
] Heed - Fach L] Fpun
-] et ) 1] -
-] e L s D P L1 Bk
©= B -k 3 Parent
m Eadanpa=y u L]
(1] Ei L] ik
(0] Beed - Kook L P
1c] u -
] 1c Reed - Kook L Parwn
= B Baplstiohers L] u 0N am
Ergeiaimem L] T ewg dlmpelapmtn L nEM iy L1
Er drvnime -] Bewd - Kb [ 1000 P L1000
(Bt urtutn ml P et 1 [ e u €00 . am
= @ Bachis e Eegletecten & B - Kook L1 100 Pawn W
Lot i Epghantachs & Ao b ¥ o 3 L1
[ - % Tape b e eds ] 15T = ik L1 :J
W2 Tt -
W M Firanse Tl MM - _m 'Jﬂlull'nu?\- _ Btws | 0wk Mk |
L l= 0 | Fi
0 Buakhaiung
A [rerapT— h-ﬂwlf—ln.ﬂl ox
B D Foskiminm
E g Y ——— T e oy =
gam-imam | dralelaicn: L] K
Geratrigappen ol
g Pt :l_l
Emmorairamrteraioe |

Ubersichtlichkeit der Dateneingabe

Dieses aussagekraftige Modul zeichnet sich fiir den Benutzer durch eine einfache und deutliche Bedienung aus
und unterstditzt ihn so bei der Steuerung der Produktion. Der Ablauf der Produktion wird an Begleitscheine
gekoppelt, deren Belege Uber die Nutzung von verschiedenen Arten der Lagerkarten definiert werden und
die Rohstoffe, Werkstoffe, Halbfabrikate, Kapazitaten, Werkzeuge und Fristen bishin zu den Gemeinkosten
darstellen.

Hohes Mal3 der Variabilitat

Das System unterstiitzt Produktionsarten. Von den Produktionen mit Montagecharakter, Gber die Prozess-
produktion, Uber die Methode KANBAN und diverse weitere Verfahren. Im Rahmen einer Einzelfertigung
werden die Produktionsauftrage ohne vorher erstellte technologische Verfahren oder Stiicklisten gebildet.
Die Verfahren sowie die Liste benotigter Materialien werden direkt in den Warenbegleitscheinen eingegeben.
Teilproduktionsschritte kénnen von anderen Erzeugnissen kopiert werden, wobei jeder eingebrachte Wert in
Form von Plan und Wirklichkeit automatisch eingetragen wird. Bei Wiederhol- und Serienfertigung werden die
Begleitscheine einschlieBlich der Erstellung untergeordneter Begleitscheine, fur die Produktion von Roherzeug-
nissen in mehrstufiger Produktion, automatisch generiert.

Halbfertige Produkte

Der eigene Begleitschein stellt den tatsachlichen Zustand der Produktrealisierung dar. Es wird ein permanenter
Vergleich zwischen SOLL und IST gefahren. Der Wert des Produktionslagers driickt den Umfang der halbferti-
gen Produktion samtlicher Auftrage aus.

Ressourcen- und Kapazitatssteuerung

Automatisches Planen und die automatische Steuerung der Produktion in Teilphasen kldren die grundlegen-
den Fragen der Realisierung. Zum konkreten Fertigungsauftrag untersucht dieses Programm eine entsprechen-
de Menge von Eingangsrohstoffen, wobei die endgttige Auflistung die Sorten und Mengen definiert, die am
jeweiligen Tag auszugeben sind. Das Programm Uberpriift die Machbarkeit des Auftrags im Hinblick auf die
Zeit und die Kapazitaten (Maschinen, Vorrichtungen, Mitarbeiter, Fertigkeiten usw.). Mittels Einstellungen
kdnnen traditionelle Planungsmethoden, wie MRP |, MRP II, oder moderne Planungsmethoden, wie TOC, JIT,
APS, angewendet werden.

