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Produktionslogistik

Problemstellung: ,Der Aufgabenbereich der Planung und Steuerung der Produktion wird
von PPS'-Systemen abgedeckt, welche die hochgradig interdependenten Teilplanungen
von der Produktionsprogramm-, Mengen- und Ablaufplanung bis hin zur
Auftragsveranlassung und -—Uberwachung beinhalten. Sie haben die Aufgabe, die
MaterialfluBstréome durch die Produktionsstufen unter Beachtung der Absatzméglichkeiten
und der vorhandenen Kapazitdten so festzulegen, dafd die produktionswirtschaftlichen
Ziele erfillt werden."

[Werner Delfmann in Peter Klaus (Hrsg.), Winfried Krieger (Hrsg.) ,Gabler Lexikon
Logistik“, Gabler Verlag, Wiesbaden, 2000, S. 396]

Im Labor verfiighare Hardware: Modell einer FlieR3fertigungsanlage
(Staudinger GmbH, Loiching)

Das Modell aus Fischer-Technik-Bauteilen besteht im Wesentlichen aus vier
Produktionsstationen, die Uber die entsprechende Fordertechnik untereinander und mit
dem Lager verbunden sind. Anhand des Modells kénnen folgende Prinzipien gezeigt
werden:

Push-Steuerung

Erfolgt die Steuerung anhand eines vorgegebenen Plans (Wieviel? Wovon? In welcher
Reihenfolge?), so spricht man von einer Push-Steuerung in der Produktion. Der
Produktionsplan ist im Modell vereinfacht als ,Fertigungsfolge” fir die einzelnen im HRL
lagernden Werkstlicke implementiert.

Pull-Steuerung

Erfolgt die Steuerung der Produktion ohne vorgegebenen Plan ,selbstregulierend” auf
Basis der jeweiligen Materialentnahmen, so spricht man von einer Pull-Steuerung oder von
~Just-in-time* (JIT). Im Modell ist eine JIT-Steuerung nach dem Prinzip von elektronischen
KANBANSs implementiert (hier max. 2 Produktvarianten)

! PPS: Produktionsplanung & -steuerung
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Stochastische
Bearbeitungszeitemulation

Die Bearbeitung eines Werkstiicks dauert == —
nicht immer gleich lang. Stérungen in der |

Produktion (z.B. technische Stérungen,
fehlendes Material an den
Bearbeitungsstationen, Fehlbedienung,
Pausenzeiten der Werker, ...) fihren dazu,
daB die  Bearbeitungsdauer eines
Werkstlicks um einen Mittelwert schwankt.
Im Modell kénnen die Schwankungen in
der Bearbeitungszeit Uber sogenannte
Bedienzeitverteilungen simuliert werden.
Es kdnnen Bedienzeiten des Typs D (ohne
Varianz), M (exponentialverteilt), Ey
(Erlang-k-verteilt) und G (nhormalverteilt
oder gemaf einer empirischen
Verteilungsfunktion verteilt) emuliert
werden. Solange eine  Bearbeitung
stattfindet, leuchtet das griine Licht an der
Bearbeitungsstation.

LosgréRenbildung

Die Bearbeitung verschiedener
Werkstiicke auf der selben Maschine kann
unterschiedliche Werkzeuge (z.B. Bohren:
dicker oder dinner Bohrkopf) oder
unterschiedliche Hilfsstoffe (z.B.
Farbwechsel bei Lackierungsanlagen)
erfordern. Daher koénnen bei einem
Produktwechsel auf einer Maschine sog.
Rustzeiten anfallen. Je nach dem, wie oft
die Produkte wechseln (Losgrof3en) fallen
mehr oder weniger Rustzeitanteile an. Die
Rustzeiten fur das Modell sind in einer
Rustzeitenmatrix hinterlegt.

Variantenfertigung

Je nachdem welche der 4
Bearbeitungsschritte an einem Werkstiick
vorgenommen werden und welche nicht,
entstehen Produktvarianten. Im Modell
kdnnen bis zu acht 8 Produktvarianten
gefertigt werden. Welcher
Bearbeitungsschritt im Modell erfolgt ist,
wird durch eine farbige Kugel im
entsprechenden Ladungstrager
gekennzeichnet.
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Sollbearbeitung
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