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Heuristik = Die Kunst, durch planméafiges Suchen zu neuen Erkenntnissen zu kommen.




Losgrossen-
Optimierung

Mettobedarfs-
Rechnung

Priorisierung Constraint Based

Plagcr:ﬁgguling
by b




Morphologische Uberlegungen zum Industriebetrieb

Spezialmaschinen

Autos Haushaltsgerate
Gebaude Serienmaschinen
Schiffsschrauben Textilien Motoren
Maschinen-/Fahrzeug-Komponenten Dachzieggel
schwere Einzelkomponenten  Werkzeuge chem Grundstoffe
= i Werk igun Prozessfertigun
Baustellen-u.  Werkbankfertigung erkstattfertigung (ki]ns%.ﬁnsds r%t}]r yFliengertigung) I

Einmalfertigung |_2qu N Serienfertigung Massenfertigung

| Entscheidungen

Einzel- und

Einmalfertigung Serienfertigung Massenfertigung

Steuerungsobjekt

integrierte

o . Prozesssteuerung
Netzplantechnik Arbeitsplane/Erzeugnisstruktur

(CAP) (CAD) BDE-Integratlon

CAD/PPS- -PPS -
Integration

besondere DV-




Werkstattenfertigung

= haufig vorkommendes Fertigungssystem

Maschinen .
: : : raumlich
Gleichartige Einzelaggregate
Lo zusammengefasst
Arbeitsplatze

- wechselnde Mengen/Qualitaten/Produkte
- ungebundene Reihenfolge
- wechselnde Rust- und Bearbeitungszeiten

Vorteile Nachteile
guantitative und Komplexitat der
qualitative Elastizitat Strukturen und Prozesse

fehlende Transparenz
leichte Unterbrechbarkeit  vielfache Lagerbildung
und Stockungen

differenziertes und Ischwer zu planen und zu
wechselndes Fertigungs-  pteuern
programm moglich

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt
UB-JEK .de
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ROLLIERENDE DETAIL-PLANUNG (RDP)

- ROLLIERENDE PLANUNG

- Kurzfristig (taglich oder nach Bedarf)
- Totale Neuplanung

= AKTUALITAT UND FLEXIBILITAT DER PLANUNG




ROLLIERENDE DETAIL PLANUNG (RDP) I

- INTEGRATION DER FUNKTIONEN

- Absatz: Auftrdge, Kundenwlnsche, Plane

- Materialwirtschaft: Lager- u. Bestellbestand,
Bedarf an Ressourcen

- Produktion: Losgrof3en, Fertigungsfolgen, Termine

= GANZHEITLICHKEIT DER PLANUNG




Rollierende Detail-Planung

Kunden
Vertrieb / Verkauf

Unternehmung
Ressourcenwirtschaft

Ressourcen
verfligbarl,

()
(o7
Q\v 26
e
Spuelsaqaisag

HeydsuIMenaleN
usjuelalal

Betrieb/Werk
Produktionswirtschaft

14

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt
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< Beste_]l-
Vorschlage

Absatz-
Plan

-

&
«

4

Primér-

Bedarf

| Kalender |

v

| Schichten |

|

Betriebsauftrags-
Vorschlage

A 4

A 4 A 4
primarer sekundarer
> Netto- > Netto-
| Bedarf Bedarf

h 4 h 4

Bindelung/

A 4
Werkzeug
Maschinen Personal Betriebs-
mittel
A 4 l l
N Produktionsplane

Fertigungstermine

B Splittung

A

Priorisierung der Kundenauftrage

Vererbung der Kundenauftragsprioritaten und
Verfligbarkeitsdaten auf Endprodukte und Komponenten

Vererbung der Kundenauftrags-

Prioritaten (Kronprinzenprinzip)

Terminierung nach Kronprinzenprioritaten und
Vererbung der Verfiigbarkeitstermine

Absatzplanung
anstelle Lagerdisposition

Nettobedarfsrechnung

nur deterministisch
Auspragung abhangig von Erzeugnisstruktur

Losgrossen-
Optimierung

Ressourcenabgleich
Terminierung

mengen- und zeitbegrenzt
(Constraint Based Planning)

Holistisches Planungskonzept flr Werkstattfertiger

auf der Basis der Rollierenden Detail-Plarlangng

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt

UB-JEK.de
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1. Planungssystem kein Stufenkonzept wie bei MRP Il
(grob/mittelfristig/fein = Leitstand)

sondern holistische Konzepte, simultane Planung

2. DV-Technik GB Hauptspeicher verfligbar

3. Modell-Technik keine math. deterministischen Modelle

sondern heuristische Simulation mit Fuzzy Logic

4. Zielsetzung bisher: Ressourcen = Datum
Liefertermin = Ergebnis

heute: Kundenwunschtermin = Datum

Ressourcen = flexibel anpassen

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt
UB-JEK.de
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MRP Material Requirement Planning

1965 Bill of Material Processor (BOMB)
IBM — Bosch (Bettermann, Dr. Muhme)
reine Mengenplanung - Stlcklistenauflosung

MRP Il Manufacturing Resource Planning
1972 Oliver Wight
Problem: Mengen- und Terminplanung
begrenzte Hardware 256k HS

LOsung: 1. zweistufige Planung

Gesamtmenge grob, Teilmenge fein
2. RlUckwartseinlastung gegen
unbegrenzte Kapazitat
3. Untermenge Feinplanung
Leitstand oft manuell

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt 18
UB-JEK .de



produktorientiert, nicht kundenorientiert

Endkunden

Vertreter

Verkaufsburos

Niederlassungen

Vertrieb

Endprodukt

Dispositionseinheiten

Stufenkonzept (bis zu vier Stufen)

Management Resource Planning

Wirtschaftsplanung

Distribution Requirement Planning

Entwicklungsplanung

Produktionsprogrammplanung

Material Requirement Planning(MRP)

Kapazitatsbedarfsplanung

Werkstattsteuerung

Manufacturing Requirement Planning




Bestell-

Auftrage

Kritik

MRP Il Planungskonzept (SAP\R3, infor)
Grobplanung (SOP)
Fertigungsauftrage Nettobedarfs-
rechnung

v |

| Werkstatt- -«
L Auftrage

Werkstatt-
Auftrage
Lohnscheine)

Kapazitats- und
Terminplanung

Aktualisierung
Freigabe

Feinplanung

Reihenfolge-
Planun

Grob (Gruppen)
Periodisierung?
manueller Res-

sourcenabgleich

Reihenfolge unklar
falsche V-Termine
starre Reservierung

Grobplanung
unbegrenzte
Kapazitat
falsche Termine

Garbage in
Garbage out




Notwendigkeit der Detailplanung flr den gesamten

Planungszeitraum im operativen Planungsbereich

Periode 1 2 3 | 4 |
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Notwendigkeit der Detallplanung fir den gesamten

Planungszeitraum im operativen Planungsbereich

Periode 1 2 3 | 4 |

Kapazitats-
grenze




Terminierung bei Terminierung bei
wm begrenzter Kapazitat begrenzter Kapazitat Lickeneinlastprinzip
(Fuzzy Logic)

Vorwirtsterminierung bei unbegrenzter Kapazitit (Einschichtbetrieb Vorwértsterminierung bei begrenzter Kapazitét
mit einem Arbeitstag Ubergabe = Transport- und Liegezeit)

Arbeitstage

der
Rollierenden
Detail-Planung

frihestmoglicher

Starttermin
jedes Auftrags
jeder Arbeitsfolge
Engpasse bei Engpasse bei
wm begrenzter Kapazitat begrenzter Kapazitat

voraussichtlicher
Endtermin unter
Berlcksichtigung
mengen- und
zeitbegrenzter
Ressourcen

EngpaB-Aussage bel Vorwartseinlastung mit unbegrenzter Kapazitat Tatséchliche Engpésse bei begrenzter Kapazitit
(Einschichthetrieb mit Ubergabe am Folgetag) (Einschichthetrigb mit 4 Stunden Ubergabe = Transport- u. Liegezeit)
1 2 A s - ) n 2

Arbeitstage

tatsachliche
voraussichtliche
Engpasse

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt 24
UB-JEK .de



Unsinnige Starttermine bei Ruckwartseinlastung und
Pseudobegrenzung der Kapazitat (Beispiel PPS-KO-Krite  rien)

6 Auftrage mit Rickwartseinlastung (jeweils 3 Afos)
(Durchlaufterminierung mit begrenzter
Tageskapazitat)

Kundenwunschtermine jewells 8. Arbeitstag

Reihenfolge (Prioritaten?) FA 1 bis 6!!

Geplante Verfugbarkeitstermine der 1. Arbeitsfolge:

Ruckwartseinlastung tatsachlich erforderlich

FAl 4. AT 1. AT
FA2 4. AT 2. AT
FA3 3. AT 3. AT
FA4 3. AT 4. AT
FAS 1. AT 6. AT
FAG 3. AT 8. AT

Vollig falsche Materialdisposition!!!

Mit den wichtigsten Auftragen FA1 und 2 kdnnte
erst am 4. Arbeitstag begonnen werden

Bis zum 8. Arbeitstag kdnnen ceteris paribus aber
nur die Auftrdge 1 bis maximal 4 gefertigt werden

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt

Rickwartseinlastung Kundenwunschtermin 8. Arbeitsta g
max. Tageskapazitét ke 1 1200 J<E 2 1000 J<E 3 1500
Kapazitatsbedarf

Arbeitstage] KEL  |KE2 [KE3 |AT2 |AT3 [AT4 |ATS |AT6 |AT4 |ATS |AT6 [AT7 |AT6E [AT7
Fertigungsauftrag

FA 1 1500} 1000 1500, 300] 1200 1000 1500
FA 2 1300] 400| 500 100| 1200 400 500
FA 3 1500] 600]| 2000, 300] 1200 600 500 1500
FA 4 2000] 1500] 1000, 800] 1200 500] 1000 1000
FA 5 2500] 1200] 2000f 1200f 1200 200] 1000 500] 1500
FA 6 2000] 300| 1750 800] 1200 300 250] 1500
Summe 10800] 5000] 8750] 100| 1200} 3100| 4000| 2400 200] 2400] 2400] 1250] 7500

UB-JEK.de

Vorwartsterminierung bei begrenzter Kapazitat
(Einschichtbetrieb mit 4 Stunden Ubergabezeit)

25
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Innovative hiotibgsstiee Planungskonzeption

(Rollierende Detail-Planung)

=) cffiziente Informationstechnologie

(modulares Programm -System als Component-Software)

Wirtschaftlichkeit

(kostengtinstige, kurzfristige Installation -Testin stallation)




| Kalender |
sg:::& Bestell- v
Auftrags- EEEEnE | Schichten |
Eingang b
A 4
. Werkzeu
Auftrags- Rohstqffe Fre'.geg‘:'\bene Maschinen Personal Betriebs-g
Bestand unfertige Fertigungssauf el
WETS -trage Status
A 4 T A 4
»| priméarer sekundarer Betriebsauftrags-
»  Netto- »  Netto- »  Vorschlage N Produktionsplane
Bedarf Bedarf Bundelung/ Fertigungstermine
> B Splittung
Optimierungskriterien 4 é
Erzeugnis- Arbeits- .
Strukturen Plane .
Prioritétskriterien | .
Erzeugnis- Arbeits- Optimierungs- Arbeits-
Struktur Plane Kriterien Plane
Stili/Rezept
A 4 A 4
- . Vererbung der Kundenauftragsprioritaten und Vererbung der Kundenauftrags- Terminierung nach Kronprinzenprioritaten und
Priorisierung der Kundenauftrage Verfugbarkeitsdaten auf Endprodukte und Komponenten Prioritéten (Kronprinzenprinzip) Vererbung der Verfligbarkeitstermine

Planungskonzeption flr Werkstattfertiger auf der Ba  sis der Rollierenden Detail-PlRfamgng




Priorisierung

Wunschtermine der Kunden??? Reihenfolge des Auftrag

Ergebnis = Unsinn

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt
UB-JEK.de

seingangs???
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HERKOMMLICHE PRIORITATENREGELN flr Fertigungsauft rage

LSTART
FCFS
KOZ
LOZ
KRB
GRB
GGB
FFT
WAA
MAA
HKB
GRZ
SVZ

SPATESTER STARTTERMIN GEMASS RUCKWARTSEINLASTUNG
FIRST COME - FIRST SERVED

KURZESTE OPERATIONSZEIT

LANGSTE OPERATIONSZEIT

KLEINSTE RESTLICHE BEARBEITUNGSZEIT
GROSSTE RESTLICHE BEARBEITUNGSZEIT
GROSSTE GESAMTE BEARBEITUNGSZEIT
FRUHESTER FERTIGSTELLUNGSTERMIN

WENIGSTE NOCH AUSZUFUHRENDE ARBEITSGANGE
MEISTE NOCH AUSZUFUHRENDE ARBEITSGANGE
HOCHSTE KAPITALBINDUNG

GERINGSTE RUSTZEIT

SCHLUPF- ODER VERZUGSZEIT




Relevante PRIORITATENKRITERIEN
Termine des Kundenauftrages

- Wunschtermin des Kunden
- Fester Kundentermin (dem Kunden ausdricklich fest zugesagt)
- Datum Akkreditivgeschéaft
- dem Kunden bestéatigter Termin
Sonstige Merkmale des Kundenauftrages
- Auftragsart - ABCD-Artikel
- Deckungsbeitrag je Auftrag - Deckungsbeitrag je Kunde
Merkmale Lagerauftrag
- Unterdeckung in Tagen
- Vornotierungen (Stuick/Wert)
- Deckungsbeitrag je Lagerauftrag
Merkmale Fertigungsauftrag
- Datum Auftragserfassung (Alter des Auftrags)
- TerminUberschreitung in Tagen
- Terminuberschreitung Datum
Merkmale an Engpéassen
- Bearbeitungszeit/Auftragt/Stick
- Rustkennzeichen- Deckungsbeitrag pro Engpass-Einheit

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt
UB-JEK.de




Zeitdynamische Priorisierung

0,01

100 Periode 50 Tage / max. Faktor=100 40,00
[ >
L] L I
‘IH II‘IHIIIIII“

30.7.

Kundenwunschtermin
60,00

-

30.7.
Kundenwunschtermin



TPS-Prioritatsmodul

multifaktorale
zeitdynamische
flexible

Priorisierung

l. d. R. Clusterbildung fur Auftragstypen




Flexible Priorisierung

Festtermine




| Kalender |
sg:::& Bestell- v
Auftrags- EEEEnE | Schichten |
Eingang b
A 4
. Werkzeu
Auftrags- Rohstqffe Fre'.geg‘:'\bene Maschinen Personal Betriebs-g
Bestand unfertige Fertigungssauf el
WETS -trage Status
A 4 T A 4
»| priméarer sekundarer Betriebsauftrags-
»  Netto- »  Netto- »  Vorschlage N Produktionsplane
Bedarf Bedarf Bundelung/ Fertigungstermine
> B Splittung
Optimierungskriterien 4 é
Erzeugnis- Arbeits- .
Strukturen Plane .
Prioritétskriterien | .
Erzeugnis- Arbeits- Optimierungs- Arbeits-
Struktur Plane Kriterien Plane
Stili/Rezept
A 4 A 4
o . Vererbung der Kundenauftragsprioritaten und Vererbung der Kundenauftrags- Terminierung nach Kronprinzenprioritaten und
Priorisierung der Kundenauftrage Verfugbarkeitsdaten auf Endprodukte und Komponenten Prioritéten (Kronprinzenprinzip) Vererbung der Verfligbarkeitstermine

Planungskonzeption flr Werkstattfertiger auf der Ba  sis der Rollierenden Detail-PlRfamgng




Bestell- Bestell-
Bestand Vorschlage

Fertig- Rohstoffe

Waren(;l unfertige
Bestan Ware

A

A 4

priméarer sekundarer
Netto- > Netto- >
Bedarf Bedarf

Erzeugnis- Arbeits-
Struktur Plane
Stili/Rezept
Vererbung der Kundenauftragsprioritaten und
Verfugbarkeitsdaten auf Endprodukte und Komponenten

Planungskonzeption flr Werkstattfertiger auf der Ba  sis der Rollierenden Detail-PlRfamgng



Planungs-/Dispositions-Strategien in R3

33 den Anwender verwirrende Varianten !!

