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4  Auftragswesen

Welche Abteilungen und Aufgaben im Betrieb werden aktiviert,
wenn Kunden etwas bestellen bzw. wenn auf dem Absatzmarkt
Bedarf besteht?
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4.1 ANFRAGE

Eine Anfrage ist das Bestreben eines Kunden, zu erfahren,
welche Produkte zu welchen Konditionen zu erwerben sind.
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4.2 ANGEBOT

Aufgrund eines Angebotes entscheidet ein Kunde, ob er zu den
vorliegenden Konditionen das Erzeugnis von dem
Unternehmen beziehen moéchte. Das Angebot ist i. d. R. zeitlich
befristet und enthéalt eine verbindliche Erklarung tber
Leistungen und Konditionen.

4.3 BESTELLUNG

Eine Bestellung ist eine schriftliche oder mtndliche
Aufforderung von Aul3enstehenden (Unternehmen bzw.
Einzelpersonen, Kunden/innen) an ein Unternehmen, eine
bestimmte Aufgabe durchzufihren. Das aufgeforderte
Unternehmen ist zur Durchfiihrung verpflichtet, wenn es diese
Bestellung akzeptiert hat (Bestatigung).

Eine Bestellung enthalt im Allgemeinen:

- die Aufgabe (Menge, Art, Qualitat, Ausfiihrung)

- den genauen Liefertermin

- den Preis

- die Lieferbedingungen (Gewahrleistung, Zahlungsweise,
Rabatte, Versandart, sonstige rechtliche Bedingungen)

TR 2.1 (PPS 2/49) |
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Bestellung

:

Abstimmung mit dem

Produktionsprogramm
nein Ausflihrung im ja
Produktionsprogramm
vorgesehen?
Auftragsumfang erforderliche
ermitteln Kapazitaten im
Produktionsprogramm
i belegen (reservieren)
Liegt ver- ja
bindliches Angebot
vor?
¢nein
Auftrag ja
zum gewlnschten
Termin ausfiihr- A
bar? Y
Anderungen im
; Produktionsprogramm
i nein vornehmen und
erforderliche
Bestellung/Auftrag Kapazitdten belegen
andern, eventuell
ablehnen

Fertigungsprogramm
erstellen bzw.
andern, weitere
Folgeprogramme
berucksichtigen,
Auftragserstellung
veranlassen

Ablauf der Auftragsumwandlung unter Beriicksichtigung eines Produktionsprogramms

4 #C™ #)
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4.4 BESTELLBESTATIGUNG

Im Rahmen der Angebotsbearbeitung erstellt der Betrieb flr
den Kunden eine Zusammenfassung, aus der alle Leistungen
und Konditionen hervorgehen. Innerbetrieblich wird ein Auftrag
erzeugt.

4.5 AUFTRAG

Wenn eine Aufgabe im Betrieb realisiert werden soll, muss ein
Auftrag erteilt werden oder sein. Aufgabendurchfihrungen im
Betrieb /Unternehmen werden also durch einen Auftrag veranlasst
oder ausgelost.

Ein Auftrag ist eine schriftliche oder mindliche Aufforderung
einer kompetenten Instanz an eine andere Stelle desselben
Unternehmens, eine bestimmte Aufgabe durchzuflhren.

| TR 2.11 I
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N * ++
D

" Das Erzeugnis, die Gruppen oder das Teil bzw. die Art der zu
erbringenden Leistung. (Aufgabe)

" Mengen bzw. Umfang
" Ort der Durchfihrung

"~ Termin der Fertigstellung bzw. der Lieferung oder des Beginns der
Fertigung.

" die zur Durchflhrung erforderlichen Kapazitaten.
"~ Ein Ordnungsmerkmal (z.B.: Auftrags-ldenthnummer)

" Die zu berlcksichtigen Besonderheiten (z.B.: Qualitdtsanforderungen,
kundenspezifische Bedingungen

3 6 $( (+
+ (3 +# 3 +

" einzelnen Kunden

" einer Vielzahl - meist anonymer Kunden - (Auftrag durch Programme)
oder

"~ Grunden des Eigenbedarfs ( Eigen-, Betriebs- oder Werkauftrag)

( ( F #
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4.6 AUFTRAGSBILDUNG

Der Impuls zur Veranlassung einer Aufgabendurchftihrung (z.B. i. d.
Fertigung) kann von mehreren Stellen aul3erhalb und innerhalb der
Unternehmens erfolgen. Z. B.: vom Kunden, vom Vertrieb, von
anderen Betrieben des Unternehmens. Die Auftragsbildung kann
aufgrund einer Bestellung, eines Programms oder infolge
Eigenbedarfs erfolgen. Deswegen unterscheidet man Fremd-,
Kunden- und Eigenauftrage.

| Transparent 2.2 (PPS 2/43) I

Fertigungsauftra :
Kundenauftrag aufg?undgeines g Betriebsauftrag
aufgrund einer Fertigungs aufgrund von
Bestellung g Eigenbedarf
programms
Beschaffungs-
nggigh Entwicklungs- Fertigungs- auftrag 2
auftrag auftrag (Bestellung an
Lieferanten)
Ebene Teilegﬁg:gungs- Montageauftrag
Teilbereich 9
Ebene Werk- Werk- Werk- Werk- Werk- Werk-
Arbeitsplatz statt- statt- statt- statt- statt- statt-
(Arbeits- auftrag | | auftrag | | auftrag auftrag | | auftrag | | auftrag
platzgruppe)

Zusammenhang verschiedener Auftrage
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*  ++M

Ein Programm ist eine fir mehrere Perioden geltende
Zusammenstellung der von einem Betrieb oder Unternehmen
zu erfullenden Aufgaben, deren Durchfihrung beschlossen
wurde.

