Betriebliche Anwendungssysteme

Einführung

Beziehungen zwischen der Betriebswirtschaftslehre und der Informationstechnik

· Unterstützung rechen- und datenintensiver Verfahren durch die DV

· Notwendigkeit DV-geeigneter betriebswirtschaftlicher Konzepte zur Erhöhung der 

Wirtschaftlichkeit der Informationstechnik

· Hohe Gestaltungswirkung von Anwendungssoftware
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Wirtschaftsinformatik

Def.: Wirtschaftsinformatik ist die Wissenschaft von Entwurf, Entwicklung und Einsatz computergestützter betriebswirtschaftlicher Informationssysteme.








betriebliche Anwendungssysteme








Systeme zur Unterstützung des Anwenders bei der Bewältigung seiner Aufgaben

Ein Bezugsrahmen der Wirtschaftsinformatik




1.Beeinflussung







2.Beeinflussung

betrieblicher








IT durch BWL

Konzepte

durch IT



Zu 1. Analysieren der IT, inwieweit neue technische Verfahren neue Anwendungskonzepte ermöglichen.




Betriebswirtschaftlicher Relevanter Ausschnitt

Zu 2. DV-orientierte Anwendungskonzepte stellen Forderungen an die Weiterentwicklung an die IT um selbst wirksamer unterstützt zu werden.

Problemstellung der Wirtschaftsinformatik

-Wie werden betriebswirtschaftliche Fragestellungen durch den Einsatz von    

  Informationstechnik (IT) beeinflusst?

-Wie sieht der Einfluss konkreter DV-Techniken auf die BWL aus?

-Wie kann Anwendungswissen adäquat in DV-geeignete Strukturen umgesetzt werden?

-Wie können betriebswirtschaftliche Abläufe und Entscheidungsprozesse unter

  Beachtung von IT umgestaltet werden?

Gegenstand der Veranstaltung

( adäquate Umsetzung von betriebswirtschaftlichem Anwendungswissen in 

   DV-geeignete Strukturen

( betriebswirtschaftliche Inhalte:


Anwendungssysteme für Industriebetriebe


( hohe Komplexität von Industriebetrieben


     industrielle Lösungen häufig Schrittmacher für andere


     Branchenanwendungen

B. Entwicklung von Anwendungssystemen

1. Ableitung der Methoden

ARIS (Architektur integrierter Informationssysteme)

( Zur ganzheitlichen Beschreibung eines Informationssystems zur Unterstützung

     von Geschäftsprozessen.

Entwicklung eines Modells für Geschäftsprozesse

( Problem: hohe Komplexität

1. Zerlegung in verschiedene Sichten

( Beschreibungen der einzelnen Suchten durch besondere Methoden

( Verbindung zwischen den Sichten

2. Unterschiedliche Beschreibungsebenen
in Abhängigkeit zur Nähe der Informationstechnik

(Von der betriebswirtschaftlichen Problemstellung

    bis zur DV-mäßigen Implementierung

1.1 Beschreibungssichten

Bsp. Ausschnitt für den Geschäftsprozess „Auftragsabwicklung“

 1. 
Auslösen des Prozesses durch das Ereignis „Kundenauftrag eingetroffen“


 2. 
Ereignis stößt Funktion „Auftrag annehmen“ an

 3. 
Zur Bearbeitung der Funktion werden Zustandsbeschreibungen der relevanten

 
Umwelt benötigt.

 4. 
Zur Funktionsbearbeitung wird Sacharbeitertätigkeit notwendig

 5. 
Der Sachbearbeiter ist einer Abteilung zugeordnet

 6. 
Die Abteilung ist mit Ressourcen der Informationstechnik ausgestattet

 
z. B. PCs, Drucker, Scanner, usw.

 7. 
Ergebnis der Funktionsbearbeitung: Auftragsbestätigung

 
( Ereignis: „Auftragsbestätigung erstellt“

 8. 
Auslösen von weiteren Funktionen „Auftrag verfolgen“ und „Produktion

 
planen“ durch das Ereignis „Auftragsbestätigung erstellt“

 9.
Zur Funktionsbearbeitung werden Zustandsbeschreibungen, personelle
     

Ressourcen und sachliche Ressourcen benötigt
     10.
Möglichkeit von Beziehungen zu anderen Funktionen



z.B. durch gleiche Zustandsbeschreibungen

Ableitung der Sichten 

1. Datensicht
​- Ereignisse z. B. Kundenauftrag eingetroffen, Rechnung erstellt usw., sind Informationsobjekte, die durch Daten repräsentiert werden.
- Zustände des Bezugsumfeldes (Kunde, Artikel, etc.)
2. Funktionssicht
auszuführende Funktionen sowie ihr Zusammenhang
3. Organisationssicht
Zusammenfassen der Komponenten Bearbeiter und Organisationseinheit
4. Ressourcensicht
Komponenten der Informationstechnologie

[fällt bei der weiteren Betrachtung weg, da das Ziel die Entwicklung von Anwendungssystemen ist (eine Komponente der Informationstechnologie) mit denen die Geschäftsprozesse unterstützt werden (siehe ARIS-Haus)]
4. Steuerungssicht
zur Verbindung der Komponenten
- Sichten stellen eigene Entwurfsfelder dar
- Entwurfsfelder können unabhängig bearbeitet werden.


ARIS-Haus

führt die Sichten zusammen um Informationssysteme entwickeln zu können





















































































































































































































1.2 Beschreibungsebenen

- Realisierung betrieblicher Tatbestände mit Hilfe der IT im allgemeinen beschrieben
durch differenzierte Life-Cycle-Modelle in Form von Stufen- oder Phasenkonzepten.

- Ausgangspunkt der Systementwicklung:

   Betriebswirtschaftliche Problemstellung

· Einsatz von halbformalen Beschreibungsmethoden

· Kein Ausgangspunkt für formalisierte Umsetzung in die Implementierung (Programmierung) wegen fehlender Detailliertheit


Fachkonzept (logische Beschreibungsebene; semantisches Modell)
· relevanter Ausschnitt der Fachwelt abgebildet in formalisierter Beschreibung

· enger Zusammenhang zur Fachwelt

· unabhängig von Implementierungsgesichtspunkten  

DV-Konzept (Umsetzungsebene)

· Übertragung der Begriffswelt des Fachkonzeptes in die Kategorie der DV-Umsetzung

· Verwendung von DV-orientierten Werkzeugen z.B. Datenbanksysteme,      
   Programmierumgebung, Computernetze etc.

· Beispiel: Anstelle von Funktionen, Definition der sie ausführenden Modulen oder 
   Benutzertransaktionen

Technische Implementierung (Ausführungsebene)

· Übertragung des DV-Konzeptes auf konkrete Hardware- und Softwaretechnische Komponenten























































































































































































Die Ebene des Fachkonzeptes

von besonderer Bedeutung

1. Träger des betriebswirtschaftlichen Gedankengutes

2. Ausgangspunkte für die weiteren Generierungsschritte
3. Geringste Änderungszyklen








RELATION KUNDE








(KNR, Name, Adresse,...)
















[KNR ist Schlüsselattribut, damit 







ist der Kunde eindeutig einzuordnen]


	
	Kundennummer
	Name
	Adresse

	
	123
	Müller
	Kaiserstraße, Kaiserslautern

	
	456
	Meier
	Bergstraße, Pirmasens















































































































































































































































2. Darstellung der verwendeten Beschreibungsmethoden

2.1 Fachkonzept: Funktionssicht
Funktion

· Kennzeichnet jeweils einen Vorgang

· Beschreibt „WAS“ getan wird

· Erzeugt oder verändert Objekt

· Ist zeitverbrauchendes Geschehen

· Ausgelöst durch Startereignis, abgeschlossen durch Endereignis


Funktionszerlegung

· Komplexe Funktionen können in Teilfunktionen zerlegt werden.
( Reduktion der Komplexität

· Beschreibungsmethoden (Beschreibungsmodelle)



( Hierarchiediagramme



( Funktionsbäume

· Zerlegung erfolgt über mehrere Hierarchieebenen
( Zerlegungsprozess endet bei Elementarfunktionen

     ( betriebswirtschaftlich sinnvoll ist diese nicht weiter zerlegbar)

Erstellen eines Funktionsmodells

· Häufig existieren keine eindeutigen Kriterien

· Ansatzpunkte

( nach dem groben zeitlichen Ablauf

( nach der Bearbeitung gleicher Informationsobjekte

( nach den gleichen Verrichtungen

· Funktionsstruktur: statisch

d.h. Reihenfolge oder der zeitliche Ablauf muss nicht ersichtlich sein





























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































2.2 Fachkonzept: Organisationsicht
Beschreibungsmethode: Organigramm (siehe oben)

2.3 Fachkonzept: Datensicht
· Beschreibung: methodisch anspruchsvoll

· wichtig für Gestaltung eines Anwendungssystems

( immer einfacher Funktionszusätze an bestehende Programmsysteme
anzufügen, aber Datenstrukturen nur mit großem Aufwand änderbar

· Beschreibungsmethode: Entity-Relationsship-Methode von Chen


2.3.1 Das ERM-Grundmodell
Unterscheidung von Entities, Attributen, Beziehungen

Entities ( Ausprägungsebenen

· Reale oder abstrakte Dinge, die für den betrachteten Ausschnitt der Aufgaben

   eines Unternehmens von Interesse sind

· Beispiel: Kunde Meier, Artikel 4711, Auftrag 0815 ...

Entity-Typ ( Typ-Ebene 

· Zusammenfassung von gleichartigen Entities zu Mengen

· Beispiel: alle Kunde, alle Artikel, alle Aufträge

Attribute

· Eigenschaften von Entities

· Beispiel für den Entity-Typ KUNDE: Kundennummer, Name, Adresse
Unterscheidung zwischen Entity und Attribut

( immer aus dem Kontext heraus

Beispiel für ein ER-Diagramm








































































































































ET=Entitytyp ; AT=Attribut

Attribute:

· Eigenschaften von Entities

· Beispiel für den Entitytyp KUNDE:

Kundennummer (Schlüsselattribut, d.h. mit diesem ist der Kunde



     Eindeutig feststellbar, unterstreichen!)

Name

Adresse

Unterscheidung zwischen Entity und Attribut
=> Immer aus dem Kontext heraus

· Entity besitzt Attribute, ein Attribut selbst nicht

· Von Entity gehen Beziehungen aus

Domäne

· Wertebereich eines Attributes

· Beispiel: KNR von 10.000 bis 99.999

Beziehung

· Logische Verknüpfung zwischen zwei oder mehreren Entities

· Existiert nur in Verbindung mit den betreffenden Entities

· Beispiel: Beziehungstyp KAUFEN zwischen Entity-Typen KUNDE und ARTIKEL

Unterscheidung: Entity- und Beziehungstyp

· Problematisch

· Anhaltspunkt: Entity-Typ i.d.R. durch Substantive bezeichnet (KUNDE;ARTIKEL)

· Beziehungstyp i.d.R. durch Verben bezeichnet (KAUFEN)

· Beziehungstypen übernehmen die Schlüsselattribut der sie bildenden Entitytypen

Kardinalität oder Komplexität einer Beziehung

· Angabe, wie viele andere Entities einem Entity eines Typs zugeordnet werden können

( ausgedrückt durch 1:1, 1:n, n:1,n:n-Angaben

1:1-Beziehung



































































































Jedem Entity der ersten Menge wird genau ein Element der zweiten Menge zugeordnet und umgekehrt.

1:n (n:1)-Beziehung



Jedem Element der 2. Menge können n Elemente der 1. Menge zugeordnet werden [1:n]. Jedem Element der 1. Menge können n Elemente der 2. Menge zugeordnet werden [n:1]

(n:1) ist die Umkehrung von (1:n).

n:n - Beziehung







Einem Element der 1. Menge werden mehrere Elemente der 2. Menge zugeordnet und umgekehrt.






Kardinalität oder Komplexitätsgrad einer Beziehung

· jeweils von den beteiligten Entities zu der Anzahl ihnen zugeordneter Beziehungen

· gibt an, wieviele Verbindungslinien von einem Entity ausgehen können








N







   1





      n




           1




Sichtweise nach Schlageter/Stucky

Wie viele Beziehungen gehören zu einem Entity-Typ?

( Eine Abteilung hat wieviele Mitarbeiter? ( n
( Ein Mitarbeiter arbeitet in wie vielen Abteilungen? ( 1
Betrachtet wird der Beziehungstyp


Chen betrachtet die Distanz zwischen den Entity-Typen







1




n

Eine Abteilung hat immer mehrere Mitarbeiter






Beispiel:

Beispiel 1: Ein Professor kann mehrere Assistenten beschäftigen aber ein Assistent soll nur bei einem Professor beschäftigt sein.

· Entity-Typen

· Beziehungstypen

· Kardinalität

· Schlüsselattribute

( nach Schlageter/Stucky!






