Strategiegruppe | Bezeichnung der Strategiegruppe

00 Keine Vorplanung / Keine Bedarfsubergabe
10 Anonyme Lagerfertigung

11 Anonyme Lagerfertigung / Bruttoplanung
20 Kundeneinzelfertigung

21 Kundeneinzelfertig. / Projektabrechnung
25 Kundeneinzel fur konfigurierbares Mat.
26 Kundeneinzel fur lagerhaltige Type

30 Losfertigung

31 Losfertigung, auch Kundeneinzelfertigung
32 Kundeneinzelfertigung, auch Losfertigung
33 Losfertigung, auch Vorplanung mit Endm.
40 Vorplanung mit Endmontage

41 Vorpl. mit Endm., auch Kundeneinzelfert.
50 Vorplanung ohne Endmontage

51 Vorplanung ohne Endmontage / Projektabr.
52 Vorplanung ohne Endmontage o. Einzel
54 Variantenvorplanung

55 Vorplanung lag. Type ohne Endmontage
56 Merkmalsvorplanung

59 Vorplanung auf Dummybaugruppenebene
60 Vorplanung mit Vorplanungsmaterial

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt
UB-JEK .de
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Planungs-/Dispositions-Strategien in R3

Strategiegruppe |Bezeichnung der Strategiegruppe

61 Vorplanung mit Vorplan Mat. / Projektabr.
63 Vorpl. mit Vorplanungsmaterial o. Einzel
65 Vorplanung lag.Type mit Vorplanungsmat.
70 Vorplanung auf Baugruppenebene

74 Vorplanung Baugruppe o. Endmontage
80 Projektabrechnung fur Nichtlagermaterial
81 Montageabwicklung mit Planauftragen

82 Montageabwicklung mit FertAuftragen

83 Montageabwicklung mit Netzplénen

84 Serviceauftrage

85 Montageabwicklung mit Netzplan/ Projekt




Rohstoffe und A -Kaufartikel des Industriebetriebs

Basis: Ein- oder Mehrjahres-Bedarf ist abschatzbar

Ldsung: a) langerfristige Rahmenvertrage
b) spekulative Einkaufe (mit Lagerbildung)
c) bedarfsgerechte Abrufe (geringe Lager)

B- und C-Artikel:




Dynamische deterministische Nettobedarfsrechnung

(eine einzige relevante Methode)
Taglicher Abgleich samtlicher Artikel und Teile (Ko mponenten)

abgeleitet aus: - Kundenauftragen
- Vornotierungen
- Lagerdispositionen
gegen
- aktualisierte Lagerbestande
- laufende Bestellungen
- bestehende Betriebsauftrage

Zuordnung nach Prioritaten , ermittelt aus z.B.:

- Wunschtermin des Kunden




Lagerbestand

Fertigwaren
HPBA.SA =1
HPBA.RT=FF / FA

Bestellbestand

A

Kaufteile HPBA.SA2
HPBA.RT=FF/FA/MA

Betriebsauftrage

HPKOPF.AT = B
RT =FF



Betriebsauftrage
Fertigteile
Lagerartikel
Sonderartikel
Passungen
Reparaturen
Versuche
Abrufauftrage?

HPKOPF.AT = B RT
= FF

Lagerbestand

Material (MA)
Kaufteile (FF)
Fertigungsteile (FA)

HPBA.SA1

Bestellbestand

Kaufteile
HPBA.SA2

Betriebsauftrage
Zwischenprodukte

Rohlinge (FA)
Fertigungsteile

HPKOPF.AT =B RT=
FA




Beispiel Nettobedarfsrechnung
bei Mono-EHrangmsssttuktur

mit jedem Lauf eine komplett neue Nettobedarfsrechn  ung in der Reihenfolge der errechneten Prioritaten

Reihenfolge
(1) fertig beschriftete und verpackte Ware,
(2) Betriebsauftrag in der FSTU Versand,
(3) Bestand an neutralen Artikeln,
(4) Betriebsauftrag in der FSTU Fertigprodukte
(5) Bestand an Rohlingen (Stabchen),
(6) Betriebsauftrag in der FSTU Rohlinge,
(7) Bestand an Rohstoff (Coil oder Stange),

(8) Bestellbestand an Rohstoff.

Auf jeder dieser Stufe kann ein Nettobedarf entsteh  en



| Kalender |
sg:::& Bestell- v
Auftrags- EEEEnE | Schichten |
Eingang b
A 4
. Werkzeu
Auftrags- Rohstqffe Fre'.geg‘:'\bene Maschinen Personal Betriebs-g
Bestand unfertige Fertigungssauf el
WETS -trage Status
A 4 T A 4
»| priméarer sekundarer Betriebsauftrags-
»  Netto- »  Netto- »  Vorschlage N Produktionsplane
Bedarf Bedarf Bundelung/ Fertigungstermine
> B Splittung
Optimierungskriterien 4 é
Erzeugnis- Arbeits- .
Strukturen Plane .
Prioritétskriterien | .
Erzeugnis- Arbeits- Optimierungs- Arbeits-
Struktur Plane Kriterien Plane
Stili/Rezept
A 4 A 4
o . Vererbung der Kundenauftragsprioritaten und Vererbung der Kundenauftrags- Terminierung nach Kronprinzenprioritaten und
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Freigegebene
Fertigungssauf
-trage Status

Betriebsauftrags-
SN Vorschlage
Biindelung/
_» Spllttung ................... >

| Optimierungs-
Kriterien

Vererbung der Kundenauftrags-
Prioritéten (Kronprinzenprinzip)

Planungskonzeption flr Werkstattfertiger auf der Ba  sis der Rollierenden Detail-PlRfamgng



Dynamische Betriebsauftragsbildung

vertriebsorientierte, dynamische LosgréRenoptimierung (Blndelung) mit Minimal- und
MaximallosgréRen-Begrenzung

tagliche, vollstdndige Neuorientierung ("Auflosung" samtlicher Reservierungen)

KRITERIEN:
(1) tatsachlicher Kundenbedarf einer variablen "Au  flagen"-Hezronke
(abhéngig von DLZ und geschatztem Jahresbedarf)
Andler‘'sche Formel als Hilfskriterium
(2) geschatzte NMinubkestkbesyiidte
Verhéltnis von Rustzeiten zu Ausflihrungszeiten und Outputmengen
(Ariane-Raketen)
wirtschaftlich vertretbare Mindestmenge
(3) geschatzte maximale Losgrol3e

Vom System werden Planauftrage vorgeschlagen.

Bis zuletzt sind "kontrollierte",
manuelle Eingriffe moglich

(= Fuzzy Logic)



Losgrofien-
Optimierungs-

Kriterien

(1) P = Auflagenperiode

Basis: (a) Jahresbedarf, ( b) optimale Losgréf3e nac  h Andler

P = optimale Losgrof3e : Jahresbedarf x 360

(2) Mmin = 6konomisch (preispolitisch) vertretbare
Mindestmenge

Basis: (a) losfixe Kosten (Rusten, Verwaltung) = K af

(b) Zieldeckungsbeitrag pro Stick (Verkaufspreis
minus variable Stlickkosten) = db

Mmin = Kaf : db

(3) Mmax = organisatorisch (vertriebspolitisch)
vertretbare Kapazitatsbelegung

Basis: (a) sinnvolle Bearbeitungs-(Beleg-) Dauer ei  nes Ferti-
gungsauftrags an Engpasseinheit = D
(b) Rustzeit (tr), Bearbeitungszeit (te) in
Minuten

Mmax = (D - tr) : te
~rof. Dr. Karlheinz Haberlano
UB-JEK.de



Zeitdynamische Betriebsauftragsbildung

Auflageperiode P = 30 Tage; minimale Losgrél3e M min = 100; maximale Losgréfie M max = 1000

30-Tage-
Perioden 1.1.xx 1.2.xx 1.3.xX 1.4.xx 1.5.xx 1.6.xx 1.7.Xx
Netto-
Bedarfe 50 100 500 600 350 280 700 10 20 1500 1200  Stiick
am1l1.1. 5.1. 23.1. 2.2. 15.2. 10.3. 15.3. 20.3. 10.4. 20.4. 15.5. 15.6. Termine
Fertigungs- 150 1000 100 1000 380 100 1000 430 1000 200 Lose
Loseam 1.1.

1.1.xx 1.2.xXX 1.3.XX 1.4 .xx 1.5.xx 1.6.xx 1.7.XX




Blndelung der Fertigungsauftrage

TPS-Blndel: Zusammenfassung von Betriebsauftragen einer definierten Periode mit identischen
Sachmerkmalen einschliel3lich ihrer Auspragungen auf einer oder mehreren Paletten.

Auftrag  MSTA Blndel MSTA Blndelpalette MSTA
| — 471101 40
Perioden = | 1 87 4711 87
1-n —>| 4711 02 40
Kalendertage | > 1 L
—>| 4711 03 /
- Minlos =1 | |
3 1 |
~ GBI = 1 - ——{ 471201 4
(default= 40) | 2 1 - 4rlz 4
- Auftragsart-
Trennung in | 5 1 —
Aund L
1 | 5 = - —> 471301 40
Sachmerkmale > 4713 52
| 7 25 — —» 471301 12

Kronprinz: Auftrag eines Buindels mit hochster TPS-Prioritat bestimmt die Blindelprioritét.

Je mehr Sachmerkmale, je kiirzer die Perioden, desto  kleiner sind viele Buindel, desto mehr Paletten
insgesamt, aber auch desto weniger Paletten je Peri  ode.

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt
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Zeitdynamische Betriebsauftragsbildung mit RUstzeito ptimierung

Betriebsauftrdge (=Paletten) als Auftragsbiindel mit identischen Sachmerkmalen

1. Auflagenperiode flr alle Kunden-Einzelauftrage gleich grof3
z.B. 1 Woche, variabel einstellbar fir Simulationsz  wecke

2. Beliebige Anzahl Sachmerkmale je Artikel und Au  ftrag

3. Bildung der Auftragsbiindel (eine oder mehrere Pa  letten) entsprechend
den relevanten Sachmerkmalen und ihren Attributen ( Auspragungen)

4. Sortierung der Auftragsbundel (Paletten) fir jed e Fertigungsstufe
entsprechend den fur die Ristvorgange relevanten Sa  chmerkmalen und
ihren Attributen (Auspragungen)

5. Die Endtermine der ersten FSTU plus Ubergabezeit  sind die
frihestmdglichen Starttermine der Palette in der Fo  Igestufe

6. Zwischen den Fertigungsstufen jeweils Zwischenla ger-Bildung
(Puffer =,Verschiebe-Bahnhdofe*) — Umfang abhangig vo n Auflageperiode

Tlrenfertigung: 1. FSTU = Kommissionierung ; 2. FSTU Pressen; 3.FSTU = Kanten; 4. FSTU = Lackieren

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt
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| Kalender |
sg:::& Bestell- v
Auftrags- EEEEnE | Schichten |
Eingang b
A 4
. Werkzeu
Auftrags- Rohstqffe Fre'.geg‘:'\bene Maschinen Personal Betriebs-g
Bestand unfertige Fertigungssauf el
WETS -trage Status
A 4 T A 4
»| priméarer sekundarer Betriebsauftrags-
»  Netto- »  Netto- »  Vorschlage N Produktionsplane
Bedarf Bedarf Bundelung/ Fertigungstermine
> B Splittung
Optimierungskriterien 4 é
Erzeugnis- Arbeits- .
Strukturen Plane .
Prioritétskriterien | .
Erzeugnis- Arbeits- Optimierungs- Arbeits-
Struktur Plane Kriterien Plane
Stili/Rezept
A 4 A 4
o . Vererbung der Kundenauftragsprioritaten und Vererbung der Kundenauftrags- Terminierung nach Kronprinzenprioritaten und
Priorisierung der Kundenauftrage Verfugbarkeitsdaten auf Endprodukte und Komponenten Prioritéten (Kronprinzenprinzip) Vererbung der Verfligbarkeitstermine

Planungskonzeption flr Werkstattfertiger auf der Ba  sis der Rollierenden Detail-PlRfamgng




| Kalender |

v

| Schichten |

A 4
) Werkzeug
Maschinen Personal Betriebs-
mittel
A 4 l l
—» Produktionsplane

Fertigungstermine

A

Arbeits-
Plane
Terminierung nach Kronprinzenprioritaten und
Vererbung der Verfligbarkeitstermine

Planungskonzeption flr Werkstattfertiger auf der Ba  sis der Rollierenden Detail-PlRfamgng



Innovative hiotibgsstiee Planungskonzeption

(Rollierende Detail-Planung)

=) cffiziente Informationstechnologie

(modulares Programm -System als Component-Software)

Wirtschaftlichkeit

(kostengtinstige, kurzfristige Installation -Testin stallation)




NN X X X X % X

Besonderheiten der TPS-Terminierung
Einlastung gegen begrenzte Kapazitaten

Konzeption der Fertigungsstufen

Termingenaue Einlastung, statt falscher Ruckwartseinlastung
Uberlappte Fertigung

Simultane Ressourcenterminierung
je Auftrags- und Arbeitsfolgen-Ebene

Optimierung alternativer Arbeitsfolgen

Rustzeitoptimierung

Werkzeugterminierung und Einsatz von Kombinationswerkzeug
Personalorientierte Kapazitatsplanung

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt
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System - Uberblick

P Artikelinformation Ressourcen-
rbeitspléne . o
_ verwaltun
Stiicklisten LosaréRenkriterien g ||
\ Kundenabrufe : L Lagerbestande
_ Betriebsauftrage fertige Ware
Datenbasis (Bedarf) freigegeben Eert %n steile >
vom Host- Auftragsbestand getrennt nach halbfgrtig?a Ware
system Vormerkungen Fertigungsstufen Hilfsstoffe
v A\ 4 A\ 4
Priorisieren dynamische
10 verschiedene Kriterien, v.a. Kundenabruftermine > Nl_e;tz?legeaj;sgse:u?t?;neg
bestatigte Termine, ABC -Kunde/ -Artikel 9 Abgleich 9
4—
. dynamische
Betriebs- - Betriebsauftragsbildung :
auftrags- - Planauftrage
bildung (Bundelung)
\ 4 *
(freigegebene???) . . _ ..
Betriebsauftrage IfElI-tAu;trage Plaréib\u;tr?ge
Einlastung (in Arbeit befindliche) (fester Termin) unde
e v «—
NElCHIENEE Fertigungsstufe 1
a_bgle'Ch Termi- Ressourcenabgleich e, Fertigungsstufe 2 e, Fertigungsstufe n
nierung Terminierung
v v
_ Rickmeldung TPS- 55
Informationen Host-System Berichts-System

A




Terminierung bei Terminierung bei
wm begrenzter Kapazitat begrenzter Kapazitat Lickeneinlastprinzip
(Fuzzy Logic)

Vorwirtsterminierung bei unbegrenzter Kapazitit (Einschichtbetrieb Vorwértsterminierung bei begrenzter Kapazitét
mit einem Arbeitstag Ubergabe = Transport- und Liegezeit)

Arbeitstage

der
Rollierenden
Detail-Planung

frihestmoglicher

Starttermin
jedes Auftrags
jeder Arbeitsfolge
Engpasse bei Engpasse bei
wm begrenzter Kapazitat begrenzter Kapazitat

voraussichtlicher
Endtermin unter
Berlcksichtigung
mengen- und
zeitbegrenzter
Ressourcen

EngpaB-Aussage bel Vorwartseinlastung mit unbegrenzter Kapazitat Tatséchliche Engpésse bei begrenzter Kapazitit
(Einschichthetrieb mit Ubergabe am Folgetag) (Einschichthetrigb mit 4 Stunden Ubergabe = Transport- u. Liegezeit)
1 2 A s - ) n 2

Arbeitstage

tatsachliche
voraussichtliche
Engpasse

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt 56
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Konzeption der Fertigungsstufen

= BILDUNG VON ZWISCHENLAGERN ODER AUFTRAGSPUFFERN

= = in sich abgeschlossene Fertigungsabschnitte

(Fertigungsstufen mussen nicht identisch mit Kostenstellen oder Kostenbereichen sein; ggf. einzelne
~Schlisselaggregate”)

= maoglichst geschlossene Reihenfolge der Fertigungsstufen (eindeutige Sequenz)
= KRITERIEN FUR EINE FERTIGUNGSSTUFE

= rustorientierte Sortierung der ,gepufferter® Fertigungsauftrage
(Auftrags-Warteschlange und Zwischenprodukte vor dem Fertigungsaggregat)