Genau wie die Programme kénnen auch die Auftrage - ausgehend
von den Kundenbestellungen oder Eigenauftragen - untergliedert
werden. Die Produktionssteuerung hat meistens die Aufgabe,
Auftrage von Kunden, Eigenauftrage und aus Programmen
abgeleitete Auftrdge, zu bearbeiten und diese Auftrage an andere
Bereiche des Unternehmens oder als Bestellung nach aulRen zu
vergeben. Je nach Organisation der Fertigung (lagerorientiert,
auftragsorientiert oder in Kombination) kann die Durchfihrung der
einzelnen Auftrage gleichzeitig, Uberlappt, gesplittet oder seriell
erfolgen.

4.6.1 Programmorientierte Auftragshildung

Absatzprogramme _ berlcksichtigen vorwiegend die
Absatzmarktsituation aufgrund von Marktbeobachtung oder
Marktanalysen.

Produktionsprogramme __ bauen auf dem Absatzprogramm auf
und bertcksichtigen zusatzlich die Situation der
Beschaffungsmarkte und die Kapazitaten der Produktion. Es
legt fest, welche Auftrage in welchen Perioden durchzufihren
sind.

Das Fertigungsprogramm__ wird im allgemeinen vom
Produktionsprogramm abgeleitet. Es bertcksichtigt die
Einzelkapazitaten in den Teilbereichen der Fertigung und legt
fest, welche Aufgaben in bestimmten Perioden in diesen
Teilbereichen durchzufihren sind. (Aus ihm geht besonders
daraus hervor, welche und wieviel Teile, Gruppen und
Erzeugnisse zu fertigen sind.)

Transparent 2.3 (PPS 2/45) I
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Fremdbeschaffung
durchfiihren

!

Werkstattprogramme bilden

!

Werkstattauftrage
zuteilen

!

Werkstattauftrage
durchfiihren

'

Lagern

!

Abrufen

HONSIOTIe Una HaipTaprikarte It. se-
schaffungsprogramm bestellen und
einlagern

Werkstattprogramm aus dem Fertigungs-
programm ableiten

Auftrdge entsprechend dem Werkstatt-
programm den Fertigungsbereichen
zuordnen

Teile fertigen, Erzeugnisse montieren,
Fertigmeldungen abgeben

Fertigerzeugnisse und Ersatzteile
an Betriebslager geben

Erzeugnisse und Ersatzteile an Ver-
triebsorganisation und Kunden ausliefern,
Rechnungen schreiben

- Ablauf bei programmorientierter Auftragsbildung

4  #'C*

Seite 11



Ordner 1 - Lerngebiet 1: Einfache technische Unterlagen

Voraussetzung, um vom Programm zum Auftrag zu gelangen, sind
natdrlich Kenntnisse Uber den Personalbedarf, BM, Material, Kapital
etc.

4.6.2 Bestellorientierte Auftragsbildung

Auch die Bestellung eines Kunden kann sich - wie beim
Produktionsprogramm - (ber mehrere Organisationsebenen in
Auftrage verschiedenen Umfangs bis zum Fertigungsauftrag hin
gliedern bzw. auflésen.

| Transparent 2.4 (PPS 2/47) I
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Hier ist der Ablauf vom Eingang einer Bestellung bis hin zur
Auslieferung eines Erzeugnisses fir die Fertigung dargestellt, die
bestellorientiert unter der Zuordnung der Auftrage ablauft. Auf
Folgeablaufe wurde hier aus Griunden der Uberschaubarkeit
verzichtet.

4.6.3 Kombinierte Auftragsbhildung

Normalerweise stehen die beiden Auftragsarten
(programmorientiert-bestellorientiert) im  krassen  Gegensatz
zueinander. Je mehr Anderungswiinsche des Kunden nach Menge
und Termin ausgeschlossen werden kdnnen, um so geeigneter sind
Programme. Besonders in mehrstufigen Betrieben st es
problematisch, in allen Fertigungsstufen (Erzeugnisgliederung mit
mehreren Funktionsebenen) nach Programmen zu arbeiten, well
dann in Bezug auf Mengen- und Terminadaption keine Flexibilitat
mehr vorhanden ist.

Ihre Aufgabe wird sein, die Anforderungen der Kunden nach
kurzfristiger Lieferung ihrer Bestellungen mit den Bedurfnissen des
Betriebes nach kontinuierlicher Auslastung der vorhandenen
Kapazitaten in Einklang zu bringen.

Damit muiUssen Sie sich also zwischen den beiden Versionen
entscheiden. (inwieweit kann eine programmorientierte
Auftragsbildung erfolgen - inwieweit muss eine bestellorientierte
Auftragsbildung vorgesehen werden?) In jedem Betrieb kann es
dann in der entsprechenden Situation zu einer kombinierten
Auftragsbildung kommen.

4.6.4 Bestimmtheit der Auftrage

Besonders in der Einzelfertigung kann es vorkommen, dass bei der
Auftragserteilung weder alle Einzelheiten noch der gesamte Umfang
der Auftrage bekannt sind. Dennoch kann in einem bestimmten
Rahmen die Durchflihrung bereits veranlasst werden. Wir sehen uns
den Bestimmtheitsgrad der Auftrage auf dem folgenden Transparent
an: Auftrag geplant; Auftrag offen; Auftrag in Arbeit;

| Transparent 2.5 (PPS 2/50) I
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4.7 PROGRAMM UND AUFTRAG

Je nachdem, wie weit die Perioden in die Zukunft reichen, spricht
man von lang-, mittel- und kurzfristigen Programmen.) Von diesem
Programmbhorizont ist der Programmrhythmus zu unterscheiden.

