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fiir CAD, CAM und PPS

Ein wirtschaftlicher Ansatz zur rechnerintegrierten Produktion

Heute verfiighare Teil-
systeme der reclmerunte!'-
stiitzten Produktion wie
CAD, NC-Programmierung
und PPS erfiillen, was ihre
Integrationsfihigkeit in
Richtung rechnerintegrierte
Produktion (CIM) angeht,
noch bei weitem nicht alle
Anforderungen. Der derzeit
verfolgte Integrationsansatz

iiber spezielle Koppelbau- .

steine kit nur teilweise
automatisierte Losungen zu;
Schwierigkeiten bereitet vor
allem auch die Tatsache, daf
alle Systeme mit speziellen
Datenbestinden arbeiten,
die bei Anderungen rasch
auseinanderwachsen konnen.
Der Beitrag geht kurz auf
die Probleme der Kopplung
und der Datenverwaltung
ein. Da fiir sie kurz- bis
mittelfristig keine CIM-ge-

- eigneten Losungen absehbar
sind, wird vorgeschlagen,
die beteiligten Teilsysteme
weitgehend unverindert zy
belassen. Durch Zusammen-
fassen der zentralen Daten-
verwaltung und der Kommy-
nikation zwischen den Ejn-
zelsystemen in einem eigen-
stindigen Systembaustein
fiir das rechnerintegrierte
Informationsmanagement,
basierend auf einem relati.
nalen Datenbanksystem,

ist auch heute schon eine
Realisierung méglich.

Von Rainer Koch, Ratingen
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Bild 1. CAD-Datenschnittstellen.

CAD-Systemen kommt bei der Ent-

wicklung von CIM-Konzepten grofie
Bedeutung zu. Haufig diskutierte Inte-
grationsansitze sind die Kopplung von
CAD-Systemen mit NC-Programmier-
Systemen sowie die Kopplung von CAD-
Systemen mit PPS-Systemen. Eine
detailliertere Betrachtung beider Kopp-
lungsméglichkeiten zeigt jedoch, daB
nach dem derzeitigen Stand der Soft-
ware-Entwicklung hiufig nur tejlauto-
matisierte Losungen méglich sind:
— Bei der Datentibergabe von CAD- zy
NC—Programmiersystemen werden nur
Geometriedaten libergeben, die zuge-
hérigen AbmaBe und Toleranzangaben
bleiben meist unbericksichtigt.

—Bei der Kopplung von CAD- ung
PPS-Systemen  bestehen unterschied-
liche Probleme, zum Beispiel das Ab-
leiten von Stii informationen aus
Baugruppendarstellungen oder das Ver-
walten von Varianten
Den Teilproblemen igt liberlagert,
alle Systeme mit speziellen Daten-
bestinden arbeiten, die be; Anderungen
schnell auseinanderwachsen kénnen, Da
urz- bis mittelfristip keine weiterent-
Wwickelten Systeme mjt CIM-geeigneten
Jatenstrukturen zu erwarten sind, muf
die Systemintegration ayf der optimalen
Kopplung der vorhandenen Systeme
aufbauen, Dieg gilt gleichermaBen fijr
alle unterschiedlichep Systemtypen, ob
sie auf GroBrechnern, Arbeitsplatzrech-
hem oder auf Personal Computern (PO

laufen,

Allein die Betrachtung des _CAD
Systems und seines Umfeldes 148t di
Vielzahl von Datenschnittstellen u
logischen Schnittstellen erkennen, dit
fiir die Integration dieses Systems er
forderlich sind. Erkennbar wird aud,
welche Einfliisse und Daten sich auf ds
Konstruktionsergebnis auswirken kit
nen, Bild 1: ,
— Informationen iiber vorhandene, wiE
derverwendbareBauteileund Normteil:
= Konstruktionsrichtlinien und -kate
loge, .
— Ergebnisse aus Berechnungsvorsc}mf‘
ten und komplexen Berechnungspr
grammen,

— extern vorgegebene Geometriedaten
zum Beispie] fiir Einbauriiume.

