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Vorstellung Forschungsbereich
Forschungsthemen MMI

Methods
&
Models

Manufacturing | Assembly | Industrial Engineering
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m Wertschopfung Uberblick LA

Wie entsteht Wertschopfung in einem Unternehmen? SCIENCE

Bildquelle: Rosenbauer
WS 2021/2022



Wertschopfung Uberblick m LA

Wie entsteht Wertschopfung in einem Unternehmen? SCIENCE

Produkt- Industrial Qualitats- Service/
entwicklung Engineering management Instandhaltung

Bescha.fft.mgs- Fertigung Vormontage Montage Distributions-
logistik logistik
Materialbereitstellung

( Entsorgungslogistik (

Absatzmarkt
Kunden

Beschaffungsmarkt
Lieferanten

Unternehmensgrenze
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Produktion m MANAGEMENT

Einordnung in die unternehmerischen Wertschopfungsprozesse SCIENCE

Produkt- Industrial Qualitats- Service/
entwicklung Engineering management Instandhaltung

Bescha.fﬂ'mgs- Fertigung Vormontage Montage Distributions-
logistik logistik
Materialbereitstellung

( Entsorgungslogistik (

Absatzmarkt
Kunden

Beschaffungsmarkt
Lieferanten

Unternehmensgrenze
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Produktion INSTITUTE OF

MANAGEMENT
Was ist Produktion? SCIENCE

= Wortherkunft: producere = hervor
fihren (aus dem Lateinischen)

= Transformation von
Produktionsfaktoren in tangible
und nicht-tangible Giter
(Produkte und Dienstleistungen)
= Produktion umfasst:
= Fertigung
= Montage, ggf. Vormontage
= Direkte Logistiktatigkeiten

Montage eines Feuerwehrfahrzeuges, Rosenbauer International AG,

= Integrierte Tatigkeiten aus weiteren Werk Il Leonding,
Bereichen, bspw. aus dem
Qualitatswesen

WS 2021/2022 10



m Unternehmerische Wertschopfungsprozesse m NSTIUTE OF

Was ist Wertschopfung? SCIENCE

Kunden-
anforderungen

Produkte
(Guter,
Dienstleistungen)

(Roh-)Material
Maschine
Energie
Information
Arbeitskraft

_- — Wertsteigerung

ly

Quelle: Porter, M. E. (2008). Competitive advantage: Creating and sustaining superior performance. Simon and Schuster. | Erstveréffentlichung: 1985
WS 2021/2022 11
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Unternehmerische Wertschopfungsprozesse
An welchen Zielen wird Wertschdpfung gemessen?

= V.a. 6kologische
Nachhaltigkeit

= Soziale Nachhaltigkeit

Nachhaltigkeit

= Stlckzahlflexibilitat
= Variantenflexibilitat
= Resilienz

TN——
Flexibilitat

= Zeiteinsatz
= Lieferzeiten
= Durchlaufzeiten

Zeit

= Ergiebigkeit
= Produktivitat
= Wirtschaftlichkeit

Kosten

.__/_
Qualitat

= Produktqualitat
® Prozessqualitat
= Service Levels

INSTITUTE OF
MANAGEMENT
SCIENCE
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Unternehmerische Wertschopfungsprozesse
Wie wird Wertschdpfung gemessen?

Lelstung Die Produktivitdt reprasentiert eine leistungsorientierte
Faktoreinsatz | Ersiebigkeit (=Output/Input) eines Prozesses.

Produktivitat =

Flnanzergebnls Die Rentabilitat reprasentiert somit eine finanzorientierte
Kapitaleinsatz Ergiebigkeit (=Output/Input) eines Prozesses

Re ntabilitat =

= Wirtschaftlichkeit ist das Verhaltnis eines Ergebnisses (Output) in Wertgrél3en (Erlose,
Ertrage...) zum Mitteleinsatz (Input) in Wertgré3en (Kosten, Aufwendungen...).

