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Q « Zunehmende Globalisierung

Stark volatile Beschaffungs- und Absatzmdarkte

« Tendenz zu kundenindividuellen Produkten

production
speed

highly volatile markets increasing need for
individualization

« Durchlaufzeit ist zum entscheidenden
Wettbewerbsvorteil geworden

« KUrzere Produktlebenszyklen

higher consciousness changing customer shorter product life

concerning product  purchasing pattern cycles - Verdndertes Kundenverhalten

advancement

« Abnehmer entwickelt hohere Anspruche hinsichtlich

constantly increasing Qualitét und Leistung
complexity of a
production system

« Dilemma der Ablaufplanung
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Bedeutung dieses Forschungsvorhabens

- Selektion einer geeigneten Produktions- und Fertigungssteuerungsstrategie
stellt nach wie vor eine groBe Herausforderung fUr Unternehmen dar

« Renommierte Forschungsinitiativen zeigen, dass diese Herausforderung bis zum
heutigen Zeitpunkt nicht geldst werden konnte

« Unternehmen sehen sich mit einer wichtigen langfristigen Entscheidung
konfrontiert, welche in der Regel ohne die Berucksichtigung wesentlicher
Kriterien erfolgt
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- Klassifizierung verschiedener Steuverungsverfahren fur die diskrete Q

Fertigung 7,

 Welche systemrelevanten Kriterien werden bendfigt, um PMCS oufv‘%“w
Basis Inres Einsatzgebietes voneinander differenzieren zu kdnnene

%

\

« Eignhung von Steuerungsverfahren fur verschiedene

Produktionssysteme
- Wie Dbeeinflusst die bewusste Kombination verschiedener
Produktions- und Fertigungssteuerungsstrategien definierte

KenngroBen einer Fertigungslinie im Bereich der diskreten Fertigung?e

m
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Terminologie:
Produktions- und Fertigungssteuerung

* Funktion des Ferfigungsmanagements

« Reguliert und steuert den Materialfluss eines Unternehmens durch ein System
moglicher Routen zwischen verschiedenen Arbeitssystemen eines Unternehmens [2]

» Der Begriff wird vieltach synonym verwendet [3]

» Fertigungssteuerungsstrategien

« Materialdisposition

» Bestellsysteme

» Produktionsplanungs- und Steuerungssysteme

 MacCarthy und Fernandes [4] definieren die Fertigungssteuerung als
Strategie, welche mit allen Funktionsbereichen eines Unternehmens
interagiert und zur Erreichung logistischer Zielsetzungen beitragt
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Produktions- und Fertigungssteuerung
Erkenntnisse

« Unvereinbarkeit logistischer Zielsetzungen [5], bspw.:

« Eine Erhdhung der Maschinenauslastung ist meist mit einem Anstieg des Bestandes
verbunden, welcher wiederum zu IGngeren Durchlaufzeiten fUhrt
« Keine “easy-to-use” Gleichung welche diese Diskrepanzen [0st

 Hohe Anzahl verschiedener (adaptierter) Fertigungssteuerungsstrategien
= /unehmend problematisch, da es die Selektion einer geeigneten Strategie in eine noch
kompliziertere Aufgabe transferiert

« Um die Auswahl einer geeigneten Strategie simplifizieren zu kdnnen, bedarf es einer
erhohten Transparenz des untersuchten Umfelds 2 Produktionssystem

“A primary requirement for improved understanding
of the management of production systems is an

appropriate classification of such systems” [6] m
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Klassifizierungsansatze

 McCarthy und Fernandes [4] untersuchten Klassifizierungsansdtze von
Produktfionssystemen durch eine gezielte Analyse der tUr die Bewertung
relevanten Kriterien.

« Grol3teil der existierenden Klassifizierungen sind subjektiv

« Entwicklung eines multi-dimensionalen Klassifikationsschemas, welches die Selektion
von Produktions- und Fertigungssteuerungsverfahren unterstotzt.

m
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Klassifikationsschema nach McCarthy und Fernandes

Production System

Groups of
characteristics

General
characterization

Product
characterization

Processing
characterization

Assembly
characterization

Dimensions

A)
Enterprise size

B)
Response time

Q)
Repetitiveness
level

D)
Automation

level

E)
Product

description

F)
Processing
desciption

Variables within dimensions

Within E)
* Product structure

+ Level of customization § *
*  Number of products

: Within F)

: Types of buffer
Types of layout
Types of flow

G)
Types of
assembly

H)
Types of work
organization
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Produktions und Fertigungssteuerungsstrategien

« Steuern den Bedarf und die Verteilung begrenzter Ressourcen auf

Produktionsstatten, um den Kundenbedarf Uber einen bestimmten Zeithorizont
befriedigen zu kdnnen.

o LOddIing[10]
 Logistische Zielerreichung wird von der Produktionsplanunug dominiert

« Ein realistischer und guter Produktionsplan ist eine Voraussetzung fur eine hohe
logistische Zielerreichung

= Zielerreichung ist nur moglich, wenn Fertigungssteuerung diesen Plan umsetzen kann

