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ZIEL DER HEUTIGEN VERANSTALTUNG

Ziel
= Allgemeines Verstandnis zu MES
Ergebnis

= Abgrenzung von MES und ERP verstehen sowie die Funktionsbausteine von MES
verinnerlichen

Inhalt
= Wie in der Agenda beschrieben
Grunde

= Eine Feinplanung von Produktionsprozessen ist dringen notwendig fir Unternehmen
und bedarf einer weiteren Software neben dem ERP. Die Funktionen zu kennen ist
notwendig zur Arbeit in Produktionsplanungsabteilungen.

Erwartungen

= Studierende: Neue Themen kennenlernen fir das Berufsleben und zum Bestehen
der Klausur

= Dozent: Aufmerksamkeit und keine Stérung durch Gerauschkulisse
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AGENDA

Managements Execution Systeme

SCM/ERP/MES
Anforderungen
Reihenfolgeplanung
Datenmanagement
Kennzahlen

Beispiel

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler
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DARSTELLUNG NACH VDI 5600

Ebenen Systeme
Unternehmens- ERP
leitebene
Feinplanung und - Informations- Qualitats-
steuerung management management
Fertigungs- Personal- Betriebsmittel- .
leitebene management management Leistungs-analyse MES
Daten- Material- Auftrags- Energie-
erfassung management management management

] O W Arbeitsplatze/
Fertigungs- ‘Dj : ‘Dj . IDJ IDJ I e I I mom I Maschinen/
ebene /|\ /|\ /|\ /|\ Anlagen
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Produktionsgrobplanung, Bestellabwicklung,
Auftragsvorgaben, NC-Programme,
Dokumente, Verdichtete Ist-Daten, Mengen und
Zeiten, Prifergebnisse, etc.

Produktionsfeinplanung,
Produktionsdatenerfassung, KPI-Ermittlung,
Materialmanagement, Qualitdtsmanagement,
Erganzung der Stammdaten durch Feindaten,
Online-Information, Auswertung der erfassten

Daten

Erfassung / Ubernahme von Daten zu
Auftragen, Maschinen, Material, Prozessen,
Prufmerkmalen, Werkzeugen, Chargen, etc.

VDI 5600 Blatt 1, Seite 8. Bild 2
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Vertikale Integration

KLASSISCHE AUTOMATISIERUNGSPYRAMIDE NACH
SIEPMANN

Unternehmensebene
Level 5 NP (Topflloor)
MES
Level 4 Betriebsebene
HMI/ SCADA
Level 3 (Prozess-) Leitebene
SPS
Level 2 Steuerungsebene
Feldgerate:
Ein-/Ausgangssignale, Feldebene
Level 1 Aktoren/Sensoren (Shopfloor)

Fertigung /
Level 0 Produktionsprozesse Prozessebene
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In Anlehnung an Siepmann (2016): Industrie 4.0 - Technologische Komponenten, in: Einfiihrung und Umsetzung von Industrie 4.0, Roth, A.
(Hrsg.), Berlin Heidelberg, Springer Gabler Verlag, S. 49
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AUFGABENBEREICHE VON SUPPLY CHAIN MANAGEMENT
(SCM) SYSTEMEN

Y Y%
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Gestaltungs- :"’ .
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Mitte ifrist

Ausfihrungs-
aufgaben

https://www.enzyklopaedie-der-wirtschaftsinformatik.de/lexikon/informationssysteme/crm-scm-und-electronic-business/Supply-Chain-
Management/Supply-Chain-Management-System
Primarquelle: Hellingrath, Bernd, Kuhn, Axel : Supply Chain Management.Optimierte Zusammenarbeit in der Wertschopfungskette. 2002.
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PLANUNGS- UND STEUERUNGSEBENEN

ERP-/PPS-
Systeme

Manufacturing Execution Systeme

Planungshorizont

Masching

BDE-/MDE-/CAM-Systeme

Sensor-Aktor-Systeme

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler Vorlesung: Industrieautomation — THGA
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FRAGE