Beispiel 2:
















(Eine Mutter kann n Kinder haben, die Mutter kann n Erziehungsmethoden benutzen; ein Kind wird nach 1 Erziehungsmethode erzogen ( Chen nicht mehr eindeutig)

Einschub: Erweiterung der Kardinalitäten
Angaben von Ober- und Untergrenzen für die Anzahl der Beziehungsausprägungen









Buchstabenpaar (a, b) gibt an, dass jedes Entity des ETA an min. a1 und max. b1 Beziehungsausprägungen von Typ AB teilnimmt.


Bsp.:














- Jede Beziehung wird ausgedrückt durch 2 (min, max)-Komplexitätsgrade

· als Wertbereiche gelten 0 ( min ( 1

                                          1 ( max ( ( ( beliebig viele


- werden als Minimal- und Maximalwerte nur 

0 oder 1; 

1 oder (
  zugelassen dann ist folgende abgekürzte Schreibweise gebräuchlich:

(1, 1) 

entspricht
1

(0, 1) 

entspricht
c
(1, () 

entspricht
m
(0, ()

entspricht
mc
multiple choice

- im weiteren gilt:







Unterscheidung, ob ein Entity an einer oder mehreren Beziehungen beteiligt ist.

2.3.2 Erweiterungen des ERM

(1) Generalisierung/Spezialisierung
( Zusammenfassung von ähnlichen Entity-Typen zu einem übergreifenden Entity-Typ.





















- Übertragung der Eigenschaften, die den Ausgangsobjekten gemeinsam sind, auf den 

 generalisierten Entity-Typen.

- Ausgangsobjekte müssen nur noch mit den abweichenden Attributen beschrieben werden.

Spezialisierung

- Zerlegung eines Gattungsbegriffes in Teilbegriffe
- Vererbung der Eigenschaften des generalisierten Entity-Typs auf die spezialisierten Entity-Typen

(2) Assoziation

- Bildung neuer Begriffe durch die Zusammenfassung vorhandener unterschiedlicher Entity-

   Typen
- neuer Begriff kann Träger neuer Eigenschaften sein 
1. Form der Assoziation
( im ERM ausgedrückt durch Bildung von Beziehungstypen

	123
	KUNDE

Mayer  
	7.11.01

	4711
	Waschmaschinen
	10

	4712
	Trockner
	15

	4713
	Geschirrspüler
	15



















2. Form der Assoziation
( auf Beziehung angewendet, die als ET betrachtet wird und damit Ausgang für weitere Beziehung sein kann.

(3) Gruppierung

– Bilden von Gruppen aus den Elementen einer Entitymenge











Beispiel 1:
- Gruppieren von Arbeitsplätzen eines Unternehmens zu Abteilungen

- neuer Begriff ABTEILUNG wird durch eigene Attribute beschrieben:

   Name der Abteilung, Abteilungsleiter, Anzahl der Mitarbeiter

Beispiel 2:

- Zusammenfassung von Betriebsmitteln zu Betriebsmittelgruppen

Beispiel 3:

- Zusammenfassung von Auftragszeilen zu Aufträgen

Hinweise zum Erstellen eines ERM
1. Identifikation von verschiedenen Steuerungssichten
( Substantive suchen, welche Entity-Typen repräsentieren können
Hinweis: Selbständige Existenz, beschrieben durch Eigenschaften
2. Identifizierung der Beziehungen zu ET
( Verben z.B. besitzt, gehört, produziert
3. Identifizieren der Kardinalitäten

2.4 Fachkonzept: Steuerungssicht
– Existenz von verschiedenen Steuerungssichten
– Verknüpfung der zunächst isoliert entwickelten Entwurfsergebnisse
wichtig: Verbindung von Daten- u. Funktionssicht
(


Ereignisse lösen Funktionen aus und sind Ergebnisse von Funktionen

Ereignis:


1. kann definiert werden als


- Auftreten eines Objektes


- Änderung einer Attributausprägung

2. Ist auf einen Zeitpunkt bezogen

3. Wird in Datensicht erfasst

Logische Operatoren
– beschreiben die Verknüpfungen zwischen Ereignissen und Funktionen
– logische Verzweigungen
( “und” ; ( “oder”; xor “exclusives oder”


Beispiele:

1. Wenn Ereignis E1 oder E2 eingetreten ist, startet Funktion F1






















2. Wenn Ereignis E1 eingetreten ist, starten die Funktionen F1 und F2
















3. Wenn die Ereignisse E1 und E2 eingetreten sind, startet entweder F1 oder F2















3a. Wenn das Ereignis E1 oder E2 eingetreten ist, startet entweder F1 oder F2


















4. 

Anfrage Altkunde bzgl. Anzahl Notebooks eingetroffen (E1)

Anfrage Neukunde bzgl. Anzahl Notebooks eingetroffen (E2)

Wenn Ereignis E1 oder E2 eingetreten ist, startet Entscheidungsfunktion F0, in der entschieden wird, ob entweder das Ereignis E3 oder E4 eintritt und in Abhängigkeit dessen F1 oder F2 startet.


Beispiel 5:
EPK (Ereignisgesteuerte Prozesskette); eEPK (erweiterte Ereignisgesteuerte Prozesskette)


C) Einsatz von Anwendungssystemen

Schwerpunkt Industrie

























Logistik: wesentlicher Geschäftsprozess
- allgemeine Bewegung und Lagerung von Waren/Gütern

( operative Funktion

- planerisch und dispositive Begleitung der Güterströme
( umfasst

- die Bewegung von Produktionsfaktoren zwischen den Lieferanten zum Unternehmen
( Beschaffungslogistik

- die Güterbewegungen innerhalb des Unternehmens
( Produktionslogistik

- die Bewegung der Erzeugnisse zwischen dem Unternehmen und seinen Kunden
( Vertriebslogistik
Wichtige Unternehmensprozesse

I. Logistik

II. Leistungsgestaltung

III. übergreifende Informationen und Koordinationsprozesse

I. Logistik
1. Teilprozesse der Produktionslogistik
Produktionslogistik
- begleitet den Auftragsdurchfluss von der Primärbedarfsplanung bis zur Fertigstellung der Produktionsaufträge
- entspricht im wesentlichen der Produktionsplanung u. Steuerung (PPS)
- traditionelles Einsatzgebiet der DV- u. Industriebetriebe
Gründe:
- hohes Mengenvolumen der zu verarbeitenden Informationen über Stücklisten, Arbeitspläne und Aufträge
- Planungskonzeption der DV-gestützten PPS-Systeme innerhalb der angebotenen Standard-Software-Systeme weitgehend einheitlich




1. Primärbedarfsplanung
( Bestimmen des Bedarfs an Endprodukten für den anstehenden Planungszeitraum

2. Bedarfsplanung
( Aus dem Primärbedarf Ermitteln des Bedarfs an untergeordneten Komponenten nach Menge und Bedarfsperiode

3. Zeit- und Kapazitätsplanung
( Zuordnung der Fertigungsaufträge der zur Bearbeitung notwendigen Kapazitäten (Betriebsmittelgruppen)
( Ermitteln des Kapazitätsbedarfs nach Betriebsmittelgruppen und Perioden durch eine Kapazitätsminimierung
( Ausgleich von Engpässen oder Kapazitätsspitzen durch Einsatz von Ausweichaggregaten, Überstunde, Fremdproduktion oder zeitl. Verschiebung der Aufträge etc. (Kapazitätsabgleich)

4. Auftragsfreigabe
( Überprüfen für die anstehenden Fertigungsaufträge, ob die benötigten Materialien, Werkzeuge, NC-Progr., Betriebsmittel (BM) etc. zur Verfügung stehen.
(Übergang von der Planungsphase zur Realisierung

5. Feinsteuerung
( Terminieren der Fertigungsaufträge bzw. Arbeitsgänge auf den zugeordneten BM
( Bestimmen der Reihenfolge der Aufträge bzw. Arbeitsgänge vor den BM

6. Betriebsdatenerfassung
( Erfassen der Informationen über realisierte Termine, Mengen eintretende Zustände etc.
( Zurückmelden an die Fertigungssteuerung als Ausgangsbasis weiterer Steuerungsmaßnahmen












































II. Primärbedarfsverwaltung
     Primärbedarf
      - besteht aus den Bedarfszahlen für Enderzeugnisse, selbständig verkaufbare 

         Zwischenprodukte und Ersatzteile

      - resultiert aus Absatzplänen und Kundenaufträgen


      Planung des Primärbedarfs

      ( Aufgabe des Marketings oder der Absatzplanung

      - bestimmt Bedarfsplanung, Zeit- u. Kapazitätsplanung

      ( Verwaltung des Primärbedarfs

Datensicht Primärbedarfsplanung
( Primärbedarf wird zum Planungszeitpunkt von einer Organisationseinheit (OE) (z.B. 

   Absatzplanung) ermittelt und an andere OE ( z.B. Produktionsplanung) weitergegeben.

   ( beide Organisationseinheit und Zeitpunkt def. den PRIMÄRBEDARFSPLANUNG
( Primärbedarfsplanung bezieht sich auf mehrere Artikel
( Träger des Primärbedarf
   (ARTIKEL
( Artikelbezogener Primärbedarf: PRIMÄRBEDARFSPOSITION ist Beziehung zwischen 

   dem Entity-Typ ARTIKEL, dem uminterpretierten PRIMÄRBEDARFSPLAN und dem 

   Entity-Typ ZEIT als Bedarfszeitpunkt.

























	Bedarfsvermittler (VOENR)

123 Absatzplanung
	Bedarfsempfänger (AOENR)

315 Produktionsplanung
	Planungsdatum

28.11.01

	TNR  Bezeichnung
	BEDARFSDATUM
	Menge

	9825  Waschmaschinen
	25.5.02
	100

	9826   Trockner
	27.3.02
	150

	9837   Mikrowellen
	29.6.02
	200


3. Bedarfsplanung (=Materialwirtschaft)
Aufgaben:
(
Ermittlung des Bedarfs an selbstgefertigten und fremdbezogenen Teilen, um den 


Primärbedarf zu erfüllen.

(
Zusammenstellung des Bedarfs zu Aufträgen.

3.1 Stücklistenverwaltung

Stücklisten

geben den strukturellen und mengenmäßigen Aufbau von Endprodukten aus untergeordneten Teilen an.

Aufgaben der Stücklisten - Definition
Festlegung der Organisationsform einer Stückliste die für das zu beschreibende Produkt am geeignetsten ist.
























































3.1.1 Basis-Stückliste
Begriff TEIL umfasst Einzelerzeugnisse, Baugruppe, Einzelteile und Materialien

Enderzeugnisse ( Handelsware (Fertig gekaufte Enderzeugnisse für Weiterverkauf)

= Teile, die aus Einzelteilen, Materialien und Baugruppen zusammengesetzt sind und nicht 

    weiter in die Produktion eingehen

Baugruppen

= Teile, die aus anderen Teilen bestehen und selbst wieder in weitere Teile (Baugruppen u. 

    Enderzeugnisse) eingehen.

Einzelteile
= Teile, die aus einem einzigen Material bestehen und z. B. durch Stanzen und Fräsen 

    gefertigt sind.

Materialien (Rohstoffe)

= Ausgangsstoffe, die meist nicht im Unternehmen erzeugt werden.

Bis auf Materialien können alle Teilearten sowohl im Unternehmen hergestellt als auch fremdbezogen werden.

Graphen

- eingesetzt zur  anschaulichen Darstellung der Enderzeugnisse aus untergeordneten 

   Komponenten

Baugruppen

- mit der Herstellung einer Baugruppe sind Produktions- u. Montagevorgänge verbunden

- von Problemstellung ist abhängig, ob ein bestimmter Fertigungszustand als 

   eigenständiges Teil  definiert ist oder ein Zwischenergebnis darstellt



        Baugruppe

( in Abhängigkeit von der Sichtweise können sich unterschiedliche Graphen ergeben

- Eine Baugruppe muss dann definiert werden, wenn sie von betriebl. Aufgabenbereichen als 

   Einheit definiert werden soll
- unterschiedliche Kriterien der Aufgabenbereiche können zur unterschiedlichen Bildung von 

  Baugruppen führen
  a) einheitliche Erzeugnisgliederung durch Kompromisse
  b) parallele Führung von mehreren Gliederungen für ein Ereignis

Beispiele:




Produktions-






Enderzeugnis P1,


koeffizienten






Baugruppe B1,










Einzelteile E1, E2, E3,










Material M1
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Gozintograph „The part that goes into“

· zur Vermeidung von Redundanzen von Teil- und Strukturinformationen

· jedes Teil wird nur 1x aufgeführt














Beispiel: Bei Speicherung der Informationen der beiden Erzeugnisbäume

· 7 + 5 = 12 Teilinformationen ( „Teile“

· 6 + 4 = 10 Struckturinformationen (( Pfeile)





· Ausgang der Datenmodellierung
( jedes Teil des Gozintographen ist Element des Entity-Typs TEIL, jeder Pfeil ist Element 


des Beziehungstyps STRUKTUR

· Stückliste: Jedes Teil wird durch TNR identifiziert, jede Beziehung wird identifiziert über 


die Teilenummern, der sie bildenden Teile.