= Zwischenlagerbildung

(Zwischenprodukte nach dem Fertigungsaggregat, da von den Kundenauftrags-Mengen
abweichende Losgré3en der Zwischenprodukte)

= KONSEQUENZEN

= Weniger Rustzeiten aber i.d.R. Verlangerung der Durchlaufzeiten

= unterschiedliche Auftragsanzahl und Bedarfsstruktur je Fertigungsstufe
= TERMINIERUNG: (Einlastung, Kapazitatsabgleich)

=getrennt nach Fertigungsstufen entsprechend den von TPS berechneten Prioritaten
und verfiigbaren Ressourcen
(kundenauftragsorientierte Prioritdten der Betriebsauftrage in den einzelnen Stufen unterschiedlich)

= Prioritats- und Terminvererbung von Stufe zu Stufe

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt 57
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Tiiren, die zu lhnen passen
1. Status 3. TPS/IMES 4.aCC 5.aCC-Demo 6. Reporting 7 .weiteres Vorgehen

TPS-Einfihrung

Ahlauf der Turblattfertigung Siandard TB und deren Kapazitit
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PRUM Fertigungsstufen Standard-Turblatter (Stand 20  .10.2006)




Rustzeitminimierung (,,Optimierung")
- Je FSTU Neusortierung der Blindel

- Trennung von Kunden- und Lagerauftragen
- beliebige Anzahl und Reihenfolge de Sachmerkmale al s Sortierkriterien

(Sortierung aber stets innerhalb der Blindelungsperi ode, z.B.7/14/21 Kalendertage)

Beispiele flr Sortierung vor den Fertigungsstufen:

RFstu050Sachmerkmale = ,M1,M2,M3,M4,M6,M7,M8,M10,M1 1
RFstul100Sachmerkmale = ,M11,M9,M10
RFstu200Sachmerkmale = ,M6,M4,M10,M9
RFstu250Sachmerkmale = ,M6,M4,M10,M9
RFstu300Sachmerkmale = ,M8,M7,M11,M10,M9,M5
RFstu400Sachmerkmale = ,M7,11,M10,M5,M8

M1 = Produktgruppe
M2 = Ausfuhrung
M3 =Typ

M4 = Innenlage

M5 = DIN-Richtung

RFstu500Sachmerkmale = ,M1,M2,M3,M4,M6,M7,M8,M10,M1 1 il = Ol
RFstu600Sachmerkmale = M1 M2 M3 M4 M6 M7.M8 M10.M1 1 M7 = Oberflache
M8 = Kantenform
M9 = Breite
Dominierende Rustkriterien: M10= Hohe
_ M11= Dicke
FSTU 200 Rotationspresse MANR 4500 M 4 Innenlage
FSTU 250 Wild-Presse MANR 4400 M 11 Dicke
FSTU 300 IMA MANR 4470 M 8 Kantenform
FSTU 400 Lackieranlage MANR 4800 M9 Oberflache
Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt 60
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Uberlappte Fertigung

ideal

Maschine 1 AFO 10
Maschine 2 AFO 20
Maschine 3 AFO 30

durchaus real (+ unterschiedliche Zeitmodelle)

Maschine 1 AFO 10 AFO 20 AFO 30
Maschine 2 AFO 40 AFO 50 60
Maschine 3 AFO 70

(AFO 10,40 = Aufristen; AFO 20,50,70 = Ausfiihren; AFO 30,60 = Abrtisten)

Probleme: - keine getaktete Fertigung (moglich?)

- unterschiedliche AFO-Langen
(Maschinengeschwindigkeit)

- unterschiedliche Zeitmodelle
(Schichten und Pausen)

- mehrere verschiedene AFOs auf einer
Maschine hintereinander

- unterschiedliche Ubergabemengen und
Ubergabezeiten

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt
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Personalorientierte Kapazitatsplanung
Personal Haupt-Engpass

Jeder Mitarbeiter der Produktion ist eine ,Leistungseinheit*
- Qualifikation (an Maschine, flr Arbeitsgang)

- zeitliche Verflgbarkeit

- Zeitkonto




Mitarbeiter
3 Schichten

]
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: einer AFO
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¢ . * o o . * o ° o o o o o o

Termine der Ressourcenverfugbarkeit (z.B. Werkzeuge, NC-Programme, Montagematerial, Messmittel, Behalter, etc.
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| I A A 1

TPS - CHARAKTERISTIK

(1 ) adaquate Component-Software zur Realisierung de  r RDP

(2) Stufenlose und simultane operative und disposit ive
Planung als flexibles, dynamisches Simulationsmodel I

(3) Stringente Markt- und Kundenorientierung mittel S
zeitdynamischer, durchgangiger Priorisierung

(4) Rollierende deterministische Nettobedarfsrechnu ng

(5) multiple zeitdynamische Losgrof3en- und Rustzeit-
Optimierung

(6) ,Constraint Based” Planung und Terminierung samtl icher
relevanten Produktions-Ressourcen

(7) konstitutive MES-Komponente mit OLAP/OLTP-Techn Ik

(8) aulRergewdhnlich kurze Rechenzeiten (IT-Performanc  e)

Primarbedarf Priorisierung Nettobedarfs- Losgiossen. Constraint Based

Rechnung Optimierun g * Dlannin o

Abhsatzplan
Aufiragsbestand

Rabim

“ormotierungen

=rreertra3ge . — e g—

———

TPS — Informations-System (Manufacturing Execution System)




TPS als Simulations-Modell zur Gestaltung eines
iIsomorphen Planungs-Systems

—




TPS-Simulation =

Planungslaufe mit Variation zahlreicher unterschied

licher Parameter

Heuristik = planvolle Suche eines zufriedenstellenden Ergebniss  es bei standigem
Wechsel der Verhéaltnisse (die Kunst durch planmaRiges Suchen zu neuen Erkenn  tnissen zu kommen)
Malinahmen Ziele Aktionen Konsequenzen
Standard- Sicherung Termintreue Frihestmdglicher Start Keine Ristoptimierung
Einstellung Minimierung DLZ Engpass-Erkennung Ware zu fruh fertig

geringe Bestande WiP

Krisen-Friihwarnung

Relativ hohe Kosten

LosgroRen-Optimierung
(Bundelung) Periodenlange
min./max. Lose Standard

Rustzeitverringerung
Erh6hung produktive Zeiten
Stuckkostensenkung

Vergrol3erung der Lose
Pufferbildung
(Warteschlangen)

Verlangerung der DLZ
Termingeféahrdungen
Erhéhung Work in Prozess

Iteration der Terminierung

Termingenauigkeit
geringe Lagerbildung

Spatestmoglicher Start
mehrere Planungslaufe

Keine Terminpuffer (Risiko
Termintreue )
langere Planungslaufe

Uberlappte Fertigung

Erhéhung der DLZ
Minimierung Work in Prozess

Uberlappung der Afos mit
Iterationslaufen (Artikel-,
Auftrag, Afo-orientier)

Hohe Anforderungen an
Organisation des Material-
flusses

Blndelbildung je
Fertigungsstufe

Rustzeitminimierung an
mehreren Arbeitsplatzen

Mehrfache Pufferbildung
Stufenkonzept

Verlangerung der DLZ
Bestandserhéhungen

Variation der Prioritatsbildung

Bevorzugung bestimmter
Auftragsarten (z.B. Kunden)

Differenzierte
Prioritatssteuerung zusatzliche
Prioritatskritien

Langer DLZ fir bestimmte
Artikel (Auftrage)

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt
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Kopf- und Positionsdatei verbinden ...

Anzahl A-Auftrage 2931

HPKOPF.ASC 4891 Auftrage

HPPOS.ASC 4824 Auftrage mit 58788 Positionen

2?2?2111 tpsAUFTRAG_INDEX[208] "AUFIND.PRO" Auftrage
HPKOPF.ASC 4824 Auftrage mit Positionen

Trennung in A-, B- und E-Auftrage ...

Anzahl E-Auftrage 163

Anzahl B-/P-Auftrage 4661

Anzahl Auftrage gesamt 4824

Kopf- und Positionsdatei verbunden 12.08.2000
Priorisierung

Aktiv 101011001

Gewicht = 015040 01515 0 015
ProzentMax = 90

ProzentMin = 0.01

Pri2Parameter = 10 50
Pri 2 DAKUWU 15 10 50
Anzahl/Min/Max 2931 19990615 20001016
PridParameter =5 40
Pri 4 DABEST 40 540
Anzahl/Min/Max 2638 19991109 20001016
Pri6ParameterText = /K /L /IR IV
Pri6ParameterProz = 30 1590405
Pri 6 AA 15
Pri 7ABC 15
Pri10 UTG 15
Trennung in A-, B- und E-Auftrage
Anzahl E-Auftrage 163
Anzahl B-/P-Auftrage 4661
Anzahl Auftrage gesamt 4824
Priorisierung beendet

Nettobedarfsrechnung ...
SELECT * FROM PHBA
SELECT * FROM PHBEW

ohne Positionen (67 Stick)

13:09:21 0:11.920

13:09:44 0:23.340

\\a “oft uﬂ

*** Auftrag

== Ifd AT ANP AST# Index FSTU# MAGR

*** Nr |ANR | AA [#BUENR MAFO #KOST MAN
|#-. .
|# #

Position
FSTU PK AFO MANR FSTTUE DSTAZSTA
| | 1 | | | | |
I I 1 I I I I I
*** 1B9018 000K 10#14682 21 1 600# 0
* FSTU 600 Start 05.06.2000 13:00
Afo g
40 1
50 2
100 34
*FSTU 600 Alt"g"
40104 1 05.06.2000 13:02
50108 205.06.2000 14:38
g 100 206 .06. 6:03

ug usw G\'N

*% 2 P824005 071K 0#14686 25 34 600# 0
* FSTU 600 Start 13.06.2000 13:00
Afo g
201
402
50 3
1104
1115
*FSTU 600 Alt"g"
20110 113.06.2000 13:18
40104  213.06.2000 15:15
50107  313.06.2000 16:42
110220 4 14.06.2000 07:41

DEND NTLAP
R ZEND NTUE

DEND ZEND MTE
e

05.06.2000 23:59




Berechnung der genauen Termine ...

Anzahl Auftrage 1 1292

Verzug  (Anzahl) . 822

Verzug  (durchschn. Anz. Tage): ~15.9
Verzdgerung (Anzahl) . 470
Verzogerung (durchschn. Anz. Tage): 2.1
Toleranz Anzahl Tage 2
Toleranz Prozent : 100

Anzahl zu bearbeitende Auftrage : 470
Nr Quelle Anp Stu Start Ende Best/KuWu
I

148 82074 000 800 20000606 20000607 20000609
149 B2196 000 800 20000606 20000606 20000609
150 B2004 000 800 20000605 20000606 20000606
177 B377 000 800 20000607 20000608 20000608
197 B316 000 800 20000605 20000614 20000614
203 B4814 000 800 20000605 20000612 20000612
204 B4718 000 800 20000605 20000612 20000626
212 B373 000 810 20000606 20000607 20000607
224 B592 000 810 20000605 20000614 20000614
228 B7 000 810 20000606 20000614 20000614
233 B3724 000 800 20000605 20000612 20000619
234 B3730 000 800 20000605 20000612 20000619
235 B3735 000 800 20000606 20000612 20000619
236 B3766 000 800 20000606 20000612 20000619
237 B3787 000 800 20000605 20000612 20000619
238 B3795 000 800 20000605 20000612 20000619
239 B3809 000 800 20000605 20000612 20000619
240 B3812 000 800 20000605 20000612 19
241 B3816 000 800 20000605 20! 20000619
242 B3822 000 800 20000605 20000612 20000619

243 B3828 000 800 20000606 20000612 2000061 gvze\ne

244 B3829 000 800 20000605 20 OOGEé%O
245 B9064 000 800 20000606 200006
246 B9098 000 800 20000606 20000
247 B2322 000 800 20000605 20000609 20000609
249 B2365 000 800 20000605 20000609 20000609
251 B3704 000 800 20000605 20000612 20000619
252 B3705 000 800 20000606 20000612 20000619
253 B3710 000 800 20000606 20000612 20000619
254 B3722 000 800 20000606 20000612 20000619
255 B9084 000 800 20000606 20000612 20000619
261 B175 000 810 20000606 20000616 20000623
264 B570 000 810 20000605 20000620 20000627
267 B587 000 810 20000605 20000620 20000627
270 B588 000 810 20000605 20000627 20000627
274 B14 000 810 20000606 20000616 20000623
286 B622 000 800 20000605 20000607 20000607
288 B8088 000 800 20000605 20000607 20000607
292 B424 000 800 20000605 20000607 20000607
294 B8204 000 800 20000605 20000607 20000607
296 B214 000 800 20000605 20000607 20000607
304 B530 000 800 20000605 20000614 20000614
308 B2354 000 800 20000605 20000609 20000616
312 B439 000 800 20000606 20000621 20000621
316 B2003 000 800 20000608 20000619 20000619

2?2?11l datWERK_STA[14] ungiiltiges Datum: 20000530
322 B8071 000 810 20000530 20000606 20000606

Tage NeuStart #

----- [l
0 optimal 1
120000607 1
0 optimal 1
0 optimal 1
0 optimal 1
0 optimal 1
820000615 1
0 optimal 1
0 optimal 1
0 optimal 1
320000608 1
320000608 1
320000609 1
320000

2000

Recx}% 1
20000609 1
320000608 1
1

1

,‘égé’ég & st d

320000609
320000609
0 optimal 1
0 optimal 1
320000608 1
320000609 1
320000609 1
320000609 1
320000609 1
320000609 1
320000608 1
320000608 1
0 optimal 1
320000609 1
0 optimal 1
0 optimal 1
0 optimal 1
0 optimal 1
0 optimal 1
0 optimal 1
320000608 1
0 optimal 1
0 optimal 1

0 optimal 1

*** 1601 B1000039000L 0011,27 0#10137 137 20 0# 0

Anzahl zu bearbeitende Auftrage : 742
Nr Quelle Anp Stu Start Ende Best/KuWu

S e it et neue el

106 B1000003000 0 20020716 20020820 20020828
107 B1000004000 0 20020620 20020627 20020703
108 B1000005000 0 20020614 20020801 20020918

2?2?2111 datWERK_STA[6] ungiiltiges Datum: 20020605
109 B1000008000 0 20020605 20020710 20020821
112 B1000011000 0 20020614 20020819 20021009
113 B1000013000 0 20020617 20020709 20020710
114 B1000014000 0 20020617 20020726 20020814
115 B1000015000 0 20020709 20020812 20020918

2?2?2111 datWERK_STA[6] ungiiltiges Datum: 20020610
116 B1000016000 0 20020610 20020710 20020717
118 B1000018000 0 20020614 20020822 20021023

2?2?11l datWERK_STA[6] ungiltiges Datum: 20020605

120 B1000020000 0 20020605 20020621 20020626

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt
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" "060975 00 020020617 953 200 20617 1114 0
" "0701027 00 60 20020619 827 200 20619 928 0
" "080770 00 6020020619 1029 200 20619 1046 0
" "090770 00 020020619 1047 200 20619 1136 0
" "100 765 00 240 20020620 701 200 20620 730 0
" 110 232091 00 240 20020620 1131 200 20620 1211 0
" "120 232091 00 020020620 1212 200 20620 1244 0
"130980 00 240 20020704 1331 200 20704 1651 0
"140980 00 020020704 1652 200 20704 1942 0
"150993 00 6020020717 950 200 20717 1449 0
"160 770 00 240 20020717 1850 200 20717 1902 0
"170770 00 020020717 1903 200 20717 1931 0
"180770 00 020020717 1932 200 20717 1951 0
"190 6024 00 60 20020718 700 200 20801 700 0
"200882 00 6020020801 800 200 20801 935 0
"210 232091 00 240 20020801 1336 200 20801 1400 0
"220 232091 00 0 200208 1 200 20801 1419 0
" 230 6056 200 20803 1900 0
240 20020805 7Q1 200 20805 727 0
00 240 20020805 1128 200 20805 1153 0
1\L54 00 20805 1246 0
00 20806 839 0
1240 200 20806 1311 0
\\i)&) 0020807 701 200 20807 715 0
KO A 2 00 240 20020807 1116 200 20807 1132 0
ume‘ 0 249001 00 240 20020807 1533 200 20807 1535 0
OK " 320117041 00 60 20020808 801 200 20808 801 0
" " 330101054 00 60 20020808 928 200 20808 933 0
Auf B1000039000 Art 0516100480001FF 28 AFOs msec 170
Einlastung (Lauf 1) beendet 13.06.2002 10:40:12 2:28.520
Berechnung der genauen Termine ...
Anzahl Auftrage ;995
Verzug  (Anzahl) . 253
\Verzug  (durchschn. Anz. Tage): 9.1
Verzdgerung (Anzahl) T 742
\Verzdgerung (durchschn. Anz. Tage): 11.8
Toleranz Anzahl Tage . 5
Toleranz Prozent : 100