= Sie sind Fertigungsleiter eines Unternehmens und bekommen den Auftrag einen
gegossenen Getriebeblock inklusive der Komponenten zu fertigen. Wie wirden Sie
vorgehen, um den Auftrag zu bestéatigen oder abzulehnen? (5 Min)

https://treckergarage.de/contents/media/l_402-0100080_4.jpg
https://www.eickhoff-bochum.de/sites/default/files/styles/slideshow/public/field/slideshow/image/messetermine_1.png?itok=Zww1IXDf
https://www.eickhoff-bochum.de/sites/default/files/styles/slideshow/public/field/slideshow/image/160809_ekp_65.jpg?itok=TB2KyeMM
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AUFGABE DER PPS

Material
Rohmaterial
Zulieferteile

Wann ? Was ? Wo ? Wer ?

Stucklisten
Termine Arbeitsplane Betriebsmittel Personal
Auftragsmenge

wollen !l kdnnen !l!

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler Vorlesung: Industrieautomation — THGA 10



ZIELSYSTEM = ZIELKONFLIKTE
I

Hohe Aus-
lastung

Niedrige
Bestande

Logistikkoste®

In Anlehnung an Wiendahl
Wiendahl, H.-P.: Betriebsorganisation fur Ingenieure, 5. Aufl. Carl Hanser, Miinchen (2005)
Zitiert nach: Gunther und Boppert: Lean Logistics. Springer. ISBN 978-3-642-37326-8. 2013
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HERAUSFORDERUNGEN BE|I DER PRODUKTIONSPLANUNG

Individualitat Ressourcen-effizienz

*

Zielsystem
der Produktion

Intensitat

Qualitats-, Zeit- und Kostendruck
Stark individualisierte Fertigung (Trend zur Losgrol3e 1)

= Ressourcenbedarf als weitere Stellgré3e

Transparenz (Green Products, etc.)

Wandlung der klassischen Fabrik von einer
Produktionsstatte zu einem modernen
Dienstleistungszentrum.

Wirtschatftlichkeit der modernen Wertschdpfung ist keine
Eigenschaft der Produkte, sondern der Prozesse.

Der Wettbewerb verschiebt sich zunehmend vom
Wettbewerb der Produkte zum Wettbewerb der
Prozesse.

Die entscheidenden Potenziale der Unternehmen liegen
weniger in ihrer Produktionsfahigkeit, als in ihrer
Prozessfahigkeit.

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler Vorlesung: Industrieautomation — THGA 12



ANFORDERUNGEN

Ziele fur das Fertigungsmanagement
= Steigerung von Transparenz
= Reaktionsfahigkeit und
= Wirtschatftlichkeit

Anforderungen an die Planung und Steuerung
= kurze Reaktionszeiten
= Feinplanungsregelkreis mit kurzen Regelzyklen
= Beherrschung der Stérungen im Produktionsprozess

Transparenz
= Transparenz bedeutet heute nicht
= historisch lickenlos nachvollziehen zu kénnen und daraus Handlungsempfehlungen fir die Zukunft abzuleiten
= Transparenz bedeutet heute

= zeitnah Realitaten zu visualisieren
= sofortige Malinahmen ableiten

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler Vorlesung: Industrieautomation — THGA
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SCHWACHSTELLEN DER TRADITIONELLEN
ERP/PPS-SYSTEME

. Fehlende Prozessnahe:
aktuelle Situation in der Fertigung ist nicht bekannt,
keine zeitnahen Rickmeldungen, Stérungen, ...

. Planung gegen vermeintlich unbegrenzt verfigbare Kapazitat der Produktionsressourcen
Keine Bertcksichtigung der tatsachlichen Ressourcenverfigbarkeit (Betriebsmittel, Personal, Fertigungshilfsmittel,

)

. Unflexibel bei Eilauftragen und Bedarfs- bzw. Termindnderungen
. Keine Steuerung unterschiedlicher Bereiche durch individuelle Planungsalgorithmen
. Erfahrungen der Mitarbeiter im Werkstattbereich bleiben weitgehend unbericksichtigt

. Keine Antwort auf die Frage:
Welche Arbeitsgénge sind auf welcher Maschine in welchem (Kurz-) Zeitfenster in welcher
optimalen, also kostenoptimalen Reihenfolge zu fertigen?

