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Thesen und Hinweise zur Auswahl und Einfihrung
von CIM- und LOGISTIK-orientlerter Standard-Software

Nur praxiserprobte, eingefihrte und fir die eigene Auftrags-

- abwicklung passende Softwarepakete in die engere Aus-
wahlsystematik einbeziehen.
W) Aufkeinen Fall die Rolle eines Pilotanwenders dbernehmen.

Vorsicht bei evolutionaren Neuentwicklungen im Prototypen-
) <o

Im Zweifelsfall lieber auf bewahrte DV-Technologien setzen,
‘ als auf die Systeme der Zukunft.

Die Fachbereiche van Anfang an als zuktnftige Anwender
‘ der Systeme in die Systemauswahl einbeziehen.

Die verantwortliche Projektleitung sollte im eigenen Hause
- etabliert werden, ggf. unter Hinzuziehung externen Be-

ratungs-Know-Hows.

Der bzw. die Anbieter sollte(n) zuerst eine qualifizierte An-

Th 7 passungsanalyse durchfithren und auf Basis des hierbei

‘ ermittelten Anforderungsprofils (Pflichtenheft) ein Festange-

bot abgeben.

Detaillierte Planung und Konzeption des Ubergangs vom
- ‘ Ist- zum Soll-Zustand.

Klare vertragliche Regelung zur Weiterentwickiung der
- Systeme durch den Systemlieferanten (Release-Wechsel).

Klare Regelung der internen und externen Zustandigkeiten

These 10 - und Pflichten durch Aufbau und Umsetzung einer konse-

quenten Projektorganisation.

Softwareauswaht auf Basis zukunftsorientierter, strategisch

These 11 - abgesicherter Hardware, -Betriebssystem- und Datenbank-

konzepte (Systemarchitektur).

Durchgangigkeit der Hard- und Softwarekomponenten als

These 12 - Basis fiir eine integrierte CIM- und LOGISTIK-Gesamtfunk-

tionalitat sicherstellen.

2-10-1.GEM)
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Schwierigkeiten und Probleme bei der
Einfahrung integrierter CIM-Konzepte

PPS-Standardpakete erfordern bei einer komple-
xen Auftragsabwicklung im CIM-Gesamtkonzept
immer systemseitige Anpassungen.

Tiefverwurzeltes Bereichs- und Abteilungsdenken
sowie die Uber Jahrzehnte entstandene Aufbau-
und Ablauforganisation mit all ihren Problemen
auf der menschlichen Beziehungsebene verhin-
dern die erforderliche CIM-Integration.

Es fehlt die EDV-Durchdringung in den Fach-
bereichen zur Unterstitzung der CIM-Einfiihrung
durch die Anwender.

Es fehlt oftmals die Bereitschaft, fir DV-Konzepte
die erforderlichen Investitionssummen zu geneh-
migen.

Das hardware- und betriebssystemspezifische
DV-Equipment erfillt nicht die Anforderungen
einer integrierten CIM-L&sung.

Veraltete, im Hause vorhandene Soft- und Hard-
warefunktionen, die nicht in die zuktinftige CIM-
Umgebung passen, werden zu spat oder gar
nicht eliminiert.

Mischsysteme aus alten, selbsterstellten und neu
hinzugekauften Softwarekomponenten lassen sich
nur schwer oder gar nicht in einer durchgangigen
CIM-Integrationskette vereinen.

REFABG,GM
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Systemseitige Anforderungen an ein
integriertes, CIM-orientiertes DV-System

@ |Integriertes Datenbanksystem
(hierarchisch / netzwerkorientiert / relational)

@ Durchgangigkeit der Hard- und Softwarekomponenten tiber
alle Systemebenen

@ Intelligente, dezentrale Hardwareeinrichtungen mit Zugriffs-
moglichkeiten zu allen Ebenen des DV-Systems
(Bus- und Netzwerkverbindungen)

@ Klar definierte Schnittstellen zwischen PPS-System und
tangierenden CA-Funktionen

@ Kurze Batch-Planungszyklen mit Netchange-Laufen und
Online-Funktionen fur gezielte manuelle Eingriffsmoglichkeiten

@ Weitgehender Online-Betrieb mit gezielten Batch-Anwendungen
@ Online-Disposition

@ Benutzerfreundlicher Dialogverkehr
(Funktionstasten / Soft-key-Steuerung / Farb-Grafik /
Window-Technik)

