N

oroALPHA® Produktions-
olanung und -steuverung
Simulation und Optimierung sfehen im Mittelpunkt

PRO[BILPHA




B Produkfionsplanung und -steuerung fir
Aufiragsfertiger und Serienfertiger

Als Bestandteil einer integrierten Kompletldsung ist
das proALPHA® PPS-Modul so konzipiert, dass es

die fertigungsartspezifi-
schen Anforderungen von
der Unikat- Gber die Einzel-
und Kleinserienfertigung
bis hin zur Serienfertigung
mit hoher Anwenderzu-
friedenheit erfillt. So bens-
figt der typische Serienfer
figer zur Ermitlung seiner
Ressourcenbedarfe ein rol-
lierendes Produktionspla-
nungsinstrument, wéhrend
im Anlagenbau Projekte
bereichsibergreifend ver-
waltet werden. In der mit-
telstandischen Industrie ist
haufig die Kombination
dieser Fertigungsarten ge-
fordert.

Durch den ereignisgesteu-
erten Ablauf in der

Fakfen:

= Die proAlPHA® Produktion ist ein wesenflicher

Bestandteil der integrierten Komplettlésung
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B Die Grundfunktionen

Kernbaustein der proALPHA®
Produktionsplanung ist das
APS. APS steht fur Advan-
ced Planning and Schedu-
ling und stellt einen Para-
digmenwechsel bei der
Ressourcenplanung dar.
Herkdmmliche PPS-/ERP-
Systeme basieren auf einer
Planungsphilosophie, die
mehr als 30 Jahre alt ist —
dem MRP-Ansatz mit nach-
geschalteter Feinplanung.
Mit dem proALPHA® APS
wird eine echte Optimierung
der Auftrége in der Produk-

proALPHA® WorkflowAuto- ™

mation lassen sich Gber kennzahlen

tion, der sogenannten Res-
sourcenplanung verfolgt.

frei definierbare Vorgangs-
keften auf einfache Weise diese unterschiedlichen
Vorgéinge differenziert darstellen.

Das einheitliche Funkfions- und Datenmodell gewdhr
leistet auch hier in der Produktion die konsequente
Integration zu den Modulen Materialwirtschaft, Ein-
kauf, Vertrieb und zur Kosten- und Leistungsrechnung.
Damit ist einerseits die stetige Verfigbarkeit akiueller
Informationen aus allen Unternehmensbereichen ge-
wadhrleistet, andererseits kdnnen die in der Produk-
fion entstehenden Daten ohne Aufbereitungsaufwand
in allen betroffenen Bereiche abgestellt werden.

Beispielsweise bekommt der Mitarbeiter in der Pro-

duktion automatisch eine Meldung in seinem Aktivi-

fGtenmonitor, wenn der gewiinschte Endtermin durch
die Planung tberschrieben worden ist.

Eine wirkliche Verbesserung der Ressourcenplanung
selzt einen ganzheitlichen Ansatz voraus. Bei ada-
quater Gestaltung der Geschdftsprozesse und Un-
fernehmensorganisation lassen sich gewaltige Er-
folgspotenziale erschliefen.

Das fangt bei der Stickliste und dem Arbeitsplan,
sprich Aktivitat an. Sticklisten und Arbeitsplane sind
in proALPHA® eng miteinander verbunden. Als Basis
fir eine Optimierung der unterschiedlichen Ressour-
cen liefern sie Informationen Gber den tatséchlichen
Prozess. In einem Ressourcenbaum gemeinsam
dargestellt, ist auf einen Blick die Verfigbarkeit der
Ressourcen erkennbar. Dabei kann es sich um eine
Ressource wie Material, Werkzeug, Maschine,
Mensch, Arbeitsplatz, Transportweg oder Flgche
handeln.