Das am CAD-System entstehend:
Konstruktionsergebnis wird jedoch bé
den meisten Systemen nur dur
seine Geometriedaten und textliche
Zusatzinformationen (zum Beispiel B¢
arbeitungsangaben, Toleranzen utt
Kommentare) beschrieben, Die dabd
berticksichtigten logischen und ko
struktiven Abhingigkeiten werden nicil
dokumentiert — weder fiir die Finzelteilt
noch fiir die Baugruppen.

Probleme der Kopplung

Fir die Ankopplung der NC-pro
grammierung bedeutet dies, da8 bei def
Konstruktion vergebene Maftoleranze?
durch interaktive Eingriffe und Er
gnzungen in das NC-Programm em?“d
bringen sind. Diese Korrekturen Sio
insbesondere erforderlich, wenn nvf



Plus- oder Minus-AbmaBe oder unter-
schiedliche Plus- und Minus-Abmafe
vorgesehen sind. Ebenso konnen die bei
der Konstruktion festgelegten Bearbei-
tungs- und Oberflachenangaben nicht
automatisch interpretiert werden. Dabei
ist es unerheblich, wie das CAD-System
und die NC-Programmierung gekoppelt
sind. Bild 2 zeigt die prinzipiellen
Maéglichkeiten der Kopplung, Bei CAD-
Systemen mit integrierten NC-Program-
mierfunktionen kann der NC-Program-
mierer sehr komfortabel auf die Werk-
stickgeometrie zugreifen und wihrend
der Bearbeitung auch noch CAD-Funk-
tionen wie Lupen oder Geometriedaten-
abfrage nutzen. Nachteil dieses System-
konzeptes kann sein, daB die benotigten
Postprozessoren oder Maschinenanpas-
sungen nur vom CAD-Anbieter zu erhal-
ten sind. Das Angebotist hier regelméiBig
geringer als bei spezialisierten NC-
System-Anbietern.

Eine Alternative ist die Kopplung
eines eigenstindigen NC-Programmier-
systemsmit einem CAD-System. Hierbei
geschieht die Datentibergabe zwischen
den Systemen tiber allgemeine oder spe-
zielle Datenschnittstellen. Vorteil dieser
Losungist,daB sich das CAD-System wie
auch das NC-Programmiersystem opti-

mal fiir die betrieblichen Gegebenheiten |

auswihlen lassen. Besonders fiir kleinere
Unternehmenist beidieserLésungnach-
teilig, daB anch bei nur wenigen vorhan-
denen CAD- und NC-Arbeitsplétzen
mehrere Partner an Hard- und Software-
wartung, Unterstiitzung und Schulung
beteiligtsind. Problematischkannhierbei
auch der Datentransfer iiber die Schnitt-
stelle zwischen CAD-System und NC-
Programmiersystem sein.

Eine bessere Integration bieten Ver-
fahrensketten oder CIM-Ketten, die die
CAD-Konstruktion und die NC-Pro-
grammierung fiir spezielle Teilearten
erleichtern. Das Einzelteil wird dabei im
CAD-System so beschrieben, daB sich
daraus weitgehend volstindige Infor-
mationen fiir die NC-Progranunierung
ableiten lassen. Zu den Nachteilen
solcher Systeme zéhlt, daB sie nur
an bestimmte NC-Programmier-Systeme
angepaf3t und nicht in vollem Umfang
mitStandard-CAD-Systemen vertraglich
sind, die aber fiir dariiber hinausgehende
Konstruktionsaufgaben bendtigt werden.

Dies fithrt einerseits auf die Pro-
blematik der Baugruppenkonstruktion,
deren Einzelteile mittels derselben oder
unterschiedlicher CAD-Systeme kon-
struiert- werden. Andererseits sind in
diesem Zusammenhang auch die Ver-
waltung der Daten im CAD-System und
die Verbindung zur Stammdaten- und
Stiicklisten-Verwaltung im PPS-System
2u betrachten,

Probleme
der Datenverwaltung

Ansichisteshier naheliegend, parallel
zur Konstruktion am CAD-System auch
dieBasisdaten fiir die Stiicklisten-unddie
Teilestammdaten-Verwaltung zu gene-
rieren, Tatsichlich stehen dem einige
Probleme entgegen:

— Stiicklisten- und Teilestammdaten
unterscheiden sich vonihrer Struktur her
vollig von CAD-Daten fiir Einzelteile
und Baugruppen und werden in eigen-
stindigen Systemen verwaltet,

— CAD-Datenbestinde weisen eine
hohe Redundanz auf. Geometriedaten
von Einzelteilen existieren mehrfach,
einmal als Beschreibung des Einzelteils
und zusdtzlich als Bestandteil von Bau-
gruppengeometriedaten. Einzelteil- und
Baugruppengeometrien konnen aber

unabhdngig voneinander gefindert wer-
den.

— Bauteilvariantenund deren Parameter
werden im CAD-System und in der
Stiicklisten- und Stammdatenverwaltung
unterschiedlich verarbeitet. Innerhalb
des CAD-Systems entstehen Varianten
durch interaktives Andern vorhandener
Bauteile oder durch Variantenpro-
gramme, die in Abhéngigkeit von Vor-
gabedaten die Bauteilvarianten auto-
matisch generieren. In beiden Fillen
entsteht ein neuer Geometriedatensatz,
der sich nicht von interaktiv erzeugten
Datensatzen unterscheidet. Eine Rekon-
struktion der Auslegungsparameter und
sonstiger Kriterien ist dann kaum noch
moglich. Auflerdem miissen im CAD-
Systermn neben den Konstruktionsergeb-
nissen auch noch die Variantenpro-
gramme mit verwaltet werden. Bei den
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Bild 2. Integration von CAD und NC-Programmierung.
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Bild 3. Stiicklistenverarbeitung bei CAD- und PPS-Einsatz. Entstehung und

Abgleich der Stiicklisten.
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Teilestamm- und Stiicklistendaten der
PPS-Systeme ist demgegeniiber ein-
deutig zu erkennen, wenn es sich um
Bauteilvarianten handelt. Je nach System
werdenauchdie Variantenparameter der
Bauteile mitverwaltet, allerdings nicht in
demUmfang, wiesiefitr CAD-Varianten-
programme erforderlich sind.

— Das Ableiten von Stiicklisten- und
Stiickzahlinformationen aus Baugrup-
pendarstellungen verlangt ebenfalls
besondere MaBnahmen. Sind die Bay-
gruppen nur in Form von Zeichnungs-
qaten m CAD-System beschrieben,gsso
sind _hdufig mehrere Ansichten und
Schnitte fiir die volistandige Darstellung
erforderlich, Der zogehorige Datensatz
148t sich also nicht automatisch aus-
werten, ohne da8 einige Bauteile mehr-
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Bild 5. Konstruktionsauftrag als Steverun

gsinstrument ﬁi; den Informations-

nicht sinnvoll,

grundsétzlich  andere

zeicl_met wird, Die Grobanforderun.
an ein Produktmodell sind:

fach und andere Bauteile in zu geringer
Anzahl erfaft werden. Eine voﬂgtﬁnd%ge
Beschreibung der Baugruppe als Volu-
menmodell wiirde diese Problematik
16sen, ist aber nur bei wenigen CAD-
Systemen méglich und im allgemeinen

. Derartige Betrachtungen, die in &hn-
licher Weise auch fiir die NC-Program-
mierung gelten, verdeutlichen, daf die
heute verfiigbaren Komponenten CAD
NC und PP eigentlich nicht den An.
forderungen einer integrierten Verar-
beitung geniigen. Hierfiir wird eine
CIM-geei;
Datenstruktur bendtigt, die hﬁ%ﬁggar:fgﬁ
mit dem Begriff ~Produktmodell* be-