@ Hohe Verfigbarkeit und Sicherheit des DV-Systems gegentiber
Systemausfallen

@ Engelogische und systemseitige Verkniipfung zwischen
kommerziellen und technischen DV-Anwendungen

copyright © Dr.- Ing. habil. Franz Otto Vogel



CIM-Konzept bei MTU

Computer Integrated Manufacturing

Finite-Elemente
Berechnung
Simulation

NC-Program-
mierung

Arbeits-
planung

Kosten-

Material-
rechnung

Rechnungs-
prufung

Qualitats-
sicherung

Serien- und

BDE/Transport-u.
Ersatzteil-

Zuteilungssyst.-
FEST/TZS

Qualitéts-, Informa-
tions-u. Steuerungs-
system

QuISs
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I PPS-System CIMOS

: Arbeits-
Technologie planung

Material-

Kosten-
planung

rechnung

Rechnungs-
prufung

Qualitats- .
sicherung Produktion

Die computergestttzte, integrierte, modulare
Organisations-Software fiir Vertrieb, Materialwirtschaft,
Produktion und Rechnungswesen

MTU-COPICS
+ neue Funktionen
+ Schnittstellen zu CAD/CAM/CAQ
+ offene DV-Strategie
+ erhdhter Benutzerkomfort
+ neueste Software-Technologie

=CIMOS

Ein Softwareprodukt der

Systemhaus | 4o | I1EER debis
industrie 1222 Daimler-Benz InterServices
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CIM- und LOGISTIK-orientiertes
PPS-System debis-pps
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Prinzip der mehrstufigen Nettobedarfsrechnung

Auftrags-
freigabe

Sachstamm-/

Dispositions-
daten

Fertigungs
auftrdage

CIMOS -
Materialplanung

NETTO-

Bedarfs-
rechnung

BRUTTO-

Bedarfs-
ermittiung

}

Bestell-
abwicklung
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Fertigungs-
auftrags-
bestand

Bestell-
bestand

Lager-
bestand

BESTANDE
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B Primarbedarfsermittiung

B masch. Plus-/Minusabgleich

1 auf der Montagebezugsebene
*| ® Aufbau der Reservierungsaktio-
nen fir freigegebene Ersatzteil-
und Endmontageauftrage

b 4

B Aktualisierung der Bedarfe
.| ® Aufbau der Dispositions-
Aktions-DB

b 4

B mehrstufige Nettobedarfs-
rechnung

Ablauf- 3 B Bedarfsweiterwilzung

schritte B Aufbau des Dispositionsbestan-
des des und der Dispositions-DB

CIMOS- ’

Bedarfs-
rechnungs- ] AufbaL_J der Auﬂragsfrejgabe—DB
ot 4 m maschinelle Auftragsfreigabe
o *| ® Aufbau der Fertigungsauf-
trags-DB

/ b

B Aufbau der Reservierungs-
aktionen fir Sekundéarbedarfe

5. W maschinelle Reservierung

B Aufbau der Entnahme-
aktions-DB

b 4

W Druck der Entnahmeunter-
6 lagen, Montagesttcklisten,
Arbeitsplane und Aktions-

listen 4

\\\\\\\\\\\\N

licher CIMOS-NETCHANGE-LAUF
hentlicher CIMOS-BATCH-LAUF

ag

'
AN
r
 wéc

<O \

copyright © Dr.- Ing. habil. Franz Otto Vogel



Ablaufschritte der Nettobedarfsrechnung
in der CIMOS-MATERIALPLANUNG

1t

Aufbau der
Dispositions-DB Sach-Nr.ABC
- Dispos.-Daten
JC
1 =
10

e |

o H e ]

geplante I | Zuordnungs-
Hausauftrage tabelle
¢ |

—

’ Ablaufschritt @

Eﬁ::g

==
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A Bedarfe einlesen und
0 nach Termin sortieren | I
] M
v
L o
Bedarfe nach aufsteigendem S
A e Termin mit freiem Lagerbestand decken | | M
U v A
F Bedarfe nach aufsteigendem Termin T
e mit »offenen « Hausauftragen decken [~ | E
S A 4 R
c Nach LosgroBenverfahren |
H e »geplante « agebilden | —{ A
und in Dispo-DB abspeichern L
R v P
| Bedarfs Situati L
T e in Zuordnungs-Tabelle abspeichern [~ | A
- N
T - Stiickliste der Sach-Nr. ABC einlesen u
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E 6] - Bedarfsweiterwalzung der of 1 M
age mit i G
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Grundlagen und Voraussetzungen

der Andlerschen LosgréBenformel

Gesamtkostenfunktion

GK = RK -—+ JB - HK +

JB LK-HK-LG |
G 100 2 (DM/Jahr)