= je zeitnaher die Informationen sein missen, umso weniger stellt das ERP/PPS System ein echtes Hilfsmittel zur
Steuerung der Fertigung dar.

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler Vorlesung: Industrieautomation — THGA 14



REGELKREISMODELLE MIT ERP / MES

Regelkreismodell mit MES
ERP- Vorgaben

ERP :
Mengen, Termine Storungen
Leistungs- LeiStL.lngS' Kapazitéts_
vorgaben abweichung anpassung

>
>

A produzierte Menge

Bestands- Bestands- Fertigungs-
vorgaben abweichung auftrage Bestand

>

Produktionsprozess

Leistung

Kletti, Jirgen; Schumacher, J. (2014): Die perfekte Produktion. Manufacturing excellence durch short interval technol

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler Vorlesung: Industrieautomation — THGA 15



REGELKREISE AUF ALLEN
UNTERNEHMENSEBENEN

Héufigkeit

Schicht

Tiglich | Waéchentlich

Organisationsebene

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler

Vorlesung:

Balanced Scorecard

-

Vision

und
Strategie

L

=

Potenziaiperspektive

Zie  Kewashen  Vogsben  Mabnshmen

<< Scribbr

Shopfloor Druckerei Bereich 2

Axtivitateniste

‘f'

Kletti, Jirgen; Schumacher, J. (2014): Die perfekte Produktion. Manufacturing excellence durch short interval technology (SIT)

https://www.scribbr.de/modelle-konzepte/balanced-scorecard/

https://simplefactory.de/image/cache/catalog/Bilder_News/Shopfloor_Tafel-780x438.JPG.

Industrieautomation — THGA
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ABGRENZUNG: MES VS. ERP

ERP

=  Plant am Beginn einer Auftragslast nach durchschnittlicher Kapazitat
=  Situations- und technologieabhéngige Entscheidungen sind relativ gering ausgepragt
=  Anlegen und Verwaltung von:

= Tages-/ Jahresschichtplanen

= Gruppen- und Einzelarbeitsplatzen

= Einkaufsartikeln

= Ressourcenlisten

= Grober Kapazitatsabgleich

— Langfristig orientiert

MES

= Tool zur kurzfristigen Steuerung und nicht zur Planung von Aufgaben
= Teilweise Verschiebung der Verantwortung von der ERP- zur MES-Ebene

-> Kurzfristig orientiert

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler Vorlesung: Industrieautomation — THGA
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AUFGABENTEILUNG ZWISCHEN ERP/ PPS UND @
MES

100 %
A
— Planung
und
] Steuerung

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler

Grof3serien

Disposition
und
Terminierung

Mittelserien

Grobplanung

ERP/ PPS

Langfristplanung

Einzelteile

Kleinserien
Stickzahlen

Vorlesung: Industrieautomation — THGA 18



MES ALS DATENDREHSCHEIBE

https:/link.springer.com/content/pdf/10.1007/978-3-662-46902-6.pdf?pdf=button, S.33
Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler Vorlesung: Industrieautomation — THGA 19



INFORMATIONSBEDARF IM FERTIGUNGSUNTERNEHMEN

Abteilung

- MES
Datenbasis

Aufgabe Anwendung

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler

Anwendungen: Aufteilung der Softwareanwendungen in die
klassischen Bereiche wie
= BDE, Maschinendaten, Prozessdaten, DNC ...

Aufgaben: Wie in der VDI 5600 beschrieben, gibt es in jedem
Unternehmen eine Vielzahl an definierten Aufgaben, wie
Arbeitsvorbereitung, Feinplanung und -Steuerung,

= Materialplanung etc. Abhangig von der Organisation des jeweiligen
Unternehmens kdnnen diese theoretisch von beliebigen Mitarbeitern in

unterschiedlichen Abteilungen wahrgenommen werden.

Abteilungen: Dies sind die Organisationseinheiten, denen die
Mitarbeiter eines Unternehmens disziplinarisch zugeordnet
sind.