( zur Unterscheidung Zusätze O = obere ; U = untere

Überschneidungsfreie Spezialisierung von TEIL






















Nichtüberschneidungsfreie Spezialisierung von TEIL

Auswertungsarten von Datenstrukturen

( Sichtweisen auf die Datenstruktur


1. Sichtweise der Zusammensetzung eines übergeordneten Teils aus seinen Komponenten.

( Stücklisten












2. Sichtweise der Verwendung eines Teils in übergeordneten Teilen


( Verwendungsnachweis/Teileverwendung
( Darstellungsarten


Betrachtung von


- direkt eingehenden Teilen ( Baukastendarstellung


- der hierarchischen Struktur ( Strukturdarstellung
· den Gesamtzusammenhängen ohne weiter Strukturierung ( Übersichtsdarstellung

	
	Baukasten
	Struktur
	Übersicht

	Stückliste

für P1
	Teilebez.              Menge

E2                           2

E1                           3

E3                           4

Beschreibung: Die direkt untergeordneten Teile (Komponenten) werden mit der Anzahl, mit der sie in das betrachtete Teil eingehen, aufgeführt.

Verwendung: Bedarfs-auflösung, Arbeitsvorbe-reitung, Baugruppen-kalkulation
	Teilebez.              Menge

E2                           2

     M1                     1 

E1                           3

B1                           4

     E1                      4

     E3                      2

Beschreibung: Die Bau-kastenstücklisten aller Teile der Struktur des be-trachteten Teils werden aufgeführt.

Verwendung: Fertigungs-planung, Erstellen von Er-satzteilkatalogen
	Teilebez.              Menge

E2                           2

E1                           19

E3                           8

B1                           4

M1                          2

Beschreibung: Jedes Teil wird mit der Gesamt-menge, mit der es in das betrachtete Teil eingeht aufgeführt.

Verwendung: Konstruk-tionsänderungen, Erzeug-niskalkulation



	Verwendungs-nachweise

für Teil E1
	Teilebez.              Menge

P1                           3

B1                          4

Beschreibung: Die direkt übergeordneten Teile werden mit der Menge, mit der das betrachtete Teil in diese eingeht, aufgeführt.

Verwendung: Arbeitsvor-bereitung bei Verzögerung eines Fertigungsauftrages, Konstruktionsänderungen


	Teilebez.              Menge

P1                           3

B1                           4

     P1                      4

     P2                      5

Beschreibung: Die Bau-kastenverwendungsnach-weise werden über die ganze Fertigungsstruktur, die von dem betrachteten Teil ausgeht, aufgeführt.

Verwendung: Konstruktionsänderungen
	Teilebez.              Menge

P1                           19

B1                           4

P2                           20

Beschreibung: Es werden alle Teile in die das Teil direkt oder indirekt ein-geht, mit der Gesamt-menge aufgeführt.

Verwendung: Feststellen, wo und wie stark sich eine Kosten- oder Konstruk-tionsänderung auswirkt.


3.1.2. Erweiterungen von Stücklisten

· in Datenhaltung können hohe Redundanzen auftreten, wenn verwandte Erzeugnisstrukturen als selbständige Stücklisten geführt werden

( Entwicklung besonderer Formen zur Verwaltung ähnlicher Stücklisten

a)
Varianten

       = Ausführungen von Endprodukten oder Baugruppen, die sich nur in wenige 

       Positionen voneinander unterscheiden

1. Redundante Speicherung von Erzeugnisvariablen


                V 1  


V 2


V 3




B 4

B 1

B2

B3

B 5

· jede Variante wird als selbständiges Erzeugnis behandelt

( 
- eigenständige Disposition wird möglich

- Erfassung von Modellparametern als Attribute zu Entities


· Beispiel:   8 Teileinformationen  

   15 Strukturinformationen

2. Gleichteile – Stückliste


                V 1  


V 2


V 3








GL




B 4

B 1

B2

B3

B 5

· diejenigen Teile, die in alle Varianten eingehen, werden zu fiktiver Gleichteile-Baugruppe gebündelt

- Beispiel: 2 neues Teile-Entity: GL



Wegfall von 3 Struktur-Beziehungen

· Datenorganisation nur dann sinnvoll, wenn die Gleichteile über längere Zeit konstant bleiben

3. Plus – Minus – Stückliste


                V 1  





V 3








V2




B 1

B 2

B3

B4

B 5

       

Roter Pfeil: Plus
grüner Pfeil: Minus

· variabler als Gleichteile-Stückliste

· Definition einer Variablen als Grunderzeugnis 



( Unterschiede zu anderen Varianten, 



     ausgedrückt durch Plus- bzw. Minus-Zeichen

· bei Auftreten von vielen Varianten unübersichtlich

( allgemeines ERM der Stückliste 
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3.2. Mehrfach-Stücklisten

( Definition von Stücklisten für Variantenfamilien

· Bilden eines Teile-Entities für eine Variantenfamilie

· Verbinden dieses Teile-Entities mit allen Baugruppen die insgesamt in die Variantenfamilie eingehen

· Zuordnen der einzelnen Varianten in der Variantenfamilie

· Definieren von Verbindungen von den Varianten auf die für sie zutreffenden Strukturen 

Vorteil:
- die eigentliche Attributwerte der Teile und Strukturbeziehungen werden nur

  einmal dargestellt 

- Varianten und die von ihnen ausgehende Beziehungen müssen keine weiteren 

  beschreibenden Attribute enthalten

Modifikation
- Anlegen eines Mengenfeldes für jede Variante in jeder Struktur-Beziehung

- im Mengenfeld: Angabe, ob und mit wie viel Einheiten die untergeordnete Komponente in 

  die betrachtete Variante eingeht

- zur Erstellung der Stückliste einer Variante, Angabe

· der TNr der Variantenfamilie

· des Schlüssels der Variante

- Speicherungsform günstig für Mengenvarianten, Mengenvarianten unterscheiden sich durch 

  unterschiedl. Produktionskoeffizienten (Strukturvarianten ... unterschiedl. Baugruppenarten)
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3.3. Auftragsbezogene Stückliste

· anzuwenden, wenn pro Erzeugnistyp eine nahezu unübersehbar große Anzahl von Varianten existiert, z.B. 

· Automobilbau

· Einzelfertigung mit Varianten weitgehend aus Standardteilen 

· bestimmte Erzeugnisvariante wird erst zusammengestellt, wenn sie benötigt wird


V X









Auftragsbezogene Strukturbeziehung





  B 1
      B2
         B3
B4


( temporäres Teile-Entity mit temporärer Baukasten-Stückliste

I.d.R. nach Auftragsabwicklung löschen aus aktivem Stücklisten-Bestand.

· Stamm-Entities: Baugruppen

Beispiel:
1 Autotyp setzt sich zusammen aus




3 Baugruppen:

· Fahrgestell 

· Karosserie: Rohkarosserie + Aussenspiegel

· Motor: Variantenfamilie mit 3 Ausprägungen

Aussenspiegel: 2 Varianten mit unterschiedlichen Federn

Federstärken entsprechend erwartetem Fahrtwind ausgelegt

Erwarteter Fahrtwind richtet sich nach Motorleistung

10.01.02
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    OTNr, UTNr
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                 Merkmalzuord.












     1





            Struktur-




  Struktur

     variantenzurord.



         Merkmal













   











       Merkmalnr

     n

        n



    Teile        n





 VF-Teil-








     merkmaltypzuord.





                TNR




      TNr, Merkmaltypnr
- ähnelt ERM zur Mehrfach-Stückliste

- hier: einzelne Varianten nicht expliziet definiert, sondern lediglich Merkmaltypen und ihren 

  zugeordneten Merkmalen

- Zuordnung von Variantenfamilien – Teilen zu Merkmaltypen über Beziehungstyp 

  VF-TEIL-MERKMALTYPZUORD.

- Merkmale, die zu einem Merkmaltyp gehören, werden erfasst über 1:n Beziehung: 

  MERKMALTYPZUORD.

- Beziehungstyp STRUKTUR-MERKMAL-ZUORD. Verbindet SL-Strukturen, die zu einem 

  Merkmal gehören

( TNr der angesprochenen Variantenfamilie = OTNr der Strukturbeziehung 
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3.4. Kombinierte Stücklisten

Mehrere Gliederungskriterien zur Zerlegung eines Ergebnisses in Komponenten.

( Konstruktion: nach Funktionsgruppen, z.B. Elektronik, Antrieb

Fertigung: nach Reihenfolge der Fertigungs- bzw. Montageschritten

( i.d.R. unterschiedliche Stücklisten

Funktionsorientierte SL



Fertigungsorientierte SL


                   Fahrzeug





    Fahrzeug



  Rohgehäuse

Tür



Gehäuse

Scheibe





Türrahmen
Scheibe
Rohgehäuse
   Türrahmen

Vertriebsgruppen

- Untergliederung eines Erzeugnisses nach Verkaufskriterien

  z.B. Verbundpackungen von Endprodukten, Ersatzteilbündel

- bilden lediglich aus Sicht des Vertriebs einer Einheit


                 P 1



         3
                     1




Zusammensetzung eines









Enderzeugnisses gegliedert









nach Vertriebsgruppen

 
E 1 = V 1
            V2


                                   2                      4




     E 2


   B 1





      1

 E 1 = V 1 
E 3 




     M 1

Betriebsstücklisten

- unterschiedliche Betriebe eines Unternehmens mit verschiedenen Fertigungsverfahren 

  fertigen das gleiche Erzeugnis

( für ein Erzeugnis existieren unterschiedliche Fertigungs-Stücklisten

Aufgabe:

Ein Unternehmen stellt von einem Produkt die Varianten V1, V2, V3, V4 und V5 her. 

Folgende Struktur liegt vor: Die Varianten V1, V2 und V3 bilden die Variantenfamilie VF1. V4 und V5 die Variantenfamilie VF2.

Die Variante V2 besteht aus 1 ME der Baugruppe B1 und 2 ME B2, B2 geht mit 3 ME in V2 ein. B3 geht mit 4 ME in V2 und mit 1 ME in V3 ein. V3 besteht zudem aus 2 ME B4, V4 setzt sich aus 3 ME B4 und 4 ME B5 zusammen. In V5 gehen 1 ME B5 ein und 2 ME B6. 

a) Stellen Sie diesen Sachverhalt im Relationsmodell auf Entity-Ebene in Tabellenform dar! Verwenden Sie zur Datenorganisation die Mehrfach-Stückliste. Bei der Darstellung berücksichtigen Sie bitte die Produktionskoeffizienten nicht.

b) Welche beiden Möglichkeiten sind Ihnen bekannt, um unterschiedliche Produktionskoeffizienten der eingehenden Baugruppe in die verschiedenen Varianten anzugeben? Geben Sie Ihre Lösung auf Entity-Ebene in Tabellenform an!


     V 1

           V 2


V 3 

         V 4 

          V 5


1           2
      3           4                     1            2                 3           4                     1           2   


B 1     B 2
     B 2      B 3 
                  B 3      B 4 
    B 4      B 5 

    B5       B6






V F 1



V F 2




B 1

B 2

B 3

B 4

B 5

 B6

a)
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Möglichkeiten zum parallelen Führen von mehreren Erzeugnisgliederungen

1. Verwalten der Möglichkeiten in getrennten Datenbanken

2. Ähnliches Behandeln wie Varianten – da SL trotz unterschiedl. Gliederungsansätze in vielen Teilen übereinstimmen.
Besonders geeignete Mischformen aus Gleichteilen- und Mehrfachstücklisten
( Def. Eines Teile-Entities für alle Einheiten, die aus Sicht von Konstruktion, Fertigung oder Verkauf benötigt werden.
( Verknüpfung aus der jeweiligen Sicht festgehalten in den Attributen der Strukturbeziehungen z.B. Menge in Konstruktions-SL, Menge in Fertigungs-SL.
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· Gozintograph d. Erzeugnisse d. Fertigungsindustrie im allgem. Zyklenfrei

( gilt nicht für die Rezepturen der chemischen Industrie:

End- oder Zwischenprodukte können selbst wieder in vorgelagerten Fertigungsstufen eingesetzt werden ( Ausgangsstoffe, Katalysatoren oder Beimischungen

-
zyklische Graphen auf Entity-Ebene führen zu den gleichen Datenstrukturen auf der 
Typebene wie das allg. ERM der Stückliste

( ständiger Durchlauf d. Zyklen: Sicherstellen durch Kennung, dass jedes Teil nur 1x bearbeitet wird

3.2. Bedarfsauflösung 


  























-
Ableiten der Bedarfe an untergeordneten Baugruppen, Einzelteilen und Fremdteilen

aus den Primärbedarfen für absetzbare Erzeugnisse.