Tage NeuStart #
120020717 1
0 optimal 1
2920020724 1

2520020718 1
3020020725 1
0 optimal 1

820020627 1
2220020808 1

0 optimal 1
37 20020805 1

0 optimal 1

68



| M - Mormal K.alender

Stammdatenpflege

Figeanlage Il (ROckle)

Schichten pflegen

Figeanlage | (Rcklz)

Zuschnitt TB Kappsége (Paul)

MeszenMappensSortieren

200

Rotationspresse TH Serie

250

DurchlaufpresseTB Sonder(Wild)

300

Tirblattstrasse (IMA)

300

TB-Anlage HOMAG Genius

400

Profi Coster

400

CMC Maschine (Dingenatta)

400

CNC Maschine (Hillhorst)

400

CHC Maschine (Maks)

400

Lackroboter (Cefla)

400

Spritzetand TP -= Lackrobater

400

CMC Maschine (Maks) | SWYEDER

400

Lackstrazze TB

400

Postforminganiage HOMAS

400

Tirblattztrasse (Maka)

400

Schleifen Profile MostaliePr

ofilia

400

CHEC Maschine (Maks) I

400

Tilrhlattstrafke (Kraft)

400

Gehtungssdge Glasleisten

400

 Schleifen TH

B e R R A R

ZEZE==z=z=z===z=z=====z=z===2=====




1. Wer wir sind!

2. Was macht TPS einzigartig?

3. MRP |l — Anachronismus

4. TPS-Module




4 Auswertungen / Informationen
3 — stufiges Konze

Padhis

ERE

o =
T e e —
H —

Flexibilitat, Offenhei

Kontografik
— 2005 Gleitzeit (20-2 Uiist, Ingrid

— 2005 Gleitzeit (26-3 Arker, Anita

— 2005 Gleitzelt (20-4 Dampf, Hans

— 2005 Gleitzelt (20-100 Meisner, Max
- 2005 Gleitzeit (20-101 Loser. Hans
2005 Gleitzeit (20-103 Wind, Barbara
— 2005 Gleitzeit ¢20-942 Edelhanner, Eu
2005 Gleitzeit (20-1002 Abele, Andrea
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1. Wer wir sind!

2. Was macht TPS einzigartig?

3. MRP |l — Anachronismus

4. TPS-Module







TPS-Nutzen

Erh6hung Minderung
Termingenauigkeit 30 % DLZ Verklrzung
Informationstransparenz 20-30 % Lagerabbau
bedarfs- und kundengenaue 10-20 % Rustzeitsenkung

Planung




René Magritte :
Die groRe Familie
1963

Mit TPS als Component Software
verleihen Sie Ihrer Produktion Flugel

fmerksamkeit



Jahnstrafle - 7101 Massenbachhausen
Telefon (07138) 7075 - Telex 728311 amann
Telefux (071 38) 8986 - btx (071 38) 7075001
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2 Werke + Werkzeugbau
Zinkdruckguf3 1-1500gr, Alu-Druckgul3 60-4000gr
150 gewerbl. Mitarbeiter 196 Kapazitatseinheiten
GielBmaschinen, Stanzen, mech. Bearbeitung
ca.1000 Artikel, bis zu 10 Arbeitsfolgen 100
bis 3000 akt. Lieferpositionen LosgrofRen
Giel3erei bis 10000, Mechanik min. 100

=1

g . ~- 3
Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt




Westland Gummiwerke GmbH & Co.
Westlandstrae 6
D-49324 Melle-Westerhausen
Telefon (05422) 702-0

WEROGRATH - & " B . Telefax (O 54 22) 702-60
WERODAMP | Westland spol. s r.o.

i = Trida T. Bati
WERODAHI | ; o Areal Toma

.. CZ.76582 Otrokovice

Perfektion bis zum Letzten schlift™

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt 78



Erstausristung Regummierung

Gummierung von Neukernen  Gummierung bereits
der Druckmaschinenindustrie eingesetzter Walzen
» Kleinserienfertigung * Einzelfertigung

JLl JLl

Daten zur Auftragsstruktur

Auftragspositionen pro Jahr ca. 40.000
gefertigte Walzen pro Jahr ca. 135.000
aktuelle Auftragsposition 1.800 bis 2.400




 Walzen mit Langen von 10 bis 6000 mm

e ca. 100 verschiedene Gummimischungen

e 75 verschiedene Kapazitatseinheiten

« unterschiedliche Bearbeitungszeiten

» einzelne Walzen durchlaufen unterschiedliche Arbeitsgange
« teilweise Fremdfertigung




\

August Beck GmbH & Co.
Prazisionswerkzeugfabrik
Postfach 1241

D-7472 Winterlingen (Wirtt.)
Telefon (074 34) 270-0

Telex 763886 \
\ Fruz:se Amwnri auf Werkzeugfragen Telefax (07434) 771

und Verwaltung
Winterlingen'

Wark | Hurthuusan

Werk lll Saulgau

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt 81



BECK Y

K Fruzase Amwnr’r auf Werkzeugfrogen

Werkstattenfertigung

ca. 24.000 Auftragspositionen p.a.
2.000-2.500 aktuell

ca. 20.000 Betriebsauftrage p.a.
1.800-2.500 aktuell

20.000-30.000 akt. Arbeitsfolgen
LosgroRen 1 bis 5.000

Arbeitsfolgen je Auftrag 5 bis 100
durchschnittlich ca. 15

220 Maschinen (Kapazitats-
einheiten) in 3 Werken

ca. 20.000 Lagerpositionen
taglich komplette Neuplanung in

VBIIuhnu S VO“-HM-Werkzeugen Vollautomatisches Fertigschleif g ;
gschleifen i
U—— in héchster Prézision 5-10 Minuten

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt 82



Informationen an das Host-SySystem

TPS- Info- Qystiem

- Meisterlisten (Arbeitshinweise)
- Krisenlisten (Terminprobleme)

- Belastungsprofile (Engpasse)



., Westland

” Datei Bearbeiten Ansicht Einflgen Format Datensakze Exktras Fenster ¢

(B -

HEehy iR o aw 2lz 2 v

B Uberzicht X
— Arbeitsplane - - Aplan-Tabellen - — TP5-5tamm — — Listen ——
Alle neu &Plan T erminierung
K.eztm
pdate Aplke Termine w/-aL
fnderr AplkeSo Wiartung HDM-duftrage
Ein Satz Apliet frei
ApEeitk, stk.ernbd at
Friontaten | st.ermBe
APG Arbeitzplane R anking T abellen druckenl
HPF-Dateien b eizterlizten 3-Mt-Belast -LO5T | T abellen leeren I
TP5 E.rizenlizte £u- + Aibgang
PH-Dateien M ettobedarf T ermintrewe




&, wWestland MmE E

” Datei Bearbeiten Ansicht Einfligen Format Datensdtze Extras Fenster @

- By i=es - |a® il raya% B |0
& Ubersicht %] g Westland : Datenbank
— Arbeitsplane - - Aplan-Tabellen ; — TP5-5tamm — — Listen —— Tabellen | Abfragen Formulare | B Berichte | 7 Makros |
Alle neu APlan i e H
F.estm Mame I Beschreibung I Bearbeitet I E
Update apke — Terming WAL frmMeisterlistensuswahl 15.01,2000 15:358:21 1
- FrrnmleistLst s Meisterlisken zusammenstelen 18.01.2000 15:38:21 1
Andern AplkeSa “Wwartung HO M -&uftrage frrMeistLstDruck. Meisterlisten drucken (zusammengestellt,..  18.01.2000 15:38:22 1
— frrntlettoBedarfAuswahl Mettobedarf Obersicht 15.01.2000 15:39:35 1
Ein Satz AplZeit frei Frimstart 15.01.2000 15:38:22 1
ApEaik stemtat Frrnskausf 18.01.2000 15:38:22 1
_— —— Frrstiernart 15.01.2000 15:35:22 1
Prioritaten | sthemBe frmstkernBe 15.01.2000 15:35:22 1
fFrrnstkernilat 15.01.2000 15:358:22 1
APG | Arbeitzplane | Ranking | T abellen druckenl Fronstfiont 18.01.2000 15:38:22 1
HP-D atsien | Maisteristen | 2t -Belast KOST | T aballen learen | 8] FernTarmTran -— . Trminl-n:u & Mizararnen ond Tahalla NS N0 200 1703240 1
g Kestm [Stammdaten K.apazitatseinheiten]
TPS | Krizenlizte | Zu- + Abgang |
EE—— | —— | m— | TPS-Parameter Kaparzitatseinheiten (KESTM)
— e s L USER  JAENDDAT[KOST |MAGR |MANR |BEZEICHNER BEZ ZUS |LFKT |
r 2E6.12.19371 B35 1|0 Werzand dienstags 1.00
H Knizenlizte Auzwahl B3 MFET K_ART [S_TWP [SPEE 'WOTAGHR |STARMI DaLER AB_DATT |5_T2 |
: 1,000(M L M 2 13.00 0.50
[ [etmine | RE_DATZ|5_T3|AE_DAT3[TEDE [FG DRG]
& Bestiigte von [ 05.06.2000 3 N o o 2 Der erste Abschritt TF
's . enthal die Standard-w,
Fundenwunsch biz IEIE.EI?.2EIEIEI _ » ) ) die fiir die TES-Temin
£ Faste , allgemeine Schlisselkennzeichen (Arbeitsplangenerator) eriordeich simd
Betrachtungstag |2EI.EIE.2EIEIEI MABED [KDMIM [KDME&FOMIN FOM 23 [A0MIM [ADMas [BLMIN [BLIA) ;
" plle [Fest Best wunsch - TR Diie beidern anderen At
aten won (B, -
GLMIMN |GLMAX [PINTOL [SPWEITE [HARTHIM [HART A [MEMGMIN | Sonder/erte fiir Wes
: : - Arbeitsplangeneriering
Tabele Diagramrn Bericht | Schlieken | I werden,
Schliefen | Meu Lozchen Suchen
[ratensatz: |1| 1 || 1] [k | HIH‘EI won S0
4 [
[Farmularansicht | | | | ] ]

| Start”J o e T |J (=] Microzoft F'u:uwerF'u:ui...l @Explurer-t:'\.ﬁ.man...l Tps.pro - WordPad ”@g'ﬂ'estland | ||E%®@@§; By 1424




&, Microsoft Access - [Meisterliste] [_ =]

Datei Bearbeiten Ansicht Einfigen Formak Datensdtze Extras Fenster 7 == ﬂ
ke - & [& ¥ CE v &h =RANE
Meisterliste Ubersicht
KOST MAGR MANR ANR ANP ARTNR S ortierung
o o2 2
|239 j |‘IIZI j|1051 j |1IIIIIIEII325 j |IIIEIII j |EI1DD11DI34I3002 j 1. |D5Tﬁ j *
DSTA won: DSTA bis: DEMD wor: DEMD bis: AST PE* AFO % a7 O T
Leeren - 2 | j
| 13.06.2002 | 14.08. 2002 | 13.06.2002 | 14.06.2002 |.-'1'-.uftrag noch nlcfj |Hest-.-‘1'-.j |3EI j
— 3 | S ez O za
Filter: ; KOST: 239 ; MAGR: 10 ; MAMR: 1051
KOST MAGR  MAMR AMA AMP ARTHR AFD MSTA Th FrH  Pha  AST PEX  DSTA Z5Th DEMD ZEMD  ARTEEZ
229 10 1051 2290165 01 3318003572022 |20 44 55 0 B0.97 (00 13.06.2002 [J1110 13.06.2002 (1204 CERMET-KOPF [F
239 10 1051 2238121 021 I3N8003538182 |20 A5 B4 0 RE.37 (00 13.06.2002 ||857 13.06.2002 (1030 CERMET-KOPF [F
239 10 1051 2290154 020 3124138656192 |70 3 39 0 RB.07 (00 13.06.2002 [J10 13062002 (1109 FORMFRASER [F
239 10 1051 05066 Qoo 2403200085002 (10 35 43 0 3769 (00 13.06.2002 ||1355 13062002 (1437 RR 01 RaAPID-RE
239 10 1051 2290162 e 3318003512242 |20 105 110 0 37.94 (00 13.06.2002 ||1205 13.06.2002 (1354 CERMET-KOPF |
229 10 1051 2290168 ms 3412313861102 |70 11 103 a0 46,92 (00 13.06.2002 |53 13.06.2002 [F13 FORMFRASER [F
239 10 1051 2290170 ma 32313865222 |70 11 103 a0 44,83 (00 13.06.2002 ||714 13.06.2002 [856 FORMFRASER [F
239 10 1051 92131 Qoo 0402200160001 ({10 20 3z 0 2243 (o0 13.06.2002 ||1438 13.06.2002 (1509 EU-ASCH.-REIE
229 10 1051 99845 Qoo 0410200083001 |10 200 255 0 26,78 (05 14.06.2002 |53 14.06.2002 (1015 WHH -Kegelzenker
239 10 1051 22901493 (1) 1] 3318003535812 |20 210 194 n a0 17.06.2002 |]200 17.06.2002 (1749 RaPID-REIBAHLE
239 10 1051 2290184 020 I 3BEFT22 |20 28 183 0 47.14 (00 17.06.2002 |]1255 17.06.2002 (1557 FUHR.-REIBAHLE
239 10 1051 2290184 ma 3211413574082 |20 28 183 0 47.14 (00 17.06.2002 |]952 17.06.2002 (1254 FUUHR -REIBAHLE
239 10 1051 92581 Qoo 0401110040001 (|20 o0 2010 [0 1345 (00 19.06.2002 |]a24 21.06.2002 [753 EU-ASCH.-REIE
239 10 1051 92634 Qoo 0401110050001 (|20 400 1185 |0 1294 [15 19.06.2002 ||652 24.06.2002 (836 EU-ASCH.-REIE
229 10 1051 2290166 ms 312413573802 |70 11 a1 0 40,52 (00 19.06.2002 |53 19.06.2002 [E51 FROMFRASER [F
239 10 1051 1000023 Qoo 1403250740002 {10 a0 95 1] 9.21 0o 28062002 |53 25062002 [F05 RFR 01 R&FID - Rl
239 10 1051 10093593 Qoo 1403400180002 {10 9 24 0 45,75 (00 26.06.2002 |53 26.06.2002 [554 RarID-REIBAHLE
239 10 1051 1000056 Qoo 1403400020002 {10 12 2B 1] 7Bl 0o 26.06.2002 |]555 26.06.2002 | [520 RarID-REIBAHLE
239 10 1051 92651 Qoo 0402400080201 (|10 a0 a5 0 12.08 (00 04.07.2002 1531 04.07.2002 [625 WH-MC REIBAH
FEC 10 1051 QR Qi nAnrsn2onnm 140 Bl =) 0 Ani= ns n& 07 o0 5 05 07 2nn? [eam BE 01 BAPI - B
B enichtnarne
| =
Selekti i
| SEroTEname j Bericht ‘ 2555:_:2::1 ‘ Senendruck Berichtzgeneratar E scel-Expaort Zuzammenztellung Schli
.| | » H
Forrnularansichk

§£5tart| :i/j @ I'ﬁ}] I;_] '-E, =]| Microzoft PowerPaoint - [TP... |(‘Q§Hicmsuft Accesz - [M__. J_'BE-@{“ ﬂ 10:52



25 =
iﬁj Datei Bearbeiten Ansicht Einflgen Format Extras Daten Fenster @ . = ﬂ
O d & & B < w [ﬂ &) | 120% = @

