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* Jahrgang 1968

* Dipl.-Wirt.-Ing (Universitat Siegen, 1993)
* Promotion im Bereich Maschinentechnik (Universitat Siegen, 2001)
* Mitgrinder und Geschaftsfihrer der AVENTUM GmbH (seit 1999)
weiterhin Geschaftsfihrer der AVENTUM SOLUTIONS GmbH (seit 2007)
Geschaftsfihrer der D4 Software GmbH (seit 2016)

e 25 Jahre Erfahrung bzgl. EDV im Produktionsbereich
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dUENTUM dUENTUM 4 Software:..

UNTERNEHMENSLOSUNGEN & IT-BERATUNG

« gegrindet 1999 (als Spin-off der Universitat Siegen)

e Geschaftsfelder:

= ERP-L6sungen (auf Basis Sage b7 und D4:Produktion)
= EDI-Lésungen (AVENTUM.EDI)

= BDE-/MDE-L6osungen (D4:InTouch)

= Individual-Software

e Zielmarkte:

= Unternehmensgrofe: kleine und mittelstandische Produktions- und Handelsunternehmen (KMU)
= Branchen: Metallverarbeitung, Automotive, Maschinenbau, Werkzeug-
und Prototypenbau, techn. Handel
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dUENTUM dUENTUM 4 Software:..

UNTERNEHMENSLOSUNGEN & IT-BERATUNG

» Standorte:
= Siegen (Zentrale)
= Hagen
= Karlsruhe
= Erfurt

o aktuell 29 Mitarbeiter, Tendenz #
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EKPLO

Das Projekt

Ziel des Projektes EKPLO ist es, die Potentiale von Advanced Planning and Scheduling

(APS) Systemen insbesondere fiir kleine und mittelstindische Unternehmen unter der

besonderen Beriicksichtigung der Mitarbeiter als entscheidende Akteure bei der

(wertschdpfungsketten-iibergreifenden) Auftrags- und Ressourcenplanung nutzbar zu

machen. Das entstehende System nennen wir Human-centered APS (HAPS). Durch die von

Aer Vicinn Indnctrie d N ancactnflens 1ind srnraneetricshenes arhtraitnahe Erfacoring wman

Quelle: https://ekplo.de/

Beitrag AVENTUM zu EKPLO:

EKPLEY AQUENTUM 205K e

= umfassendes Know-How bzgl. Stammdatenmanagement,
Fertigungsplanung und —steuerung, Zeitwirtschaft (PZE/BDE/MDE)

= integriertes System zum Management von Input-Daten fir APS
(u.a. Fertigungsstammdaten, Bedarfe und Verfligbarkeiten)

= KMU-gerechtes System zur Erfassung von IST-Fertigungsdaten
(Personalzeiten (PZE), Auftragszeiten (BDE + MDE))




Fertigungs-
stammdaten
(Stuckliste, Arbeitsplan)

Produktbedarfe
(Kunden, Lager)

Bedarfe Stucklisten Arbeitspl.

Fert.-Auftrage ,
g Fertigung

Bestellvorschl. \ 4 Prod.-vorschl. ‘

Einkauf < Disposition
71\

Rickmeldung

Verfligbarkeiten

Verfligbarkeiten Verflgbarkeiten PLAN-Verfiigbarkeiten IST-Verfiigbarkeiten
(Produkte/Material)

(Lager/Lieferanten)
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Fertigungs-
stammdaten
(Stuickliste, Arbeitsplan)

Produktbedarfe
(Kunden, Lager)

Bedarfe Stucklisten Arbeitspl.