Die proALPHA® Stiicklisten enthalten alle fir die
Bedarfsermitilung, die Fertigung und die Dokumen-
tation erforderlichen Daten. Sie lassen sich als Bau-
kasten-, Struktur- und Mengensticklisten darstellen.
Neben Fertigungssticklisten verwaltet proALPHA®
ferner Konstruktions- und Ersatzteilstiicklisten sowie
Elekirosfiicklisten — auch in beliebig vielen Fremd-
sprachen.

Die Online-Integration verschiedener CAD-Sysfeme
erschlielt mit dem Modul proALPHA® CAlLink ein
erhebliches Rationalisierungspotenzial. In der
Arbeitsvorbereitung kann sich der Arbeitsplaner
Zeichnungen oder andere Dokumente direkt und
unkompliziert an seinem Platz anzeigen lassen.
Dadurch enffallt das aufwéndige Suchen in
Zeichnungsschrénken.

Die proAlPHA®-Arbeitsplane oder -Akfivitaten be-
ricksichtigen unter anderem Mehrmaschinenbedie-
nung, Mehrfachaufspannungen oder Teillosweiter-
gaben. Material- und Werkzeugbedarfe sowie
eventuell bendtigle NC-Programme sind auf Ar-
beitsgangebene zuzuordnen. Ferner hat der An-
wender die Méglichkeit, Uber individuelle Formeln
Vorgabezeiten auf der Basis von Geometriedaten
zu ermitteln.

Die Fremdvergabe — eigene oder fremde Material-
beistellung eingeschlossen — kann sowohl geplant
als auch ad hoc erfolgen, wie es etwa bei Kapo-
zitatsengpdssen der Fall ware. Die Infegration zur
Beschaffung ist dabei selbstverstandlich. Alle rele-
vanten Informationen stehen dem Disponenten oder
Einkaufer Uber den proALPHA® Workflow direkt zur
Verfigung.

Fakten:
= Mit dem proALPHA® APS steht eine echte
Optimierung in der Produktion zur Verfigung

= Fine Ubersicht iber die Verfigbarkeit von
Material, Werkzeug, Maschine, Mensch,
Arbeitsplatz, Transportweg oder Flache ist mit
dem Ressourcenbaum geldst

= Der ganzheitliche Ansatz des proALPHA® APS
fohrt zu signifikanten Verbesserungen in der
Produkfion
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B Produki-ProzessModelle als Basis einer realitéts-
nahen Planung

Bei herkommlichen PPS-/ERP-Systemen sind Produkr-
und Prozessstruktur starr verkettet. Die Sticklisten-
struktur schreibt die Fertigungsabléufe vor. Kompro-
misse sind unausweichlich. Zudem geht der klassi-
sche Arbeitsplan ausschlieBlich von einer
sequenziellen Abarbeitung der einzelnen Arbeits-
gdnge aus — in der Redlitét erfolgt die Bearbeitung
aber auch parallel. Aktivitaten wie der gemeinsa-
me Transport mehrerer Auftrége passen Uberhaupt
nicht in diese Strukiuren.

In proALPHA® APS werden die klassischen Stiicklisten
und Avrbeitspléne konsequent durch Produkt-Prozess-
Modelle (PPM) ersetzt. Bei diesen prozessorientier-
fen Basisstrukturen sind Produkt- und Prozessstruktur
nicht mehr starr miteinander verkettet. Ein Ferfigungs-
teil, das aus konstruktiver Sicht zu einer Unterbau-
gruppe gehért, wird gegebenenfalls erst auf der
Baustelle montiert und entsprechend spét gefertigt.

Aktivitaten verschiedener Aufirédge kénnen gemein-

sam und zeifgleich eine Ressource nutzen. Typische
Beispiele hierfir sind Transportaktivitdten oder spe-

zielle Verfahren wie Galvanisieren oder Wérmebe-
handlung. Ferner kénnen bestimmte Aktivitdten, wie
beispielsweise in der Montage Gblich, parallel
durchgefihrt werden.




Die Flexibilitat der proALPHA®-Strukiuren ermaglicht
eine redlitétsnahe Abbildung der Prozesse im Plo-
nungssystem. Naturlich gibt es auch weiterhin An-
sichten auf das PPM, die der produktbezogenen
Sicht der Stickliste und der prozessbezogenen
Sicht des Arbeitsplanes entsprechen.