Amann, Grafische Meisterliste, Woche von: 16.12.96, bis: 22.12.96, Daten vom: 12.05.97, 13:42 Aman
Auswahl Drucken Artikel Auftrag Legende | Ende | Aus
| Kap.Einh. Std. Montag Dienstag Mittwoch DunnerstagS Freitag Samstagy Sonntag Kap.
M F 5 M F bt M F 5 ] F M F 5 M F 5 M F 5
5150;1100;2013'04:0'3 T i 5150/11
08:00 H e
5150/1100/2003 a0 515011
:Iua;uu | - I
515!]:’11!]!]:’2113'Em:l:":I i 515011
DBDD 1 - L——
o4:00 +
5150I11ﬂ1f20?ﬁ| 515011
DBDD 1 L——
5150;1101;20?9ID4:DD 1 5150/11
DBDD N S
515011012010 515011
515!];’11!]1;’2!]!]5'DB'DE| - | 515011
04'00 + H ——
51ﬁﬂf1102f200?| 0800 51501
0400 - 2]
5507/3108/9021 I
0800 H Legende
04:00
55125113BDBEIDB:DD i | Keine Kapazitat |
04:00 +
5515;3113;3119' | Freie Kapazitat |
03:00
551531133127
03:00

<

Bereit

i 5tart| :{j @ I‘_S;] '-E, =) Microsoft F'u:uwerF'u:ui...| QJEHpIDrer-E:\.ﬁ.man... | % Tpz.pro - WordPad HKHicmsuft Excel

TE Ausfithren

TR Abriisten

Aktinn

| Bebkea 1405



&1\ Microzoft Access

Datei Bearbeiten Ansicht Einfilgen Format Datensdtze Extras Fenster @

E-EH &RV & ¢4 == 12
x| =[] |
Termine Dauer Tabellen l Abfragen l Formulare l B Eerichte ‘ 2 Makros l it Module l
{+  Bestatigh 01.02. 2002 =
SHEEE va.n Mame | Beschreibung | Bearbeitet | Cffpen
€ Kundenwunsch big | 13.06. 2002 KESTM Kk apazit atseinheiten-stamm 13,06.2002 10:30:35 —
" Feste - i e —
Eetrachiungstag | 05.04. 2002 PHEA Cutput TPS - Bestand Artikel 02,05,2002 09:36:26 ;
0 Alle [FestBest wiunsch) PHEE'W Dukput TPS - Bewegungssakze 10.05.200215:50:22J el
Daten won [12.06.2002
PHEORF Oukpuk TRS - eTPS1 Datentest 13.06.2002 10:45:35
Tabelle | Diagramm | Bericht | Schliefen | PHKORF Skrukkur Oukput TPS - Auftrige 16.01.2001 19:17:37
| I TR Pt Y i [ VU RPN o 1o SR W = T P e T o T T I K P = P R
B Knzenliste [ _ (= ]
| Diagramm T abelle l
g . _ . _ =
%l EJ, Tvp |Eetr|eb$auftrag j Selektlon.ﬂ.rt| alle | Selektion: || j Wik | hiz |
Fang | Auftr | Auftrags- | Pos.- . [ber- man. | masch. | Start- Ende- Best.- Funden- Fest- tazch | Masch i
folge | -Twp | nummer | Mr. ‘ Artikel-Nr Anz tage. Prio| Prio [ratun [raturm [ aturm ‘ wLnEch T et KOST -Gir. -Mr. AFO ‘HTY‘ DRTY ‘
218/ B 2235091 015 | 3211413472972 221 0 B274/13.06.2002 19.05.2002 29.05.2002 239 15239154 1ED
328 B 2245072 015 | 3544313069032 5 20| 90 628313062002 02072002 12082002 236 3236031 480
279 B 8020034 026 | 9050000000000 1 20 0 77.75/14.06.2002 18.05.2002 29.05.2002 239 7915 300
329 B 2245072 1 015 3544313569032 1 200 90 B2.83 20.06.2002 02072002 12.06.2002 236 323603 460 FA K-20.06.200
956 B 92135 000 | 0305130080601 a0 16 0 5353/13082002 14.06.2002 29.05.2002 19.06.2002 251 2/251024 B0
2R3 B 2290146 016 3318013671412 4 16 1] 07082002 14.06.2002  29.05.2002 244 0244001 100
4021 B 2246039 065 | 3534313066832 4 16 0 EB7.84/13.06.2002 21.06.2002 05062002 249 0249001 220
957 B 92242 000 | 0335110040001 1700 16 0 487013062002 28.05.2002 12062002 19.06.2002 2A1 1101008 120
ah9 B 2290153 016 | 3311423036032 9 16| 85 6297 11.06.2002 14.06.2002 | 29.05.2002 244 0244001 140
3B 2245057 017 | 3544313516692 2 16| 40 07.05.2002 14.06.2002 29.05.2002 243 0} 243001 70 J
291 B 2245040 1 015 3514313566052 4 16| 90 5450 13.06.2002 14.06.2002 | 29.05.2002 239 2311062 410
799 B 2285142 017 3112413199602 120 16 0 54.10/239.05.2002 14.068.2002 29.05.2002 236 0| 236001 a0
V7B B 2287053 015 3111413670682 2 16 0 B377[13.06.2002 14.08.2002 29.05.2002 239 171043 110
901 B B0B011Z2 025 9050000000000 1 16 0 777513062002 14.08 2002 29.05.2002 237 £349 500
293 B 8020112 015 | 9050000000000 1 16 0 777513062002 14.085.2002 29.05.2002 237 B945 440
77 B S2E7078 015 0 3111413673962 23 16 1] 28062002 28.06.2002 12.06.2002 239 31080 20 P-28.06. 200
TE4 B 2287031 016 | 3111413869512 2 16 0 728713062002 14.05.2002 29.05.2002 236 0/23s001 120
000 B 8080112 020 9050000000000 1 16 0 7775013062002 14.085 2002 29.05.2002 237 B945 510
869 B 2290165 | 020 | 3318003572012 4 15 0 4045713082002 27.06.2002 12082002 239 17/100340 150 = —
Latensatz: 14 4 [k |kl wan 315
Mt mbmie s wmee (172 1IC 0078 D mebZbiabm Tormaivs ome (01 00 o000s kia 3 00 20me - . o -~ oa d

Formularansicht

il 5tant (_Zj @ I'fgl T 3| Microsoft F'cnwerF'uint-[TF'...H%Micmsuﬂ Access J_-a%@%@ 11:06




@, Microsoft Access - [Nettobedarfsrechnung] mE

Datei Bearbeiten Ansicht Einflgen Format Datensitze Extras Fenster 7 - = ﬂ
B-H ERY % B & 4 W Eoa - B
Nettobedarfsrechnung Ubersicht j
o | 5 AT A AT BANR DAKUWU vor: DAKUWU bis; | Sortierung
|Nettubedarf ] |Betriebsauftrége j|5u:underauftrag ] |fertiges Feitigung =] |223EIEISE ] | | 1. |DST-"-"- j O S
BRT ARTHR AMF AP BTHR DWER war: OYER bis: e Oz 5 7
Leeren - | j
|Materlal ] |IZI3I351 30010402 =] |IZI4E|EE ] |EI1D ] |DE2E|E|E!DDBDIZII32 ] | 13.06.2002 | 03.07.2002
. — 2 [ SN S
Filter: kein Filter
54 AT BT ARTHMR AMR AMP AA PMM PMA DSTA DEMD DAk LWL MSTA BRT BTHR BAMR BMS5TA BREST BDEMD  LAGER
2|a ||FF |9080000000000 2190176 (015 T O 91,3 13.08.2002) 13.08.2002| 16.05.2001 5/(FF | |9050000000000 (8085138 1 1]
2|a ||FF |9080000000000  j2190176 (015 T O 91,2 13.06.2002 | 13.06.2002/| 16.05.2001 5/(FF | |9050000000000 (8080035 1 1]
21& ||FF |9050000000000 (2190176 (015 T 0/ 91,3 13.06.2002| 13.06 2002)| 16.05.2001 5/[FF | |3050000000000 |8080059 3 1]
2|& ||FF (|9080000000000  |8085130 (015 T 0/ 91,3 15.05.2002/( 14.08.2002| 04.04.2001 2|[FF | |3050000000000 (8110116 2 1
2|a ||FF (|9080000000000 (8085130 020 T 0/ 91,3 15.05.2002/ 14.06.2002| 04.04.2001 1|/[FF | |3050000000000 (8110116 1 1]
Al |FF |2411410000000  j2192047 (015 5 1] 0| 13.08.2002 | 01.08.2002| 01.08.2001 13 1] 1]
Jla |FF (|2980000000000 (9945360 (015 5 1] 0 13.06.2002 | 01.08.2002 | 12.01.2000 1 1] 1]
Ala |FF(|2980000000000 (9345360 (020 5 1] 0 13.06.2002 | 01.08.2002 | 16.02. 2000 4] 1] 1]
3| ||FF (|2980000000000 (9945360 (025 5 1] 0| 13.08.2002 | 01.08.2002 | 05.04.2000 g 1] 1]
Al |FF |3318010000000  |9945360 (030 5 1] 0| 13.06.2002 | 01.08.2002 | 12.01.2000 21 1] 1]
Al |FF |3318010000000 (9945360  |035 5 1] 0 13.06.2002 | 01.08.2002 | 16.02.2000 a0 1] 1]
s ||FF |3318010000000 (9345360 (040 5 1] 0| 13.08.2002 | 01.08.2002 | 12.01.2000 1 1] 1]
Al |FF |3318010000000  |9945360 (045 5 1] 0| 13.06.2002 | 01.08.2002 | 16.02.2000 30 1] 1]
1| |FF 1403270120002 (2115914 |025 P 1] 0 123.06.2002 | 13.06.2002 | 01.01.1900 2[F& 14032701 20002 2 12 Qoooac
118 |FF 1305110160002 (2126341 |025 P 1] 0| 13.08.2002 | 13.06.2002 | 01.01.1500 30(FA 1305110160002 ol 1117 nooaac
1|4 ||FF 1308100085002 (2260754 (015 P 1] 0| 13.06.2002 | 13.06.2002 | 01.01.1900 3[F& | |1308100085002 3 G Qoooac
2|a ||FF (|9080000000000  joDooi20 015 T O 77.8 13.08.2002) | 13.06.2002| 01.01.1900 1|[FF | |9050000000000 (208007 1 1]
Berichtname
| El
Selekti i
| elektionzname j Bericht ‘ EDEEEEEPH ‘ Senendrick ‘ Berichtzgenerator Ewcel-E xport ‘ Schliefen
< | *IJ

Formularansicht

il Start @ @ il 4N | Microsoft PowerPaint - [TP...

€1 Microsoft Access - [N J—-B]E,@ YT 11:20




@, Microsoft Access @, Microsoft Access

|| Datei Bearbeiten Ansicht Einfigen Format Datensétze Extras Eenster 2

|- SR ierso e

|| Datei pearbeiten Ansicht Einfigen Format Datensétze Extras Fenster 2

|- BlaRy|imes|o|e®slzl[%r 7 |a-x%|E

Temine Dauer

von | 01.01.2002 =
biz | 31.12.2002 =

AulteTyp[ Fundenacfuag =] Daten vom [T3.05 2002

Tabele | [ Diagiamm | Beicht | _Schighen |

TR A=

Termine Dauer

von | 01.01.2002 =
& Bestatige bis [31.122002 =

Auft-Typ[ Fundenauiag =] Daten vom [12.08 2002

Tabelle Bericht Schlieften

" Kundenwunsch " Kundenwursch

 Bestdigte

£ Termintreue Ubersicht
Diagramm | Tahele |

I [

Ster genau filher

b

w

Tage

£ Termintreue Ubersicht

Diagramm  Tabel |

zu spat

2u frih

Tage |

Auftidige 1

Aultiage

Stiick

[ Anzahl

[ Aufvagsiage |

[ Stiick
| Anzahl | Sticktage

Areahl | Sticktage

2

209
830
1743
631
1357

-1908
-1035
-442
1048
839
336

51
153
m
265
214

B3
962

2n
3%
257

58

1188
2%
546
3z
1663
575
2%
1146
1532
4647

-6354

-15140

3310

22793
18187

5377

-68302

-1380

-20430
14648

-3022

57247

9937

19764
10708
-47557
12525

-4043

-15836
11955

-6648

| Aneahl || Aufuagstage |
0

1369
370

12
1925
1478
4836
3027

Rl

Daten vom | 13.06. 2002 Bestitiote Temine von [07.01.2002  bis[3112 2002 Diagramm d'ugkenl Bericht diucken Schlishen Daten vom|13.06.2002 Bestitigte Temine van|01.01.2002  bis|31.12.2002 Schlisben

Diagramin chucken | Bericht dnucken

|Farmularansicht

stant| | & @ i B T || [=Microsoit PowerPoint - (TP |[€ Microsalt Access

S
|[Bedemil 120

Formulsransicht [ ] o

@ 13 T || [siMisroso PoweiPornt - 1P_|[€ Mictasaft Access |[Bede@:t 2

) Start H

@, Microsoft Access [_[=]

|| patel pearberen ansiche Extras Ferster 2

|2-8/ 0 omB|

Termintreue
Daten von 13.06.2002

Bestdtigte Termine von 01.01.2002 his 31.12.2002 AT A

et B
Tese Autrage Stiek Tepe uifrage Stick
Anzahl]_ Pufragtage| Enzahl Stickage, Frzshi] _Aufragstage Azt Stickage|
5 Eg 6 4647 48[ 0| ] o 791 q
-10 120 09 1592 18ss| g El 267| 3027 13439
15 76 1043 1148 -1g838| 10| 247 1857] 459§| =)
E 5 42 735 43| 13| 0 403 1478| 13134
E a7 1035 575 12525 ) 4 652) 1325| 37367
@ &7 1908 1663 7557 | 2| 4 7| 112) 2420)
K 14 74 23 g8 | 30| S 944) 10| 100185)
-0 b 4032 545 Ag7ed| a9 ™ 2411 1369 anang|
a5 25 083 736 @37 40 4 152) gl 3600)
- 18 -85 1188 47| 4 25 1025 1) 13079
K & 128 E mz2| s 2 1538 sa4] 25035
- 13 X 257 EITLINNES 3 165 sa0) a7300)
i3 il 4330 326 -maz| 6 4 245 73] 4575)
- 1 E:] kil 380 7o) 1 69) 200) 13a00)
75 13 23 962 02| 5 1 &3 200) 16800)
K- 6 57 63 5377 | 00| 3 163 1130) 123630)
-85 16 4357 24 -1ea7
@ [ 81 265 2793
K 19 749 10 10
-ina s 80 153 15140
E 2745
666} %47} 7321 6] 10730] 20412) 484315}
Audlvige: 218 Auflragstage 18057 Stick 3091 Stiickage: 252612

EE T | T |

[Bereit

hsten| 24 @ 3 ) T ||| iMiosoh PoweiPoint - TP |[E Microsaft Access

| |
|BBe@z@ii 121




@&, Microszoft Access

” Datei Bearbeiten Ansichk  Einflgen Format Datensatze Extras Fenster @

|- @SEY|iEEs o @& 22 a v |da» B

Temmine ————— [ aver

' Kundenwunsch Vo IEI'I.EI'I.EI:II:IE j‘
+ Bestatigte bis [31.12.2002 =

.-'1‘-.uftr.-T_l,l|:|| Kundenauittag =] Daten vom |13.I]E.2|:I|32

Tabelle [ | Becht | Schliehen |

& Termintreue Uberzicht =) =]
Diagramm | Tabelle |

(2)

| W =piter @genay W flher |

Tage

[raten "\."EIITII-I 3062002 Bestatigte Termine "v'l:lr'lll:” 01,2002 tIIS|31 22002 Diagramm drucken I Berncht drucken Schliefen

[Farmularansicht i i i i SR
iiﬁtalt”J A ﬁ |fs_i| '115 |J =1 Microsoft PowerPoint - [TF'...| Iff.‘% Miciozoft Access | ||ﬁ“@®@.ﬁ§; 1207




&, Microsoft Access

“ Datei Bearbeiten Ansicht Einflgen Format Datensatze Extras Fenster 2

|- H SRy s BRY - Q@8I TYE (4% Bg

Terrmine Drauer

™ Kundenwunzch WOn |D1.EI1.2EID2 j"
& Bestatigte bis [37.12.2002 =1

Auftr.-Twp| Kundenauftrag =] Daten vom |13.DE.2EI|32

Tabelle I Diagramml

B Temintreue Ubersicht

| Diag[amm TEItIE"El

Bericht | Schlishen |

ZU spat zul fridk
Tage AuftiEge Stiick Tage Auftrage Stiick
tnzahl || Auftragstage finzahl | Stiicktage | fnzahl | Auftragstage fnzahl | Stiicktage