Rollen: Das sind die Tatigkeitsbereiche einzelner Mitarbeiter
in einem Fertigungsunternehmen. Auch hier hat die
Organisation des jeweiligen Unternehmens einen
mafgeblichen Einfluss, wenn es darum geht, einer Rolle die
Aufgaben und die Verantwortlichkeiten zuzuweisen.

https:/link.springer.com/content/pdf/10.1007/978-3-662-46902-6.pdf?pdf=button, S.34

Vorlesung: Industrieautomation — THGA 20



MES STANDARDS - AUFGABEN NACH

VDI 5600
| Untonmonsiototere | Forigungsiaiebene | _Ferigungosbens

ensleitebene Fertigungsleitebene
ERP MES

Auftrage

Ressourcen

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler

Bestimmt die Art und den Umfang
der Auftrage, die in einem
bestimmten Zeitraum zu
produzieren sind sowie deren
spatere Abrechnung

Verwaltet die Ressourcen im
Wesentlichen nach kauf-
mannischen Gesichtspunkten
und fuhrt eine grobe,
durchschnittliche Kapazitats-
betrachtung durch

Bestimmt den Materialbedarf
und l6st Bestellvorgange (oder
Auftragserzeugung) aus; fuhrt
Bestande in den Lagern

Bestimmt Bearbeitungszeitpunkte, die
Zuordnung zu Ressourcen und die
Reihenfolge fur die Auftragsabwicklung
im Produktionsprozess auf der Ebene
der Arbeitsgédnge oder der darunter
liegenden Teilschritte und sorgt fur deren
Durchfthrung

Verwaltet die Ressourcen nach
aktuellen, tatsachlichen
Verfugbarkeiten und Zustanden und
ordnet diese zeitnah fiur die
Auftragsabwicklung zu

Bestimmt die konkrete Material-
verwendung, organisiert die logistische
Kette zur Materialbereitstellung und
verwaltet die Umlaufbestande

Vorlesung: Industrieautomation — THGA

Arbeitsplatze/
Maschinen/ Anlagen
Setzt die Arbeitsgéange
gemal der Vorgaben
auf weiter detailliertem

Niveau um

Bedient sich der
vorgegebenen
Ressourcen, um die
Arbeitsgange
durchzufihren

Verarbeitet das Material
in den vorgegebenen
Arbeitsgéngen zu
Zwischen- oder
Endprodukten

VDI bbLU
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EINPLANUNGSVERFAHREN

Einplanung eines

Arbeitsganges auf
einen bestimmten
Arbeitsplatz.

= splitten

= Uberlappen
= ausplanen
= umplanen

Einplanungsverfahren

Einplanung eines
bestimmten Arbeits-
ganges auf den
geeignetsten

Arbeitsplatz zum
frihestmdglichen
Zeitpunkt.

Optimierung der Auftragsreihenfolge- und Maschinenbelegung

wissensbasiert

Einplanung mit
Expertensystem.
Praxis-Wissen soll
mit wissensbasierten
Komponenten
nutzbar gemacht
werden.

FiFo (First In First Out)
KOZ (Kirzeste Operationszeit) oder SJF (Shortest Job First)
LOZ (Langste Operationszeit) oder LJF (Longest Job First)

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler Vorlesung: Industrieautomation — THGA 22



KOMPLEXITAT IN DER ABLAUFPLANUNG

Komplexitat bei n Auftragen und m Maschinen:
Anzahl der Auftragsreihenfolgen vor einer Maschine: n!
Beispiel: 3 Auftrage (A, B, C) - 6 Reihenfolgen

1: AB,C 2:ACB 3:B,AC 4:B,C,A 5:C,AB 6: C,B,A

Werden diese parallel auf 2 Maschinen gefertigt ergibt sich daraus
= 2x2x2 = 8 Mdglichkeiten

Werden diese nacheinander auf 2 Maschinen gefertigt ergibt sich daraus
= 31X 2I'=6x2=12 Moglichkeiten

1!'=1; 5!'=120; 10! = 3.628.800; 14! = 87.178.291.200

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler Vorlesung: Industrieautomation — THGA
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Stirling-Formel
n! ~ 211'11,(%)

Eulersche Zahl e=2,718...
23



ABLAUFPLANUNG BEI WERKSTATTFERTIGUNG @

I Beispiel: 3 Auftrage (A, B, C) auf 3
T T Maschinen (M1, M2, M3) mit
T.T unterschiedlicher Maschinenfolge