-
Zusammenstellen der Bedarfe zu Aufträgen unter Beachtung optimaler Losgrößen

3.2.1. Dispositionsmarken und -stufen
2 Verfahren (grundsätzlicher Art) zur Bedarfsermittlung von Teilen 

(1) verbrauchergesteuerte Disposition

(2) bedarfsgesteuerte Disposition


   
  Ableiten der Bedarfe eines Teiles aus den Bedarfszahlen übergeordneter Teile

Zu (1):
Ableiten ........ aus den Verbrauchswerten der Vergangenheit


( statistische Bedarfsermittlung


( Prognosefehler

Zuordnung der Dispositionsart

- nach dem Wert der Teile ( ABC-Analyse

- nach der Regelmäßigkeit des Bedarfsverlaufs ( XYZ-Analyse

Einsatz der ABC-Analyse
Anteil des Verbrauchs-

wertes [%]

















Lorenzkurve zur Teileklassifikation

- kumulierte Mengen und wertmäßige Anteile in Lorenz-Konzentrationskurve 
gegenübergestellt

Erfahrungswerte der Praxis
10 % der Teile machen 70 % des Jahresverbrauchswertes aus

20 % der Teile machen 20 % des Jahresverbrauchswertes aus

70 % der Teile machen 10 % des Jahresverbrauchswertes aus

( entsprechend der Einteilung: A, B, C-Teile


bedarfsgesteuert disponiert


verbrauchsgesteuert

Dispositions- und Fertigungsstufe

Teile werden in der Reihenfolge ihrer Dispositionsstufe abgearbeitet

( zur Verhinderung, dass ein Teil während der Bedarfsauflösung mehrfach bearbeitet wird, weil sein Bedarf aus mehreren übergeordneten Teilen abgeleitet wird














Dispositionsstufe
- die um 1 erhöhte Anzahl der Kanten des längsten Weges innerhalb des gesamten Gozintographen, der von den Fremdteilen zu den Knoten des betrachteten Teils führt.

	Teile
	Dispositionsstufe

	P1
	3

	P2
	3

	B1
	2

	E2
	2

	M1
	1

	E1
	1

	E3
	1


jedes Teil hat eine eindeutige Dispositionsstufe

nächste Fertigungsstufe
= Zusammensetzung des Endproduktes selbst.

= die um 1 erhöhte Anzahl der Kanten des längsten Weges innerhalb des Produktbaumes, der von den Fremdteilen zu dem Endprodukt führt.

Fertigungsstufe eines Nicht-Enderzeugnisses
= Fertigungsstufe des Enderzeugnisses

% Anzahl der Kanten des Weges, die zwischen den betrachteten Teile und dem Endprodukt liegen.

Ein Teil kann auf mehreren Fertigungsstufen auftreteten ( E1, E3 

Dispositionsstufen beziehen sich auf Gozintographen!!!































	TNR
	Dispositionsstufe

	E1
	1

	E2
	1

	E3
	1

	B7
	2

	B8
	2

	B6
	2

	B4
	3

	B5
	3

	B3
	3

	B2
	4

	B1
	5

	P1
	6

	P2
	5


3.2.2. Aufträge und Bedarfe

Kundenauftrag





Primärbedarf



z.B. Fertigungsauftrag





Sekundärbedarfe (= abgeleitete Bedarfe)

Beschaffungsauftrag



Fertigungsauftrag

(Fremderzeugnis)















Sekundärbedarf























Fertigungsauftrag


Begriff „Auftrag“ beinhaltet Fertigungs- und Beschaffungsaufträge

Begriff „Bedarf“ beinhaltet Primärbedarf u. abgeleiteten Bedarf








Sekundärbedarf

Datensicht: Auftragsdefinition
Auftrag wird von Organisationseinheit (OE) Auftraggeber ermittelt und an OE Auftragsempfänger weitergegeben.

( beide OEs und Datum definieren den AUFTRAGSKOPF

( Träger des Auftrags: TEIL

( dem AUFTRAGSKOPF werden die einzelnen AUFTRAGSPOSITIONEN zugeordnet


identifiziert durch TNR u. Fertigstellungsdatum ADATUM



















































Datensicht: Bedarfsplanung
insbesondere Sekundärbedarfe, Lager, Aufträge

( Ein Teil kann an mehreren Lagerorten gelagert sein, an einem Lagerort können sich mehrere untersch. Teile befinden
( Ein Lagerraum hat mehrere Lagerorte
( Für ein Teil können mehrere Aufträge (= AUFTRAGSPOSITIONen) und Bedarfe 
(= BEDARFSPOSITIONEN) bestehen
( Pro Zeiteinheit können mehrere Aufträge u. Bedarfe bestehen
( Vor Freigabe eines Auftrags zur Fertigung, Überprüfung, ob die benötigten Ressourcen zu Verfügung stehen

( wenn ja: Reservierung der Ressourcen für den Auftrag














Gozintograph wird durch Entity-Typ TEIL dargestellt









 













































3.2.3 Brutto-Netto-Rechnung
dient der Bedarfsauflösung

( Ermittlung der Bedarfe untergeordneter Teile aus den Primärbedarfen nach Periode und Menge

a) Grundbegriffe

- Bruttobedarf für ein Teil K in der Periode t
BKt = PrimärbedarfKt 
( selbständig absetzbare Teile, die als Enderzeugnisse oder Ersatzteile 



Verkauft werden

+ SekundärbedarfKt
( bezieht sich auf untergeordnete Teile und wird aus dem Bedarf für


übergeordnete Teile abgeleitet. Unter Berechnung der 
Erzeugnisstruktur.
+ verbrauchsgesteu-

erter BedarfKt
( für bestimmte Teile (z.B. Ersatzteile) wird parallel zu bedarfs-
gesteuerter Disposition, eine verbrauchsgesteuerte Disposition 
durchgeführt
+ ZusatzbedarfKt
( zur Berücksichtigung von möglichem Ausschuss u. Schwund
- verfügbarer Bestand für ein Teil K in der Periode t
VKt =

LagerbestandKt
( die an den Lagern von einem Teil physikalisch vorhandenen Mengeneinheiten

- Sicherheits-

bestandKt

( ist permanent auf Lager zu halten, zum Ausgleich von Bedarfsschwankungen


 Fremdbezug

+ offene Bestellung/

freigg. AufträgeKt
( gehen zur Periode ein bzw. sind zur Periode fertiggestellt

 Eigenfertigung


Nettobedarf 

für ein Teil K 

in der Periode t
( der zur Zeit t bereitzustellende Bedarf 
NKt =

Bruttobedarf (BKt)

- verfügb. Bestand (VKt)

+ Reserv. für frei-

gegebene AufträgeKt
( für freigegebene Aufträge übergeordneter Teile reservierte



Mengen des physisch vorhandenen Lagerbestandes, die in Periode bereitgestellt werden müssen

Vorlaufzeit und Vorlaufverschiebung

( zur Berechnung des Bereitstellungszeitpunktes untergeordneter Teile

( ausgegangen wird von Bedarfszeitpunkt des übergeordneten Teiles

Vorlaufzeit (VLZ)

gibt an, wie viel Zeiteinheiten ein übergeordnetes Teil bereits bearbeitet werden kann, ohne dass das untergeordnete Teil bereitstehen muss.


Vorlaufverschiebung (VVS)
gibt an, um wie viel Zeiteinheiten (ZE) der Bereitstellungszeitpunkt des untergeordneten Teils vor dem Bedarfszeitpunkt des übergeordneten Teils liegen muss.

( Vorlaufzeit Komponente (= untergeordnetes Teil) im Bezug auf das Oberteil (OT)

( Durchlaufzeit des übergeordneten Teils



b) Vorgehensweise

( Ausgangspunkt: Erzeugnisstruktur (i.d.R. als Gozintograph)

( Teile werden in der Reihenfolge ihrer Dispositionsstufe abge-

arbeitet (absteigend)

( Für jeweils ein betrachtetes Teil

- Ermitteln des periodenbezogenen Bruttobedarfs


- Bestimmen des verfügbaren Bestandes


- Bestimmen des Nettobedarfs

( gegebenenfalls Bildung von Losen

( Errechnen welche Mengen an untergeordneten Komponenten der nächstniedrigeren Dispositionsstufe mittels VVS und Produktionskoeffizienten bereitzustellen sind

( Sekundärbedarf einer untergeordneten Komponente ist erst dann vollständig ermittelt, wenn die übergeordnete Dispositionsstufe abgearbeitet wurde.

c) Beispiel








VVSUT-OT = DLZOT – VLZUT-OT

DLZ:

VLZ:
VVSB-P1 = DLZ – VLZ = 2 – 1 = 1

P1:
2 ZE
B-P1:
1 ZE
VVSB-P2 = DLZ – VLZ = 2 – 0 = 2

P2:
2 ZE
sonst:
0 ZE 
VVSE1-B = DLZ – VLZ = 1 – 0 = 1

B:
1 ZE
VVSE2-B = DLZ – VLZ = 1 – 0 = 1

	
	
	
	Dispositionsstufe 3

	Produkt
	
	P1
	
	
	P2
	
	
	B
	

	Periode
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4

	1. Primärbedarf
	100
	200
	1000
	400
	50
	70
	300
	500
	-
	-
	-
	-

	2. + Sekundärbedarf
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	
	
	
	

	3. + verbrauchsgesteuerter Bedarf
	50
	50
	100
	100
	50
	50
	50
	50
	100
	100
	100
	100

	4. + Zusatzbedarf (10%)
	15
	25
	110
	50
	10
	12
	32
	55
	10
	510
	
	

	5. ( Bruttobedarf
	165
	275
	1210
	550
	110
	132
	385
	605
	110
	5616
	
	

	6. Lagerbestand
	320
	295
	20
	20
	200
	240
	108
	73
	1610
	450
	
	

	7. - Sicherheitsbestand
	20
	20
	20
	20
	30
	30
	30
	30
	100
	100
	100
	100

	8. + freigg. Aufträge bzw. offene Bestellungen
	140
	-
	100
	-
	150
	-
	350
	-
	-
	-
	-
	-

	9. ( Verfügbarer Bestand
	440
	275
	100
	-
	320
	210
	428
	43
	1510
	350
	
	

	10. Reservierung für freigg. Aufträge OT
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	
	1050
	200
	
	

	11. Maximum 0, Zeilen 5 + 10 - Zeile 9 = Nettobedarf
	0
	0
	1110
	550
	0
	0
	0
	562
	0
	5466
	
	

	12. Losbildung (geplante Aufträge)
	-
	-
	1660
	
	-
	-
	-
	562
	0
	5466
	
	

	13. Berechnung Sekundär Bedarf         B
	
	3320
	
	
	
	
	1686
	
	
	
	
	

	
	
	     E1
	
	
	
	
	
	
	
	
	10932
	
	
	

	
	
	     E2
	
	
	
	
	
	
	
	
	5466
	
	
	






3.2.4. Losgrößenbestimmung
Grundgedanke
- Decken eines bestimmten Periodenbedarfs an Gütern zu möglichst niedrigen Kosten

- Optimieren der gegenläufigen Tendenzen zwischen losfixen und losabhängigen Kosten

Losfixe Kosten

( fallen als 
- Beschaffungskosten (Beschaffungsauftrag)




- Rüstkosten (Fertigungsauftrag)

an

( bezogen auf den gegenwärtigen Bedarf bezüglich losfixer Kosten

( möglichst große Lose sind kostengünstiger als kleine

Losabhängige Kosten
z.B. Zinskosten

( fallen an, wenn ein Teil eines Loses auf Lager gelegt wird

( wachsen an mit zunehmender Losgröße

( große Losgrößen verursachen höhere Lagerkosten als kleine

Berechnung der Losgrößen mittels folgender Verfahren

( konstante Losgröße

( Andler-Formel

( Gleitende wirtschaftliche Losgröße

( Stückperiodenausgleich

( Wagner-Whitin-Algorithmus

a) Andler-Formel (!!! KLAUSUR !!!)