Gesamt-

kosten
GK(DM
Jahr)

B GK = Gesamtkosten (DM/Jahr)
B RK = Ristkosten (DM/Los)

W JB = Jahresbedarf (Stiick/Jahr)
B HK = Herstellkosten (DM/Stiick)
B LK = Lager-u. Kap.-bindung (%)
B LG = LosgroBe (Stiick/Los)

v Vv Vv
11 e

LosgroBe LG (Stiick/Los)

wirtschaftliche
LosgroBe ’ ( LG op(j

GK _
daG -

0

200-JB-RK e
TRKTK. (Stiick/Los)

L ANDLERSCHE LosgréBenformel

0+0+0

Lager-/Kapital-
Bindungskosten |
(DM/Jahr)

Herstellkosten £
(DM/Jahr) SN

Ristkosten
(DM/Jahr) *

Voraussetzungen :

B kontinuierlicher Bedarfsverlauf

B exakter Jahresbedarf

W keine mehrstufige Fertigung

B Grenzkosten der Lagerhaltung
konstant

B exakte Herstellungskosten/Stiick

B exakte Lager-und Kapitalbindungs-
kosten

B exakte Ristkosten

B keine Beriicksichtigung von
Behiélterlosen

12
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Geltungsbereich des dynamisch-
wirtschaftlichen LosgréBenverfahrens

(LOSGROSSENFENSTER)

Gesamt- *
kosten GK

(DM/Jahr)

AN

~”

'
| Ak=2%

?

|

A

Zulassige Toleranzbreite
ach ANDLER (Ak = 2 %)

553

Zulassige Toleranzbreite
aus Arbeitsplan

|

B LosgroBe LG (Stuck / Los)

1
LG opt nach LG max aus
ANDLER Arbeitsplan
Arbeitsplan

|| max

»Bandbreite «
2 zulassige Toleranz- 2
breite nach Abgleich LOSGROSSEN-
@ ANDLER (A= 2 %) FENSTER
@ Arbeitsplan

; ax
Deckungs- :’
zeitraum pro Los
I (in Arbeitstagen) '

5
o
O|lm|>»

D 4

ABC-
Klassifizierung nach
» Jahresherstellkosten «

Dek-
kungs-
zeit-
raum
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LosgroBentoleranzbreite
nach ANDLER und Arbeitsplan

Zusammmenbau Deckel Dehnschraube Zusammmenbau Krimmer

JB = 67 Stck JB = 6784 Stck JB = 94Stck

RK= 10DM RK= 425DM RK= 30DM

HK= 175DM 500 HK= 40DM HK= 205DM

TOM TOM TDM
|
204 4004 204 I e—]8
f 2%
c & " ANDLER (10 Stck)
2 2 H wirtschattlich wirtschattlich
g g g minimal maximal
3 3 3 ]
% ® 3004 ,4 P 159 zuldssige Toleranzbreite
2 - Fo 2 nach ANDLER (1K = 2%)
2 3 ANDLER (693 Stck) F
‘5 ‘5 wirtschaftlich wirtschaftlich 'E
= 2% = mirimal maximal = zulissige Toleranzbreite
ANDLER (5 Stck) [20] 2080 aus Arbeitspian
109 wirtschattiich wirtschaftich 200 Tuldssige Toleranzbrefte | 101 5] 2]
JSninimel maxmal nach ANDLER (3K = 2%)
zuldssige Toleranzbreite - -
nach ANDLER (1K = 2%) zuldssige Toleranzbreite i
aus Arbeitspian
1001 (2001 ) 5
zuldssige Toleranzbreite s -
aus Arbeitsplan
Gol -]
TTTTTTTTTY T T T Ty T - :
1 10 20 30 100 1000 2000 3000 1 10 20 30
LosgroBe LosgroBe LosgroBe
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Besonderheiten und Vorteile des
CIMOS-GESAMTSYSTEMS

@ Durchgéngigkeit des PPS-Systems Uber alle Funktionen der
CIM- und LOGISTIK-orientierten Auftragsabwicklung

@ Definierte Schnittstellen zu den CA-Komponenten des
CIM-Dreiebenen-Soft- und -Hardwarekonzepts

@ Integration der LOGISTIK-Funktionen ins Gesamtsystem der
rechnerintegrierten Auftragsabwicklung

@ Integriertes Datenbankkonzept auf der Basis des IMS/DB2, d. h. alle
Batch- und Online-Systemfunktionen greifen auf einen gemein-
samen Datenbestand zurlick