gen

— vollstandige Modellierung der Einge]-
teile,
— fertigungs-, das hei3t nicht geometre.
bezogene Attributverwaltung (Techno-
logieangaben, Toleranzangaben etc.),
— Mitverwaltung abgeleiteter Datenbe-
stande (Arbeits- und Priifpline, NC-
Programme etc.),
— Integration der kommerziellen Pro-
duktdaten (Lagerbestinde, Preise etc),
— einzelteil- und baugruppenbezogene
Abbildung der Konstruktionslogiksowie
— redundanzfreie Speicherung der Ein-
zelteil- und Baugruppendaten.
Hauptaufgabe solcher Modelleist also
nicht mehr die geometrisch exakte Ab-
bildung der Einzelteile und Baugruppen
wie bel den heutigen CAD-Systemen
Das Produktmodell muf vielmehr die
vollstindigen Daten der Bauteile mil
allen technischen und organisatorischet
Randbedingungen enthalten, sodaBauch
die Bauteilgeometrie und -darstellungin
Idealfall als Ergebnis der produkt- und
produktionsorientierten Beschreibung
abgeleitet werden kénnen. :
Systeme, die diese Anforderunger’
erfiillen, werden auch mittelfristig nich
verfiigbar sein. Wenn solche Systeme-
angeboten werden, stellt sich noch di
Frage, welche Aufwendungen und Ke
sten sie bei der Einfithrung im Unter
nehmenverursachen. Esistanzunehmet.
dafl dann alle in installierten Systemet
vorhandenen Daten neu zu erfassen ode!
zu konvertieren sind.

Integrationsansatz
koordinierte
Datenverwaltung

Vorliufig besteht deshalb dieoptimet
Losung darin, die Datenbestinde d¢
unabhingigen CIM-System-Kompone¥
ten koordiniert zu verwalten und
indern. Dabei sind nur die Kontrol
und Verwaltungsmechanismen autom*
tisierbar, dic inhaltlichen Anderungen”
zum Beispiel Anpassung von NCT™
grammen nach Anderung von Bautel
geometrien — lassen sich im aligemeine
nur interaktiv erledigen. Auch fir dies¢!
Integrationsansatz sind unterschiedtic®
Konzepte machbar, die im folgende!
vorgestellt werden.

Die erste Stufe, die Abfrage von RS
Daten (Stiicklisten, Ahnlichkeitste
suche, Lagerlistenabfragen), sei b
nur der Vollstandigkeit halber erwihnt
Jenach Qualititder Kopplungistesdad®
auch moglich, am CAD-Arbeitsplel
Rumpf-Stiicklisten anzulegen und d
PPS-System zu iiberstellen. Emuliet
der CAD-Arbeitsplatz dabei ein PP
System-Terminal, sostehendannauch
PPS-Systemfunktionen und -Stammd®
I.enzurVerﬁig.;ung.\MrcldieRumpfSt“"k
liste mittels eines zusitzlichen /
System-Moduls erzeugt, so kand 2
die bereits im CAD-System angeleg’
Strukturinformationen zuriickge




werden. o« st aber ein nachtriglicher
Abgleich mit den PPS-Stammdaten er-
forderlich. Nuchteil beider L&sungsan-
sitze istaber. dul die PPS- und die CAD-
Daten unabhiingig voneinander bearbei-
tet und verwaltet werden,

Durch Zwischenschulten eines Ab-
gleich- und  Freigabemoduls EiBt sich
bereits vine bessere: Abstimmung der
Teilestumm- und Stiicklistendaten des
PPS-Systems mit den archivierien CAD-
Daten crreichen, Im wesentlichen wird
dudurch der beim konventionellen Ar-
beiten ibliche Kontroll- und Freigabe-
ablauf auf die CAD- oder PPS-System-
umgebung abgebildet, Bild 3.

Auch bei diesem Konzept bleiben die
Funktionenund Aufgabendes CAD-und
des PPS-Systems weitgehend unveran-
dert. Dem Konstrukteur stehen fiir das
Anlegen einer Stiickliste alle zulassigen
PPS-Funktionen wie Suchen ghnlicher
Baugruppen und Stiicklisten oder Ko-
pieren und Andern vorhandener Stiick-
listen und pegebenenfalls vorhandener
Stammdaten zur Verfiigung. Anderer-
seits kénnen auch bei der Arbeit am
CAD-System dort verfiighare Funk-
tionen genutzt werden, um Basisinfor-
mationen fiir die Stiickliste anzulegen.