Der Programmrhythmus gibt an, nach welchem Zeitabstand ein
Programm aktualisiert wird.

| Transparent 2.6 (PS 2/19) I
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Die Bestellung liegt nun vor, der Auftrag muss nun erstellt werden.
Was wird benotigt, um einen Auftrag sinnvoll und fehlerfrei zu
erstellen?

| Transparent 2.7 I

Fertigungsunterlagen: Erzeugnisgliederung, Stucklisten,
Zeichnungen, Arbeitsplane,
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Transparent 2.7; PPS 2/21
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| 5 Daten I

5.1 DATENBEZUG

{ DATENBEZUG ]

Sachdaten Personaldaten Auftragsdaten

@ @) ®)

Erzeugnis- BM-
daten Daten
(1a) (1b)
2 ++ *
. 27 1 #8
W29 #1 #* #H1 #H O+
C 2 ( 1 #

TRANSPARENT 2.13 (1/180)
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5.2 DATENART

Die Gliederung nach der Datenart ist wichtiger als die Gliederung
der Daten an sich.

Man unterscheidet die Daten nach

0O ( B (
! 8 1 ( 2
(( ! 0A (( 2#
L ( +
* 0 B + +
2 (
* 08! ( BA (
. 44 ( (
2
#

| TR 3.1 und 3.2; PPS 1/180+1/185 I

# ##3%
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521 Stammdaten

Durch die immer intensivere Variantenfertigung (besonders in der
Kichenmdbelindustrie) ist der Umfang der produkt- und
produktionsbezogenen Stammdaten enorm grof3. Durch die
Marktdynamik ist die Zahl der Anderungen relativ groRR. Diese
mussen jedoch recht schnell und Kkurzfristig realisiert werden
konnen. Alle Stammdaten missen redundanzfrei in (relationalen)
Datenbanken gespeichert werden; sie mussen eindeutig, richtig und
vollstandig sein.

Stammdaten sind Zustandsdaten, die sich nicht oder fur
langere Zeit nicht andern werden und geben Auskunft Gber
bestimmte Eigenschaften: Personalnummer, Teilenummer,
Preis etc.

522 Strukturdaten

Strukturdaten geben bestimmte VerknUpfungen zwischen
Stammdaten an und zeigen auch deren Verwendung. Sie
kennzeichnen die Beziehungen zwischen einzelnen
Stammdaten. Dazu gehdren auch die Vorrichtungen, die zu
einem bestimmten Teil verwendet werden.

52.3 Bewequngsdaten

NN

Bewegungsdaten sind im Laufe eines Betriebsprozesses
veranderbare bzw. veranderliche Daten, die Ereignisse
kennzeichnen.

/6 (.
T (D

0 ++( 2

Teilestammdaten beziehen sich direkt auf das Erzeugnis. Sie
enthalten die teilebezogenen Angaben der Konstruktion
(Bezeichnung, Abmessungen ...), der Disposition (Lagerort) und
des Rechnungswesens (Preis).

Seite 23
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Eine Telle- oder Sachnummer und ein Teilestammsatz wird fur
alle Erzeugnisse, Baugruppen und Einzelteile angelegt.

Teilestrukturdaten  beschreiben die Beziehungen zwischen

den Systemelementen nach ihrer Zahl (Anzahl der Werkzeuge)
und Art (Vorrichtungen, ...)

Stammdaten

[

Gruppe

Schubkasten
343434

| Strukturdaten

341000 Boden FPY BU 343434 341000 Menge Verweise
342000 Seiten FPY BU 343434 342000 Menge Verweise
343000 Vorderstiick BU naturell 343434 343000 Menge Verweise
344000 Hinterstiick FPY BU 343434 344000 Menge Verweise

Seite 24




Ordner 1 - Lerngebiet 1: Einfache technische Unterlagen

6 Betriebliche (Fertigungs-)Unterlagen I

6.1 ALLGEMEINE
/6 4 A 3 (

6.2 SPEZIELLE
* * 6 9!

6.3 ALTERE FERTIGUNGSUNTERLAGEN

1. Der Fertigungsauftrag: Den Fertigungsauftrag erhalt der
Meister eines Fertigungsbereiches. Der Auftrag verbleibt dort
zur Ablage.

2. Die Laufkarte: Diese erhalt der Meister der ersten
Fertigungsstufe. Sie begleitet den zu bearbeitenden
Gegenstand von Stufe zu Stufe und gelangt nach der
Fertigstellung in die AV zurtck.

3. Die Terminkarte: Sie verbleibt zur Terminierung in der AV.

4. Die Kalkulationskarte: _Sie bleibt in der
Kalkulationsabteilung.

5. Der Fertigungslohnschein: _Er geht an den jeweiligen
Arbeitsplatz. Nach Eintragung der Daten wird er zur Lohnstelle
(Lohnabrechnung) und dann zur Betriebsbuchhaltung
(Ubernahme der Fertigungslohne in den BAB) weitergeleitet.

6. Der Fertigungsmaterialschein: _Er gelangt ber den
Arbeitsplatz an das Materiallager. Nach Eintragung kommt er
zur Buchhaltung (Ubernahme des Fertigungsmaterials in den
BAB) und dann zur Nachkalkulation (Ermittlung der
Materialkosten je Kostentrager).

7. Der Kontrollschein: _Er wird nach Ausfiihrung des
Teilauftrages in die AV zurtickgeschickt.

Seite 25
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6.4 ERZEUGNISSE UND AUSFUHRUNGSUNTERLAGEN

6.4.1 Erzeugnisqgliederung
' ( = . M

(

" Ein Erzeugnis ist ein durch die Fertigung gebrauchsfahiger oder
verkaufsfertiger Gegenstand

" Gruppe: besteht aus Gegenstanden, die aus mindestens zwei
Einzelteilen und/oder Gruppen niedrigerer Ordnung bestehen.