® So weit wie moglich Dialogeinsatz

® Unbegrenzter Planungshorizont bei der Terminierung des Primar-
bedarfs

@ Wochentlicher Neuplanungslauf fur alle aktiven Positionen, wobei
alle relevanten Veranderungen aus den Online-Systemen
verarbeitet werden

@ Auftragsbezogene Nettobedarfsrechnung mit tagesgenauer
Vorlaufverschiebung

@ Téglicher Netchange-Lauf zur maschinellen Auftragsfreigabe und
Reservierung der Entnahmepositionen

@ Integrierte Material- und Zeitwirtschaft mit wochentlicher Uber-
nahme der Bedarfstermine aus der Materialplanung in die Durch-
laufterminierung der Fertigungssteuerung und das BDE-System

@ Automatische Fehlteilsteuerung bei der Lagerzugangsbuchung

® Permanente Inventur

@ Automatisches Wiegesystem bei Bestandsveréanderungen im
rechnergesteuerten Palettenlager

@ Gesamtkonzept zur Montagesteuerung von Endauftragen mit
struktureller, terminlicher Verknlipfung der Fehlteile zum Ferti-
gungs- bzw. Kaufteilbestand

B2:2-4 GEM
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I Dreiebenenkonzept fiir die CIM-Software

IBM-HOST/IBM 3270 Bildschirm/X-11-Terminal
(MVS/CICS/IMS/DL 1/DB2/SNA/SAA )

),

EC-VAX-Cluster/IBM-RS 6000

BUROKOMMUNIKATION ( CAO)

erstellung

CATIA
debls—p

Zeichnungs-

CAD
Fum{h-u
SMhu :

T25-System
Lager-System

o

Planungsebene
Ebene 1

Steuerungsebene
[Ebene 2

DEC-Bildschirm VT 220/340/440/1200/1300
Micro-VAX/DEC-Workstation 3100/5100/1BM-RS 6000
1BM-PC/HP-PC/Siemens S5( UNIX/DOS/Window 3.0)

1

Steverung von
MeBmaschinen

PC X-11-Terminal
Workstaion

ProzeB-
ucmscmnen und systeme

- regelung

e
Durchfiihrungsebene
Ebene 3)

Q[

BUROKOMMUNIKATION ( CAO)

Oe
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(TZS) in debis-pps

Einbindung der Fertigungssteuerung (FEST)
und des Transport- und Zuteilungssystems

.
Zentral- MTU-CIMOS
Rechner Daten-Banken
Fertigungs- '
steuerung =
mit zentralem Fertigungs- Zuteilungs-
Leitstand Rechner Daten-Bank
e S [
1 1
Arbeits-
zuteilung im
Meisterbijro
TZS

* =5 * =)
dEo%@odEo - oégo%@

Kostgnstellen Zuteilung Arbeitsende ostenstellen
Eingang Elngang

Liege- u. Wartezeit Ausfiihrungszeit
im TZS Ta

Transportzeit

17
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Transport- und Zuteilungssystem
(Ausbaustufe 1)

Stufe 1

Arbeitsbeginn : Arbeitsende :

- Online Abruf aus Lager - konventioneller Transport von

: Maschine zur —» Einlagerun
- automatische Entnahme aus Regal R e

und Ubergabe an — Auslagerung - Barcode Abmeldung » Einlagerung «
- konventioneller Transport von - automatische Ubernahme aus
Auslagerung zur — Maschine » Einlagerung « und Transport zur

nachsten Kostenstelle

- Einlagerung in Regal

18
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Systemablauf
Fertigungssteuerung (FEST) und
Transport- und Zuteilungssystem (TZS)

= Materialeingang
= im FAT-Bahnhof
= ~
- ﬁ Material
= Fertigungsunteriagen
2
<2
2
2 TZS-System
>
g Betnebsmmel
= g Ilmnstellung
ER g
§ = F Berenstellung
i — ;r; Betriebsmittel
s Anlieferung teuerungs- Rechnei
§ Betriebsmittel Logik

Fertigungssteuerung {’

dezentrale Logik
%\Amemllum TZS-System

P S
—_ (=T=T=T=1) [[=T=T=1=1 =
we E [aoooo floecoon | B | |
sS% ([Eoom|Ea )| Systm
£E2 ¢ = 08
i _é’ = Material
<< 5 Lohn- Fertigungsunteriagen

scheck

~ Fertigstellung

%@ des Arbeitsvorganges
e
Material dE scheck

Funktion1

-]
- S
E E Fertigungsunteriagen Pl
5 E %ﬁ dezentrale
=< Arbeitsriickmeldung
£ =TT [=T=T=i=
S | 1sStem |[oooso  |looscee
k=
E
S
k7]
=]
>