Alle so entstandenen Zeichnungsda-
tenund sowohldiemit CAD-Funktionen
erarbeitete als auch die im PPS-System
angelepte Stiickliste werden dem Ab-
gleich-und Freigabemodulalstemporire
Daten iiberstellt. Beim Vergleich der
Zeichnungs- und der Stiicklistendaten
kann man dann interaktiv die notwen-
digen Korrekturen und Erpgdnzungen
vornchmen. Nach der Freigabe werden
die neuen Baukastensticklisten und Tei-
lestammsitze in dic Stammdaten des
PPS-Systems und dic CAD-Daten in die
Zeichnungsverwaltung libernommen.

Sinnvollerweise wird bei diesem Inte-
grationsansatz auch die Zeichnungsda-
tenverwaltung zentralisiert, zum Beispiel
durch Erweiterung des PPS-Systems,
Bild 4. Dabei sind nur die Zeichnungs-
Katalogdaten in der PPS-Systemumge-
bung interpretierbar, die Zeichnungs-
daten selbst werden (nur physikalisch®
mitverwaltet. Der Zeichnungskatalog
muBdabeiauch Eintriigeenthalten, wenn
die Zeichnungsdatenin Bearbeitung sind
und wo Daten abgespeichert oder auf
Magnetband ausgelagert sind.

Hinsichtlich der Zeichnungsdatenver-
waltung ergeben sich dadurch andere
Anforderungen fiir das CAD-System.
Innerhalb der CAD-Systeme, alsobei PC
und Workstation lokal, bei speziellen
CAD-Rechnern und Netzsystemen zen-
tral fiir die jeweils angeschlossenen Ar-
Deitsplitze, werden nur noch temporire,
i Bearbeitung befindliche Zeichnungs-
daten wie Entwiirfe, laufende Neu- und
Variantenkonstruktionenverwaltet. Hier
sollten auch die Daten verfiigbar sein, die

ufig bendtigt, aber nicht verindert wer-
den, zum Beispiel Normteildaten und
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Bild 6. Integrationsstufe 3: Spezieller Rechner fiir Datenverwaltung und

Systemkopplungen.

~darstellungen. Durch turnusmaBigen
Abgleich mit dem zentralen Archiv 1463t
sich sicherstellen, da3 dieser Informa-
tionsbestand aktuell bleibt.

Auf das zentrale Zeichnungsarchiv —
hier Bestandteil der erweiterten Produk-
tionsdatenverwaltung — darf es von
CAD-Systemen aus nur noch lesende
Zugriffe geben. Das bedeutet, daB die
benétigten Zeichnungsdaten dann im
CAD-System als Kopie zur Information
oder als Basis fir Korrekturen und
Variantenkonstruktionen zur Verfligung
stehen. Schreibende Zugriffe auf das
zentrale Archiv sind nur iiber das bereits
erlduterte Abgleich- und Freigabemodul
zuldssig,

Besonderer Vorteil dieser Losung
ist die koordinierte Datenverwaltung
durch den zwangslaufigen Abgleich-
und Freigabemechanismus. Das Aus-
einanderwachsen der Stammdaten des
PPS-Systemsund desZeichnungsarchivs
reduziert sich auf die wenigen Falle, bei
denen wahrend des interaktiven Ab-
gleichs Fehler auftreten; das unkon-
trollierte Wachsen und Neuanlegen von
Stammdaten wird jedoch unterbunden.
Nachteilig ist, da8 umfangreiche Er-
weiterungen des PPS-Systerns notwendig
sind und die Bearbeitung der CAD-und
der PPS-Daten nicht zwangsldufig ko-
ordiniert ist.

Dies 18t sich durch die Steuerung
des Informationsflusses im Konstruk-
tionsbereich und moglichst auch in den
nachfolgenden Planungsbereichen ver-
bessern. Dazu werden im PPS-System
Konstruktionsauftrige eingerichtet, de-
nen alle notwendigen Informationen fiir
die Auftragsabwicklung in den planen-
den Bereichen zugeordnet sind, zum
Beispiel:

— Beschreibung der Aufgabe' (Fehl_er-
behebung, Variantenkonstruktion, Ziel-
setzung),

— betroffene Zeichnungs- und Stiick-
listendaten, gegebenenfalls auch Folge-
daten wie Arbeitspline und NC-Pro-
gramme,

— bei Korrekturauftrigen auch Infor-
mationen iber zu sperrende Daten-
bestinde,

— Termin- und Steuerungsangaben fir
den Durchlauf des Konstruktions- und
Planungsauftrages.