Bestellvorschl. Prod.-vorschl. Fert.-Auftrége:

Einkauf Disposition

Fertigung

Rickmeldung

Verfligbarkeiten

Verfligbarkeiten Verflgbarkeiten PLAN-Verfiigbarkeiten IST-Verfiigbarkeiten
(Produkte/Material)

(Lager/Lieferanten)
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Fertigungs-
stammdaten
(Stuckliste, Arbeitsplan)

Produktbedarfe
(Kunden, Lager)

Einkauf Disposition

Verfligbarkeiten
(Produkte/Material)
(Lager/Lieferanten)
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Produktbedarfe
(Kunden, Lager)

Fertigungs-
stammdaten
(Stuckliste, Arbeitsplan)

Einkauf Disposition

Verfligbarkeiten

Fertigung

Rickmeldung

IST-Verflgbarkeiten

(Produkte/Material)
(Lager/Lieferanten)
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Fertigung
‘Rﬁckmeldung
/ / IST-Verfiigbarkeiten
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BDE Terminal (Manuell)

Auftrag: 12278

Salamander GmbH. Umforrmtechnik,
Industriestrasse 1-4. 76131 Karlsruhe

| Buchungseingabe
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Arbeitsschritt:
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Produktionszeit:

Bemerkung:

A

Tl
BDE Terminal {(Manuell) T %l X
Auftrag: 12278 Position 002 Arbeitsschritt: 040
Salamander GmbH. Umformtechnik JKM3CL0T2 1TREVOD Frasen
Industriestrasse 1-4, 76131 Karlsruhe Taumelscheiben Menge: 0,00/ 2,00 Stick
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= Was kann APS, was ERP/PPS nicht kann?!
Warum braucht man APS (advanced planning and scheduling)?!

Klassische Planung mit ERP-System Planung mittels APS

- Planung gegen begrenzte (Maschinen-)Kapazitat - Planung parallel gegen alle begrenzten

. D R | hP |, Werk tc.
- Neue Auftrage werden in die gegebene Planung essourcen (also auch Personal, Werkzeuge etc.)

eingefligt = Planung ist relativ statisch - Es wird regelmallig ein Gesamtneuaufwurf der

- Planung anhand von Ressourcenkonflikten Fertigungsplanung durchgefihrt.

(i.d.R. keine KPIs) - Planung anhand von KPIs (z.B. minimale DLZ)

- Keine bzw. nur schwache Planungsalgorithmen - starke Planungsalgorithmen
= der Planer muss selbst bessere Losung finden = der Planer wird zum Fertigungsmanager
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=» APS fuihrt zu deutlich besseren Planungsergebnissen und damit
SVERRENUL zu mehr Liefertreue und effizienterer Ressourcennutzung
Warum brau

ABER: APS erfordert

Klassische Plant _ ,
= eine sehr gute Stammdatenbasis!

- Planung gegen zten
= eine sehr gute Kenntnis der Fertigungsablaufe und deren 'erkzeuge etc.)

- Neue Auftrage S
Abhangigkeiten

eingeflgt = PI laufwurf der

- Planung anhan = Mitarbeiter in der AV, die nicht nach ,Schema F“, sondern bewusst
(i.d.R. keine KP  und Ergebnis-orientiert arbeiten imale DLZ)

- Keine bzw. nur

= der Planer n = ein hohes Mal} an Flexibilitat bei der Fertigungssteuerung

_ o , manager
(Fertigungssteuerung per Papier ist eher ungeeignet!)
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1. Aufbau eines KMU-tauglichen (!) APS-Ansatzes
= bisherige APS-Ansatze sind oft zu komplex, zu teuer und mangels Transparenz nicht akzeptiert
= Methoden zum Umgang mit der KMU-typischen ,,Unscharfe”
= Implementierung der Ergebnisse in die Losungen der AVENTUM

2. Forschung zum Thema PPS-/APS-Fahigkeit
= wie analysiert man die PPS-/APS-Fahigkeit eines Unternehmens
= Welche Grade der PPS-/APS-Fahigkeit gibt es und welche Ergebnisse lassen sich in den einzelnen
Stufen erreichen?

3. Steigerung der Innovationskraft durch Einstieg in die kooperative Forschung
= Aufbau von Methodenwissen und Erfahrung bzgl. kooperativer Forschungsprojekte
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Live-Prasentation D4!

.: l q Ewl\:/gsE‘u‘?(;veyn in Wachstum
EKP L{&} GUEnTU@ 206 l\ und Beschaftigung