“ Einzelteil: Ein nicht ohne Zerstorung zerlegbarer Gegenstand.

" Rohstoff: ist das Ausgangsmaterial, aus dem die Einzelteile hergestellt
werden.

=+ ( (M
(
S { 0 +% #
# #$ H#2  $ (
: (

K 6 ( ++ (+

( 6 ( ( ,
7 ( 1 ( 6

8 . 0%$72 I ( F #

Eine Erzeugnisgliederung ist die Darstellung der Struktur eines
Erzeugnisses in Form eines Erzeugnisbaumes. In ihr werden
die Rohstoffe, Einzelteile und Baugruppen klar voneinander
abgegrenzt.

09 ( 61/6 4 +
++ #2
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"~ Wiederholteil: ist ein Gegenstand, der in verschiedenen Gruppen eines
Erzeugnisses oder in verschiedenen Erzeugnissen verwendet wird.

" Varianten: sind Gegenstande &hnlicher Form oder Funktion mit einem
I. d. R. hohen Anteil identischer Gruppen oder Teile. Sie entstehen
bzw. wird verandert durch Hinzufligen oder Weglassen von
Einzelheiten in der Grundausfiihrung eines Erzeugnisses

Aufgabe : Gliederung Schulstuhl TR Zeichnung 2

7 ( ( ( . ( D

29 ( ( 0A ++ 7 2
29 ( (

"29 ( ( $( +

Zu 1) Hier sind Kenntnisse Uber den Fertigungsablauf notig. Die
Darstellung entspricht dem Fertigungsfluss (-ablauf) im Betrieb. Es
entsteht ein Strukturbild nach Zusammenbaugesichtspunkten. Muss
eine Anderung im Zusammenbau erfolgen, so hat man mit dieser
Darstellung sofort die Ubersicht, wo was geandert werden kann und
darf und mit welchen Konsequenzen. Gleichzeitig bildet sie die
Grundlage fir Fristen und Netzpléane.

E 111

I
jl 2T1 12 T3
4T1 T2 ZTl Tl T4
R1 4T1 T2

R1

zu 2) Da nicht mehr verwendet, auch nicht ansprechen!
Hier werden alle Rohstoffe und Teile jeweils auf einer Ebene
dargestellt. Dies ermoglicht eine gute Ubersicht in bezug auf
Gruppen, Teile, Rohstoffe.

Seite 27
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zu 3) Hier werden alle gleichen Teile und Rohstoffe und Gruppen in
die Ebene eingeordnet, in der sie zum ersten Mal - von der
untersten Ebene (Rohstoffebene) aus betrachtet -vorkommen. Z.B.:
fur die Bestellung; Ein Teil kann dann nur noch in dieser einen
Ebene vorkommen.

T1 Gl1 T 7 G]l2

T Té‘ R T1 T2

(Gliederung nach dem Fertigungsablauf)

Fur den Betrieb bietet das Arbeiten mit den Erzeugnisgliederungen
folgende Vorteile:

2 9 6 ++ @ +

2 +

2 L 7 (4 6 + (
A

29 ( 61/6

'2 6 ( +

&2 K
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6.4.2 Stucklisten

6.4.2.1 Stucklistenarten

Die Stucklisten sind das Verbindungsstick zwischen der
Konstruktion und Arbeitsvorbereitung. Sie gehdren neben der
Zeichnung und dem Arbeitsplan zu den wichtigsten Informations-
und Datentragern im Unternehmen. Allen Stlcklisten ist gemeinsam,
dass sie drei Bestandteile enthalten:

2 . 944
2 +4 ( ## 4
"2 7 02

Eine Stuckliste ist ein Verzeichnis, in dem alle (Rohstoffe,)
Einzelteile und Gruppen mengenmalig aufgefthrt sind.
(Angaben Uber Dimensionen und das Material kbnnen
enthalten sein.)

| TRANSPARENT 4.1 (PPS 1/402) I

Wegen der vielseitigen Verwendung der Stickliste als Info- und
Datentrdger im Betrieb, haben sich in der Praxis ein paar
unterschiedliche  Sticklistenarten  ergeben, die je nach
Fertigungsart, Fertigungsverfahren und Erzeugnisgestaltung
unterschiedlich angewendet werden. Man unterscheidet:
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Transparent 4.1; PPS 1/402
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6.4.2.1.1 Aufzahlungsstickliste

Die Aufzahlungsstickliste enthalt alle Gruppen und die Teile
eines Erzeugnisses. Einsatz nur bei einer Mengenermittiung.

6.4.2.1.2 Mengenstickliste

Sie enthalt alle Teile und die Gruppen, die nicht weiter unterteilt
werden. Die Mengenangaben beziehen sich auf das
Erzeugnis/die Gruppe im Stucklistenkopf.

Eine Mengenstickliste ist nur dann sinnvoll, wenn einfach
strukturierte Erzeugnisse beschrieben werden.

| Aufgaben zur Mengenstlckliste I

6.4.2.1.3 Strukturstuckliste

Die Strukturstlckliste enthalt alle Gruppen und Teile, wobei die
Struktur (Ebenen) sichtbar (gemacht) werden. Die
Mengenangaben beziehen sich auf das Erzeugnis im
Stucklistenkopf. Die Struktur wird durch Einriicken, Pfeile,
Sternchen, Punkte oder Ebenennummer sichtbar gemacht.

Strukturstticklisten werden bei mehrstufiger Fertigung verwendet
und zeigen, in welcher Fertigungsstufe eine Baugruppe oder ein Tell
verwendet wird.