Fakten:
» Mit dem proALPHA® APS werden die klassi-
schen Sticklisten und Arbeitspléne konsequent

durch Produkt-ProzessModelle ersetzt

= Die Flexibilitat der proALPHA®-Strukturen
ermoglicht eine realitatsnahe Abbildung der
Prozesse im Planungssystem

B Multiressourcenplanung heif3t Synchronisation
der Verfugbarkeit aller Ressourcen

Werden bei der Planung nicht alle Ressourcen be-
ricksichtigt, so ist die Einhaltung der Liefertermine
nur unwirtschaftlichen ,Puffern” in Form von Mate-
rialbesténden, Kapazitatsverfigbarkeit und Uber-

gangszeiten oder dem Zufall zu verdanken.

Gewshnlich wird bei der Planung eines Drehar-
beitsgangs die fixe Wiederbeschaffungszeit des
Materials und die Verfigbarkeit des Arbeitsplatzes
als Einheit von Maschine und Werker beriicksich-
figt. Unbericksichtigt bleiben die Werkzeuge und
Vorrichtungen. Ahnlich verhalt es sich bei der Mon-
tage. Hier wird die Kapazitat des Montageperso-
nals geplant; die Verfigbarkeit der bendtigten
Flache fir die Endmontage einer gréPeren Anlagen-
komponente wird jedoch nicht geprift.
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proALPHA® APS erlaubt die Zuordnung beliebig
vieler Ressourcen zu einer Aktivitat. Die Multires-
sourcenplanung synchronisiert die Verfigbarkeit
aller fir die Durchfihrung einer Aktivitat bendtigten
Ressourcen — einschlief-
lich der Materialbereit-
stellung. Der proALPHA®-
Ressourcenbaum ist die
Ansicht des Produkt-Pro-
zesssModells, welche die

WorkflowA

Informations- & Col

Zuordnung der Ressour-
cen zu den einzelnen
Akfivitaten in geeignetfer
Weise unterstitzt.

Eine realistische Planung
setzt ferner voraus, dass
die Spezifika bestimmter

Intercompany

Aktivitaten und Ressour-

cen im Planungssystem wirklichkeitsgetreu abgebil-
det werden. Neben der iblichen Unterscheidung
der Ressourcen in Mitarbeiter, Maschine, Werk-
zeug bietet proALPHA® APS auch spezielle Res-
sourcenarten fir Transport, Flachen oder verfahrens-
technische Anlagen.

Fakten:
» proALPHA® APS erlaubt die Zuordnung
beliebig vieler Ressourcen zu einer Akfivitat

= Die Multiressourcenplanung synchronisiert die
Verfigbarkeit aller fir die Durchfihrung einer
Aktivitat bendtigten Ressourcen — einschlieBlich
der Materialbereifstellung

Ressourcengantt (Auftrag)

= Begrenzte Ressourcen optimal nutzen

Kern von proALPHA® APS ist die Optimierung der
Ressourcennutzung unter Beriicksichtigung der di-
vergierenden Ziele Termintreue, Durchlaufzeitredu-
zierung und Ressourcenauslastung. Diese kénnen in
Abhangigkeit von den Usancen der Branche und
unter Beriicksichtigung der akiuellen Unfernehmens-
situation individuell gewichtet werden. In den mei-
sten Branchen ist die Termineinhaltung das primére
Ziel. Eine Bestandsreduzierung verlangt eine Verkir-
zung der Durchlaufzeiten und die Vermeidung zu
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friher Fertigstellungstermine. Auch die Maximierung
der Ressourcenauslastung kann in bestimmten Situa-
tionen gewollt sein. Optimierung in proALPHA® be-
deutet, bestimmte Ziele sehr flexibel zu verfolgen.