Materialanlieferung an
Folgekostenstelle
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IGrund- und Zusatzfunktionen des FEST-Systems

Material-
planung

maschinelle/
manuelle
| Auftragsfreigabe

&«

Auftrags-

n

Planungsebene

®

(o) Freigabe/

Interaktive Nt

graph. Linien-
steuerung

(O

FEST-
Grundfunktionen

Online-
Kapazitits-
anzeige

freigabe-

Datenbasis: Zuteilungs-DB

o Kostenstelleneingang

° Zuteilungsschritt 1
(BEMI-Abwicklung)

—~

© © Zuteilungsschritt 2
o (Arbeitsheginnmeldung)
Kapazitits- o Arbeitsendemeldung
daten  T75-Steuerung

Lohndaten-
erfassung

Auswarts-

vergabe

Kontroll-
abwicklung

Betriebsmittel-
abwicklung

&)
Stirdaten-

erfassung und

-verarbeitung

D)

Abwicklung
ungeplanter
Arbeiten

X

Steuerungsebene

A d
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FEST-Systemstruktur (Stand 12/90)
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Besonderheiten und Vorteile des
CIMOS-Teilsystems PRODUKTION in Verbindung

Tagliche Aktualisierung der Fertigungsauftrags-DB aufgrund
der im Net-change-Bedarfsrechnungslauf verarbeiteten
Anderungen in den CIMOS-Datenbanken

Taglicher, aktionsorientierter Datenaustausch zwischen
CIMOS-Planungs- und FEST-Steuerungsebene

Durchgangigkeit der Hard- und Softwarefunktionen Gber
alle drei Ebenen der Auftragsabwicklung (Ebene 1-3)

Soft-key-Steuerung der FEST-Onlinefunktionen
Dezentrale Barcodedruck- und -lesefunktionen in FEST

Flachendeckende ETHERNET-Verkabelung der Produktions-
statten in den Werken

Ausfallgesichertes Hard- und Softwarekonzept ohne zeitliche
Restriktionen mit Erweiterungsmadglichkeit in Richtung
offener Systeme

Vollstandige Integration der TZS-Lager- und Transport-
funktionen mit den FEST/BDE-Funktionen (Grundprinzip
eines "Flexiblen Fertigungssystems FFS")

Einsatz einfacher, dezentraler BDE-Hardwareeinrichtungen in
der Produktion (Bildschirm / Drucker / Barcodelesestift)

Maschinelle Inventurerfassung in der Fertigungsauftrags-DB

B2-2-6-2.GEM
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Integrierte LOGISTIK-Abwicklung in CIMOS

Ablauf Aktion
CIMOS-Teil- Kundon
systeme Aurige
~
2><20V956 5x20V1|63 T ition
Vertrieb A C - Grundausmhmng (GA)
~ 9 - Sonderausfiihrung ( SA)
- Kundenwunsch (KW )
Materialplanung
Stiickliste o Stiicklistenaufldsung
mit Ermittiung der
Montagesbene Bedarfstermine und
tamponems 1) G @ OO O & @ @ @
I Zusammenfassung
von Gleichteilen
~p Al stick | Termin | [Dispo- | Netto- Termingenauer Vergleich
9 Bestand | Bedart von Dispobestand mit vor-
; A 40 15.03. 45 3 handenen Bedarfen, zur
Materialplanung Ermittiung der zu fertigen-
B 16 28.03 5 1
den/zu beschaffenden
Zum 28.03. gesamt: 11 Menge
~ ~
»Hausteil « » Kaufteil «
| |
Femgungssteuemng Elnkauf
Mengen-und

termingenaue, auftrags-

neutrale Fertigung/Be-
enge

— N e [l B N el s e
laa“g"“p"""l (Baugruppen ; | Termi auftrags-

neutrale Baugruppen-
montage

~

Auftragsneutrale
Lagerung

2-stufige Kommisionierung
a) Entnahme aller Einzel-
positionen 1xpro Tag
] b

stellung

Auftragsbezogene
Montage

2x 20V 956 5x20V1163 1x 16V 956

~
~
(=) (o)
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Aufbau des rechnergesteuerten Paletten-

und Kleinteilelagers
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Einbindung des Serien- und Ersatzteillagers
in das CIM-Konzept

CIMoS
Vertrieb

CImos

’_g
=
Zentral- £
rechner @
o
CIMOS- s
Dispo-0B Material- g
planung §
=
C———

u
3
— |
Online-Abruf :E“
2
Aufbau <
der 2
Entnahme-DB 5
S
=)
:c"g

Fertigung

Fertigung j

Endkontrolle

Kommissionierzone

Q Lleleranl j (

LWaren;i.ngang 1 |

Bildschirm Drucker ~ Barcode  Waage ik |

Online-Lagerzu-und-abgangsbuchung
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Abwicklung eines Lagerzugangs in
das Serien- und Ersatzteillager

CIMOS-
LEinlagerungsbeginn ) ( Fehlteilsteuerung )

> -

Stuck- |- Punkt

CIMOS-

Fehiteilab-
Z' wicklung?