+  #0 ( /6 N2
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6.4.2.1.4 Baukastenstuckliste

In der Baukastenstlckliste werden nur zwei Ebenen des
Erzeugnisses bzw. der Gruppe erfasst. Hat ein Erzeugnis mehr
als zwei Ebenen, so sind mehrere Baukastenstiicklisten
erforderlich. Die Mengenangaben beziehen sich auf das
Erzeugnis, auf die Gruppe im Sticklistenkopf.

Es wird immer nur eine Fertigungsstufe (oder ein Teil einer
Fertigungsstufe) dargestellt. Baukastenstlcklisten haben keinen
direkten Bezug zum Enderzeugnis (Nachteil'), denn der gesamte
Erzeugnisaufbau lasst sich nur dann erkennen, wenn alle Baukasten
eines Erzeugnisses zusammengefligt werden.

+ D
944 ( + 0 29 44
S o A + 6 #

(944 1 ( + 4. (+ (
>I 6 ( 944 !
. ++ ++ #0 D FH 1 (2

| TRANSPARENT 4.2 (1/407) I
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| Aufgabe: Baukastenstiickliste I

T1 3T2 T2 273
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4 2

T1

T
R

1

) D
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(;+ $ 440

t7) +  #
(C.

D
©$ O HO . B, /6 #
-9 ++ +

Man kann einige Nachteile dieser Sttcklisten durch Kombinationen
mehrerer dieser Formen (Mischformen) vermeiden. In diesem Fall
handelt es sich um die Kombination aus Strukturstickliste und
Baukastenstiickliste.
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6.4.2.1.5 Variantenstickliste

Die Variantenstuckliste ist eine Zusammenfassung mehrerer
Stucklisten auf einem Vordruck, um verschiedene Erzeugnisse
mit einem i. d. R. hohen Anteil identischer Bestandteile
gemeinsam darzustellen. Sie wird haufig auch Typensttckliste
genannt.

6.4.3 Variantentechnik

Um den verschiedenen Anforderungen der unterschiedlichen
Kunden gerecht zu werden, werden bei der Entwicklung und
Konstruktion schon zu Beginn mehrere Ausflihrungsmoglichkeiten
vorgesehen. Bei der LOsung dieser Aufgabe ist der Entwerfer
bestrebt, mdglichst viele Teile und Gruppen unverédndert in den
verschiedenen Erzeugnissen zu verwenden.

Als Variante werden Ausfiihrungsunterschiede durch
Veranderungen in der n&chst niedrigeren Strukturebene
bezeichnet.
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6.5 ARBEITSPLAN - ARBEITSPLANUNG

6.5.1 Grundbegriffe
Die Arbeitsplane gehoéren zu den Fertigungs-/Arbeitsunterlagen

AP sind betriebliche Fertigungsunterlagen, die die zur
Durchfiihrung von Aufgaben notwendigen Beschreibungen von
Arbeitsvorgangen bzw. Arbeitsablaufen sowie der erforderlichen
Mittel einschliel3lich der zugehdrigen Daten enthalten.

und damit — neben den Sticklisten, der Zeichnung und evtl. NC-
Programme — mit zu den wichtigsten Datentragern der Fertigung.

| TRANSPARENT 4. (PPS 3/129) I

Diese Unterlagen sind naturlich individuell fir jedes Unternehmen zu
gestalten. Bei der Auswahl und Gestaltung von Arbeitsplanen ist
darauf zu achten, dass eine mechanische Erstellung und
Weiterverarbeitung oder eine spatere Umstellung darauf ohne
weiteres moglich ist.

Seite 39



Ordner 1 - Lerngebiet 1: Einfache technische Unterlagen

4 #HCH" )

Seite 40



Ordner 1 - Lerngebiet 1: Einfache technische Unterlagen

6.5.2 Arbeitsplane

D=+ F + 4% M

D

a) Neben der Zeichnung und der Stiickliste - wie oben gesagt -
bildet der Arbeitsplan die wichtigste Unterlage fir die Fertigung.
Ausgehend von dem in Zeichnungen und  Sticklisten
dokumentierten Ergebnis der Erzeugnisgestaltung wird im
Arbeitsplan festgelegt, wie und womit Teile, Gruppen und
Erzeugnisse gefertigt werden sollen. Die im Arbeitsplan
aufgefihrten Angaben sollen so vollstandig wie nétig und auf3erdem
eindeutig und verbindlich sein.

b) Die Spezialisierung und die Arbeitsteilung, die Vielfalt moglicher
Arbeits- und Fertigungsverfahren und der Leistungslohn fiihrten
dazu, die Arbeit vorzubereiten, durch Planung im voraus die Ablaufe
festzulegen und zu dokumentieren der Arbeitsplan erwies sich dabei
schnell als ein wirksames Mittel zur Rationalisierung.

Ein Arbeitsplan beschreibt alle Arbeitsvorgénge zur Fertigung
eines Einzelteiles, einer Baugruppe oder eines Erzeugnisses.
Dabei sind das verwendete Material und fir jeden
Arbeitsvorgang der Arbeitsplatz, die Betriebsmittel, die
Vorgabezeiten und ggf. die Lohngruppe anzugeben.

1)Neben den allgemeinen Daten (Arbeitsplannummer, Glltigkeit ...)

sind aus diesem noch folgende Angaben zu entnehmen

2) Ein- und Ausgabedaten _ (Art, Ausgangs- und Endform des Materials,

das in den Arbeitssystemen verwendet bzw. verandert werden soll.)