Neben dieser allgemei-
nen Gewichtung der Un-
ternehmensziele haben

die Liefertermineinhaltung
einzelner Aufirége oder
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die Auslastung besfimm-

fer Ressourcen sehr unter-
schiedliche Bedeutung.
Eine groPe Anlagenkom-
ponente darf beispiels-
weise nicht zu frih fertig
werden, weil es iber-
haupt keine Lagermdg-

E-Business

lichkeiten gibt. Ein ande-
rer Aufirag darf auf keinen Fall zu spat endmontiert
werden, weil er termingerecht nach Ubersee zu ver-
schiffen ist. Stillstandszeiten an einer Engpassressour-
ce sind besonders kritisch, weil die hier verlorene
Zeit die leistung des Gesamtsystems negativ beein-
flusst. Optimierung in proALlPHA® bedeutet auch, be-
stimmte Ziele sehr differenziert zu definieren.

Bereits im Vertrieb kann iber eine Terminanfrage
(CTP: capable to promise) ein exakter Liefertermin
ermittelt werden.

Fakten:
= Kem von proALIPHA® APS ist die Optimierung
der Ressourcennufzung unter Bericksichtigung

der divergierenden Ziele Termintreue, Durch-

laufzeitreduzierung und Ressourcenauslastung
= Bereits im Verfrieb kann iber eine Terminan-

frage ein exakter liefertermin ermittelt werden

B Abldufe beschleunigen und vereinfachen mit der
proALPHA® WorkflowAutomation

Die Produktionsplanung und -steuerung ist gekenn-
zeichnet durch eine Vielzahl von Vorgéngen, die
von Mitarbeitern aus unterschiedlichen Unterneh-
mensbereichen bearbeitet werden. Die proALPHA®

WorkflowAutomation sorgt hier fiir eine drastische
Vereinfachung.

Die Einzelvorgénge der Aufiragsbearbeitung — wie
Einplanen, Disponieren, Freigeben, Drucken —
lassen sich zu ereignisgesteuerten Vorgangsketten
verkniipfen und automatisch abarbeiten. Entschei-
dungsrelevante Ereignisse — dazu zdhlen Fehlieilsi-
fuationen, Engpdsse oder unvollsténdige Belege —
erkennt proALPHA® und stellt diese dem verantwort-
lichen Mitarbeiter als zu erledigende Aufgaben in
seinem Akfivitgtenmonitor Gber den Workflow zur
Verfigung.

Wenn die Konstruktion einen bereits eingeplanten
Auftrag nochmal éndert, wird der verantwortliche
Arbeitsplaner automatisch dariber informiert. Die
eventuell erforderlichen Anpassungen im Arbeits-
plan (Aktivitat) kénnen direkt vorgenommen wer-
den. Vorgangsketten, entscheidungsrelevante Ereig-
nisse und Verantwortlichkeiten kann der Anwender
nafirlich selbst definieren.

Um IstDaten in der geforderten Aktualitét mit ange-
messenem Aufwand zu erfassen, bietet proAlPHA®
vielféltige organisatorische und technische Alterna-
fiven an. Dazu z&hlen unter anderem Rickmeldun-
gen auf Meilensteinarbeitsgénge, automatische Ent-
nahme von Kleinteilen bei Fertigungsbeginn,
Kompleftausfassungen nach Aufirégen, teilautomati-
sche Erfassung der Lohn- und Materialscheine iber
Barcode oder die vollstandige BDE-Anbindung. Fer
tigungspapiere (Arbeitspapiere oder Abnahmepro-
tokolle) aus der Produkfion mit zum Teil handschrift-
lichen Informationen lassen sich auf einfache Weise
iber das proALPHA® Dokumentenmanagement-Sys-
tfem [DMS) dem jeweiligen Aufirag zuordnen. Diese
stehen dann unmittelbar zum Beispiel bei einer
Ersatzteilanfrage im Vertrieb zur Verfigung.