Zentral-

Lager-
(77| piatz rechner

1-Punkt

2

Entnahme- Auslieferung
Beleg des
Fehiteils

L0 »

-
_om
Transport-
behalter
- ( Zuladen der Teile )
Zu‘gangs‘
K- Punkt S Einlagerungs- - Lagerplatz
ﬂlg_l Beleg drucken - Zug.-Menge
- Ges. Menge
- ¢
Einlagerungs- Lager
Beleg
Lagerbehditer
za % zZ 0
» o %0 4 204
Transport- Lager- Lager- Lager-
behalter behalter behalter behilter
-
Waage Uberpriifung 0?390
der Gesamt- Lager-
Q ‘< menge aus behilter
j— {-Punks Lagerzugangsbuchung ——
7, in ]_w| CIMOS-
700 51| CIMOS-Lager DB
Lager- . 1z’ .
behaiter
Lager-
behalter

( Einlagerungsende

)
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Zentrale Auftrags- und Montage-Steuerung

——0[ Optimierte Projekt- und Auftragsabwicklung I

| |
+
Kunden- o
auftrags- Stiicklisten-
08 [
-
| ed
N 90 Tage vor MT
Feinterminierung
o
30 Tage vor MT & 5
. . 2
”'| Montagevol./ Woche | * | 8
s 2 *
5 Tage vor MT K]
_' Reservierung der -’ s
Montageauftrage %
+ =
e
Entnahme- |
aktions-DB
e
Lager-
itsvorrat [ l [
T T T
Rechnergesteuertes —
Lager- Elochregallager -
Rechner ! 1
< 1 3 L
956/1163 538/493 331/39 837/870 Losteile
- =
iSm Sim ghs gli=. S
J l Y e M .
- ; l l h
ge L 1 [ . T
ontage-Stationen
95671163 956/ 538/ 1/ 837/ | [enach Bremstaut | T2 —
538/493 1163 48 3% 870 elose mitliefern | T3 f
331/39%
8377870 Stati enachliefern T4 _L
Priifstinde Rechnung
Endriiste
Lackieren %
Losteile mm
ot — ——
- meldung

" |
Versand / Kunde w m G‘%

27

copyright © Dr.- Ing. habil. Franz Otto Vogel



IAbwicklung von DV-Projekten nach ORGWARE IV

Projektphase | | Phasenbezeichnung | |Federflhrung

=

b
@

[ Phase 0 )—

; ; Leiter Fach- und
Org;zrs}nllﬁa(tjor;‘sche Organisations-
igHnoung abteilungen

&

ORGWARE IV :
h
@] PROBLEMANALYSE
ORGWARE IV Zentrale
SYSTEMPLANUNG -—| Organisation
DETAILORGANISATION —-I Organisation
ORGWARE IV SOFTWARETECHN. Zentrale
REALISIERUNG Organisation
ORGWARE IV > :
SYSTEMEINFUHRUNG Fachbereich

5

( Phase 6 )—

operetm | [ g
und -bewertung Zentrale Organisation

3-2-1.GE|
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CIM-Projektorganisation
(ORGWARE IV Phase 5 - SYSTEMEINFUHRUNG)

Zusammensetzung des Koordinationsausschusses:

e Leiter Betriebsinformatik (Projektleitung)
e Leiter Zentrale Organisation

e Leiter Untergruppen (UG 1 - UG 8)

e Fachbereichsvertreter

UG 1 UG 2 UG 3 UG 4 UG 5 UG 6 UG7 UG 8
. , Arbeitsplan . .
Vertrieb Basis/ Material- Lager Einkauf Betriebs- Fertigungs-| |Kapazitats-
Stickliste planung mittel steuerung | |planung
Arbeitsplatz
e zzﬁ%/M/Z/W/ ////// % ///’/,////_%//_///{/:////// s
(UG 3) MATERIALPLANUNG (UG4) LAGER
Projektleitung: Dispaosition Projektleitung: Lagerwirtschaft
; ® Elektronik
- Elekjromk @ Zentrale Auftrags- und
e Femgunggsteuerung Montagesteuerung
. Spnderfertlgung @ Fertigungssteuerung
o Emkauf. . vt e Arbeitsplanung
- Ersatztellqlspgsmon @ Ersatzteildisposition
e DV-Organisation e DV-Organisation

