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Sticklistenkopf
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IST - Zustand
Stuckliste

Stlucklistenerstellung

E-—F@

Samtliche Stucklisten werden
projektbezogen im ERP-
System AMS++ hinterlegt.

AL AMS - Artikel
2. CAD-EXport
; Stucklistenkopf

1. Manuell @ v

Stiicklistenkopf » Pos. 2
—Pos. 1 — Pos. 3
| bos 5 B Pos. 4.”'I
—Pos. 3 — -
—Pos. 4 / Zusatzlich werden

CNC-Bearbeitungen

ubermittelt.
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IST - Zustand

Arbeitsplanung

Arbeltsplanung

 Manuelles Einpflegen aller Stucklisten in
eine Excel-Datel.

» Entscheiden der Fertigungsreihenfolge
anhand von Prioritaten der
Fertigungsmeister.

 Manuelles Einpflegen der erwarteten
Kapazitaten in eine Excel-Tabelle.

» Engpasse werden erst kurzfristig
erkannt.

» Nur Kurzfristiges Reagieren mit
Gegenmalinahmen maoglich.
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Fabian Knorr Analyse der KOStenvertellung
Nach Fertigungsabteilungen

IST - Zustand
Stuckliste
Arbeitsplanung

9,63%
4,13%
5,91%

14,14%

Analyse

SOLL - Zustand

Arbeitsgange 23,82% 12,53%
Berechnung

0]
Terminieren 1,82%

9,63%
27,53%
B Furnier B Zuschnitt/ Formatierung B Schmalflache
O Frasen B Kalibrieren/ Schleifen O Bankraum
. O Logistik O Applikation O Zwischenschliff
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Arbeitsgange

AG | Bezeichnung %
IST - Zustand 10 | Furnier vorbereiten und legen/ figen 963
Stiickliste 20 | Furnier auf Tragermaterial pressen
Arbeitsplanung 30 | Plattenmaterial zuschneiden 413
Analyse 40 | Massivholz aufbereiten
50 | Tragermaterial kalibrieren/ schleifen 1,82
SOLL - Zustand 60 | Schmalflachen beschichten 5,91
Arbeitsgange 70 | Programmieren Fras-Bearbeitung 1253
Berechnung 80 | Fras-Bearbeitung
Terminieren 90 | Gesenk herstellen/ Vorrichtungsbau
- 100 | Konstruktives Bearbe-iten 27 53
110 | Verputzen/ Handschliff
120 | Arbeiten nach der Oberflachenbehandlung
OF 130 | Oberflachenbehandlung - Applikation 23,82
OF 140 | Oberflachenbehandlung - Zwischenschliff 14,14
. LO 150 | Logistik 9,63
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Bankraum/ Loqistik

» Abfrage der Einzelzeit vom Arbeitsvorbereiter.

x
Konstruktive Bearbeitung von e R R e
1 & "Schrank WC HH UG" - Gesamtmenge: ¢ [esamtmeng
Gesenk herstellen/ Yomichtungsbau Gesamtmenge: 2 Abbrech
Welche Zeit in Stunden st als EINZELZEIT f EINZELZE|  Logistk e _‘E”
diesen Arbeitzgang anzusetzent? “ielche Zeit in Stunden ist flir diesen Arbeitsgang Abbrech En? 'z EINZELZEIT fur
anzusetzen? rechen Welche Zeit in Stunden st fiir diesen Arbeitsgang Abbrach Bn?
Dieser fubsitsgang umiasst zum Beispiel Is Beispiel  anzusetzen? eohen
- Gehrungen anschneiden Dieser Arbeitsgang umfasst alls Arbeitsschritte, zarbeiten, we i Beispiel
-Verleimarbeiten - die natig sind. um ein Pressgesenk. f nicht moglic  Dieser Arbeitsgang umfasst folgende:
- Didbel-/ Lamello- Verbindung herste 2ur Verleimung fertia vorzubereiten, Konstiuktive  Arbeitsschritte: pchlagen
- Beschlage einlassen - die fiir den Worrichtungsbau henfertia ver -Werpackugsarbeiten: 1 0.4, anschlagen
L L - Z t n d -Werbindungen passfahig machen einzuplanen sind. chiiff i sicheres Verpacken fir den t der Bauteile
- Schmalflachen/ Einleimer verleimer ficherbehan: Trarspart j& nach Bestimmungsziel
- Aufrag: 4570 - Pos.: 1010 ["Sehrank WC HH - Bautelle Werladen
UG chrank W HH
Auftrag: 4570 - Pos.: 1010 [*Schrank W HE chrank WL Auftrag: 4570 - Pos.: 1010["*Schrank wC HH
UG 0] UG
[15 1.75