Fakten:

» Die proALPHA® WorkflowAutomation sorgt in
der Produktion fiir drastische Vereinfachung
der Ablaufe

= Enfscheidungsrelevante Ereignisse werden
unmittelbar dem Anwender tber den Akfivita-
tenmonitor zur Verfigung gestellt




B proALPHA® Kalkulation - flexible Handhabung,
sichere Aussagen

Ob fir die Gewinnschwellenermitflung komplexer
Auftrége oder fir die Bestandsbewertung zu Her-
stellungskosten — die proALPHA® Kalkulation ist das
geeignete Instrument.

Beliebige Kalkulationsschemata kann der Anwender
frei gestalten. Dabei entscheidet er selbst iber die
Zusammensefzung der Herstellungskosten fir die Be-
wertung und Uber die Verdichtung der Kosfenarten.
Zu- und Abschlage — ob prozentual oder als abso-
lute Werte — kénnen individuell festgelegt werden.

Materialeinzelkosten lassen sich beispielsweise auf
der Basis unferschiedlicher Preise kalkulieren. Die
Fertigungskosten sind nach Mitarbeitern und Mo
schinen sowie nach Bearbeitungs- und Ristkosten
differenzierbar.

Bei der Beweriung der Eigenerzeugnisse besticht
der hohe Integrationsgrad der betroffenen
proALPHA®Module. Die kostenstellenbezogenen
Kosten- und Zuschlagssatze sind als Plan-, Ist- oder
Standardsatze gesplittet und werden mit ihren fixen
und variablen Besfandteilen herangezogen. Zeit-
gleich mit der Belastung des Auftrags erfolgt die
Entlastung der leistenden Kostenstellen.

Fakfen:
= Beliebige Kalkulationsschemata sind frei

gestaltbar
= Die Bewerfung von Eigenerzeugnissen wird

erst durch den hohen Integrationsgrad der
proALPHA®Module maglich

B Anderungsverwaltung — kurze Innovationszyklen
und ihre Konsequenzen

Durch die immer kirzeren Innovationszyklen bei
Produkten und Verfahren hat die Verwaltung techni-
scher Anderungen einen hohen Stellenwert erreicht.
Wahrend die proAlPHA® Anderungsverwaltung
alle Anderungen dokumentiert, bietet der Ande-
rungsdienst eine komfortable Unterstitzung bei der

——

Uberarbeitung von Mengendaten aus Konstruktion,
Arbeitsvorbereitung und Fertigung.

Konstruktive und fertigungstechnische Anderungen
betrachtet proALPHA® immer unter
Beriicksichtigung ihrer gegenseitigen
Abhéngigkeit und fihrt sie unter
einer zentralen Anderungsnummer.
Die Anderungsindizes der einzel
nen Zeichnungen, Sticklisten und
Arbeitsplcne referenzie-

ren auf diese einheitliche
Nummer. Das ab-
teilungsibergreifende
Kommunikations-

system informiert

alle von den An-
derungen betroffenen
Mitarbeiter.

Fakten:

= Die proAlHA® Anderungsverwaltung bietet
eine komfortable Unterstiitzung bei der Uber-
arbeitung von Mengendaten aus Konsfruktion,
Arbeitsvorbereitung und Fertigung

B Rollierende Produkfionsprogrammplanung —
Ressourcenbedarfe langfristig erkennen

Auf Basis der geplanten Absatzmengen ermittelt
proALPHA® die mittel- und langfristigen Ressourcen-
bedarfe. Betrachtet werden sowohl die Kapazitats-
als auch die Materialbedarfe. Der Planungshorizont
kann von der Gegenwart ausgehend in Kalender-
wochen, Monate und Quartale eingefeilt werden.
Ein Kernstick der proAlPHA® Produkfionsplanung
ist die Simulationsmaglichkeit alternativer Plane zur
Erzielung eines Optimums aus Bedarfsdeckung und
Ressourceneinsafz. Der Produkiionsplan Iésst sich
rollierend in beliebigen Zyklen an die akiuvelle
Situation anpassen.