Graphische Unterstiitzung der Produktionsplanung

Beide Sichten - Ressourcen- und Kapazitatsiberwachung - werden in graphischer Form fur einzelne Karten
wiedergegeben. Durch eine geeignete Wahl der Zeitachse kann man das Entstehen von Engpdssen in der
operativen Leitung nicht nur planen, sondern auch kontrollieren. Die zweite Koordinatenachse stellt die ma-
ximalen, minimalen oder mittleren Anforderungen (Summe) fur die gegebene Zeiteinheit (Tag) dar. Durch
die Verbindung zum Begleitschein, der im Plan die Anforderung darstellt, kann man die Anderungen in der
vorbereiteten Realisierung direkt editieren und abandern.

— -
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MODUL

I FUNKTIONEN I

PRODUKTION

\Y

Kapazitatsplanung

\Y

Kollisionsanzeige
> Kurzfristiger Plan
> Lésung der Prozessherstellung
> Mehrere Kalkulationsschemata

> Magliche elektronische On-line
Produktionsabfiihrung

\

Planung der Kapazitadten sowie der
Schichtauslastung

> Produktionsabfiihrung mittels Bar-

Code Leser

> Abgabe der Produktion — Eingabe
von tatsachlichen Mengen und
Zeiten

> Qualitatsleitung

> Reparaturen-, Stillstand-, Urlaubpla-
nung usw.

> Technologisches Verfahren — Definie-
ren des technologischen Verfahrens
des Produkts oder Halbfabrikats

> Varianten des technologischen Pro-
duktionsprozesses

\Y%

Verbindung mit Finanzen und inner-
betrieblicher Buchhaltung

> Verbindung mit Lohnbuchhaltung

> Verfolgen der Erfillung der Produkti-
onsplane — Auswertung der Unter-
schiede zwischen Soll- und Ist-Plan

> Verfolgen der halbfertigen Produk-
tion

\%

Verfolgung der Chargen einschl.
Qualitat und Varianten

> Vergleich der Plane mit den vorgege-
benen Kapazitaten

\%

Verteilung der Mitarbeiter, Gerate,
Raume usw. — Vergabe der geplan-
ten Kapazitaten

> Vorbereitungs-, Einzel- und Fertig-
stellungszeiten der Operationen

\%

Warensorten — Gliederung der Wa-
renschlisselliste nach den Kosten-
arten

www.K2atmitec.de

Ganttdiagramme

StandardmaBig Uberpriift das System die Ressourcendeckung und Kapazitatsplanung und stellt diese ent-
sprechend dar. Die haufigste Nutzung der Berechnung von Ganttdiagrammen ermittelt den nachstmdoglichen
Termin der Produktion dieses Erzeugnisses, eventuell das Datum der Einleitung von der Produktion, zur Ein-
haltung des planmaBigen Abgabetermins. Die operative Planung geht von einem summarischen Blick auf die
Menge der Projektionsquellen des Kalenders und von der Auslastung, sowohl geplanter als auch tatsachlicher
Transaktionen, aus.

CAD / CAE

Eine nitzliche Weiterentwicklung stellt der Anschluss an exportierte Stiicklistendateien aus CAD- / CAE-Pro-
grammen dar. Das Einlesen einer kompletten Stlickliste zur Bildung des technologischen Vorgangs bertick-
sichtigt die individuelle Bezeichnung der einzelnen Positionen in den Bibliotheken im CAD / CAE sowie im
IS, wobei das Programm fur die Teile, die noch keine Artikelkarte besitzt, automatisch die Anlege neuer Ar-
tikelstammsatze vorschlagt. Firmen, die fur die Projektierung und die Konstruktion PC gestltzte Programme
verwenden, kénnen eine direkte Verkntpfung der Zeichnungen mit einzelnen Artikelkarten nutzen. Aus den
Zeichnungen kénnen weitere Daten, wie z.B. Masse, HauptmalBe, Werkstoff, Warmeaufbereitung, Notizen,
usw., direkt in die Artikelkarten eingeftigt werden.