Wesentliche Prämissen
- konstanter-durchschnittlicher-Periodenbedarf
- die variablen Herstellkosten bzw. der Preis pro Mengeneinheit sind konstant d.h. keine Degressionseffekte in der Fertigung bzw. keine Rabattstaffeln beim Einkauf.
- keine Lager-Kapazitätsgrenzen

Variablen

Bh
=
Nettobedarf der Teilperiode h
[ ME/Teilperiode ]
A
=
bestellfixe bzw. auflagefixe Kosten
[ GE ]
l
=
Lagerkosteneinsatz
[ (GE/Mengeneinheit) x Teilperiode ]
y
=
Losgröße
[ ME ]
K
=
Gesamtkosten
[ GE/Teilperiode ]
Kfix
=
losfixe Kosten
[ GE/Teilperiode ]
Klager
=
losabhängige Kosten
[ GE/Teilperiode ]
Zielsetzung
Minimierung der Summe aus losfixen und losabhängigen Kosten 
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Bsp:

B = 200 ME; A = 600 GE; l = 1,5 (GE/ME)*TP
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b) Gleitende-wirtschaftliche Losgröße
( Teilperiode j* gesucht, bei der die Stückkosten am günstigsten sind 

Stückkosten berechnet aus dem Los der Perioden i bis j*

( i ist die Teilperiode, in der das Los aufgelegt wird
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( kij’ = Stückkosten eines Loses, das in Periode i aufgelegt wird und die Bedarfe bis einschließlich Periode j’ enthält
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Bsp. A=100GE; l=0,5 GE/(ME*TP)

	Teilperiode h
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Periodenbedarf Bh
	200
	150
	300
	200
	220
	320

	1 Los Auflagekosten A
	100
	0
	0
	
	
	

	Lagerkosten l Bh (h-i)
	0
	75
	300
	
	
	

	kumulierte Kosten
	100
	175
	475
	
	
	

	Stückkosten kij’
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	Losgröße (B1+B2)
	350
	
	
	
	

	2 Los A
	
	
	100
	0
	
	

	l Bh (h-i)
	
	
	0
	100
	
	

	kumulierte Kosten
	
	
	100
	200
	
	

	Stückkosten kij’
	
	
	0,3
	0,4
	
	

	Losgröße (B3)
	
	
	300
	
	
	

	3 Los Losgröße (B4+B5)
	
	
	
	420
	

	4 Los Losgröße (B6)
	
	
	
	
	
	320


c) Stückperiodenausgleich

( gesucht werden die Periodenbedarfe, die in ein Los einzubeziehen sind, bei denen die 




( die ermittelte Teilperiode j* ist dabei die letzte Bedarfsperiode, die in das Los einbezogen wird
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	Teilperiode h
	1
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	5
	6

	Periodenbedarf Bh
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	Losgröße (B1+B2+B3)
	650
	
	
	

	2 Los
	
	
	
	0
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	450
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3.3. Bedarfsverfolgung

Ursachen für die Zerstörung der Informationsbeziehungen zwischen Bedarfen und Aufträgen 

( Bedarfe unterschiedlicher Herkunft werden addiert

( Aggregation in der Primärbedarfsplanung

( bei Losbildung werden Nettobedarfe unterschiedlicher Perioden addiert

Gründe:
( Bei kundenindividueller Fertigung: Auskunft geben über den Produktionsstand

( nach Fertigungstellung eines Loses, muss bekannt sein in welche nachfolgenden Aufträge das Los eingeht

( bei Verzögerung eines Loses muss festgestellt werden, auf welche übergeordneten Aufträge sich das auswirkt

( Prioritätssteuerung

Verfahren:
( einstufige Bedarfsverfolgung: nur herstellen einer Verbindung zwischen 2 Hierarchiestufen

( mehrstufige Bedarfsverfolgung: ständiger Bezug vom Fertigungsauftrag zum Kundenauftrag

3.3.1. Einstufige Bedarfsverfolgung

Bedarfsableitung

Festhalten des Bedarfsverursachers, d.h. Informationsbeziehung zwischen Sekundärbedarf und verursachendem Auftrag

Bedarfsdeckung
Verfolgen der Informationsbeziehungen zw. Bruttobedarf und daraus abgeleiteten Teilezuordnungen sowie (Fertigungs-)Aufträgen

Bsp.



Periode1



Periode 1
Periode 2
Bedarf


100



150

350

Lagerbestand
0



0

0
Auftrag


100



150

350


Bedarfsherk.

P1

P1
P2

Bedarf


200

100
150  = 
250

350

Lagerbestand
0



100








150


Auftrag (Los)




500

Datensicht: ERM zur einstufigen Bedarfsverfolgung

































BEDARFSABLEITUNG

( Aus einem Auftrag P1 können mehrere Bedarfe B1, B2 entstehen

( Ein Bedarf B2 kann aus mehreren übergeordneten Aufträgen P1, P2 resultieren


BEDARFSDECKUNG

( Ein Auftrag kann mehrere Bedarfe decken

( Ein Bedarf kann mehrere Aufträge veranlassen

Zuordnung von Lagerbeständen

( LAGERDECKUNG

( Ein Lagerbestand kann mehreren Bedarfen zugeordnet werden

( Ein Bedarf kann aus mehreren Lagerbeständen werden

Bsp:

	KUNDEN
AUFTRAG
	KNR
	OENR
	DATUM
	TNR
	KDATUM
	Menge

	
	1
	A1
	1
	P
	3
	100

	
	2
	A1
	1
	P
	3
	200

	TEIL
	TNR
	DLZ
	DSTNR
	
	
	

	
	P
	1
	3
	
	
	

	
	B
	1
	2
	
	
	

	
	E
	1
	1
	
	
	

	STRUKTUR
	OTNR
	UTNR
	PK
	VLZ
	
	

	
	P
	B
	1
	0
	
	

	
	P
	E
	2
	0
	
	

	
	B
	E
	3
	0
	
	

	LAGERBE-

STAND
	TNR
	LANR
	Menge
	
	
	

	
	E
	1
	200
	
	
	


	BEDARF
	TNR
	BDATUM
	Menge
	Bemerkungen
	
	

	
	P
	3
	300
	Primärbedarf
	
	

	
	B
	2
	300
	Übertragung von P
	
	

	
	E
	2
	600
	
	
	

	
	E
	1
	900
	Übertrag. v. B
	
	

	LAGER-

DECKUNG
	LANR
	TNR
	BDATUM
	Menge
	
	

	
	1
	E
	1
	200
	
	

	AUFTRAG
	TNR
	ADATUM
	Menge
	
	
	

	
	P
	3
	300
	
	
	

	
	B
	2
	300
	
	
	

	
	E
	1
	1300
	
	
	

	BEDARFS-

DECKUNG
	TNR
	BDATUM
	ADATUM
	Menge
	
	

	
	P
	3
	3
	300
	
	

	
	B
	2
	2
	300
	
	

	
	E
	2
	1
	600
	
	

	
	E
	1
	1
	700
	
	

	BEDARFS-

ABLEITUNG
	ATNR
	ADATUM
	BTNR
	BDATUM
	Menge
	Bemerkungen

	
	P
	3
	B
	2
	300
	Übertragung von P

	
	P
	3
	E
	2
	600
	

	
	B
	2
	E
	1
	900
	Übertrag. v. B


Bearbeitungsschritte

1. Primärbedarf eintragen

2. Bilden eines Fertigstellungsauftrages für P
Nettobedarf = Bruttobedarf  ( da kein Lagerbestand

3. Deckung des Bedarfs durch Fertigstellungsauftrag

4. Ermittlung des Sekundärbedarfs für untergeordnetes Teil B aus P

5. Aus BEDARFSABLEITUNG untergeordnete Komponente B

6. für E abgeleitet aus P

7.  für E abgeleitet aus P


8. für Baugruppe B Bedarf 300 ME bildet einen Auftrag in der 2. Periode

9. Bedarfsdeckung

10. Bedarfsableitung; Sekundärbedarf für untergeordnetes Teil E
VVS = 1; Produktionskoeffizient (PK) = 3

11. Sekundärbedarf für E in Bedarf eintragen


12. im Lager sind 200 ME von E, die in Periode 1 eingesetzt werden

13. für E bestehen 2 Bedarfe in Periode 1 u. 2 von zusammen 1500 ME,
200 ME durch das Lager gedeckt, 1300 ME Rest in einem Los produziert

14. Aufteilen der Auftragsmenge von 1300 ME auf die beiden Bedarfe 
14) 600 ME + 15) 700 ME

15. Aufteilen der Auftragsmenge von 1300 ME auf die beiden Bedarfe 
14) 600 ME + 15) 700 ME



Einstufige Bedarfsverfolgung
A. Voraussetzung
1. Erzeugnisstruktur

2. Vorlaufverschiebung (VVS) ( VVSUT-OT = DLZOT – VLZUT-OT

3. Lagerbestand

4. Kundenaufträge oder Primärbedarf

B. Tabellen

BEDARF: TNR, BDATUM, Menge, Bemerkungen

LAGERBESTAND: LANR, TNR, BDATUM, Menge

AUFTRAG: TNR, ADATUM, Menge

BEDARFSDECKUNG: TNR, BDATUM, ADATUM, Menge

BEDARFSABLEITUNG: ATNR, ADATUM, BTNR, BDATUM, Menge, Bemerkungen




(OT

(UT
C. Vorgehen

( Primärbedarfe in Tabelle BEDARF eintragen

( mit Teil auf höchster Dispositionsstufe beginnen

( LAGERDECKUNG falls Lagerbestand existiert

( AUFTRAG

( BEDARFSDECKUNG

( BEDARFSABLEITUNG: VVS, PK beachten

( BEDARF

( nächsttiefere Dispositionsstufe

3.3.2 Mehrstufige Bedarfsverfolgung

( zeigt sofort Beziehung von jedem Fertigungs- bzw. Beschaffungsauftrag zu den Kundenaufträgen

( Bedarfsverfolgungsbeziehungen: Kundenauftrag wird mitgeführt


(BEDARFSDECKUNG, BEDARFSABLEITUNG

dazu feinere Detaillierung der Bedarfsdeckungs- u. Bedarfsableitungs-Beziehung

Fachkonzept: Datensicht zur mehrstufigen Bedarfsverfolgung


[image: image43]
Um Bezug zum Kundenauftrag herzustellen

(1) KUNDENAUFTRAGSKOPF
= Beziehungstyp zwischen Auftraggeber (Kunde), Auftragempfänger (OE Vertrieb), Zeit

(2) KUNDENAUFTRAGSPOSITION
besitzt
( Schlüssel des KUNDENAUFTRAGSKOPF





( teilebezogener Schlüssel: Teilenummer, Bedarfsdatum



bei Bildung von Losen auf Enderzeugnis-Ebene:

Bedarfsdeckungs-Beziehung zeigt auf welche Kundenauftragsposition sich das 
Fertigungslos bezieht

bei weiterer Bedarfauflösung auf der Ebene der untergeordneten Komponenten:

Bedarfsableitungs-Beziehung zeigt, welche Teilemengen eines Bruttobedarfs aus welchen übergeordneten Fertigungsaufträgen und weiter aus welchen Kundenauftragspositionen abgeleitet wurden.


4. Zeit- und Kapazitätsplanung

( schließt sich an Bedarfsplanung an


Bedarfsplanung:


(
Aufträge werden bzgl. Der vorgegebenen Bedrafsperioden der Primärbedarfe terminiert


(
Terminierung aufgrund grober Durchschnittswerte für DLZ u. VLZ

(
Auftragssätze (angelegt in der Bedarfsplanung) müssen erweitert werden, um Angaben

über auszuführende technologische Operationen (Arbeitspläne, Arbeitsgänge) und Angaben 
über die zur Verfügung stehenden Kapazitäten

Funktionen der mittelbaren Zeit- und Kapazitätsplanung
(
Verfeinerung der Terminplanung


( Start- und Endzeitpunkte für die einzelnen Arbeitsgänge eines Auftrages

(
Erstellung von Belastungsübersichten für einzelne Kapazitätsarten aufgrund der verfeinerten 
Terminierung

(
Durchführung eines Kapazitätsabgleiches bei Engpasssituationen oder Belastungsschwankungen

Funktionsmodell der Zeit- und Kapazitätsplanung






4.1. Grunddatenverwaltung
Grunddaten: zentrale Informationen in einem Unternehmen

( Arbeitsplan-Beschreibung


( Teil wird aus der Sicht der Fertigung charakterisiert mittels der dafür benötigten techn. Verfahren



und Ressourcen


(
ohne Auftragszusammenhang

Arbeitsplan:

faßt  eine Folge auszuführender techn. Verfahrensschritte zusammen, die zur Herstellung eines Teils

erforderlich sind.

Datensicht: Grunddaten der Zeit- und Kapazitätsplanung

(
Arbeitsplanzuordnung gibt an, anhand welcher Arbeitspläne ein bestimmtes Teil gefertigt werden kann. Ein Teil kann nach mehreren unterschiedlichen Arbeitsgangfolgen gefertigt werden









  Zusammengefaßt in einem Arbeitsplan


Fertigungstechnisch ähnliche Teile können nach gleichem Arbeitsplan gefertigt werden.

( TECHNISCHES VERFAHREN beschreibt grundsätzlich einzusetzende Verfahren wie Bohren, Drehen, etc.