] 1B 2 -209 51 a4 | 100 i 0 0 i
| -100 5 -840 153 15140 || 55 1] o 1] 1]
1 - 15 1749 10 310 || a0 0 o 1] 1]
| -90 8 -E91 265 22793 || B5 1 a3 200 16600
| 55 16 1357 214 1187 | 80 0 o 1] 1]
| -80 E 467 B9 RATT || /B 0 0 1] n
| -7 13 423 9E2 -BRI02 | 70 1 3 200 13300

| 1 -B4 20 1380 || ES 4 248 FE] 4R2E
|| &5 | 4330 326 204300 || 60 0 0 0 0
| -BO 13 -Fan 257 -14648 | 55 3 165 a0 27500

-Bh 8 -428 ha 3022 || all] 32 1538 54 28038
] &0 18 -8a5 1188 BT2A7 || 45 2h 1025 219 13073
: -45 25 1063 236 -9337 | 40 4 152 95 3&00

-40 28 1032 B46 9764 | 35 Fal 2411 1369 46609
| = 14 474 23 10706 | 30 hH 944 cralll 100165
| - B7 -1908 1663 -47R07 || 2h 4 a7 12 2420

- 575

D aten vom|13.DE.2EIEI2 Bestatigte Termine won|01.01.2002  biz|31.12.2002 Diagramm druckenl Bericht drucken Schliefen |

|Farmularansicht

Astar] | 12

0 [ I
Bk ads: 1210

ﬁ |‘_;§| T |J (=1 Microsoft F'DwerF'Dint-[TP...lI%Hicmsuft Access




” Datei EBearbeiten Ansicht Extras Eensker 7

|2-8/oom®| - -

B -] @)

Schliefien | LU

{Z Termintreue Beri

Termintreue
Daten von 13062002

Bestitigte Termine von 01.01.2002 bis 31122002 AT A

24 spét

U frih

Auttrige

Stick

Tage

Auttrage

Anzahl

Autragdage

Anzahl

Stlcktage

Anzahl

Auttragdage

Stacktage

287
120
Fil=
23
47
G7
14
25
23
18
g
13
|
1
13
=
16
g
19
9
63

4647
1382
1146
235
ava
1663
323
346
236
1183
a8
237
326
20
962
=]
214
265
1M
133
2743

-E645
-11333
-153536

-4043
-12523
-47aav
-10706
-19764

-993T
- 247

BC 1)
-14643
-20430

-1330
-63302

-53TT
-131a87
-Za3

-g310
-13140

G Yy

33
"

0
44

4
35
Fil|

4
25
32

0
237
1687
a09
a2
av|
944
2411
132
1023
13233
165
245
59
a3

a
13439
3357
19134
3raa7

2420
100165
46603
3600
13079
28035
27300
4326
13800
16600
123330

(aala]

17324

-736930

[2]3g5]

20412

4534315

Auttrage: -218

Autragstage: -16057

Stiack: 3051

Sthcktage: -252612

Eeteit




#, Microzoft Access

” Datei Bearbeiten Ansicht  Einfligen  Formak Datensatze Extras Fenster ¢

[-ESAYi=rso|@®Zlz)Za v b % EE- 0

F.ap. Einheit ——— — Dauer

Jahr K |

Kmtenstellel 229 "I v.:.nIEEIEIE v” 24 'I
Mazch. Grp I 'IEI'I biz |2EIEIE "” 52 "I

Maschbi | 10511 Daten vom [13.05.2002
Tabele | [ | Beickt | Schiieen |

& Zu- + Abgang [berzicht
Diagramm | Tabelle |

Mir

14.06 Tag 1706 1506 1906 2008 21.06 Tag 2406 2506 26068 27.06 25.06 Tag

WM 23 K 29

HEHHHEE |~ HEHHHE

0107 0207 0307 04.07 0507 Tag 0s.07 09.07 1007 11.07 1207 12.07 1607 17.07 13807 19.07

Warteschlangeﬁ EUIIUSSD Tages-Kapazitétﬁ Eeschéftigungﬁ
D aten \-'Dm|13.EIE.2EIEI2 KoSt | 233 MaGr| 10 MaMr [1051 | Diagrarnm drucken I Bericht ducken | Schiefen

|Fnrmu|aransicht l_ | | l_ l_ I_
| Start"J e T |J (=) Microzaft F'u:uwerF'nint-[TP...”%Hicmsult Access ||E%®@@g; 1271




@, Microsoft Access

” Datei Bearbeiten Ansicht Extras Fenster 7
-8 PoE@E v -

{E Zu- + Abhgang Bencht

® 5|0

SchliefGen | EF -

Belastungsiib ersicht mit Zu- und Abgiingen

Datenvorn 13.06.2002 koSt 239 MaGr 10 Matr 1051 van KM 24 his KWW 52

Ird Warte- Belastungs B eschaftigungs
Hr KW Starttag schlange Zufluss Kapazitst Beschatigung Grad % Grad %

1 24 13.06.2002 2138 0 1020 249 1a7 a3
2 24 14062002 1609 0 1020 299 132 23
3 25 17.06.2002 13324 360 1020 360 132 a4
4 23 15062002 1334 0 1020 0 132 0
5 25 15.06.2002 13354 3246 1020 1020 Fa0 100
6 23 20062002 3580 0 1020 1020 230 100
725 M.062002 2a60 0 1020 10:0 150 100
g 26 24062002 1340 0 1020 186 132 18
9 26 25062002 1334 0 1020 93 123 9
10 26 26.06.2002 1238 0 1020 a0 118 4
11 26 27 .06.2002 1208 0 1020 0 1186 1]
12 26 25.06.2002 1208 0 1020 0 115 0
13 27 01.07.2002 1208 0 1020 0 118 1]
14 27 02072002 1208 0 1020 0 118 1]
13 27 03.07.2002 1208 0 1020 0 118 1]
16 27 04072002 1208 0 1020 33 113 3
17 27 05072002 1154 0 1020 133 100 13
18 28 08.07.2002 1021 0 1020 0 100 1]
19 28 08.07.2002 1021 0 1020 0 100 1]
20 23 10072002 1021 0 1020 0 100 1]
l 25 11.07.2002 1021 0 1020 0 100 1]
22 28 12072002 1021 0 1020 0 100 a
23 29 1507.2002 1021 0 1020 33 69 30
24 29 18.07.2002 706 1720 1020 B36 173 62
25 29 17072002 1790 0 1020 1020 7a 100
26 29 18.07.2002 7va 0 1020 G4 69 g
27 29 19.07.2002 -3 ] 1020 ] =] ]
23 30 22072002 705 166 1020 166 59 13
S 0T CnnT (n] Eliulalyl (n] [=in] (nl

I | J
[BBe®eds 12w

|Bereit

A Stan| | 77

a I‘_:’f] I |J =] Microsoft F'uwerF'Dint-[TF'...”@%Hicmsuft Access




@, Microsoft Access

” Datei Bearbeiten Ansicht Einfligen Formak Dakensdtze Extras Fenster 7
IERA = IR - A AR A - Rl ===

& 3-Monatz-Belastung

—FKap. Eirheit ———— — Dauer

K.oztenstelle I 237 vI ity |13_DE.EDDE
Mazch. Gip I 25 vI biz |13.09.2002
e "> 5l I (— [3.06 2002

T abelle | Diagramml B ericht | Su:hliel'ﬁenl

B 3-Monats-Belastung Ubersicht M= E

Diagrarnm | T aelle |

3-Monatsbelastung in Prozent

200

1]
1 4 7 10 13 16 18 2 5§ % 31 34 3F 40 43 468 49 5 55 58 61 64 GY VO Y3 VG Y9 8 85 88
Tage

Daten vu:un:|13.EIE.2EIEI2 vu:un:l'lE.ElE.EEIDE I:uis:l'lE.ElEI.EEIDE KDStl 237 MaGrl 25 MaNr|1EIEE| Diagrarmm druckenl Bericht drucken I Schliehen I

|Furmu|aransicht | | | | l_ ’_ l_
| Stalt”J :ﬁ ﬁ I"_;';j @ rl; |J =1 Microzaft F'DwerF'Dint-[TF'...“%Hicmguﬂ Access | ||%%®@ﬂg; 1312




&, Microzoft Access

” Datei Bearbeiten Ansicht Einflgen Format Datensatze Extras Fensker 7
- By iRy o |a® sz Y | d % BEe- 0

k.ap. Einheit ———— — Dauer
Kosterstelle I 237 *I ik |13.EIE.2IJEIE
M asch. Grp I 25 'I bis |13.EIE|.2DEI2
| Masshii L1952 | paten vom [T3m 2002
Tabells I Diagrarni I B ericht I Schliefen I
g 3-Monats-Belastung Obersicht =] E1
| Diagrarnm TEI':IE"EI
kumulierte ﬂ
Ifd. Starttag Warteschlange Tages- | Tages-| Tages- Tages- Beschaftig. freie WS am Belaztung
Mr. Tagezbeqinn [TAWwS]| kapazitat | zufluss | belastung | kapazitat Kapazitat | Tagesende | Produktion in %
10 13.06.2002 9623 10200 5133 1020 1020 1020 1 13742 1447 .25
2 14062002 13742 10200 1218 1020 2040 2040 1 13340 78333
3 frei 1] 1] a a 2040 2040 1 1] 100,00
4 frei 1] 1] a a 2040 2040 1 1] 100,00
51 17.06.2002 13940 1020 B51 1020 3060 2060 1 13571 542,50
B 18.06.2002 13571 10207 2886 1020 4030 4030 1 15107 470,27
71 13.06.2002 15107 1020 B4 1020 5100 5100 1 14737 388,76
2 20.0e.2002 14727 10200 1945 1020 B120 B120 1 15652 355,75
9 21.06.2002 15652 10200 1492 1020 140 7140 1 16124 32583
10 frei i i a a 7140 7140 i i 100,00
1 frei i i a a 7140 7140 i i 100,00
120 24.06.2002 16124 1020 465 1020 2160 2160 1 15563 230,80
137 25.06.2002 15569 10200 2130 1020 3130 an 1 16673 281,69
141 26.06.2002 16673 1020 239 1020 10200 10200 1 15333 255,86
150 27.06.2002 15833 10207 1503 1020 11220 11220 1 16331 246,00
16/ 28.06.2002 16331 1020 95 1020 12240 12240 1 15456 226,27
17 frei 1] 1] a a 12240 12240 1 1] 100,00
18 frei 1] 1] a a 12240 12240 1 1] 100,00
197 01.07.2002 15456 10200 1065 1020 13260 13260 1 15501 216,90
200 02072002 15501 1020 a 1020 14230 14280 1 14431 20,4
210 03.07.2002 14481 1020 115 1020 15300 15300 i 13576 188.73
220 04.07 2002 13576 10200 1116 1020 16320 16320 i 13671 18377
231 05.07.2002 13671 1020 a 1020 17340 17340 1 12651 172,96
24 frei 1] 1] a a 17340 17340 1 1] 100,00
24 frei 1] 1] a a 17340 17340 1 1] 100,00 |
Draten vu:un:|13.|:ll3.2|:||:l2 vun:|13.DE.2EI|32 |:ui3:|'|3.DEI.2EI|32 K05t| 237 MaGr| 25 MaNr|1DEEI Diagramm diucken|  Bericht diucken I Schliefen I

T I
BB e@s: 1315

|LauFenu:|e Murnmer

A 5talt|“ 7] & K T H (=] Microsoft F'uwerF'Dint-[TF'...l €3 Microsoft Access




@, Microzoft Access

” Datei Bearbeiten Ansicht EinfUgen Format Datensatze Extras Fenster 7

[ =R A e e A s A e L e =l = e

Kap. Einkeit ———— — Dauver

K.nztenztelle I 239 *I ¥0n |13.EIE.2EI|32
Mazch.Grp I 10 vI bis I13.EIEI.2EIEI2

MaschWr | 10812] | e vom [T308 2002

Tabelle [ | Beicht | Schiishen |

&8 3-Monats-Belastung Uberzicht =0 Es

Diagramm | Tabelle |

3-Monatsbelastung in Frozent

4 7 100 13 16 19 22 5 28 31 34 3I¥ 40 43 46 49 52 55 5% 61 64 6Y VD VI OTE v B8R 84 88
Tage

Daten vnn:|13.ElEi.2l:I|]2 vnn:|13.ElEi.2l:I|]2 I:nis:|13.EIE|.2EIEIE KDStl 239 MaGrl 10 MaMr|{ 1051 Diagramm druckenl Bericht diucken I Schliefen I

[Farmularansicht | — | S
i Stalt”J e S T “ || Microsaft inerPDint-[TP...ll% Microszoft Access | ||ﬁ%®@ﬂg% 1736




@, Microsolt Access

” Datei Bearbeiten Ansicht Einflgen Format Datensitze Exkras Fenster 7

- By iaey o e®tilva @ x BE- 0

— Eap. Einheit ——— — Daver

K.oztenztelle I 239 *I WOH I'IS.EIE.EEIEIE
b azch.Grp I 10 *I biz  |13.09.2002

el 05" KL I — [12.06 2002
T abelle I Diagramml Bericht | Su:hliel?.enl

B 3-Monats-Belaztung Ubersicht M= E3

| Diagrarnm TabE"EI

kurulierte ﬂ
Ifd. Starttag Warteschlange Tages- | Tages-| Tages- Tages- Bezchaftia. freie WS am Belaztung
Mr. T ageEbeqinn [T&Ww'S]| kapazitat | zuflugs | belastung | kapazitat K.apazitat | Tagezende Produlktion in 2
13.06.2002 2158 1020 B49 1020 549 471 1609 21157
14.06.2002 1609 1020 255 2040 a04 1236 1354 108,78

frei 1] 1 1 2040 a04 1236 1 39.41

frei ] 1 1 2040 an4 1236 1 3941
17062002 1354 1020 A5G0 3060 1364 1696 1354 aa.82
18.06.2002 1354 1020 1 4020 1364 276 1354 EE.E2
19.06. 2002 1354 1020 1020 5100 2384 2716 3580 116,34
20.06. 2002 35a0 1020 1020 E120 2404 2716 2560 97 45
21.06.2002 2560 1020 1020 an 4424 276 1540 83,53

frei 1] 1 1 an 4424 276 1 E1.96

frei ] 1 1 7140 4424 2716 1 61,96
24.06.2002 1540 1020 186 160 4610 3550 1354 7309
20,06, 2002 1354 1020 85 a0 4705 4475 12589 £4.97
26.06. 2002 1259 1020 all] 10200 4755 h445 1209 58,47
27 06,2002 1209 1020 11220 4750 E4E5 1209 5316
28.06 2002 1209 1020 12240 4755 7485 1209 4373

frei 1] 1 12240 4755 Faa5 1 38,95

frei 1] 1 12240 4755 Fagh 1 3885
01.07.2002 1209 1020 13260 4755 2a05 1209 44 898
02072002 1209 1020 14280 4755 9525 1209 41,76
03.07.2002 1209 1020 15300 4755 10545 1209 38,93
04.07. 2002 1209 1020 16320 4210 11510 1154 36,54
05072002 1154 1020 17340 4943 12397 1021 3429

frei 1] 1 17340 4343 12397 1 28,51

frei 1] 1 4343 12397 1 28,51 |

I — — — —
oD 00 -] LT e DO O — OO D 00 ) O O e L0 O

Lo n
e I e PSSy e e e s e e e}

—_

oooooo o oo oo oo oo oo oMo oo oo

[ G R ]
LN D —

Daten vor: [13.06.2002 von: [13.06.2002 bis: [13.092002  KoSt| 233 MaGr| 10 MaNr[1051  Diagramm druckenl Bericht drucken | Schiisfen

LLaufende Mummer i | i i T
| Starl”l @ ﬁ I‘_;E,l TE || || Microsoft F'u:uwerF'u:uint-[TF'..."% Miciosoft Access | ||E%@@ 2l 1239




&, Microsoft Access

” Datei Bearbeiten Ansicht  Extras Fenster 7
2-&|oo@@ o

{= 3-Monats-Belastung Bericht

Schliefien | [Lig

2)

Engpass- Entwicklung 3-Monatshelastung

Daten vom 13.06.2002 KoSt 239 MaGr 10 barlr 1051 von 13.06.2002 bis 13.09.2002

kumul. Belastungs
Id ws Kapa B e=chaf WS kumul. kumul. kumul. freie Grad
Hr Starttag Begnn -zttt Zufluss  -igung Ende Kapazitat Zuflus=  Beschatt. Kapazitat Yo