3) Ablaufdaten (Vorgangsbenennung, Kostenstelle, BM incl. Werkzeug

und Vorrichtungen, Rustzeit, Zeit je Einheit, Arbeitsgeschwindigkeit
der BM,)

In dem Arbeitsplan wird wenigstens fir jedes Teil, flr jede Gruppe,
flr jedes Erzeugnis festgeleqgt,

I = 0 % 2

! 0 2

+! $ + 0 @ + $72
+ | ? 0+ 0= . 8 2
+1 +A (0 .2

gefertigt werden soll.
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Die meisten Angaben heutiger Arbeitsplane sind besonders in
groRen Unternehmen wesentlich differenzierter dargestellt. Die
Vorgange sind in Teilvorgange und Vorgangsstufe gegliedert. Die
BM werden mit detaillierten Aussagen Uber die einzusetzenden
Werkzeuge, Vorrichtungen, Messzeuge usw. unter Angabe weiterer
Daten (Arbeitsgeschwindigkeit) aufgefuhrt.

Fertigungs-, Kontroll- und Sicherheitsvorschriften, Einstellplane flr
die Anlagen usw. gehoren zu den zuséatzlichen Arbeitsunterlagen

Durch wissenschaftliche Untersuchungen hat man (Olbrich 1970)
herausgefunden, dass der Arbeitsaufwand far die
Arbeitsplanerstellung um so hdoher liegt, je mehr Teile gefertigt
werden sollen, aber je intensiver geplant wird, desto starker sinkt
auch die Auftrags- und Belegungszeit. Es ist also ein ausgewogenes
Verhéltnis zwischen Aufwand und Ergebnis anzustreben: Ein zu
geringer Aufwand bei der Planung kann die Fertigung verteuern, ein
zu grofRer Planungsaufwand kann sich auch als undkonomisch
herausstellen.

Meistens ist die Erzeugnisgliederung der Ausgangspunkt fir die
Arbeitsplanerstellung; oft liegt sie erst in Form von Zeichnungen,
ggf. als Stuckliste vor.

6.5.3 Inhalt und Gestaltung von Arbeitsplanen

In der Regel erstellt der Fertigungsplaner auftragsunabhangige
Arbeitsunterlagen, das gilt auch fur Arbeitsplane. Wir unterscheiden
auftragsabhangige und auftragsunabhangige Arbeitsplane. Die im
auftragsunabhéangigen Arbeitsplan haufig enthaltenen Daten sind
aus dem folgenden Transparent zu entnehmen.

| TRANSPARENT 4.5 (PPS 3/164) I

Seite 42



Ordner 1 - Lerngebiet 1: Einfache technische Unterlagen

4 HCHI" &

Seite 43



Ordner 1 - Lerngebiet 1: Einfache technische Unterlagen

- ,
3 + + 89 81 #
% *1#7 1 ++
$. 44 1
96 7 | $7
5( (+
(#Q (#Q (#Q
% + 9 7H 1 (
+:1 + (+
(1 7 5(
16 ( 6
*6 | 0.4#%#
2

Normalerweise werden auftragsunabhangige Arbeitsplane erstellt.
Erst wenn der Auftrag erteilt ist, werden die noch nétigen Daten
hinzugefiigt, es entsteht der auftragsabhangige Arbeitsplan.

Einen Uberblick uber die im Auftragsarbeitsplan enthaltenen
auftragsabhangigen Daten zeigt das nachste Transparent.

| TRANSPARENT 4.6; (PPS 3/165) |
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Man unterscheidet verschiedene Arten von Arbeitsplanen.

6.5.3.1 Arbeitsplanarten

6.5.3.1.1 Aufzéhlungsarbeitsplan

Der Aufzahlungsarbeitsplan _ enthalt alle Arbeitsvorgéange
eines bestimmten Arbeitsablaufes, die zur Fertigung eines
Teiles bzw. zur Montage einer Gruppe des Erzeugnisses
erforderlich sind ohne Angabe ihrer logischen
Arbeitsreihenfolge.

Hier ist lediglich zu entnehmen, welche Arbeitsvorgange bei einem
bestimmten Arbeitsablauf Uberhaupt nétig sind. In der Praxis ist
dieser aber wegen seiner fehlenden Logik nicht anzutreffen.

6.5.3.1.2 Ablaufarbeitsplan

...jedoch erflllt die Anforderungen der erwarteten logischen
Arbeitsreihenfolge:

Der Arbeitsablaufplan _ enthalt alle Arbeitsvorgéange in ihrer
logischen Reihenfolge, die zur Fertigung oder zur Montage
eines Arbeitsgegenstandes erforderlich sind.

Die Nummerierung der Arbeitsvorgange erfolgt nach aufsteigenden
Arbeitsvorgangsnummern entsprechend der Reihenfolge im
Arbeitsablauf.

Dieser ist wegen seiner vielfaltigen Verwendungsmadglichkeit recht
bekannt und wird auch recht haufig in den Firmen eingesetzt.

| TRANSPARENT 4.7 (NN) I
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6.5.3.1.3 Elementararbeitsplan

...umfasst lediglich Fertigungs- und Montagevorgange, die nicht
routinemalig durchgefihrt werden. Ihn gibt es als Aufzahlung
in nicht logischer Reihenfolge und als Elementar-
Ablaufarbeitsplan mit den notwendigen Strukturinformationen
zum Arbeitsablauf. Auch hier wird auf die Routineangaben

verzichtet.

Wird die Fertigung in deutlich abgegrenzte Bereiche gegliedert,
kann ein:

6.5.3.1.4 Bereichsarbeitsplan

...zweckmalig sein.

Dieser enthalt nur die nétigen Angaben, die zur Fertigung in
diesem Bereich notwendig sind. Auch ihn gibt es als Bereichs-

Ablaufarbeitsplan.