ARBEITSGANG: Arbeitsschritt als Anwendung eines techn. Verfahrens innerhalb eines Arbeitsplans. 
































(
Zuordnung eines Arbeitsganges zu bestimmten BETRIEBSMITTELGRUPPEN









umfasst planerisch gleichartige Betriebsmittel


Ein bestimmter Arbeitsgang kann auf verschiedenen BETRIEBSMITTELGRUPPEN 


ausgeführt werden. Auf einer Betriebsmittelgruppe können vercschiedene Arbeitsgänge durchgeführt werden.

(
WERKZEUGE werden über den Beziehungstyp WERKZEUGEINSATZ den BMG zugeordnet.

( Zuordnung des Werkzeugs zum Arbeitsgang über Beziehungstyp WERKZEUG-ZUORDNUNG

( Beziehungstyp ARBEITSGANGKOMPONENTENZUORDNUNG: untergeordnete Komponenten eines Teils können in unterschiedlichen Arbeitsgängen benötigt werden; an einem Arbeitsgang können unterschiedliche untergeordnete Teile benötigt werden

Wesentliche Attribute der Arbeitsgangzuordnung






Beziehung zw. AGA u. BMG

(
Rüstzeit: Zeit die zur Einrichtung des Arbeitsplatzes auf den Arbeitsgang benötigt wird

(
Arbeitsrüstzeit: Anzahl der Mitarbeiterstunden des Rüstvorgangs

(
Maschinenzeitvorgabe: für die Ausführung eines Arbeitsgangs benötigte Zeit der Maschine


(ohne anteilige Rüstzeiten)

(
Arbeitszeitvorgabe: für die Ausführung eines Arbeitsgangs benötigte Maschinen- und


Arbeitszeiten

( Übergangszeit zum nächsten Arbeitsgang: benötigte Zeit zwischen Beendigung des betrachteten Arbeitsgangs und dem Beginn der Beobachtung des nächsten Arbeitsgangs

· Nachbearbeitungszeit des Auftrags

· Transport zum nächsten Arbeitsplatz

· Wartezeiten in der Auftragswarteschlange vor dem nächsten Arbeitsplatz

· Vorbereitungszeit vor dem nächsten Arbeitsgang

( Splittingschlüssel gibt an, ob und ggf. nach welcher Regel ein Fertigungsauftrag auf mehrere Betriebsmittel (BM) der gleichen Gruppe aufgeteilt werden kann.

4.2. Mittelfristige Kapazitätsplanung

( Zur Durchführung von Kapazitätsrechnungen. Verbindung des Fertigungsauftrages mit den zugehörigen BMG


Dies geschieht über:
- ARBEITSPLAN



- ARBEITSGANG


- BMG

· Vorgehen

· Entwicklung der auftragsbezogenen Datenstruktur

· Durchführung einer arbeitsgangbezogenen Terminrechnung ohne Beachtung von Kapazitätsgrenzen
( Ableitung von Kapazitätsbelastungen

· Kapazitätsabgleich

· Ergänzung der Fertigungsaufträge um die Fertigungsdaten dazu

· Verknüpfung des Informationsobjekts AUFTRAG mit den Fertigungsstammdaten über Beziehungen

· Beziehungen enthalten Attribute, die sich auf Auftrag und Fertigungsstammdaten beziehen

Datensicht: Mittelfristige Kapazitätsplanung
· Ausgangspunkt: (Fertigungs-) AUFTRAG
identifiziert über Teilenummer (TNR), Fertigstellungsdatum (ADATUM)

· APL ZUO gibt an, anhand welcher Arbeitspläne ein best. Teil gefertigt werden kann
Bei mehreren möglichen Arbeitsplänen: Auswahl i.d.R. nach Auftragsmenge
Auftragsmenge legt fest: AUFTRAGSARBEITSPLAN

Kardinalitäten:

Ein APL kann mehreren Aufträgen zugeordnet werden: n;

ein Auftrag wird mit einem APL durchgeführt: 1 (n);

Ein AGA kann in mehreren Auftrags – APL vorkommen: n;

Ein Auftrags – APL kann mehrere AGA enthalten: n;

Bei der Zuordnung von BMG ist eine Auswahlentscheidung notwendig, z.B. Entscheidungskriterium: Kostengünstigkeit => Zuordnung erfasst in Beziehungstyp: AUFTRAGS-AGA-ZUO




































Ausgewählte Nichtschlüssel-Attribute eines (Fertigungs-)AUFTRAGS

( Auftragsmenge, Auftragsstatus, Durchlaufzeit aus Bedarfsplanung

( Durchlaufzeit neu

( frühester Start (FA), frühestes Ende (FE)

( spätester Start (SA), spätestes Ende (SE)

( geplanter Start (GA), geplantes Ende (GE)

( freie Pufferzeit (FP), gesamte Pufferzeit (GP)

( tatsächlicher Start (TA), tatsächliches Ende (TE)

4.2.1 Terminierung ohne Beachtung von Kapazitätsgrenzen





DLZ eines Auftrages








Übergangszeit



Betriebsmittelbelegungszeit
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DLZ eines Auftrages =
( Betriebsmittelbelegungszeiten und der Übergangszeiten zwischen den





Arbeitsgängen eines Auftrags

( der Übergangszeiten zwischen d. AGA eines Auftrags, häufig wesentlich größer als die ( der Betriebsmittelbelegungszeiten

(
Wartezeiten als Bestandteil der Übergangszeiten stellen erhebliche stochastische Komponente 
dar

(
Übergangszeiten nahezu unabhängig von der Auftragsmenge

(
global zugeordnete DLZ liefern für die Bedarfsplanung hinreichend genaue Werte

( genauere Zeitrechnung bedarf mengenabhängige Belegungszeiten

( Netzplanrechnung benötigt als Daten: Vorgänge, Anordnungsbeziehungen, Vorgangsdauer

Beispiel zur Kapazitätsterminierung







In der Bedarfsplanung: Speicherung von groben DLZ von ja 1 ZE, VLZ: 0 ZE; VVS = 1

Für jedes Teil existiert genau 1 Arbeitsplan

Fertigung erfolgt auf 2 BMG


	Teil
	AGA 1
	AGA 2

	P1
	BMG 1
	BMG 2

	P2
	BMG 1
	

	B
	BMG 2
	


	Teil
	BMG
	Rüstzeit
	Bearbeitungszeit
	Vorberei-tungszeit
	Transport-zeit
	Nachbear-beitungszeit

	P1
	1
	0,1
	0,001
	0,15
	0,05
	0

	P1
	2
	0,2
	0,0005
	0,05
	0,05
	0

	P2
	1
	0,2
	0,005
	0,02
	0,02
	0

	B
	2
	0,1
	0,0005
	0
	0,05
	0,2


Zeiten sind in Periodeneinheiten angegeben, beziehen sich auf das Gesamtlos, Ausnahme: Bearbeitungszeit

Kundenaufträge:
200 ME von P1 zum Ende der Periode 5


100 ME von P2 zum Ende der Periode 5


100 ME von P1 zum Ende der Periode 4

Baugruppe B:

Bedarf von 200 ME zum Ende der Periode 3 aus P1

Bedarf von     100   ME zum Ende der Periode 4 aus P2

Bedarf von     400   ME zum Ende der Periode 4 aus P1

                      = 500

Betriebsmittelbelegungszeiten und Durchlaufzeiten

	Teillos
	Betriebsmittelbelegungszeiten (ZE)
	Durchlaufzeiten (ZE)

	
	BMG 1
	BMG2
	

	Periode 5
	0,1 + 200 * 0,001=
	0,2 + 200 * 0,0005=
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	200 P1
	0,3
	0,3
	0,9

	100 P2
	0,7
	
	0,74

	Periode 4
	
	
	

	100 P1
	0,2
	0,25
	0,75

	400 B
	
	0,35
	0,6

	Periode 3
	
	
	

	200 B
	
	0,2
	0,45


Belastungsübersichten:


















	Periode
	3
	4
	5

	BMG 1
	0
	0,2
	1

	BMG 2
	0,2
	0,6
	0,3


c) Einsatz der Netzplantechnik

· zur Berechnung für alle Aufträge von frühestmöglichen und spätest zulässigen Anfangs- und Endtermin sowie der Pufferzeiten

· benötigt werden als Daten:

· Vorgänge

· Anordnungsbeziehungen: direkte Vorgänge, direkte Nachfolger

· Vorgangsdauer: angesetzt werde die berechneten DLZ

Berechnungsvorschriften:

	TNR
	Datum
	FE
	SE
	GP

	DAUER
	FA
	SA
	FP






28.03



27.03






26.03

Hinrechnung

Früheste Anfangszeit       (wenn direkt vorgelagert fertig sind)
FA (i/ = Max { FE (h/ }


h   (  V (i)


V (i) : Menge der direkten Vorgänger des Vorgangs;


Für Vorgänger, die keine Vorgänger besitzen, wird FA (i) die erste Periode des 


Planungszeitraumes angesetzt.

Frühester Endtermin

FE (i)   =   FA (i)    +    D (i)   [entspricht DLZ in der Netzplantechnik : D (i)]

D (i) = Vorgangsdauer

Rückrechnung

spätester Endtermin:


SE (i)   =   ( SA ( j ) (

N (i) : Menge der direkten Nachfolger des Vorgangs

  
03.05





  01.05

 
01.05

Für Vorgänger, die kein Nachfolger besitzen, wird als SE (i) die vorgegebene Bedarfsperiode des betreffenden Kundenauftrages angesetzt.

späteste Anfangszeit:


SA (i)   =   SE (i)   -   D (i)

gesamte Pufferzeit:    (Zeitspanne zwischen frühester und spätester Lage des Vorgangs)

GP (i)   =   SE (i)   -   FE (i)

freie Pufferzeit:   Zeitspanne, um die der Vorgang i gegenüber seiner frühesten Lage 

                             verschoben werden kann, ohne die Lage nachfolgender Vorgänge zu 

                             beeinflussen.
FP (i)   =   Min ( FA (j)           -      FE (i)  (
                                Endtermin Vorgänger    Anfangstermin der betrachteten Elements

j   (   N (i)


FA = 8





FE = 5

 
FA = 9

· Gesamte Aufträge eines Planungszeitraums können in mehrere disjunkte Netze zerfallen

· Endvorgänge eines Netzes: Primärbedarf

· Anfangsvorgänge: Beschaffungsaufträge

Ergebnis der Zeitrechnung

· für alle Aufträge seiner zulässigen frühestmöglichen und spätmöglichsten Anfangs- und Endtermine bestimmt

· aus den auftragsbezogenen Größen können arbeitsbezogene Termine abgeleitet werden

· Endtermin des Auftrages = Endtermin des letzten Arbeitsganges

Anfangstermin des Auftrages = Auftragstermin seines ersten Arbeitsganges

Vorgehen bei Erstellung eines Netzplanes

1. Ermitteln der relevanten Abhängigkeitsbeziehung z.B. Gozintograph

2. Für alle Teile (Vorgänge) des Netzes eintragen

(   TNR



(   Menge

(   Datum


(   weitergegebene Menge

(   Dauer 

3. Hinrechnung

(a) Beginn mit untergeordneten Teile ohne ’’Produktions- Vorgänge’’ das, das frühste Fertigungsdatum hat

(1) FA entspricht Fertigstellungstermin


(2)

Abarbeiten der weiteren Teile ohne ’’Produktions- Vorgänge’’

(b) Direkte Nachfolger


(3) 


(4)

Durchführung für alle Nachfolger und alle Nachfolger der Nachfolger

4. Rückrechnung

(c) Beginn mit Enderzeugnis

(5) SE entspricht der vorgegebener Bedarfsperiode Bsp: zum Ende der Periode 5 entspricht 6,0

(6)


(7)


(8)


Da keine Nachfolger existieren. Durchführen für alle Enderzeugnisse 

(d) Direkte Vorgänger


(9) 


   (10)


  (11)


  (12)


Durchführung für alle Vorgänger und alle Vorgänger der Vorgänger




(Menge)

	TNR
	Datum
	FE
	SE
	GP

	Dauer
	FA
	FE
	FP


(weitergegebene Menge)


	B
	3,00
	3,45
	4,25
	0,80

	0,45
	3,00
	3,89
	0,00

	P1
	4,00
	4,20
	5,00
	0,80

	0,75
	3,45
	4,25
	0,80









	P2
	5,00
	5,34
	6,00
	0,66

	0,74
	4,60
	5,26
	0,66




	B
	3,00
	3,45
	4,25
	0,80

	0,45
	3,00
	3,89
	0,00



	P1
	5,00
	5,5
	6,0
	0,50

	0,90
	4,60
	5,10
	0,50


4.2.2 Terminierung unter Beachtung von Kapazitätswirkungen

Ergeben Belastungsübersichten

a) dass an bestimmten BMG die verfügbare Kapazität nicht ausreicht ► 


    Kapazitätszuteilungsproblem

b) dass große Kapazitätsschwankungen auftreten ► Kapazitätsnivellierungsproblem


[image: image46]
Maßnahmen zum Abbau von Engpässen und Bedarfsspitzen

1. Veränderung der Kapazitätsbereitstellung durch Einführung von Zusatzschichten und Überstunden

2. Änderung der Reihenfolge der Arbeitsgänge innerhalb der technisch zulässigen Möglichkeiten, um kritische Arbeitsgänge in kapazitätsmäßig unkritische Perioden zu verschieben

3. Verlegung der Arbeitgänge bei gleicher Reihenfolge

a) auf andere BMG, die in der Lage sind, die Arbeitsgänge durchzuführen (Ausweich-BMG)

b) in andere Teilperioden in denen die BMG noch nicht ausgelastet sind

Wichtig: Berücksichtigung von Kapazitätswirkungen z.B. bei Vermeidung der 
Kapazitätsspitze eines Arbeitsgangs können bei anderen Arbeitgängen Engpässe 
entstehen


► Alle Arbeitsgänge müssen simultan unter Beachtung der Kapazitätsgrenzen 
eingeplant werden

Problem: In der Realität treten Größenordnungen von vielen tausend Arbeitsgängen auf


►exakte Verfahren z.B. die ganzzahlige lineare Optimierung kaum anwendbar

►Entwicklung von heuristischen Verfahren aber in der Anwendung unbefriedigende 
    Ergebnisse

►Deshalb stärkere interaktive Verarbeitung. 