Uber diesen Konstruktionsauftrag
1aft sich also nicht nur die Bearbeitung
von Zeichnungs- und Stiicklistendaten
koordinieren, sondern auch die Ver-
bindung zu anderen Planungsbereichen
und Fertigungsunterlagen herstellen;
Bild 5 zeigt das am Beispiel der NC-
Programmuerung.

Den einzelnen Systemen werden zu
Beginn der Bearbeitung die notwendigen
Daten aus dem zentralen in das je-
weilige systemspezifische temporare
Archiv uberstellt. Nach AbschiuB jedes
Bearbeitungsabschnitts sind dann ge-
eignete Abgleich- und Freigabeschritte
zu durchlaufen, ehe die Planungser-
gebnisse in die Starmmdatenbestande
libernommen werden. Zeigt sich bei
nachfolgenden Planungsaufgaben, dafB
noch Anderungen notwendig sind, JaB8t
sich aufgrund des Konstruktionsauf-
trages schnell nachvollziehen, welche
Daten zu sperren sind.

Auchbel diesem Konzept gilt, da alle
beteiligten Systeme nur temporére und
quasi unverdanderbare Daten wie Norm-
teil- oder Werkzeugdaten verwalten, die
turnusmifBig mit den zentralen Daten-
bestinden abgeglichen werden.

Bei derartig weitreichenden Anfor-
derungen an die Datenverwaltung und
insbesondere im Hinblick auf einen
stufenweisen Ausbau ist es nicht mehr
sinnvoll, diese Aufgaben durch umfang-
reiche, individuelle Erweiterung des
PPS-Systems zu ldsen. ZweckmaBiger ist,
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die beteiligten Systeme, hier vor allem
CAD, PPS und NC-Programmierung,
weitgehend unverdndert zu belassen und
die zentrale Datenverwaltung sowie die
Kommunikation zwischen den Einzel-
systemen in einem eigenstindigen — in
gewissen Grenzen standardisierbaren —
Systembaustein fiir das Informations-
Managementzusammenzufassen, Bild 6.

.Uber diesen CIIM-Baustein (CIIM =
Computer-Integrated Information Ma-
nagement) miissen dann alle Zugriffe
auf Stammdaten und Kommunikationen
zwischen den einzelnen Systemen vor-
genommen werden. Nur so 1a8t sich
sicherstellen, daB bei Anderung auch
abhéngige Folgedaten — zumindest vor-
iibergehend — gesperrt und iiberpriift
werden kOnnen. Wesentliche Kompo-
nente des CIIM-Bausteines ist ein
relationales Datenbanksystem, das die
Verweise und Abhéingigkeiten zwischen
den einzelnen Datenbestinden abbildet.
Diese Datenbestiande konnen ihrerseits
auch aufspeziellen Rechnernund Daten-
verwaltungssystemen abgelegt sein.

Ein solches Konzept ermoglicht einen
hohen Intsgrationsgrad der Datenver-
arbeitung in den planenden Bereichen,
ohne daf} es aufwendige Modifikationen
bereits vorhandener Konstruktions-Pla-
nungs-und -Steverungssysteme verlangt.
Einerseits werden — wie in einer
Produktdatenbank — die Zusammen-
hénge zwischen den einzelnen zu einem
Erzeugnis oder Bauteil gehdrenden
Informationsbestéinden abgebildet. An-
dererseitsist durch die Einbeziehung der
Kommunikation und die Kontrolle der
Datenfliisse gewahrleistet, daB die
Datenbestinde nicht auseinanderwach-
sen. Ein so realisiertes System diirfte
deshalb ein wirtschaftlich vertretbarer
Integrationsansatz sein. Dieser kann
auch dann noch Bestand haben, wenn
schon CIM-Systeme mit idealen Pro-
duktmodell-Datenstrukturen zur Ver-
fiigung stehen. Al3ll4l
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Wirkung