1. Alternative: A1, A2, A3

50%:Kapazitatsauslast

E
e
a0 En

1 2 3 4 5 6

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler

Arbeitsplan

2. Alternative: Al, A3, A2

60% Kapazitatsauslastung

[E]
nEn
E0n

1 2 3 4 5 6

Vorlesung: Industrieautomation — THGA 24



REIHENFOLGE DER AUFTRAGSEINGANGE
BEISPIEL

6 Auftrédge mit je 2 Arbeitsvorgdngen

Auftrag Zeit fur Zeit far DLZ DLZ 2DLZ 2DLZ
Sagen Std. Drehen gesamt bei FIFO Std. gesamt bei KOZ Std. FIFO KOZ Std.

Std. Std.

Muller 10 6
Schmidt 4 7
Keller 7 9 ? ? ? ?
Meier 2 2
Schulte 11 4
Dirkes 1 5

FiFo — Firstin First Out
KOZ — Kiirzestes Operationszeit
LOZ — Langste Operationszeit

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler Vorlesung: Industrieautomation — THGA 25



AUFTRAGSEINPLANUNG OHNE REIHENFOLGE
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AUFTRAGSEINPLANUNG OHNE REIHENFOLGE

(FIFO)

31 Std.
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KURZESTE-OPERATIONS-ZEIT-REGEL

(KOZ)

20,3 Std.
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LANGSTE-OPERATIONS-ZEIT-REGEL

(LOZ)

Durchlaufzeit des Auftrages

27 std.
44 Std.
37 Std.
46 Std.
15 Std.
51 Std.
220 Std. : 6

Miller

Schmidt
Keller

Meier

Schulte
Dirkes

36,6 Std.

.. Bearbeitungszeit
. Wartezeit

Vorlesung: Industrieautomation — THGA 30
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MES STANDARDS — MESA

Manufacturing Execution System

Cuctomar

Association (MESA) Tosuees
=  ZwoOlf Funktionsgruppen fur die effektive A
Unterstutzung des Fertigungs- ; L
managements: Traking &

l:-l*ulnml

Feinplanung, Ressourcen-Management,
Erfassen und Darstellung des aktuellen Status
von Ressourcen, Dokumenten-Management,
Materialmanagement, Leistungs-Analyse,
Auftrags Management, Maintenance
Management wie Wartung und Service,

auwality

Prozess-Management, Qualitdtsmanagement, e Al
Datenerfassung, Produkt-Entstehung und v
Verfolgung

» Einfuhrung ,,Collaborative MES (C-MES)“
MES auch als Daten- und Informations- MESA Model (vor 2008)

drehscheibe

http://mww.mesa.org/en/index.asp

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler Vorlesung: Industrieautomation — THGA 31



MESA MODEL (2008)

N\
Additional '\ \'\

- %léah!v s lp'l!gg:gl‘s Rosl Tne PE"AI;::;'ICQ Initiatives | | )
Manufacturing Compliance Mamt Enterprise Mamt § 1]/

STRATEGIC INITIATIVES

OBJECTIVES RESULTS

Customer Financial & Product Compliance
Performance Focused: Focused cused; Refiability
Focused CAD, CAM, Doc Mgmt Bmel Focus: EAM,
IS0, EH&S CMMS

31VY93HI9V

Data
Collection
Acquisition

Resource
Allocation
& Status

Dispatching Logistics Ak
Production Focused: ELO[?[ é’éss
Units TMS, WMS 9

Quality Labor
Management § Management

Performance Process
Analysis Management

MANUFACTURING/PRODUCTION OPERATIONS

t EVENTS t EVENTS t

MANUFACLURING/RRODUCTION, -

http://www.mesa.org/en/modelstrategicinitiatives/MESAModel.asp
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MES STANDARDS - DATENTYPEN

Grunddaten / Stammdaten

> Ub

Stammdaten sind die Grundlage zur Beschreibung
betriebsinterner Geschaftsprozesse

Stammdaten bilden den Grundbestand der Daten
Stammdaten werden flir einen langeren Zeitraum bendtigt
Stammdaten weisen eine geringe Anderungshaufigkeit auf
Stammdaten bendtigen eine intensive Pflege