3-2-5CEM
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DV-Projektlubersicht (Auszug)

HTu F l# kot i shrus
Frigdrichalnden Feln B:f::ﬁ';:.li;‘: t It Etand 1 Fi r 1P
Proj Frojekte P | Entw. 1W1. ) 1 B T R
) | J - I 92 1993 Ml Trappeoer Budget
i a ) | 2 & & B02 2 4 & BWZ| 2 & & &U012 | sowie {interns + exterrs
H bei SystemberitIer EoRgen in  TOM)
L ITT
A ¢ CAD-LK
LaosR | By | P O R R T $: EB, FB, Anoo
Ve
' B e LT T T Tl [T TN S [ —
A 3 CAD-LA
| Incegration wom [&) FERITERIIRRRETRET
Morksratiors sls | | S : EN, F§
CAD-Arbeitsplatce | 1 J,g;-.:
.............. plsemeer ) S SR BRELRGR: ) SIS NS (SCEERECIN ISR LR oA et ISR
|- AR
DN A | AR Hoo
Stufe 1+ 2 5 FP
o DT —— A —— PO P —— S S —— [PO—
|
Sanierung Leger W34 | o - I R W R AE : FL 00
PROLAG 2 | ] ]
CTTTETY PERPEIRSRPRSNI - T PR PP A S—— R YT [ e ———
: | i OFR-LK
I lh'sjr:nmt:u.u:sw- | P& i3 P SEEEEFEREE i
I freigabe I $¢ EN, MR
I |
------ I-------||||.._._._._.|...|..... el Rl R R e R T T S |-
I 1
| |
- -|--------- ——— -|---|-. L D I I N [T ey Py Ay | ——————————— U ——
Armereung 1 PA = Problemanalyse, SF = Systemplerurg, 00 = Detsilorganisation, STR = Systemtechnische Realigierung,

A = geul min MTU-seitigen Anpassurgen, EF = Einfihrung

G = Gerhmigt F = Geplant B = Beantragt

[ ) = gedch&trter Projektaulusnd

[ds
Projektbeteiligre

ITT:

Im

PR E

1T
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CIMOS 2.0-PFLICHTENHEFT

m Prifkriterien fir die

Einflhrung CIMOS 2.0 Datum 22.09.86
FAD UG 5 MATERIALPLANUNG Bt 9 Von 23

verf

:

[}
0
-

Gruppe: 6

" Nettobedarfsrechnung" (PDO1)
(Bedarfsermittlung)

verfigbar
2
offene Punkte

Zustédndig

noch nicht

getestet
noch nicht

in
Ordnung
mit
Miingel

Ermittlung der Nettobedarfe und Bildung Dispo-
von geplanten Hausauftrdgen unter Beriick- sition
sichtigung von

- Losgr&Benverfahren (LKEY)
mit sdmtlichen Steuergr&Ben

- Feste Losgr&Be
- Linienlosgré&Be

- Periodenzusammenfassung

X X X X

- Dynamisch wirtsch. LKEY 6

- "KuBere" EinfluBgréBen auf die Dispo-
LosgréB8enbildung sition

- Bedarfssteuermerkmal X
- LEIT M (Mehrfachbeziehung) b2

- Fertigungsbereich] ) =
neues Produktgruppenkennz. |0ispo-
- Produktgruppe sition

- Abwicklung NET CHANGE Dispo- x
sition

- Abdeckungsreihenfolge Dispo-
sition
- Bezugsartumstellung (Lager, OHAU u. Bestellg.) x

- Haus ——, Kaufteil
- Kauf __, Hausteil %

x

- SAAR - J x 35

- SAAR - F x
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CIMOS 2.0-ANFORDERUNGSKATALOG

n J Offene Punkte / festgestellte Mingel FERTIGUNGSDISPOSI TION
aus Testldufen Datum 24.09.86
FAD CIMOS 2.0 - MATERIALPLANUNG Blatt 8 wvon 16
Erledigung Test Ergebnis
Nr. | Testiaue YRR RD 2S - Termin |Fachber. | in Ordnung
: ugesagt Ist am ja | nein
34 14 Funktion MR 12 kann nicht durchgefiihrt werden 22.08.86 05.09.86 X
bei ZONS 3 Positiconen mit Lagerbestand
35 14 SAAR J - Abwicklung
Keine OHAU-Bildung bei positionsbezogen abweichendem 29.08.86 | 23.09.86
Montage-Hinweis = M/N oder 2
300,000 -01 MH = M (V@5)
100 020 00 19 MH = 2 (M1@)
36 - Einsatzsteuerung Mehrfachbeziehung
GemdB Protokoll Pkt.163.0
Realisierung erst nach Einfilhrung C I M 0 S 2.0
(fachl.Modell siehe Protokoll PUG 3 44.Sitzung)
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Systemumstellung MTU-COPICS / CIMOS 2.0