Eine kritische Betrachtung

Die Diskussion iiber
,richtige* Priorititsregeln
in der Fertigungssteuerung

ist weitgehend verstummt.
Neben groBien aktuellen
Themen wie beispielsweise
CIM stehen Priorititsregeln
zuriick. Sie sind allerdings
auch heute Bestandteil aller
Fertigungssteuerungs-
systeme. Da sie vorhanden
sind, werden sie folglich
weiterhin gezielt oder auch
ohne Kenntnis ihrer
Wirkung angewandt. Aus
diesem Grund werden die
Einfliisse von Prioritiits-
regeln auf Durchlaufzeit und
Terminabweichung von
Werkstattauftriigen aus der
_ Sicht eines modellorien-
tierten Steuerungsansatzes
kritisch untersucht.

Von Hans-Peter Wiendahl und
Thomas Liissenhop, Hannover

Der Beil erfasse
T Beltrag basiert anf einem Vo der Vi
2m AWF-PPS-Kongre§ 1987 mngl:%h:rgen_ '

von Priorititsregeln

in die Problematik

Angesichts eines verschirften inte
nationalen Wetthewerbs wichst die Be
deutung der Fertigungssteuerung, Siehs
wesentlichen Einfluf auf die Einbaltuy
der Markt- und Betriebsziele, von dene
die Verkiirzung der Durchlaufzeit, &
Erhhung der Termintreue und dieSer
kung des Umlaufbestands an Bedeutuy
gewonnen haben. Zur Beeinflussuz
dieser Ziele ist eine Fiille von Mak
nahmen bekannt. '

Priorititsregeln sind dabei Bestandid
jedes Fertigungssteuerungssystems.
sollen Ziele im Nahbereich optimieret
Man benutzt sie zur Verkiirzung wo
Durchlaufzeiten, zur Verbesserung &
Termineinhaltungund zur Festlegungd
Auftragsreihenfolge nach Gesichtspuk
ten der Riistzeitoptimierung. '

Die Diskussionen iiber die ,richtgf
Priorititsregel, die schon zu regelrechi®
Glaubenskriegen fiihrten, sind allerdin®
verstammt, da Priorititsregeln nebd
Themen wie CIM in ihrer Bedeutit
zurtickgetreten sind. Das Interesse &
ihnen wird wieder in dem Mafie wachse
als sie beispielsweise zur Unterstizit
einer Just-in-time-Fertigung Hoffnung®
wecken, Thre Auswirkungen, die posi®
erwartet werden, aber durchaus neg
sein kdénnen, sollte man jedoch moglict
genau kennen,

Systeme zur Produktionsplanung ud
Steuerung (PPS-Systeme) machen 0%
Einsatzvon Prioritiitsregeln leicht, g0
aber wenig Unterstiitzung bei der de
urteilung ihrer Wirkung, Erschwerts
kommthinzu, daB oft nicht nachvollz!
bare Mischformen von Priorititsreg®
angewendet werden. Es stelltsichnund®
Frage, ob das Vertrauen, das man 1™
Auswirkungen setzt, unter den heutes*
forderten Zielsetzungen eines Fertigo®é*
steuerungssystems noch gerechtfertig! i

Zur Beurteilung von Prioritatsr® "
sind zahlreiche Untersuchunges ®
Hilfe von Simulationsmodellen dU
gefiihrt worden. R. W, Conway
dieersten umfassenden Untersuchung®
elc:mentarerundl':oxnbinierterPrmﬂta‘se
regelndurch1) Keine derRegelzkom
nach seinen Erkenntnissen cﬁaﬂl‘h
untersuchten KenngroBen glei
giinstig besinflusaen. Beigl Betracht"%
der Durchlaufzeit und der Ten:mnab‘”;’d
chung zeigte allerdings die KOZR
(KOZ: kiirzeste Operationszeit) Vort
gegeniiber den anderen Regeln.
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