Beispiele wichtiger Stammdaten:
Materialstammdaten (Materielle Rohstoffe, Zwischenprodukte,
Endprodukte)
Erzeugnisstrukturdaten (Stticklisten, Verwendungsnachweise)
Ressourcen (Arbeitsplatze, Maschinen)
Arbeitsplandaten (Arbeitsplane)

ernahme von Stammdaten idealerweise aus

vorhandenem ERP-System

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler

Stiickliste

Materia

Bestands-
buchungen

Bedarf

Auftrag

Auftrags-

Arbeitsplan

arbeitsplan

Auftrags-

Arbeitsgang

Arbeitsplatz-
gruppe

Arbeitsplatz

Schichtplan

Vorlesung: Industrieautomation — THGA

arbeitsgang |

BDE-
Meldungen

Fertigung-
hilfsmittel

Zeit

Quelle: Loos, P. 1999
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MES STANDARDS - DATENTYPEN

Bewegungsdaten / abgeleitete Daten

= Bewegungsdaten sind termingebunden und durchlaufen verschiedene Bearbeitungszustande
= Bewegungsdaten weisen eine begrenzte Lebensdauer auf
= Bewegungsdaten haben immer einen konkreten Zeitbezug
= Bewegungsdaten werden haufig verandert
= Lebenszyklen von Bewegungsdaten werden mit Statuszustanden eindeutig beschrieben
= Beispiele fir Bewegungsdaten:
= Kundenauftrage
= Rechnungen
= Bestellungen
= Konten

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler Vorlesung: Industrieautomation — THGA
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INFORMATIONEN IN DER FABRIK

https://www.kaltwasser.de/Bilder/_processed_/9/1/csm_B2B-Social-Media-Kommunikation_fb7c04baad.jpg
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INFORMATIONSFLUT AUF FERTIGUNGSEBENE

o
< Samstaggeht Ieuder
nicht.

Magazin auffallen ' 3 ' =
ubernehme ich. J " Magazin leer,
) : 7V bitte auffillen! e -
e s Kapazitat bis Freitag
Qualitatsprobleme mit ! i ausgebucht!
Werkzeug 2315 :

Ich kann diesen
Samstag arbeiten.

Muss in 2h am
\ Warenausgang
sein!

Hoher Ausschussgrad
an Maschine 12
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‘ Kundenauftrag: 50
1l Getriebe bis Montag il
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VERNETZTE FERTIGUNG (OHNE MES) @

LVS ERP HR

Material ‘
Intralogistik

o - : 1'
Chargen / Lose/_\ ‘

QS-Prifungen Prozesse NC-Programme Energie Werkzeuge .
SPC . LVS: Lagerverwaltungssystem
Einstelldaten Betriebhsmittel ERP: Enterprise Ressource Planning

HR: Human Ressource

Auftrage
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HORIZONTALE INTEGRATION IM KONTEXT VON @
MES

) Personalzeiten
Material- und Zutrittsdaten
Lagerdaten Lohndaten

Auftragsdaten
Qualitatsdaten
SPC

Werkzeug-
daten

Prozess-

daten NC-Daten Energie-&

Einstelldaten  Reéssourcendaten
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ERFASSUNGSGERATE

i
s

Identeser

https:/link.springer.com/content/pdf/10.1007/978-3-662-46902-6.pdf?pdf=button, S.69
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HORIZONTALE INTEGRATION IM KONTEXT VON @
MES

MES
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VERTIKALE INTEGRATION IM KONTEXT VON MES

Ebenen Systeme
U_nternehmens- ERP
leitebene

Informations-
management

Betriebsmittel-
management

erfassung management

Fertigungs- ‘Dj ‘Dj IDJ IDJ l?T\-_/{I Im Ar&it:(;p;}l;a‘:;%

ebene Anlagen

VDI 5600
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KENNZAHLEN

Bild: https://www.digital-manufacturing-magazin.de/wp-content/uploads/sites/7/teasers/teasers_csm_kennzahlen-
fertigung_1000px_a38fafd24f.jpg