Fakten:

» Einfache Ermitlung der mittel- und langfristigen
Ressourcenbedarfe iber die rollierende
Produkfionsprogrammplanung
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Informations- &
Controflingsystem [WiIS)

Dokumenteri-

management (DMS)

B Produktionscontrolling mit Logistikkennzahlen

Ein Uberaus effizientes Planungs- und Steuerungs-
instrument ist das proALPHA® Kennzahlensystem,
welches fir die Produk-
fion eine Vielzahl un-
terschiedlicher Logis-
tikkennzahlen
bereithalt. Beispiele
dafir sind Mess-
groBen zu Zeitgra-
den oder Ristab-
weichungen, zur
Kapazitatsauslas-
fung oder zu Ausschussquoten.

Die proALPHA® WorkflowAutomation macht aus
dem Kennzahlensystem ein Frihwarnsystem. So las-
sen sich fur die einzelnen Kennzahlen Grenzwerte
festlegen, bei deren Uber- oder Unterschreitung
proALPHA® automatisch ein individuell definierba-
res Ereignis auslost. Diese kann aus einer Warn-
meldung an den Produkfionsleiter oder einen defi-
nierfen Personenkreis bestehen, aber auch aus
weitergehenden Akfionen. Ebenso helfen klassische
Produktionsauswertungen aus dem proALPHA®
Informations- und Controllingsystem (MIS), in der
Produktion den Uberblick zu behalten und schnell
und gezielt Entscheidungen im Alliagsgeschaft zu
freffen.

Des Weiteren unterstitzt das proALPHA® Kennzah-
lensystem bei der Aufbereitung und Bereitstellung
von wichfigen Parametern der Produktion. Gerat
zum Beispiel die Kennzahl ,Durchlaufzeit pro Auf-
frag” aus dem Ruder, werden die Verantwortlichen
aus der Produktion umgehend ber die VWorkflow-
Automation mit Detailinformationen versorgt. Zahl-
reiche weitere Kennzahlen stehen hier im Standard
zur Verfigung.

Das proALPHA® MIS und das Kennzahlensystem
sind ausgezeichnete VWerkzeuge, um wiederkeh-
rende Auswertungen mit sehr vielen Parametern
und komplexen Verknipfungen schnell, komfortabel
und sicher zu generieren. Was aber, wenn die
gewiinschte Auswertung in der Form im MIS oder
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als Kennzahl nicht vorliegt, allerdings fir eine Be-
sprechung bestimmte Informationen sofort benstigt
werden? Fir genau diesen Anwendungsfall wurde
der proALPHA® Analyzer entwickelt. Mit ihm ist es
maoglich, ohne Programmierkenntnisse ad hoc belie-
bige Abfragen zu gesfalten und Dafen mehrdimen-
sional auszuwerten. Dabei macht die graphische
Unferstitzung den Umgang mit dem OLAP-basierfen
Analysewerkzeug sehr einfach. Per Mausklick kann
sich der Anwender immer weiter in die Tiefe der
Daten ,zoomen”. Die Analyseergebnisse kénnen mit
einem Reportingtool fir anschlieBende Prasentatio-
nen einfach aufbereitet werden. Individuelle Ana-
lysen Gber beispielsweise Auslastung einzelner
Kapazifdtsstellen oder Analysen tber Stillstandszei-
fen bezogen auf bestimmte Produkfionsparameter
lassen sich ebenso leicht erstellen wie eine Analyse
tber die Wirkung von Verénderungen der Opfimie-
rungsparameter. Unferschiedlichste Adhoc-Fragestel-
lungen beantwortet der Analyzer auf Knopfdruck.

Ob Adhoc-Analysen oder vorformulierte Abfragen —
proALPHA® bietet fir jede Art der Auswertung das
richtige Werkzeug.

Fakten:
» proALPHA® MIS als Informations- und Con-
frollingsystem fur wiederkehrende Auswer-

tungen
» proALPHA® Analyzer als OLAP-basiertes
Analysewerkzeug fir Ad-hoc-Auswertungen
» MIS und Analyzer sind vollstandig in
proALPHA® infegriert und biefen fir jede Art
der Auswertung das richtige Werkzeug