* Mangel an Wissen hinsichtlich, der Wirkungsweise und Parameter fur eine Auswahl
geeigneter Verfahren
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Dimensionen der Betrachtung

 Die Erreichung operativer und strategischer Zielsetzungen eines
Produktionssystems kann nur unter Berucksichtigung verschiedener

Befrachtungsweisen validiert werden
Befrachtung nach:

Executing system

A /”/ Active \\\\\ Passive t
4 N s environment environmen O b
: \ . ekt
~ ; S0) :
Human Technical\- Information Managemen?: L4 S TrU kT U r
system system ! , System asr;gig;al K °
A\ ) IFesd-
M,E,l\i_/ \i_/ \\J':)/ \J:/, back R
E Q;?grand in -Ei > Transformation process T- > E dgsi?;?insi;?e -E
il I __j____'L _______ I “A primary requirement for improved
. , - understanding of the management of
M - Material Transformation system . . .
E - Energy production systems is an appropriate
Adaptiert nach Hubka und Eder(7] classification of such systems”
] [6] (MacCarthy, et.al 2000)
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Strukturorientierte Betrachtung

« Johnson und Montgomery 1998 [9]
« Klassifizierung nach den fUr die jeweiligen Produkttypen notwendigen Prozesse
» Unterteilung nach: Kontinuierlicher-, Unterbrochener Prozess, GroBprojekt, Lagerverkauf

* Frizelle 1989 [10]
» Klassifizierung des produzierenden Unternehmens bzw. der Prozesse unter Verwendung
der Buchstaben V, A, T
* V - wenig Rohmaterialien, viele Endprodukte
« A -viele Rohmaterialien, wenig Endprodukte
« T - gewisse Anzahl an Rohmaterialien, welche in eine Vielzahl von Endprodukten einflieBen
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Objektorientierte Betrachtung

. Wild 1971 [11]

« Weit verbreitete Klassifizierung mit groBem Interpretationsspielraum
« Unterteilung des Produktionssystem in Prozess-, Massen-, Serien-, Einzel- bzw. Auftragsfertigung

« Woodward 1980 [12]

« Untersuchung von 92 produzierenden Unternehmen-> Ableitung von 11 Klassifizierungskategorien

« Unfterteilung mit direktem Bezug zum produzierenden Unternehmen

» Beispiel: Periodische Herstellung von Chemikalien in einer Mehrzweckanlage,
FlieBfertigung von Flussigkeiten und kristallinen Substanzen

* Franke 2002 [13]

« Unterteilung des Produktionssystems nach Variantenvielfalt des Produktes

« Ableitung einer internen (nUtzliche) und externen (schddliche) Variantenvielfalt.
« Ein-Produkt Fertigung , ,,Echte* Varianten, ,,Kombinatorische" Varianten* m
*Eigendefinitionen
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Komplexitatsorientierte Betrachtung

* Faktoren der Unsicherheit:

« Kunden oder nachgelagerte Prozesse
» Unftersuchung von Rahmenvertragen
- Uber- / Unterlieferungsgrad
» Lieferanten oder vorgelagerte Prozesse
» Untersuchung von Rahmenvertragen
- Uber- / Unterlieferungsgrad

. Mitarbeiter In s'imple. ferms for now, a simple sys_fem or
o . . arfifact is easily knowable. A complicated
» Fehlerhdufigkeit bei der Produkterstellung system or product is not simple, but is
knowable, e.q., a caris a complicated
product/system.

A complex system is one where uncertainty

exists.[14] (EIMaraghy 2012) m
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Avutomatisierungsgrad

« Nicht veranderbare Automatisierung (z.B: Forderband)[7] (Farkas 2015)

» Speziell entwickelte Ausrustung,

Automatisierung einer festen Abfolge Number of }
von Operationen e
+ Hohe Produktfionsmenge, Programmable
Bestdindiges Produktdesign ] \ TR
» Flexible Automatisierung: (z.B: Industrieroboter)
« Produkfion einer Vielzahl von Produkten i‘:;
t Medium ,
« Mittlere Produktionsmengen, h&ufiger Wechsel 3 e
von Produktdesign und Kundennachfrage -
Manual
« Programmierbare Automatisierung (z.B: CNC-Maschine) methods et
Low

« Entwickelt fUr eine bestimmte Menge an Produktdnderungen Low Medium High  Partsper

Production volume year

« Geringe Produktionsmengen, geeignet fur Serienfertigung
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Geplante Ergebnisse des Forschungsvorhabens

« Einfach anzuwendende Klassifizierungslogik fOr Produktions- und
Fertigungssteuerungsstrategien durch:

« Auflosung der Unternehmensgrenzen durch eine segmentierte Betrachtung

» Vorhergehende Klassifizierung der Fertigungssegmente erlaubt eine detailliertere
Betrachtung und Quantifizierung der Produktionstreiber

» Aufzeigen moglicher Schnittstellenprobleme
Beispiel: Verwendung einer suboptimalen Strategie fur nachfolgenden Segmente

« Ableitung von Real-Anforderungen an die jeweilige Strategie
« Validierung des Modells durch Simulation der untersuchten Strategien

m
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