Kletti, Jirgen; Schumacher, J. (2014): Die perfekte Produktion. Manufacturing excellence durch short interval technology (SIT). Springer.
ISBN 978-3-662-45441-1. 2014
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KENNZAHLEN

= Durchlaufzeit

= Prozesswirkungsgrad
= Beleggrad

=  Termintreue

= Durchsatz

= OEE

= Verfugbarkeitsgrad

= Leistungsgrad

= Nutzgrad

= Belegnutzgrad

= Technischer Nutzgrad
= Rdstgrad

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler

= Qualitatsgrad

= Ausschuss

= Nacharbeitsgrad

= Maschineneffizienz

= Personalproduktivitat

= Lean Performance Index

= Deckungsgeschwindigkeit
Materialreicheite

= EPEI - Every Part Every Interval

Kletti, Jirgen; Schumacher, J. (2014): Die perfekte Produktion. Manufacturing excellence durch short interval technology (SIT). Springer.
ISBN 978-3-662-45441-1. 2014
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MES — BETRIEBSDATENERFASSUNG

OEE
0,65

Nutzgrad
71,20

< Obersicht Arbeitsplatz / Maschine
Arbeitsplatz / Maschine Kurzbezeichnung Gruppe Status
HANDO2 FINISH PRODUKTION
Takte Beginn Dauer [Std:Min]
22.03.2016 06:00 11955:29
40312 1381 w Sollzyklus Istzyklus §| Gutmenge Ausschuss
20,000 0,000 § 833 4
KEIN MATERIAL 5
Arbeitsgdnge
406457A 2500 MES Auftragsnummer TI =
530002090200 e =
PRODUKTION 13 Entgraten
fallig seit 126 Minute(n) + S
406457B 66 fallig seit 126 Minute(n)
PRODUKTION 0 Mengen (Soll / Gut / Ausschuss)
1200 /660 /0
Angemeldete Personen
Person Person Person
10002630 85741 40563
PZE + Name Name Name
Weis, Sabine Meier, Josef Grieber, Maria
Nachrichten

Prof. Dr.-Ing. Lars N. Josler
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Ausschussquote

0,47

Person

10002854

MName
Becker, Jiirgen
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MES — PERSONALEINSATZPLANUNG

woe MES Operation Center - [Arbeitsplatzbelegung]

Personalbedarf der Arbeitsplatze

Arbeitsplatz Qualifikation Personalbedarf der Arl Arbeitsplatz 33021 Handarbeitsplatz Entgraten, Reinigan
Arbeitsplatz Qualfkation 4 | Bezsichnung

Algzmein Prafile

Fersonabedarf | Gl Qualifikation 100 Maschinerfihrer

5 33021
7 Personalbedarf 0,50
“.\' @ @ —% -i% = @ Hife zur Bedienung 33021 T EngEn 200 Maschinerbediensr |
- Gltig vor
[ Hilfe zur Anwendung 33021 Handarbeitsplatz Entqraten, Reinigen 300 Staplerfahrer
el @nden Erdsmeden @ | elnsn Yt |l Adendicde P || Smeem
! 33022 Handarbeitsplatz Entqraten, Reinigen 100 Waschinertahrer 0,50 Gillig bis
anfordern drucken Arbeitsplatzbelegung speichern Hilfe zur Detailanwendung L o o —
TBetien pr Arbeitsplatzbelegung Einstellungen Hife 33022 Handatbeitsplatz Entaraten, Reirigen 200 Maschinerbediener 1,00 PR N —
a0z Entr

40312 Handarbeitsplatz Entar:

LT Personalbedarf / Arbeitsplatz

Arburg Selogica 3205
Arbeitsplatze 2052002 8052012 50612 Arbura Selogica 3205 "
w03l 08 09 [ 12 [ a5 [1a | 21 oo [os |08 0o [ 12 | a5 [ 18 [ 21 ] oo [ o3 ]| eoeis s Comgza zr0C n =
EIFINISH 50623 Krauss Maffei 400 0,25
52276 Lackierstrafie 1a 2z0 1,00
33021 Handarbeit Maschinenfiinrer 22784 Lackierstrale 1a 300 Staplerfahrer 0,20
LACKL Lackisrsirhet | 220 Lackierer 0 2,00
33021 Handarbelt Maschinenbediener : Lackoz Lackireinheit 2 o Leckerer Lo
Grieber Maria Merz Klara \Wels Sabine | LACKD3 Lackiereirheit 3 220 Lackierer 1,00
0,25] 0,25 0,25 0,25] 0.25]| Trumpf 200 Maschinerbedener 0,50
33021 Handarbeit Staplerfahrer : T