13.06.2002 2158 1020 0 249 1609 1020 549 471 211,57
14.06.2002 1609 1020 255 1354 1236

frei 0 u} 0 0 1236

frei 0 0 0 0 1236
17.06.2002 1354 1020 1354 1696
18.06.2002 1354 1020 1354 2718
19.06.2002 1354 1020 3580 2716
20.06.2002 3580 1020 2560 2716
21.06.2002 2716

frei

frei
24.06.2002
25.06.2002
26.06.2002
27.06.2002
28.06.2002

frei

frei
01.07 2002
02.07.2002
03.07.2002
04.07 2002
05.07 2002

frei

frei
05.07.2002
09.07.2002
10.07 2002
11.07.2002

th
o
[}

L o Y I e e e e e s s e e e o e o e e 3 e s o e Y o }

CoDoOooOoDoWwthoo o oo oo

3 o -

|Bereit | l_l_l_
] Stalt”J & ﬁ I‘_;.f] r_[s |J =1 Microsoft F'DwerF'Dint-[TF'...”@%Hicmsuft Access ||E%®®@E; 12:42




Microsoft Access

” Datei Bearbeiten Ansicht EinfOgen Format Datensdktze Extras Fensker 7

(- HSRY | Jae o a®(tilZza v a0 BEa- 3

Kap.-Einheit —— ~Datum —— [ Dauer
KOST | =l x-'u:unl 13.06.2002 " genaues Daturn
MAGR | =1 || bis [20.06.2002 @ 7Tage
#lle Kostenstellen M & e
|  Bwiochen
D aten wom Im 1 Manat
" 3 Monate

T abelle I Diagramml Bericht I Schliel?nenl

B3 Engpass-Ranking Ubersicht

| Diagramm TEII:IE-'"EI

Belastung WS Summe Summe Summe|  Sum freie WS
| Grad & KoStE b alar MaMr| erster Tag| FKapazitat Lufluzz Beschaft.| Kapazitat| Peniod Ende
| 11437 237 24 1030 2662 s040 302 S040 0 724
|| 1M373 237 2 Gd47 2480 2520 386 2520 0 346
|| 112,22 237 5] 100945 166 2520 2662 2437 g3 291
|| 112,02 239 17 314 1379 2520 1444 2470 =0 353
| 1012 237 3 1069 a8 2520 1917 2520 0 255
| 110,03 237 19 gar 391 1176 03 1176 0 1158
| 10597 243 3 104003 432 2520 2314 2455 32 255
| 105,55 239 2 06 E15 2520 21258 2520 0 223
| 105,15 237 18 955 7366 G511 u] 2455 1343 1895
| 107 95 232 3 359 fit=k 2520 1836 2452 a5 259
| 107 65 237 10 1045 1626 G526 ava2 5154 642 1164
| 107 56 243 1 10803 1134 1350 318 1350 ] 102
| 106,07 239 q il 1338 2520 1335 2520 il 153
| 105,08 KT 10 1026 2452 GE2E 1711 5740 1056 1433
| 104 96 239 2 200340 224 1350 1193 1350 0 E7
| 100,36 237 5] o3 41 2520 2458 22 299 303
| 93,50 234 1 724 1353 2520 1162 2193 327 322
| 93,22 241 7 316 1255 G630 5257 E153 471 353
| a7 45 239 10 1051 2158 £120 3806 3404 2716 2560
|| 95,4 233 3 140 204 1350 1054 1257 93 Gl
|| 93,69 239 17 100340 752 2520 1609 2438 g2 P
| 93,08 237 15 1024 3625 s040 10ES 3625 1415 10ES
| 92,38 234 1 Tar 02 2520 1826 2243 277 83

9190 237 14 @12 3619 5040 1013 1425 3615 3207 =l -
[Farmularansicht | [ | ]

ﬂ Stalt”J @ ﬁ I"_:;] TE H Micru:usu:uft F'u:uwerF'u:uint-[TF'...”& Microzoft Access ||Eq&®® gi 1252
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& Datei Bearbeiten Anzicht  Einfugen  Fommat  Edtraz Daten Eenster 2 ﬂ
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System atizche Meni
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,{}_g Datei Bearbeiten Anzicht  Einfligen  Format  Extras Daten Eenster 2 ﬂ

TPS-Informationssystem: Beck

PP5%-Daten vom: GCeschiftsle itung I Ubernacht-Routine:
- Start-
18.11.97, 00:30 Allgemeine Informationen | 13.05.97, 18:56 Bild
Standard-Berichte Ausnahme-Berichte EMDE
Beschaffung Vertrieh Beschaffung I Vertrieh TPS-Info-
Krisenliste Info G.Heim System
Aufiragssiruk. uiberfall. fufirage
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Datei Sicht MNavigieren Eigene Sichten Mappe Extras Hilfe

_lElx

- . o= . 5 # e B _| 2 '?;‘ o da ? .
Zurick  Vorwdrts  Zurdcksetzen Ubermefimsn || Dimensionen Zeitskala Sicht | Sorbieren Fiter | Assistent Analyse Analytics Server
Eigene Sichten x | @ Messurs | (@ time | m&ml W FES6total0S0726 e

. = — 4 Interruption_Rate |-
_D Pl — 4y Interruption_Rate_Green § dFE(ActualPlan)
% HI'EEEFS — 4 Interruption_Rate_Red " gggplﬂngﬁﬂii
JobE — 4 Interruption_Time Expe
i AdicomFE — 4y Iterruption_Rate_¥ellow ==
3 TopMagmt — 48 Max_valueadd =
: @ FE%Gtatalds0726 = %maxFE{.ﬁ.chJalfMax} =
= = — & M55 =
FES%total lastiods | | @\Occupied_Rate =
VAtotal050726 — ¢, OEE =
[] vatotalastindays | | [ <@y OEE_Green ".‘_._f‘
[ FEranking050726 — < OEE_Red &
() zeitverglaliensozy | [ OB Yellow ' =
: B - oFE(Flan/Expected) L
OEEalle050725 — 4 Plan_Changeover Time
[] oEEalenso72s-5c| | |- & Plan_Process_Time
MiddleMamt — @ Pl ti
ER Mo 2 : o S all machines/20050726 H60-B1/20050726
— 4 Plan_ValueAdd -
— 4y Quality_Rate 1L all machines D
— 4y Quality_Rate_Green H-03 G HE0-B1 HE0-B2
— Qual?ty_F‘.ate_F‘.ed 20050726 20050726 20050726 20050726
i % guahtﬁf-ﬂaﬁﬁ"ﬂw || dFE(Actual/Plan) 72.80 65,12 76,69 87.35
A R =l||oFE(Plan/Expected) 23.55 27.87 25.46 13.29
Zeileiy == ghalten == |sFE(Expected/Max) 99 42 100.00 100.00 100,00
Measures Machine
time
Hintergrund =z
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Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff

iciency

Comparison Manufacturing Key Figures Plant 1. 2. 3 - February 2009

Flant 1 Flant 2 Flant 3 Total Company
Maxirmum € b.282 648 1.9490.04R 404200 2176944
Target (£) 2.017. 565 523.040 189.547 2730152
Flan (&) 1.501.043 406220 176972 2.084.235
Actual (€ A48 9845 172056 132169 403210
stratFE (%) 32,11% 32,89% B2,31% 33,39%
oF E (%) 74 40% 77 67% 93,37% 76,34%
dFE (%) 24 90% 42 36% 74 68% 43,34%
maxkE (%) 4.53% 10,82% 43,45% 11,05%
sollFE %) 24 (Y% 32 490% BY,T3% 33,08%
Auailability % 67, 70% 78,72% 41 ,06% 71,12%
FerformanceRate % 33,50% 33,82 % 0,77 % 36, 45%
Qualiﬁﬂate % 97,37 % HE 81% 99,1 0% a7, 70%
DEE 22.08% 24 T9% B3,86% 26,33%

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt, Heilbronn Universi
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Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff iciency

Comparison Total Overall Equipment Effectiveness - Plant 1,2, 3 - February 2009

percent 00 -
: - : |_ Legende
’ ' W ~vailahility %
0,8 [ —— = — —_— | [] Performance

B GualityRate %

[] OEE
0,6

A >
0.4 i

0z

D,D = L. R | |
Flant 1 Flant 2 Flant 3 Total Company
Flant 1 Flant 2 Flant 3 Total Company
Availability % B, 7T0% T872% 91 06% T112%
Fetrfarmance % 33,50% 33,82% TO07T% 36,45%
zalityRate % Q7. 37% U6 81 % 99 10% a7, 7 0%
QDEE 22.08% 24, 79% B3 B6% 25,33%

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt, Heilbronn Universi  ty N
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;;"Pmerplay - [BPlay1 von DemaoBaier (Reporier)]

% Datel Bearbeiten  Ansicht Bnfiigen: Analesisren Berechnen  Formab Exfras  Fenster  Hilfe

DSk t.jr B saRaoo |[@aEo

_Ifﬂ!ﬂ!_:lhlﬂi!thalLIMI

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt, Heilbronn Universi

=3 KENNZAHLEN A~ Ierke Wk Kostenstelle | Gruppe Drehen | CMC-Drehmasc | CHC-Drehmase
l:| % £-Kennzahlen hine hine
- [E Mawert i)
- 5] rweRT (8) Maswert (S) 4174382,00€ | 3211920,00€ 281760,00 € 50550,00 € 25440,00 € 25440,00 €
% EMIERLE ﬁ WERT () 45497T6,00 € 316338,00€ 31998,00€ a717,00< 5769,00€ 45,006
SWERT (£
B wmsse PWERT (€) 1055028,00 € TEATST,00E 56185,00€ a004,00 £ 3050,00 5024,00 €
H@ "“’:"]KPE”'}ZG"'E” SWERT (£ 120605600 1038804,00 BT464,00€ a004,00 € 3080,00 € 5024,00 €
E errarmance
(5] cEE WSS (5 173933,00 € 13383000 £ 11740,00 £ 212000 1060,00 € 1060,00 €
S FE (%
3 ;”D‘TI’;E (EM:' FerormanceRate (Guotien 39,15% 34.21% 45,51 % 124,24% 178,51% 81,16%
% dFE (%) QualityR ate (Guotient) 095267 096513 0,87043 085975 0,85877 0,88038
: oFE (%)
= (3] stratFE (%) Availability (Quotient) 069963 0,67009 0,63354 1,00000 1,00000 1,00000
EI @ E] PWSPROZ (%) MSTA (Stick) 757803 329550 14272 5656 2226 3430
[~ Guotient-Kennzahlen
= . [E] PerformanceRate {Guatient) MGUT (Stiick) 722018 315058 13850 55499 2201 3397
By % E”a'l‘tﬁftiéqu‘s“et”}@ | mMAFO (Stick) 704374 37324 13613 5100 1851 3248
- | = Sallahl ';e' IaLIEn -
e =123 Stiick-Kennzahlen MALIS (Stick) 35874 11482 422 54 25 a3
P : ::% EZL‘?,E:‘;J::'[ Performance 54,52% 51,06% 72,27% 124,24% 178,51% 81,16%
Eo 2 maFo (stuck) OEE 25.43% 22,13% 26,18% 122,96% 176,51% 80,38%
= o [E] maus (stack)
P W o v maxFE (%) 11,62% 9,92% 11,36% 19,10% 22,65% 15,52%
- [E] TasU-Minuten 50lIFE (%) 34,74% 30,36% I6,58% 107,92% 144,95% 78.58%
- |E] PTAZUI-Minuten -
B e ban dFE (%) 45,97% 40,97% 56,95% 107,82% 144,95% 75.58%
F‘KREE""'L”'-WE” aF E (%) 75.57% 74,10% fid,24% 100,00% 100,00% 100,00%
ITA-Minuten
ITR-Minuten stratFE (%) 33,44% 22,34% 31,04% 17.70% 16,64% 19,75%
EKENE-Mnutess PWEPROZ (%) 104117600,00% | 70990500,00% | 4701100,00% | 2612900,00% | 1413400,00% | 1199500,00%




Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff

iciency

Comparison Factory Efficiency Plant 1, 2, 3 - February 2009

Factory Efficiency %

| |_ "I:e-genae

1.0 B stratFE (%)
[] oFE {%)
0.8 B dFE (%)
[ rmaxFE %)
B sollFE (%)
0,f
0,2
0,0 " e RErTr— -
Flant1 Flant 2 Flant 3 Total Company
Flant 1 Flant 2 Flant 3 Total Campany
stratFE (%) I211% 32,89% B2,31% 33,39%
aF E (%) 74 40% TTBY% 03,37 % TH,34%
dFE (%) 39, 90% 42 36% T4, 68% 43, 34%
maxF E (%) 953% 10,82% 432,45% 11,06%
sollFE (%) 29.69% 32,90% B9 7 3% 33,08%

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt, Heilbronn Universi




Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff iciency

Comparison Manufacturing Value Added - Plant 1, 2, 3 - February 2009
value Added € l+! Legende
10.000.000 = B Maximum £
[] Target (&)
8.2333.3323 | v Bl Flanig
[ Actual (&
B.EER.EGET '
5.000.000
3.333.333
1.666.6B7 .
Flant 1 Flant 2 Flant 3 Total Company
‘ Flant 1 Flant 2 Flant 3 Total Company
| Maximum € B.282.648 1.590.095 304.200 8.176.944
| Tafget'{% 2.017.565 523.040 189.547 27301452
| Flan ig) 1.501.043 406220 176.972 2.084. 2345
| Actual (£) 502 985 172.056 132169 903.210
|

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt, Heilbronn Universi




Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff iciency

Comparison Total Overall Equipment Effectiveness - Plant 1,2, 3 - February 2009 Comparison Factory Efficiency Plant 1,2, 3 - February 2009

percent100 Factory Efficiency % \_ Legende
1.0 1.0 W siratFE (%)
Awailability % [] .oFE (%)
s [] Perfarmance 0g Il oFE (%)
‘ W QualityRate % B maxFE (%)
[0 OEE T | E solFE (%)
06 ;
65 | 2l h4
04
02
02
oo U | | | | | |
o Plant1 Flant 2 Flant 3 Total Company
! Plant1 3 Plant3 Total Garmpary
Plant 1 Plant 2 i Flant3 Total Company
Plant1 Plant 2 Flant 3 Total Company
stratf E (%) 3211% 32,89% 52,31% 33,39%
Ayailability % 67 75,72% 91,06% TIA2% ARG T4.405% L7810 9337% tEMH
Perfarmance % 0% 3387% 70,77% I6,45% dPE %) 29505 HiAp 4bE% Adudil
QualityRate % 97,37% 96,81 % 93,10% 97.70% mankE () i e i e i
sollFE (%) 20,69% 32,90% 58,73% 33,08%
OEE 22,08% 24, 79% 63,06% 25,33%
Comparison Manufacturing Value Added - Plant1, 2, 3 - February 2009 Companson Man"ﬁac'turmg Kev Flgures Plant1.2.3 - FEhruaw 2009
_ lal Legende Plant 1 Plant 2 Plant 3 Total Company
10.000.000 = W Maximum €
0] Targst @ [ Maximum € | B.282 648 1.580.095 304200 B176.944
5333333 || : W Flan
= Target (£) 2.017.565 523.040 188,547 2730152
& 666,667 : )
Flan &) 1.501.043 406.220 176972 2084 235
5000000 || 5
Actual (S 598 985 172.056 132169 903.210
AHE stratFE (%) 32 11% 32,89% 62,31 % 33,39%
LEBEEET. | aFE (%) 74,40% TT6T% 93,37% 76,34%
s Flant 1 Panz PNt ' RO dFE (%) 39.90% 42,38% 74.88% 43.34%
rmaxFE (%) 9,53% 10,82% 43,45% 11,05%
Flant 1 Plant 2 Plant 3 Total Company
‘ sallFE (%) 249 B9% 32,90% B9, 73% 33,08%
Maxi € 6.282 648 1.580.096 304.200 8.176.944
il : Availakility % BT, T0% 75.72% g1,06% 71,12%
Target () 2.017 565 523.040 189.547 2730152
Flan (€} 1.501.043 406.220 176.972 2.084.235 FerformanceRate % 33,50% 33,82% T077% 36,45%
Actual (&) 598.985 172056 132169 903210 QualiﬁrRate % Q?,B?% 96,81% 99, 10% 7. 70%
QOEE 22,08% 24, 79% B3 86% 2533%