sGS 1948
Ay Sepnamber Ohd ot Dvarorrone e
- . " ! + . +
- o Weas v et e | oy ez
- AR L Cy— - "““m" 3o L""‘“‘""— concs :24)..
V ——_y Vy b . —y— T W [N VP, Pt St MO0 2 3
———— -:nﬂucmm - e o g
v
-
. 3 ‘
: ' ' Gorvom
! - -~ B G G- F—ag
O tie it uniwdinidieiniminie v axTrammnlrizll txls s v PP
‘ s ol
- Veite 5 Are 0 e O Mt |- L e R ]
A
WO
D ot
- pemen— Vg e M T SONCE Cad e e
ey = T2 ey CNOE 20 Lad wd Bydarmptioms o vy P abew B whe CMOS 20
. — -
M2 MLOOMN S
- L
Fara M
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. IV-Bagis-Systeme Hardware

............ (Hardfacts)........ ... .08

Vertrieh

Ea
;

PLM — Prozesskette

% ) |- Techn. Dokumentationd =3

z.B. AP :
NAVISION u.a. :

CAM
................ Ciﬂlﬁ*
Digitale Fabrik :

CEM

{Aftersales)

Motivation

Schulung Projekimanagement |

tpi Nevoe 7 punen ¢ e

(Sofifacis)
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Virtuelle Produktentwicklung und -erstellung
Integration der CAM-Tools WZVS, DNC und NC

Projekt Fertigungsleitsystem
- NC-Systeme
PPS-System FLS EXAPTH ?a;c - EXAPT Sysmiechni
CIMOS - MTU EXAPTpluz -E::AFTS;.'abarnbchnlk
:
MC-Programm

Neuaniagen ung
Ardenungen Im

SEMZachEiamm
Akhsle
Werkzeuglste

NEues
MNC-Frogramm

optmienss
KC-Pragramm . I

NC-Maschine

JT

WC-RegletrierNr.
Twort

Dipl-ing. Sohiey TCS §1.07.2008
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Virtuelle Produktentwicklung und -erstellung
Werkzeugverwaltung im TDM System

Konstruktion/CAD . ' :::?ﬁv::ar::rr‘;itunn
Produkte : — itsp
== Einkaut NC-Programmierung

Werl_(zeuge Matenalwesen

WKZ-Kommissionierung : Werkzeugmaschine

WKZ-Voreinstellung

Dipl-ing. Sehiey TCE 31.07.2003
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Virtuelle Produktentwicklung und -erstellung
DNC-System Factory Integrating Tool FIT

Factory Integrating Tool  A&B SYSTEMS

* NC-Programmvervakung
* DMC-Datendbertragung

= pffene Schnittstellen zu
CADICAM-Systemen

* Schnittstelle zum
Werkzeugverwaliungssystem TDM

B

Maschinen nestaasung Werkze ugvoreinstellung Handarbeitsplatz FIT-Client

EFF S0% — o -_____ :

-:"I-'-; = = - = -

Bl == =i e

iy ) B .

HEE. e e

L L

ERDAD D s =

BODLE EID am i s

1 a-ﬂenblu Datenbankmodell

=

DMC-Betrieb und

Dipl-ing. Sohiey TCE 51.07.2008
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Virtuelle Produktentwicklung und -erstellung
NC-Programmierung mittels des Pro/E-3D-Modells

CAx-Prozesskette

Konstruktion Freigegebene 3D Modefle/Zeichnungen Produktdaten
Pmo/E E0M

|
¥ ¥
Pro/Mods! View Pro/E ProfE WZWVS / TDM
D VizuaNsieriang I-Feshomiciiong 3 -Baukasten ID-Werkzeuge
3)-Taster

NCProgrammierung / g HC-Programmierung /
Simulation T Simulation
der Bearbeitung j

| Ziel: Schnelle Bereitstellung von sicheren und effektiven NC Programmen fiir Bearbeitungsmaschinen und Koordinatenmessgerite

Dipl-ing- Sohiey TCE §1.07.2008
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