Berechnung

Furnier/ Maschinenraum/ Oberflache

» Berechnung der Einzelzeit aus den Angaben der

Stuckliste durch individuelle Berechnungsskripte
Im AMS++.
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SOLL - Zustand

Berechnung

Berechnungsgrundlagen
Parameterabfrage

Um auf die hohen Anspriiche und Individualitat der
Fertigung einzugehen, sind bei der Generierung der
Arbeitsgange wenige Anpassungen des Arbeits-

vorbereiters notig:

x|
Wwelche Technologie ist fur die Furnierbereitung 0k
- anzuzetzen? _
M AG: Oberflichenbehandlung
Abbrechen

o Farameterzchliszel:
YWelche Technaologie ist fur die 20 - Blind-¢ Gegenfurnier
Oberflachenbehandlung anzusetzen’? 25 - Blind-¢ Gegenfurnier Zukauf

» Abfrage, ob Trager kalibriert werden.
» Bestimmen des Furnier-Parameters.
» Bestimmen des Oberflachen-Parameters.

Ert

k. wC HH UG")

T ST

- Hn:n::hglan:..zlan:k foenﬁzriahia

758 - Hochalanzlack geschlossenpom
20 - Polvesterlack offenoong lackiert

AG: Kalibrieren J FENpONg

b ] ‘Werden die Tragerwerkstaffe Fir den Auftrag WLCHH UG

4570, Pos. 1010 {"Schrank Wi HH UE") kalibriert?
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Berechnungsgrundlagen
Zeitvorgaben

Im AMS++ in Standardtabellen hinterlegt.

Il standardtabellen ¥ariantengenerator - [AS++ Innenausbaustandard 2

[Datei  Bearbeiten Ansicht  Extras  Administration  Hilfe
O B 4 4] 4
= Kopieren Andern Lo=chen Aktualisieren Filtern

Standardtabellen Inhaltel

SO L L = ZUStan d > AI |e Bearbe ItU n gSZG Ite n SI n d Mame: MR-Zeiten  Zeilen x Spalten = Zeiten im MR-Bereich x Mengenabhangigkeit

ubersichtlich aufgefihrt, zele Spate

. . Flachen schleifen hi=s 20 M2 4.0
B h > Um dle VOrgabezelten ZU Flachen schleifen ther z0 M2 3.0
EBrEE(: r]l]r] . . . Flatten kalibrieren ohne 2.0
J andern mussen die Plattenzu nach m 1
. . . Flattenzu nach m 2 Z2.0
Bearbeitungsskripte nicht e & o
gebffnet Werden, Plattenzuschhnitt kis 100 M2 10.0
Flattenzuschnitt bi= 0 M2 15.0
> Wahrend der Plattenzuschnitt iber 100 M2 5.0
. ] . . SchmFl Rolle kis 100 Llfm z.0
Skrlptverarbeltung wird auf die SchmFl Rolle bis 20 1fm 3.5
. SchwFl Rolle illbber 100 lfm 1.0
Tabellen zugegriffen. SohnFl Vollnolz  |bis 100 Lfm
SchmwFl Vollholsz bis z0 1fm 5.0
SchwFl Vollhols illbber 100 lfm 2.5
Vollholz hereiten kbi=z Z0 1fm 10.
Vollholz hereiten ither 20 1lfm 5.0
9
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Summenarbeitsplan

Enthalt die aufsummierten Arbeitsgangzeiten aller
Positionen einer Stlckliste.

Sticklistenkopf

— Pos. 2

—Pos. 3 —AG 10
—Pos. 4 — AG 20
— — AG 30

— AG 40

» Generierte Zeiten missen vom
Arbeitsvorbereiter Uberpruft werden!
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Fertigungsplanung

Summenarbeitsplan A
— AG 10
o2 > Terminieren
SOLL - Zustand — AG 30 —
— AG 40 »Kapazitatsplanung,
[ ) »Kostenliberwachung,
erminieren »\Vorgabezeiten.

e Errechnete Bearbeitungszeiten werden mit Rust-
und Vertellzeit bewertet,
» Auftragsdauern werden dem jeweiligen Arbeitsplatz

” und Projekt zugeordnet.
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Vielen Dank fur lhre
Aufmerksamkeit!

Fur Fragen stehe ich Ihnen jetzt zur Verflgung.
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