Bildung einer TAV (technologische Arbeitsvorbereitung)

Basierend auf den Definitionen von Rohstoff- und Werkstoffkarten, den Karten wiederverwertbarer Abfalle,
Leistungen, Operationen, Kapazitaten inklusive der Preisbildungskarten, wird die Grundlage fur die Erstellung
des technologischen Verfahrens geschaffen. Eine TAV kann vollstandig oder unvollstandig erstellt werden. Im
Falle einer unvollstandigen TAV besteht die Méglichkeit der nachtréglichenr Anderung auf einem Begleitschein
der Produktion. Alle Verfahren kénnen als Varianten, Prototypen, Modernisierungen usw. erstellt werden.

Produktkalkulation

Die Artikelkarte im Lagermodul ermdglicht es, eine Kalkulationsformel zu definieren, die die Artikelarten der
Lagerkarten nutzt. Jedes Produkt oder jede Produktgruppe hat eine eigene Kalkulationsformel. Die Grundla-
ge ist die Bewertung der einzelnen Schritte in der erstellten TAV auf der Produkt-/Halbfabrikatkarte und die
mathematische Beziehung, die definiert, welche TAV-Belege gewahlt und in welchem MaBe sie bei der Kalku-
lation berlcksichtigt werden. Ein Buch mit vordefinierten Kalkulationsformeln ist bereits im IS K2 hinterlegt.
Die Werte kénnen sowohl durch die effektiven Preise nach Aufwand, durch die Festpreise (Planungspreise) aus
den Artikelkarten oder durch die Lagerdurchschnittswerte in das Kalkulationsschema eingesetzt werden. Es ist
empfehlenswert, einzelne Preise gemaB dem Aufwand in die Kalkulation aufzunehmen und nicht nach dem
Lagerpreis der einzelnen Belege.

Erfassung von Chargen

Durch die Erfassung aller Eingange mit den entsprechenden Chargen ist nicht nur das einzelne Stlick zu kalku-
lieren, sondern es ist auch zu prazisieren, woraus das Produkt hergestellt wurde und wer an seiner Fertigung
beteiligt war. Diese Informationen kdnnen wiederum im Rahmen der Qualitatssicherung (ISO) bzw. im Ver-
fahren der Anderungssteuerung genutzt werden. Mit Aufwand sind auch die Produktionsmenge pro Tag, das
Verbrauchsdatum, die Garantiefrist, das Design, die Farbe usw. zu bezeichnen. Die Charge beinhaltet dabei
eine Information, mit welcher Variante sie verbunden ist, wobei sie auch Trager der Produkteigenschaften sein
kann (Farbe, Oberflachenbehandlung, Ausfihrung, Zeugnisse, Dimensionen usw.).

Eingabe der Produktionsfortschritte

Die Produktionsformulare einer Firma kénnen im Programmskript so definiert werden, dass die Erfassung der
Produktionswirklichkeit im Programm moglichst einfach wird. Zur Automatisierung dieser Tatigkeit lasst sich
beispielsweise ein entsprechender Strichcode nutzen. Die eingefligten Daten identifizieren bei Bestatigung
der beendeten Operationen (Gruppe von Operationen) den Mitarbeiter, Arbeitsplatz und die durchgefiihrte
Aufgabe. Auf Grund der Zusammenfassung aller durchgefiihrten Aufgaben nach Mitarbeitern entsteht ein
Beleg zur Berechnung des Akkordlohns.

Qualitatssteuerung

Alle Annahmescheine, Werkauftrage, Ausgabescheine, Ubergabescheine und weitere Belege, die im Pro-
duktionsverfahren entstehen, sind zur Implementierung einer Systemsqualitdtssteuerung zu verwenden. Die
konkrete Ausfuhrung héngt von der Verwendung eines entsprechenden Qualitdtshandbuches oder von der
Erfullung verlangter Normen ab.

Dieses Projekt wird durch den Europaischen Fonds
fur regionale Entwicklung und durch das Ministe- ~ -
rium Fur Industrie und Handel mitfinanziert. atmitec