6.5.3.2 Erstellen von Arbeitsplanen
Man unterscheidet drei Arten von Arbeitsplanung :

Arten der Arbeitsplanung

<4

Neupla- Ahnlichkeits- Wiederholungs-
nung planung planung

6.5.3.3 Neuplanung

Hier wird der Arbeitsplan jeweils fir die vorliegende Aufgabe
neu erstellt. Auf Daten bereits friiher erstellter Arbeitsplane
kann nicht zurtckgegriffen werden. Es ist der aufwendigste Fall.
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6.5.3.4  Ahnlichkeitsplanung

Es werden vergleichbare Teile oder Ablaufe gesucht, mit Hilfe
derer der Arbeitsplan erstellt wird. Voraussetzung ist eine
ubersichtliche Arbeitsplanverwaltung.

6.5.3.5 Wiederholplanung

Sie ist im eigentlichen Sinne keine Planung mehr, da hierunter
nur das Suchen und Abschreiben bereits erstellter Arbeitsplane
fur eine wiederkehrende Aufgabe verstanden wird.

6.5.3.6 Vorgehensweise beim Erstellen von Arbeitspl  anen

(1)

(2)

®3)

(4)

(5)

(6)

(7)
(8)

Arbeitsplanvordruck auswahlen (z.B. Teilefertigung oder Montage)
und allgemeine Daten eintragen (Arbeitsplan-Nr./Zeichnungs-Nr./...)

Daten, die den Endzustand des zu fertigenden Arbeitsgegenstandes
beschreiben, aus der Zeichnung, der Stlickliste entnehmen und
eintragen (Dimensionen/ Bezeichnung / Material/...

Prufen, ob ein AP fur eine ahnliche Aufgabe vorliegt.

Festlegen, welches Ausgangsmaterial auf welchen BM von welchen
Mitarbeitern wie verandert werden soll.

Festlegen des wirtschaftlichsten Fertigungsablaufes.

Genaue Festlegung, an welchem Arbeitsplatz, mit welchem BM und
mit welchem Personal die einzelnen Aufgaben durchgefiihrt werden
sollen.

Beschreiben und Festlegen der Arbeitsvorgange.

tr, te und Lohngruppe eintragen.

Das handschriftiche Konzept wird nach Uberprifung auf
vervielfaltigungsfahige Originalunterlagen Ubertragen oder in den
PC eingegeben und gespeichert, wenn es nicht sowieso gleich mit
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Hilfe der EDV (PPS-System, Arbeitsplangenerator etc.)erstellt
wurde.

Im Mittelpunkt der Uberlegungen des Arbeitsplanes stehen:

(1) Die Fertigungstechnik und -organisation
(2) Normungsfragen
(3) Wirtschatftlichkeitsfragen

(4) Fragen des Arbeits- und Zeitstudiums

6.5.3.7 Arbeitsvorgangskatalog (AVK)

Ein AVK ist ein Textkatalog, in dem systematisch alle im
Unternehmen mdglichen Arbeitsvorgange geordnet aufgezeichnet
werden bzw. worden sind. Dies ermoglicht eine relativ hohe
Arbeitserleichterung und eine evtl. einheitliche Sprachregelung fur
die Fertigungsplaner. Diese systematischen Aufzeichnungen lassen
sich nach der DIN 8580 (Begriffe der Fertigungsverfahren) und in
Erganzung dazu nach der VDI Richtlinie 3220 (Gliederung und
Begriffsbestimmungen der Fertigungsverfahren) vornehmen.

In der Praxis ist heute immer weniger die manuelle Organisation zu
finden. Rationeller und auch ubersichtlicher und schneller ist der
EDV-unterstltzte Einsatz von AVK's.
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6.6 NUMMERUNG
6.6.1 Elemente, Objekte, Aufgaben

' ( = + F M
( t>(* >(9 ((>(
/; 0 % 8 % HHH#2
0( 2 4 . F #

Unter Nummerung wird nach DIN 6763 das Bilden, Erteilen,
Verwalten und Anwenden von Nummern ftr
Nummerungsobjekte verstanden.

++ > F

9 %(0 . 9 44 %7 @ +
92
* 07 ( HHH2
% OA *% 8
$  #H2 (
[ 0% %
8 % 4% (! H2 #
' ( = ++ M
Eine Nummer ist eine festgelegte Folge von Zeichen, bei denen
Ziffern, Buchstaben und Sonderzeichen unterschieden werden.
' ( = + ++ M

(A 04 + 2
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-, "
| 0.#3#D A% ++ (1 ++ 2
> ;! 4
0O 1++ A 2 >
( . (
+ oK 6 (7 2

*6 0*6 ++ *6. 2

Zusammenfassung: Durch eine ldent-Nummer wird ein
Nummerungsobjekt eindeutig und unverwechselbar
gekennzeichnet und damit von anderen Objekten getrennt.

| TRANSPARENT 2.16 (1/332) |

6.6.2 Aufbau von Nummern

Wird eine Nummer aufgebaut, so ist vorher genau zu tberlegen, wie
sie aussehen soll, wie diese Nummer festgelegt wird und welches
bzw. welche Nummerungsobjekt(e) sie beschreibt.

Das Nummernschema _ist die Darstellung des formalen
Aufbaus von Nummern, aus der die Anzahl der Nummernstellen
und Nummernteile sowie deren Schreibweise hervorgeht.
(Spater auch noch die Abhéangigkeit!)

Der Nummernplan _ist eine Ubersicht tiber die im voraus
festgelegte Bedeutung von klassifizierenden Nummernteilen.