Disponent erhält Belastungsübersichten mit entsprechenden Arbeitsgängen angezeigt und verändert sie durch Simulation. Kombination des Einsatzes von Algorithmen mit Fähigkeit des Menschen größere Zusammenhänge zu überblicken 

►Planungssituationen: - hohe Mengenvielfalt



     - Starke interdependente Verflechtungen

5. Fertigung

Planungsstufen Bedarfsplanung und Zeit- und Kapazitätsplanung ausgerichtet auf Mittelfristige Zeiträume mit relativ groben Periodeneinleitungen

Ergebnisse: 

· Auftragsdefinition

· Zuordnung der Aufträge zu Ressourcen


Für Betriebsgeschehen noch keine bindende Wirkung. Planung bezieht sich auf längere Zeiräume



( Quellen vielfältiger Störungen z.B.:

· Kundenaufträge werden storniert

· Bedarfsprognosen werden revidiert

· Kapazitätsdaten ändern sich



Mit Auftragsfreigabe verlassen der Planungsphase und Einleitung der Realisierungsphase



Realisierungsphase ist sehr komplex

· Weiterverfolgung des Auftragsbezogenen Datenstroms durch eine Feinplanung und Rückmeldung

· Auftragsbezogener Datenstrom trifft sich mit Datenstrom zur technischen Ausführung von Fertigungs-, Lagerungs-, Transport-, Wertzeug-, Qualitäts- und Instandhaltungsmaßnahmen

5.1 Auftragsfreigabe

► Verbindung zwischen Planungs- und Realisierungsphase

Aufgabe:

· Festlegung der für eine bestimmte Freigabe - Periode auszuführenden Fertigungsaufträge

· Aufteilung der Aufträge bzw. der Arbeitsgänge nach Werkstätten, Betriebsteilen oder fertigungstechnischen Organisationsformen (z.b: Fertigungsinsel, Bearbeitungszentrum)

· Übergabe der für die Fertigung der Aufträge benötigten Informationen an diese Bereiche ► Feinsteuerung

· Sicherstellen der Verfügbarkeit der benötigten Ressourcen (Material, Werkzeuge, Betriebsmittel (Maschinen), Nc-Programme, Personal…)

· Reservierung der Ressourcen


► Damit geschieht ihre feste Bindung an die Aufträge

Statische Verfügbarkeitsprüfung

· Verfügbarkeit wird auf Zeitpunkt der Auftragsfreigabe ausgerichtet

· Ein Auftrag wird nur dann freigegeben, wenn zum Zeitpunkt der Freigabe die benötigten Komponenten physisch verfügbar sind

Dynamische Verfügbarkeitsprüfung

· Simulation des Produktionsablaufs: Auch solche Aufträge können freigegeben werden, deren Komponenten zum Zeitpunkt der Verfügbarkeitsprüfung physisch nicht verfügbar sind, aber bis zu dem geplanten Anfangszeitpunkt aufgrund der Fertigungssimulation 
fertiggestellt werden

· Übernahme von Elementen der Fertigungssteuerung in die Verfügbarkeitsprüfung





Struktogramm


Einbettung der Feinterminierung in den Regelkreis zur Fertigungssteuerung

Regelkreis besteht aus:


W



Y


X





Z

· Regelstrecken RS (betrachtetes Regelungsobjekt)

· Regler 
R(Aktionseinheit, die Zustandsgroße an die Führungsgröße annähert)

· Führungsgröße W (Vorgegebener Sollwert)
· Stellgröße Y (gemeldete Ist-Information)

· Störgröße Z (systemexterner Einfluss)

· Feinterminierung übernimmt die Funktion des Reglers

· Umformung der vorgegebener Führungsgrößen vorgelagert durch PPS-Ebenen in Stellgrößen         Sollwerte in Form von Auftragsmengen und Terminen
· Gleichzeitig ständiger Abgleich mit dem Ist-Daten, die aus den BDE zurückgemeldet wurden

Führungsgrößen als

Auftragsfreigabe

(Sollwerte)

Istwerte aus der BDE
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Funktionsmodell 


in Form eines Hierarchiediagramms





Produktionslogistik


„durchführen“





Primärbedarf


planen





Bedarfe


planen





Zeit u. Kapazität


planen





( ( (





Funktionsmodell


in Form eines Funktionsbaumes





Vorstand





Geschäftsbereich 2





Geschäftsbereich 1





Geschäftsbereich 3





Hauptabteilung 1.1





Hauptabteilung 1.2





Hauptabteilung 3.1





Hauptabteilung 3.2





( ( (





Abteilung


3.1.1





Gruppe


3.1.1.1





Beispiel für ein Organigramm





KUNDE





ARTIKEL





KAUF





KNR, Name, Adresse





ANR, Bezeichnung





KNR, ANR, Name, Adresse, Bezeichnung





Menge





ET





ET





Beziehung





AT





AT





AT





	X





		X


	X





		X





	X


 		


		X


	X





		X





	X


		X


    X


	    X


	X


		X





	X


		X


    X


	     X


	X


		X





X


	X


X


	X


X





X


	X


X


	X


X





KUNDE





KAUFEN





ARTIKEL





n








n





Abteilung





Mitarbeiter





	A


	


	B





	C





             1


     2


       3 


           4


	        5


       6





ABTEILUNG





MITARBEITER





ARBEITEN





Schlüsselattribut





ABNR





MANR





ABNR, MANR





Relation ABTEILUNG


ABNR, ...





A


B


C





Relation MITARBEITER


MANR, ...





1


2


3


4


5


6








Relation ARBEITEN


ABNR, MANR, ...





A		1


A		4


B		2


B		5


C		3


C		6





ABTEILUNG





MITARBEITER





ARBEITEN





PROFESSOR





ASSISTENT





BESCHÄFTIGT





PROFNR





ASSINR





PROFNR, ASSINR





Relation PROFESSOR


PROFNR, ...





1


2


3





Relation ASSISTENT


ASSINR, ...





1


2


3


4


5


6





Relation BESCHÄFTIGT


PROFNR, ASSINR, ...





1


2


3


2		4


5


3		6





n





1





KIND





MUTTER





ERZIEHEN





ERZIEHUNGS-


METHODE





n


1





1


n





n





1


n





Chen-Notation





ERZIEHEN


Anna		M1	E1


Bert		M2	E2


Casimir	M2	E1


Dagmar	M1	E3


Erika		M3	E1





( Schlageter/Stucky Notation





A





B





A B





a1b1





a2b2





KIND





MUTTER





ERZIEHEN





ERZIEHUNGS-


METHODE





1,1





1,2





1,3





1 steht für { min. = 0, max. = 1 }


n steht für { min. = 0, max. = n }





(1)





(n)





GESCHÄFTSPARTNER





IS A





KUNDE





LIEFERANT





Genera-lisierung





Spezia-lisierung





Auftragskopf





Auftrags-positionen





KUNDE





ZEIT





AUFTRAGS-KOPF





KNR





DATUM





KNR, DATUM





AUFTRAGS-POSITION





ARTIKEL





ANR





ANR, DATUM, KNR





( Beziehungen können nur zwischen ET bestehen


( Uminterpretation





ABTEILUNG





ARBEITS-PLÄTZE





GEHÖRT


ZU





ABTNR





ARBNR





ABTNR, ARBNR





n





1





Ereignissteuerung von Prozessen





E1





E2





(





F1





E1





(





F1





F2





E1





E2





F1





F2











(





xor





xor





(





F2





F1





E2





E1





Anzahl Notebooks xP2 ermitteln





Wenn Anzahl Notebooks <20, dann tritt E3 ein und F1 wird gestartet ( P1 als Stückpreis ermitteln.
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Absatz-


markt





Leistungs-


erstellung





Produktion





Produktentstehung





Auftrag





Objekt





Produkt-realisierung





Produktions-realisierung





Produkt-planung





Produktions-planung





Qualitätssteuerung





Instandhaltung





Transportsteuerung





Lagersteuerung





Werkzeug-verwaltung





Steuerung der NC-Maschinen u. Roboter





Kontrolle (Mengen, Zeit, Kosten) 


und Datenanalyse (Monitoring)





Betriebsdaten-erfassung





Feinsteuerung





NC-Program-mierung





Arbeitsplanung





Konstruktion





Produktentwurf





Produktions-anforderungen





Auftragsfreigabe





Zeit- u. Kapazitäts-


planung





Bedarfsplanung





Planung des


Primärbedarfs





Leistungsgestaltung





Produktionslogistik





ORGANISATIONS


EINHEIT





PRIMÄR


BEDARF





ZEIT





ARTIKEL





OENR





VOENR, AOENR,


DATUM





TNR





VOENR, AOENR,


(PLANUNGS)DATUM, TNR, BEDARFS-PLANUNG





DATUM





PRI-


MÄRBEDARFS-POSITION





P1





Funktionsmodell





Daten nach Teileverwendungssicht auswerten











Daten nach SL-Sicht


auswerten











Daten ändern





Daten löschen





Daten anlegen





Daten auswerten





Daten pflegen





Stücklisten definieren





Bedarfe verfolgen





Bedarfe auflösen





Stücklisten verwalten





Bedarfe planen





EPK zur Stücklisten-Verwaltung





Neues Teil von der Konstruktion freigeben





Teilkomponente 


durch Materialwirt-schaft ausgetauscht





Teil fertigungs-technisch geändert





(





SL verwalten





SL-Verwaltung beendet





PRIMÄRBEDARFSPLAN





B1





E1





E2





E1





E3





M1





4





3





2





Annahme: E1 und E2 werden zunächst zu Baugruppe B2 zusammengesetzt; mit B1 zu 


                   P1 montiert.





2





3





4





M1





E3





E1





E2





E1





B1





P1





B2





Annahme:  Einzelteile E1 und E3  und Material M1 gehen direkt in Enderzeugnis P1 ein.





P1





M1





E3





E1





Aufgabenbereich





Kriterium


Für die 


Baugruppenbildung





Vor-montage-gruppe











3
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E3





E1





B1





P2





1





2





4





2





3





4





M1





E3





E1





E2





E1





B1





P1





2





4





3





E3





5





E1





E3





E2





B1





P1





P2





1





M1





3





2





4





3





2





4





5





TEIL





STRUKTUR





n





n





unter-geordnet





über-geordnet





TNR





OTNR, UTNR





Fachkonzept-Ebene





DV-Konzept-Ebene


Relationsmodell





R.TEIL





TNR, 	Bezeichnung


P1	Enderzeugnis 1


P2	Enderzeugnis 2


B1	Baugruppe 1


E1	Einzelteil 1


E2	Einzelteil 2


E3	Einzelteil 3


M1	Material 1	








R.STRUKTUR





OTNR, UTNR, Produktkoeffizient


P1	     E1		3


P1	     B1		4


P1	     E2		2


P2	     B1		5


P2	     E3		3


B1	     E1		4


B1	     E3		2


E2	    M1		1





STRUKTUR





TEIL





IS A





ARTIKEL


(Verkaufsteil)





EIGENTEIL





FREMDTEIL





ENDERZEUGNIS





BAUGRUPPEN





EINZELTEILE





MATERIAL





STRUKTUR





TEIL





IS A





M1





E3





E1





E2





B1





P1





P2





Stücklisten


sicht





Teileverwen-dungssicht











P1























2





2





2





2





1





1





1





4





4





6





B1





B2





B3





B4





B3





E1





E2





E3





Periode	2		3		4


P1	          500	          800                  200





100





90





80





70





A


10





B


  30





C


             100





Mengenanteil [%]





P1





P1





P2





P2





E2





E2





E1





E3





E1





E1





E1





E3





E3





M1





B1





B1





B1





E3





M1





Fertigungsstufe





3








2











1











Dispositionsstufe





3








2











1











P1





P1





E3





E2





E1





B8





B7





B6





B5





B4





B3





B2





B1





.