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt, Heiloronn Universi ty




Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff iciency

Daily Value Added Total Company

Eurg luld Legende
240000 = W Maximum (£
[] Target (€
200000 M Flan (S
[ Actual (£
160000
120000
goooao
40000
Q
1 s 3. 4. 5. 6. 7. a. g. 10.
Masirnurm () 210,072 210,072 312520 211.992 203,496 213504 | 214392 212,664 212 568 203.304
Target (&) 63725 64547 71.973 71.752 67 653 72.384. 73.781 72776 72753 67.632
Plan (&) 51,389 45331 55108 53.534 48 570 53.430 56,926 54.854 54,440 48630
Actual () 28,302 27980 27 471 25.9049 17.533 22.042 24783 26.531 26.684 17.863

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt, Heilbronn Universi

ty
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Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff iciency

10 Days - Factory Efficiency/ Total Company

Factary Efficiency %
0,4 W stratfFE (%)
[] oFE (%)
0.8 B dFE (%)
[ maxFE (%
06 B s0lIFE (%)
0,5
0,3
0,z
0,0
\ £ 2. ' e} ' 4. A, ' B. ' 7. ' g, ' a, 10.
stratFE (%) 30,33% | 30.73% | 3387% | 33.85% 33,25% | 33,00% 34.41%  34.22% | 34,23% 33,27%
aFE (%) B0E4%  70,23% 7EST% 74.61% 71,79% 73.81% 77.02% 75,37% 74.83% 71,90%
dFE (%) 55,25% 61,72% 49,85% 48,40% 36,10% 41,25% 43,61% 48,37% 49,02% I6,73%
rmaxFE (%) 13,52% 13,32% 12,93% 12,22% B,62% 10,32% 11,56% 12,48% 12,55% B,70%
sollIFE (%) 4466% | 43,35% 3817% | 36,11% 25,82% 30,46% | 3369%  36,46% 36,68% 26,41%

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt 114
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Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff iciency

10 Days Overall Equipment Effectiveness / Total Company

OEE % 1l Legende
18 p | W Availability %
' [] PerformanceRate %

125 T - B CualityRate %

1,2

09

0.6

0,3

0,0

1 . 3 4 5 B 7 g q 10
Bvailability % 7511% | G4,48%  70,49% | BO07%  GE45%  GS.83% 7210% FOET% | BA7E% | G609%
PerformanceRate % 46,79% | 49,85%  3967%  41,72% 31,54%  3596% 3576% 40,34%  3831% | 30,14%
GualityRate % 53,51% | 102,99% 133,58% 103,85%  56,68% 16699% 13157% | 8887%  7947% | 81,19%
OEE 18.80% | 3311%  3641% | 2083%  11,88%  41.33% 3302%

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt, Heilbronn Universi

ty

FFN




Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff

iciency

Maxwert  |stratFE |Swert  |opFE | Pwert dispFE | lwert SollFE | maxFE
Alle Maschine |3 | 211.504.74] 30.00] 6345914, 80,85 5130456 5543 2843952 4482 1345
4 | 211.504,73| 30.39] 64.278.61| 70.38| 45.237.97| 61,97 28.033.32| 43,61 13.25
5 | 213.979.71] 33.50| 71.677.12| 76,76/ 55.021.50 60.01| 27.517.32| 38.39] 12.86
6 | 21344647, 3348| 71456.20| 74,79 53.442.81| 48.58| 25961.86| 36.33] 12.16
7 | 204.894,76] 32.87| 67.355.94| 71.98| 48.483.38] 36.25] 17.57511| 26.09) 8.58
10| 214.990,92| 3353 72.092.31] 7400 5334580 4141 2208877, 3064 1027
11| 215.870.30] 34.04| 7348657 77.21| 56.736.83] 4377 2483402 33.79] 1150
12| 21412658 33.85 7248167 7556 5476549 4853 2657887 3667 1241
13] 214.031,71| 33.85 72458.28) 75.01| 5434969 4919 26.733.11] 3689 1249
14| 204.664.66| 3290 67.334.86] 72,08 48.536.07| 36.89| 17.904.88) 2653 8.75
17| 212.663.33| 33.37| 70.964.24| 7507  53.270.06| 47.99| 2556559 36,03 12.02
18| 213.808.96| 33.92 72.527.68| 74,08 53.725,13] 51.59) 27.717.63| 38.22] 12.96
19| 210.997.73| 3395 7163581 76.74] 65497119 4613 25.360.56] 3540 12.02
20| 210.779.63] 33.55 70.712,73| 77.42| 5474533 47.16| 25818.15] 3651 12.25
21| 199.563,03) 32.92| 65.704.93| 73.32| 48175.04] 4102 19.761.18] 30.08 9.90
24| 209.027,39] 33.24| 69.479.79| 76.86) 5340080 51,08 27.277.49] 39.26] 13.05
25| 207.574,84, 34.10| 70.783.08| 76.71| 54.295.45 49.79] 27.035.02| 38.19] 13.02
26| 20965166 3425 7180108 7860 5643506 4445 25087.27| 3494 11.97
27| 20783148 33.28| 6916717, 79.91 5526998 3940| 21.776.84| 3148 1048
28| 195297 54| 32.38| 6322897 7552 47.753.23) 3028 1445856 2287 7.40




Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff iciency

OEE, AvailabilityRate, PerformanceRate, QualityRate
' : ; ' ' : M OEE/Alle Maschine
o AsrgilabilitvRatedlAlls Maschine

1___.._____: ________ b e S T el S el R Sl S el S Fepgiel et el L e B PerformanceRate/ale Maschine
| ;- ' ‘B : : ¥ CQuualityRatesalle Maschine

(] - £ . O —— e —— e 3 £ . o m—

20 21 24 25 27 28
Tag in Februar
20 21 24 25 27 208
DOEE Alle Maschine 0 28 0.16 0.30 0,25 0.23 .13
AwailabilityRate | Alle Maschine 0.72| 067 071 0.71 0.74| 0.69
PerformanceRate Alle Maschine 0.40 0,31 0.43 0,39 0. 36 0,25
QualityRate Alle Maschine 0,96 0. 76 0,59 0. 88 0. 86 Q.77

. Dr. Karlheinz Haberlandt, Heilbronn Universi ty
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disp. op. strat. Factory Efficiency
. 5 5 : B dispFE
1004 -------------- e e oo e e | opFE
i i i ! B =tratfFE
L e o e e
T e R N S R R :
%‘:T{}-_-____________.: : _________________ 'i :
| e
T B - e = :
£ ,
e BDL - S v o i v g
5‘4'{}— ———————————— T et AR
B 304------ AR '=
2{}_ _______ |
iDL ------ :
(1] z T : L)
Alle Maschine/27 127 _
Segamt und Werke 27. Februar
Alle Maschine
= | 2 3
27 27 20 27 L
dispFE 39.40 31.34 45 03 93.64 _
opFE 75,91 a0, 01 T4.16 9407
stratFE .'33___28 32,_21 21,97 6146 i

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt, Heiloronn Universi ty
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Factory Efficiency {Weﬂschnpfung} Geaamtu nternehmang Jan. 2003

10 13

& Maxwert/Alle Mazching
o Swertlalle Mazching
& Pwert/alle Mazschine
& lwert!Alle Maschine

7 ) 9 10 13 14 15 16 17 20 21 22
Maxwert | Alle Maschine | 215.016.97| 216.732.58| 217.691.99) 196.709.17| 218.651,18 214.782.15| 216.296,25| 215.712.31) 195.574.35) 214.371,33| 216.555.99] 21
Swert | Alle Maschine | 80.954 58| 81673.,13] 8240782 70.964,09 71.567,80| 75.707.01) 76.440,60| 76.773.54 6547110 66.60414 67.83535 6
Pwert  |Alle Maschine | 60.824 42| 6246058 62.707,09) 5081994 56.38576] 60.701,39| 61.583,02] ©1.358.02| 4807930 51.781,000 5426018 &
Iwert Alle Maschine | 1985035 24.801.71| 2480493] 12939.76) 23.040,04) 2088938 2651501/ 2488958 1340149 2362237 2461562 2

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt, Heilbronn Universi
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Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff iciency

Mashine Ranking dFE(Actual/Plan) Cost CenterH60- B2 Date
2005.07.26.

————————————————————————————————————————————————————————————————————————

B 20050726

5

ek, ok AT
S 8 8 S

8

_________________________________________________

______________

Factory Effciency n %
g

466297 426370 526083 351567
dFE(Actual/Plan) dFE(Actual/Plan) dFE(Actual/Plan)| dFE(Actual/Plan) dFE[Actual/Plan)

Z& 33 63.54 69.90 79,30 80,38

20050726

Prof. Dr. Karlheinz Haberlandt, Heilbronn Universi  ty N £
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Wertschapfung alle Kostenstellen Werk1 Ranking dFE
KEMMZAHLEM
70,00%
B0,00% | :
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00% |- : l
RS 231 244 232 234 237 234 117 251 243 236 . 245 249
231 244 232 234 237 239 117 251 243 236 246 249
Rang (dFE (%) 1 2 3 4 5 B 7 8 7] 10 11 12
dFE (%) | &0,02% 59,51 % 52,00% | 47,75%  42,99% 3369% 3359% 25 58% 23,18% 22, 66% 14,74% 0,00%
oFE (%) 48,41% a0,47 % B5,04% | O056% | B8485%  B262%  0876% 73,22% 58,28% 50,93%  100,00% 16,81%
stratF E (%) 22,51% 24,97 % 31,47% AT16% | 3581%  34,53% 26,66% 34,02% 23,60% 23,07% 24,88% 63,37%
IStWERT (€) 23675 7172 58135 | 148610 | 186672 109616 10428 21.115 18.878 12.830 1.854 i
PlanWERT (€) 30.444 12081 | 111805 |  311.242 | 434218 | 328371 31.045 82.550 81.424 56,630 125676 2687
SollWERT i€) 81.478 13320 171804 | 343669 511769 | 474165 31436 112736 | 137.352 | 111186 12676 15.984
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Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff iciency

Factory Efficiency u. Wertschopfung Monat Februar
Werk 1 Kostenstelle 2392 (Rundschileifen) alle Maschinengruppen
KENMZAHLEN
70,00%
50,00%
50,00%
40,00%
30,00% 2.1
=
20,00% =
=
10,00% =
g
0,00% <
23 7 11 5 13 17 14 15 10 23 1 4 3 16 B 3 12 =
FE [ OB [ [ & [ A ] ¥ oS T A% 7 = [poEEE ] OO % 07 @ T f OT B OT 2
Rang (dFE (%)) 1 2 3 4 5 B 7 3 3 10 11 12 13 14 15 16
dFE (%) 84,38% | 6710% | B5,10%  B0,38%  47,01%  47,73% | 42,70% | 3583% | 32,40% | 29,80% 2611% | 24,03%  1573% | 13,06% | 12,02%  0,36%
OF E (%) 9508% | 7317%  75.02%  4175%  G7.81% | 100,00%  &67,13% | 87.68% 100,00%  41.16% 507% |100,00% | 33,03% | 12,41%  05,68%  99.03% |
StratFE (%) | 22,06%  24,60% | 20,53% | 2467% | 24,73% 75,05% | 24,83% | 71,46% | 7636%  24,62% | 4172% | 63,61% 2375%  19,38%  20,16%
F1.83% 37.89% | 10,02% 5733% | 16.21% | 26,96% | 26.93% % % | 44.41%
WWERT () 7.024 | 7575 5005 2968 4738 | 5643 | 11973 7. 11.959 | 177 | 12.236 | 2.680 179 | 2.571 | 72
PWERT () 8324 11289 7562 4917 9889 | 13216 | 33413 | 22074 40014 678 | 53083 17106 1.371 | 21.394 19.986 |
SWERT (S 8673 | 15420 10.080 11778 | 14583 23132 38110 | 22074 | 97.208 | 13368 | 53.083 | 51796 10226 | 22350 20.001 |
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Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff iciency

Wertschéopfung alle Kostenstellen Werk1 Ranking dFE
KENMNZAHLEM Rang (dFE (%))

12,00 €

10,00 €

2,00 €

6,00 €

4.00€

200

0,00€ : ;

231 244 232 234 237 239 117 251 243 236 249
231 244 232 | 234 237 230 117 281 | 243 | 236 246
Rang (dFE (%)) 1 2 3 4 5 B 7 a g 10 11
dFE (%) B0, 02% 509,51 % 52,00% 47 75% | 42,09% 33 69% 3359% 25,58% 2318%  2266% 14,74%
oF E (%) 48.41% a0,47 % B5,04% 90,56% @ 84.85% | BEG2%  9876% 73,22% 50,28% | A0,93% 100,00%
stratFE (%) 2251% 24 97 % 3,47% 37 16% | 3581% | 3453% 26 EE% 34,02% 23.60%  23,07%  2488%
CEE 18,10% 31,34% 27,32% 4170% | 3540% | 2064% 1,28% 13,29% B817%  7,26%  2391%
Rang (OEE) 7 3 4 1 2 B 12 g g 10 5
IStWERT (£) 23675 7172 58135 | 142610 186672 | 109616 | 10428 21115 18.878  12.830 1.854
PlamWERT (£) 30444 12.051 111,805 311.242 | 434218 | 325371 31.045 82 550 81.424 | 8B630 12576
SallWERT (£) 81.478 13320 | 171804 243669 511769 474165 | 31436 112736 137.352 111186 12476
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Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff iciency

l Ist- bzw. Planzeiten pro Tag Monat Februar
H & £ =" 1
Zeiten in Minuten ‘PPS-Plan-Zeit Min. KENNZAHLEN = Legende
800,00 £ B |=t-Zeit in Minuten
oo T FREFian-Zeit Min.
; o 700,00 £ Apik e
340 = s C,‘--"‘;"—‘a““@“ = o= B Taoekapazitat Min.
300 (SO o 5 = w— 600,00 € O Arbeitsvorrat Min.
250 o — 500,00 £ W Arbeits-Zufluss Min:
e
200 |- - 400,00 £
150 300,00 €
100 200,00 £
50 |
100,00 £
0
3. 4. 5. 6. 7. 100111213, 14, 17.18. 19. 20. 21. 24, 25, 26.27. 28. 0,00 £
Arbeitstage Monat Februar
(e L=
3. 4. 5. 6. -3 10. 11. 12. 13. 14. 17. 18. 19. 20. 21. 24.
| Ist-Zeit in Minuten 0 4 484 383 257 1 161 1 1 261 p 371 28 1 0 3
PPS-Plan-Zeit Min. 305 305 355 355 355 286 242 220 329 355 355 355 278 319 276 | 283
| TageKapazitat Min. 305 305 355 355 355 355 355 355 355 355 355 355 355 355 355 | 355
| ArbeitsVorrat Min. 201 320 742 573 414 284 258 236 324 550 285 485 109 265 265 | 272
| Arbeits Zufluss Min 334 94 329 50 85 18 194 66 245 164 192 58 194 61 18 11
[
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Optimize Manufacturing Performance with Factory Eff iciency

Ranking Factory Efficiency Werk 1 am 11. Februar (sortiert nach dFE)

dFE (%) egendae
LU M dFE (%)
[ 9FE (%)
80,00% | . . | || sollFE (%)
60,00% . - - - - .
40,00% | : - - -
20,00%
0,00%
244 232 234 231 1 238 236 237 251 117 243 246 248
244 232 | 234 | 23 1 238 | 236 237 251 117 243 246 249
dFE (%) | 85,24% 7141%  4093% 4316% 3013% | 3568% 3361% | 3153%  2301% 1864% 1278% 000% 0,00%
I OFE (%) || 68,13% 64,74%  01.44% 47,01% 7420% 66,00% 5407% | 8E54%  6227%  10000% | 6008% | 10000% B35%
solFE (%|  58,48% 4623% 4570% 22,64% 2852% | 2355% 1817% | 2706%  1433%  1864% 767% 000% | 0,00%
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Factory Efficiency alle Werke Feb. 2003 € und %
Maxwert stratFE  Swert opFE | Pwert dispFE | lwert SollFE | maxFE |
Alle Maschine 3 | 211.504,74] 30.00) 63.459 14| 8085 5130456 b&6543| 25439562 44382 1345 '
4 211504 73 30 38 R4 278 .61 7038 45 237 971 /197 28 033 321 4361 13281
5 213.
& | 213 Arbeitsbericht Maschine 989 Monat Februar
5 El:lfl- o Piaws/288
. : . — e - = o Plazu/589
18] 214 U S A S A ) ) S N (R SO I O (T A ¢