7 (.  ++ 4% D
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(% ++ L(Qs

+; .0 | 0(.+ 2

: ( % ++ ) +
( ( o€ ( 2 +

++ 4 4 #

6.6.2.1 Hierarchischer Nummernplan

...auch verzweigt aufgebauter (dezimaler) Nummernplan genannt,
beginnt mit einer groben Klasseneinteilung, die mit zunehmender
Stellenzahl immer feiner wird. Die jeweils grobere Klasse muss
bekannt sein, um die Aussage der néchst feineren zuordnen zu
konnen. Jede Klasse eines Nummernteils bei einer nachfolgenden
Nummernstelle zehn abhangige Klassen.

A#HSHD

0 Faserplatte 0 Spane 0 Nadelholz Fichte
1 FPY 1 Bindemittel 1 Laubholz 1 Kiefer
2ST 2 Folie 2 Gemischt 2 Tanne
3 STAE 3 Furnier 3 3 Eibe
4 FU 4 Pestizide 4 4

5 5 S 5

6 6 6 6

7 7 7 7

8 8 8 8

9 HPL 9 Feuerschutz 9 Recycletes 9 Larche
7F (8 6 D

#/  , #/ R "“#/ S

| TRANSPARENT 4.8 (PPS 1/339) |
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6.6.2.2 Paralleler Nummernplan

...auch nebengeordnet aufgebauter (dekadischer) Nummernplan
genannt. Hier stehen die Nummernteile gleichwertig nebeneinander.
Die Klassen der einzelnen Nummernteile kdnnen beliebig
miteinander verknupft werden.

| TRANSPARENT 4.9 (PPS 1/341) + TR 4.10 (PPS 1/342) |

D? ( + +F
/ #
7F ( ( #8 6 D
4 B, "/ B
4 Al B, "L/ B",

Wenn mehr als 10 Produkte existieren, werden zwei Stellen
zusammengefasst.
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6.6.3 Nummernsysteme

Die meisten Nummern, die in den Betrieben und Unternehmen
existieren und zur Identifizierung und Klassifizierung von Objekten
benutzt werden, bestehen aus einer bestimmten Anzahl von Stellen.
Sie sind nach einer bestimmten Vorschrift hinsichtlich Aufbau,
Stellenzahl und Bedeutung gebildet; Man nennt dies ein
Nummernsystem.

Ein Nummernsystem _ist nach DIN 6763 eine nach bestimmten
Gesichtspunkten gegliederte Zusammenfassung von Nummern
oder Nummernteilen mit der Erlauterung ihres Aufbaus.

L (/@ + D

++ @ +
@ + @ +
4 4 4 (
| 8 (++ 1 x4y 1
@ + @ + @ +
(1 ++
Q Q
A% ++
B
:(

| TRANSPARENT 4.11 (PPS 1/346) I

Seite 56



Ordner 1 - Lerngebiet 1: Einfache technische Unterlagen

4

# O "&

Man unterscheidet Sach- und Personennummern. Eine besondere
Bedeutung im Produktionsablauf haben die Sachnummern. Sie
sollen ein einziges Nummernsystem bilden, das fur alle Sachen
Gultigkeit hat, die in der Konstruktion, der AV und der Fertigung
geplant und hergestellt werden. Diese Sachnummern beziehen sich
also auf Anlagen und Gerate als Erzeugnisse der Fertigung, auf
Gruppen, Teile, Rohstoffe, BM und die dazu gehotrenden
Unterlagen. Jedes Teil hat dabei nur eine Nummer (Ident-Nummer).
Alle dazugehorigen Unterlagen (Zeichnung, Stickliste, Arbeitsplan)
sollen ebenfalls diese (dieselbe) Nummer tragen.
(Adressverkettung!)

Man unterscheidet weiter zwei Grundtypen von
Sachnummernsystemen:
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@ + ++ @ +1
8 (++ @ +
@ + ++ @ +1* ++ @ +

| TRANSPARENT 4.12 (PPS 1/348) I

4 # * "<

6.6.3.1 Klassifizierungssystem

Die Nummer besteht lediglich aus verschiedenen Klassen, die
betriebsintern gebildet werden (wurden) Eine Identifizierung ist bei
vielen Teilen nur durch eine langere Nummer maoglich.

1 /1?7*1?71 /1 1 1?$0? $ + 2
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6.6.3.2 Verbundnummernsystem

12 34
Erzeugnisart (Schrank) T —‘7

Gr. 1. Ordng. (Schubkasten)

Gr. 2. Ordng. (Vorderstick)

Zahlnummer (Teil) = Art des Vorderstickes
(alle Teile werden durchgezahlt)

++ A% ++ N
(. +tF #

A% ++ <) (/ O(
#HPH 6 2

| TRANSPARENT 4.13 (1/350) |
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6.6.3.3 Parallelnummernsystem

Zu den systemfreien Systemen gehort das Parallelnummernsystem.
Es ist ein Nummernsystem, bei dem einer Identifizierungsnummer
eine oder mehrere - von dieser unabhangige -
Klassifizierungsnummern aus eigenstandigen Nummernsystemen
zugeordnet werden. der grundlegende Unterschied zum
Verbundnummernsystem besteht im Aufbau der Ident-Nummer, die
keine klassifizierenden Merkmale enthalt, sondern eine reine
Zahlnummer ist.

16742 - 38 42 71 8

I[dent-Nummer

Masch.-Gattung (z.B. Spanplattenpresse)

Masch.-Art (z.B. Einetagenpresse)

Dimensionen der Presse (z.B. 1200x1800)

Standort des BM (z.B. Halle 8)

3 + ;o &- &-'
(1++ Q ++
8D = ( ++ (

+F #A# /@ +#
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6.6.4 Nummernverzeichnis

In einem Nummernverzeichnis stehen alle vergebenen
Nummern fir Nummerungsobjekte bzw. es werden alle noch
zur Verfugung stehenden Nummern aufgefihrt.
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