.


.





OE Auftraggeber


VOENR


123





OE Auftragnehmer


AOENR


678








DATUM


15.3.2002





Teil


TNR Menge ...


4711	...�4712	...�4713	...�...�








Fertigstellungsdatum


ADATUM


27. 4. 2002


18. 5. 2002


3. 4. 2002





Auftrags-kopf





Auftrags-positionen





Auftragnehmer


(an)





Auftraggeber


(von)





n





n





n





n





n





n





TNR





VOENR, AOENR, DATUM, TNR, ADATUM





DATUM





VOENR, AOENR, DATUM





OENR





TEIL





ZEIT





ORGANISATIONS-EINHEIT





AUFTRAGS-KOPF





AUFTRAGS-POSITION





n





n





1





n





n





n





n





1





n





n





n





n





n





VOENR, AOENR, DATUM, ADATUM, ATNR, LTNR, LANR





VOENR, TNR, DATUM, ADATUM, AOENR,





VOENR, AOENR, DATUM 





VOENR, AOENR, DATUM, 





VOENR, AOENR, TNR, DATUM, ADATUM





OTNR, UTNR





TNR





TNR, LANR





LARNR,


LANR





LANR





LARNR





DATUM





DISPSTNR





LAGER-ZUORD.





STRUKTUR





RESER-VIERUNG





DISPO-


STUFEN-


ZUORD.





DISPO-


STUFEN-


ZUORD.





BEDARFS-POSITION





AUFTRAGS-KOPF





AUFTRAGS-POSITION





LAGER-BESTAND





LAGERRAUM





LAGERORT





ZEIT





DISPOSI-TIONSSTUFE





TEIL





3





1





1





1





4





2





2





2





B3





B1





E1





B2





E3





E2











P2





P1





VLZ 





„Pfeil“





( P - B








TEIL





STRUKTUR





VLZ = 0








B








P








VVS = DLZ - VLZ





Zeit in ZE








VVS = DLZ OT – VLZ


  1     =     3        –      2





VLZ B - P





DLZ





Bedarfszeitpunkt





VVS B - P





3





2





1





0





Bereitstellungszeitpunkt für B, um in P z.B. eingebaut zu werden





P1





P2





B





E1





E2





2





1





2





3





2





3





1





2





E2





E1








B





P2





P1





Dispositionsstufe





3











2











1





Prod. Koeff. 2


VVS 1





Prod. Koeff. 1


VVS 1





Prod. Koeff. 3


VVS 2





Prod. Koeff. 2


VVS 1





Brutto-Netto-Rechnung (Bsp.)





Auflagekosten des Loses ≤ Lagerkosten des Loses sind





B2





B1





P2





P1





*,ATNR, ADATUM, 


BDATUM





TNR





*,ATNR, ADATUM, 


* BTNR, BDATUM





*,TNR, BDATUM, 





DATUM, 





*,TNR, BDATUM, 





* = VOENR, AOENR, DATUM
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n





n





n





n





n





n





n





n





n





n





*,TNR, ADATUM, LANR





TNR, LANR





BEDARF


(-POSITION)





LAGER-DECKUNG





BEDARFS-


DECKUNG





BEDARFS


ABTEILUNG





AUFTRAG


(-POSITION)





LAGER-BESTAND





TEIL





ZEIT





B2 zu 1 Periode: 150


B2 zu 2 Periode: 350





B2: 500 ME





Bearb.-


Schritt
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P





B
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Dispostufe
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P





B





E





AUFTRAG


(-SPOSITION)





KUNDEN-AUFTRAGS-


KOPF





KUNDEN-AUFTRAGS-POSITION





BEDARFS-POSITION





BEDARFS-


DECKUNG





BEDARFS-ABLEITUNG








LAGER-DECKUNG





BEDARFS-POSITION





*=VOENR, AOENR, DATUM





*, TNR, ADATUM





KNR, KAOENR, KADATUM











*,BDATUM,TNR,


*,ADATUM, KNR,KAOENR,KADATUM, TNR,


KDATUM








KNR,KAOENR,KADATUM, TNR,


KDATUM











*,TNR,BDATUM





*,TNR,BDATUM,LANR,KNR,KAOENR, KADATUM, TNR,


KDATUM











*,TNR,BDATUM





*,ATNR,ADATUM, *,BTNR,BDATUM, KNR,KAOENR,KADATUM,KTNR,KDATUM











Kapazitäten abgleichen





Kapazitäten terminieren





Auftragsdaten verwalten











Daten


auswerten





Daten


pflegen





Zeiten- u. Kapazi-täten disponieren





Grunddaten


verwalten





Zeit- und Kapazitätsplanung





STRUKTUR











TEIL





ARBEITSPLAN ZUORD.





ARBEITSPLAN











ARBEITSGANG





ARBEITSGANG


ZUORD.











TECHNISCHES VERFAHREN





BETRIEBSMITTELGRUPPE











WERKZEUG


ZUORD.











WERKZEUG


EINSATZ





WERKZEUG











ARBEITSGANG


KOMPONENTEN


ZUORD.





OTNR, UTNR





APLNR, VNR, OTNR, UTNR





TNR, APLNR





TNR





APLNR





VNR





BMGNR, WZNR, APLNR, VNR





BMGNR, WZNR





WZNR





BMGNR





APLNR, VNR, BMGNR





VNR, APLN





TNR, APLNR, ADATUM





TNR,


 ADATUM, APLNR,


VNR
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n
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n
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n





TNR, ADATUM,BMGNR, VNR, APLNR





BMGNR





BMGNR


VNR,APLNR





VNR, APLNR





VNR





APLNR





TNR, APLNR





TNR





*, TNR, ADATUM





DATUM





n





BMG





TECHNISCHES


VERFAHREN





AGA


ZUORD.





n





ARBEITS-GANG





n





1 (n)





n





n





n





APL-


ZUORD.





ARBEITS-PLAN





AUFTRAGS-


AGA-ZUORD.





AUFTRAGS-ARBEITSGANG





AUFTRAGS-ARBEITSPLAN





(Fertigungs-)


AUFTRAG





n





n





ZEIT





TEIL





AGA 1





AGA 2





AGA 3
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B





E





1





2
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0,5





3





4
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BMG 1





BMG 2
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4
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P1


0,2





P1
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P2


0,7





B


0,2





P1


0,25





B


0,35





P1


0,3





FE = FA + Dauer





FA = späteste FE der Vorgänge





FE = FA + Dauer





SA = SE - Dauer





GP – SE - FE





FP = GP





SE = frühster SA Termin der Nachfolger





SA = SE - Dauer





GP = SE  - FE





FP = frühester FA der Nachfolger – FE des  betrachtenden Vorganges





(200)





(100)





(200)





(100)





(100)





(500)





(400)





(200)





100%





a) 


b) 
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1
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1) Früheste Anfangszeit: 28.03 wenn direkt alle vorgelagerten fertig sind





6





3





7





Vorgang 5 muss am 


01.05 abgeschlossen


sein





5





6





8 – 5 = 3  => freie Pufferzeit








=> 9 –5 = 4 => freie Pufferzeit








=> Minimum: 3 Einheiten
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RS





Durchführung der Produktion





x





Feinterminierung Soll- Ist-Ableich
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Tabelle1

		R MERKMAL

		Merkmalnr

		weiss

		rot

		50PS

		60PS

		100PS
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Tabelle1

		R TEIL				R STRUKTUR						R VARIANTE

		TNr				OTNr		UTNr				VARNr

		B 1				VF 1		B 1				V 1

		B 2				VF 1		B 2				V 2

		B 3				VF 1		B 3				V 3

		B 4				VF 1		B 4				V 4

		B 5				VF 2		B 4				V 5

		B 6				VF 2		B 5

		VF 1				VF 2		B 6

		VF 2
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Tabelle1

		R STUKTUR-VARIANTEN-ZUORD.

		VARNr		OTNr		UTNr		Prod.Koeff.

		V 1		VF 1		B 1		1

		V 1		VF 1		B 2		2

		V 2		VF 1		B 2		3

		V 2		VF 1		B 3		4

		V 3		VF 1		B 3		1

		V 3		VF 1		B 4		2

		V 4		VF 2		B 4		3

		V 4		VF 2		B 5		4

		V 5		VF 2		B 5		1

		V 5		VF 2		B 6		2
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Tabelle1

				Mengenfelder

				V 1		V 2		V 3		V 4		V 5

		B 1		1		-		-		-		-

		B 2		2		3		-		-		-

		B 3		-		4		1		-		-

		B 4		-		-		2		3		-

		B 5		-		-		-		4		1

		B 6		-		-		-		-		2
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Tabelle1

		R STRUKTUR-MERKMAL-ZUORD.

		ONTr		UTNr		MERKMALTYPNr		MERKMALNr

		Rohkarosserie VF		Karosserie weiss		Farbe		weiss

		Rohkarosserie VF		Karosserie rot		Farbe		rot

		Motor VF		Motor 50PS		Motorleistung		50PS

		Aussenspiegel VF		Spiegel FS 1		Motorleistung		50PS

		Motor VF		Motor 60PS		Motorleistung		60PS

		Aussenspiegel VF		Spiegel FS 1		Motorleistung		60PS

		Motor VF		Motor 100PS		Motorleistung		100PS

		Aussenspiegel VF		Spiegel FS 2		Motorleistung		100PS
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Tabelle1

		R STUKTUR-VARIANTEN-ZUORD.

		VARNr		OTNr		UTNr

		V 1		VF 1		B 1

		V 1		VF 1		B 2

		V 2		VF 1		B 2

		V 2		VF 1		B 3

		V 3		VF 1		B 3

		V 3		VF 1		B 4

		V 4		VF 2		B 4

		V 4		VF 2		B 5

		V 5		VF 2		B 5

		V 5		VF 2		B 6
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Tabelle1

		R VF-TEIL-MERKMALTYPZUORD.

		TNr		MERKMALTYPNr

		Rohkarosserie VF		Farbe

		Motor VF		Motorleistung

		Aussenspiegel VF		Motorleistung
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Tabelle1

		R  VF-Teil-Variantenzuordnung

		TNr		VARNr

		VF		V1

		VF		V2

		VF		V3
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Tabelle1

		R TEIL				R STRUKTUR

		TNR				OTNr		UTNr

		Fahrgestell				Karosserie		Rohkarosserie

		Karosserie				Karosserie		Aussenspiegel

		Motor VF				...		...

		...
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Tabelle1

		R MERKMALTYP

		Merkmaltypnr

		Farbe

		Motorleistung

		...
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Tabelle1

		R Strukur-Variantenzuordnung

		VARNr		OTNr		UTNr

		V1		VF		B1

		V1		VF		B2

		V1		VF		B3

		V1		VF		B4

		V1		VF		B5

		V2		VF		B1

		V2		VF		B2

		V2		VF		B3

		V2		VF		B4

		V3		VF		B1

		V3		VF		B2

		V3		VF		B3

		V3		VF		B5






_1069794639.xls
Tabelle1

		R STRUKTUR

		OTNR		UTNR		Plus / Minus

		V 2		B 1

		V 2		B 2

		V 2		B 3

		V 2		B 4

		V 1		V 2

		V 1		B 5		+

		V 3		V 2

		V 3		B 5		+

		V 3		B 4		-






_1071825884.xls
Tabelle1

		R TEIL				R STRUKTUR						R VARIANTE				Mengenfelder

		TNR				OTNr		UTNr				VARNr				V1		V2		V3

		B1				VF		B1				V1				3		1		2

		B2				VF		B2				V2				1		3		1

		B3				VF		B3				V3				4		2		7

		B4				VF		B4								3		1		-

		B5				VF		B5								4		-		3

		VF






_1069499796.xls
Tabelle1

				Konstruk-tionen		Produk-tionsvor-bereitung		Kosten-rechnung (KR) (Kalkula-tion)		Lageror-ganisation		Ersatz-teilorga-nisation		Vertrieb

		Montieren von Kompo-nenten zu einer kompl. Gruppe =>in unterschiedl. übergeordente Teile		X		X		X		X		(X)

		Gruppe wird selbständig gelagert				X		X		X

		Gruppe wird als Ersatzteil oder selbständige Ver-kaufsgruppe angeboten				X		X		X		X		X

		Gruppe umfasst eine ge-schlossene Funktion		X		X		(X)