Backer Jlrge ! | EX i
e e e o e
33022 Handarbeit Maschinenfihrer 1 H v H _ ‘
i i

33022 Handarbeit Maschinenbediener |—--—-q
[rrrirrrriz) 0.25) 0.25) 0.35) 0.35)

<] m

= — ——
Q ]
05.03.2012 06.03.2012 Dot Abbrechen Druhvorschas Mles | Soschem | 1o i
Personen anfordem druchen ) Hite 2ur Detadanmercirg
03] 08 09 |12 [ a5 |18 | 21 | oo |03 | 0s |09 [ 12 |15 | 18 [ 21 ] 00 | 03 e e
Blverfiigbar
| .
B ! ) Kaatanzk
Jiirgen Becker === Becker | ! |Jtirgen Becker | Coumvon  05.03.2012 | b - =
Klara M ]
Paul Hoffmann 1Paul |

Sabine Weis =
Elov

i
!

Stefan Muller |SFaFaR WTE 3
:

!

g% | Belogug  Freie Jetviune

EIFE s [ p—— 200 Hastirarbabine: wmm ew 000
“Albert Braun P imanbet§ 9 Lk e v
e s

Claudia Al oz [reem—
woname byt 000
Hugo Mayer oz o2
Bl [reem—— @

- iy e 285

Josef Meier 05.03.2012 Arturg Selogen 2015

EILLE mnma e a7,

P P
= =ahink 08.03.2002 Arburg Seloge 32115
<l wmame s 15
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MES — PLANUNG

e - -

Mt Swupian  raiet oy edbeie!

T—— Y % , 9 ¢
CKAEIag M EEET rx B B RS

@ 1 rbeden
eI ety
[P ——

e ©

——

ey e et —
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L] o oo 5 e o e
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B i et 5 T )
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- —
T il |
~rw i : .
Ty
S—
v
onalbedarf der Arbeitsplatze
= -
T bspletz 33021 w  om sou
> )
. ifikation 100 2 S S
. - i
r: onalbedarf = T P
2 o .o yon lee 5741 e, oset
Sa0eT HanOat OSISPIEE Eregr ten, Keinigen Scapietranier
— st
33022 Handarbeitsplatz Entoraten, Relnigen 100 ‘maschinenfahrer 0,50 Gl bis B B! o
e Handarbeltsplatz Entgraten, Relnigen 200 Maschinenbediener | 1,00 ] Auecmatisch [h .
a0z Handarbeitsplatz Entgraten, Relnigen 300 Staplerfatrer 0,25
40312 Handarbeitsplat Entgr sten, Reinigen 210 Hifskraft 1,00 Letate Bearbeitung
— sume B — -
B o e m e 3 S
[ 2 Bearbeiter Schreiber > 5-vetugbe [ o - an & b peon "
s0611 arburg Selogics 3205 400 0,25 28 — =2 = .
s0612 arburg Selagics 3205 400 0,25 Letzte Anderung 30.10-2008 13 | > ome s - vertmor - = T - e ———
— > ot veton W= om0 s an - e —_
S0614 Avbura Cibisiogica 270C 400 0,25 e on e
s0623 Krauss Maffei 400 0,25 !»r ——— bl | — el R e
s2276h Ladkirstrafe 1a 220 Lackiersr 1,00 S —— .
e Lackierstrale La 00 Staplerfatrer 0,20 e e e T e e e e e e CT
LacKoL Lsckiersinhet 1 220 | 2,00 o [—— = "
Lackoz Lackiereirheit 2 220 Lackierer
LACKD3 Lackiereinheit 3 220 Lackierer [E— m
ien) Trumpf 200 ‘Maschinenbedener
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Uber den VPN der RUB sind viele Springer Blicher zum Download verfligbar unter
https://link.springer.com/
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