= Minimalprinzip: der angestrebte Output wird mit einem Minimum an Input erreicht
= Maximalprinzip: der Output soll bei gegebenem Input moglichst grol3 ausfallen

INSTITUTE OF
MANAGEMENT
SCIENCE
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Unternehmerische Wertschopfungsprozesse

Arten von Produktionsfunktionen

Es lassen sich zwei Arten von
Produktionsfunktionen unterscheiden:

1. Substitutionale Produktionsfunktion:
bestimmte Produktionsfaktoren kdnnen
durch andere ersetzt werden ohne dass
sich dabei die Ausbringung verandert: die
Menge eines Faktors kann durch
Mehraufwand eines anderen Faktors
gesenkt werden (bspw. Cobb-Douglas-
Produktionsfunktionen) ‘

2. Limitationale Produktionsfunktion: die
Produktionsfaktoren stehen in einem fixen
Einsatzverhaltnis zueinander =2
Ausbringung steigt nur dann, wenn beide
Faktoren vermehrt zum Einsatz kommen

(bspw. Leontief-Produktionsfunktion) I

23
22
21

INSTITUTE OF
MANAGEMENT
SCIENCE

Produktionsfaktor Variable | Einsatzmenge
Etikett r, 1Stk

Faden r, l4cm

Papier fur Beutel R, 34,4cm?
Klammern r, 2Stk.

Tee Sortel rs 10-509

Tee Sorte2 Ie 10-509g

10g <r, <509
10g <r, <509
r, +1r, =509

x=f(r,r,)=Ar’r

S

X3 j=1

X2

M1 F12 M3

£}

14



WS 2021/2022

Produktion m AANAGEMENT

Wie ist Produktion organisiert? SCIENCE

= Produktion wird nach folgenden Aspekten unterschiedlich organisiert:
= Arbeitsteilungsverfahren (Mengen- und Artteilung)
= Fertigungsverfahren
= Fertigungsprinzipien (Verrichtungs- und Flussprinzip)
= Fertigungstypen (Einzel-, Serien- und Massenfertigung)

Bildquelle: Montage eines Feuerwehrfahrzeuges, Rosenbauer International AG, Werk Il Leonding.

15



Produktion MANASEMENT
Mengen- vs. Artteilung (am Beispiel der Herstellung von Schréanken) SCIENCE

Mengenteilung
Jeder Arbeiter fertigt an einem Arbeitsplatz

einen Schrank, wobei an jedem Arbeitsplatz

alle Arbeitsgange ausgefuhrt werden

—>[ Arbeitsplatz 1 ]7
—V[ Arbeitsplatz 2 ]7

Rohstoffe fur 4 fertige
4 Schranke Schranke
—> Arbeitsplatz 3

WS 2021/2022

;

Zuschneiden Frasen Bohren

Hobeln Schlitzen Zusammenbauen

Artteilung

Es werden ebenfalls 4 Schranke gefertigt. Die
Aufteilung in Zuschneiden, Hobeln, Frasen,
Schlitzen, Bohren, Zusammenbauen erfolgt
jedoch so, dass jeder eine andere Art von
Arbeit an der Gesamtmenge durchfthrt. (=
Spezialisierung erh6ht Mengenleistung)

Zuschneiden Frasen Bohren

Hobeln | Schlitzen |Zusammenbauen

P
| RN
Rohstoffe fiir ' e ( e e 4 fertige
4 Schranke | | | Schranke

| Arbeits- | Arbeits- [ Arbeits- | Arbeits- |
\platzl /l platz2 } platz 3 \platz4 ]

16
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Fertigungstypen

= Das Merkmal Fertigungstyp

Produktion AANAGEMENT

SCIENCE

charakterisiert die Haufigkeit der
Leistungswiederholung im
Produktionsprozess. Als mal3gebendes
Kriterium zur Differenzierung des
Merkmals dient die durchschn.
Wiederholungshéaufigkeit der
Erzeugnisse pro Jahr.

Folgende grundlegende
Fertigungstypen werden unterschieden:
= Einzelfertigung

= Serienfertigung

= Massenfertigung

P

17
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Produktion
Fertigungstypen

Fertigungst : . . . :
WerkEle gungstyp Einzelfertigung Serienfertigung |Massenfertigung
. . . begrenzte unbegrenzte
kzahl
Stlckza keine Wiederholung Wiederholung Wiederholung
niedria durch minimal durch
Stuckkosten hoch 9 . hohe
Kostendegression .
Kostendegression
. Facharbeiter und |vorwiegend
. . e vorwiegend
Mitarbeiterqualifikation ) angelernte angelernte und
Facharbeiter . .
Arbeiter ungelernte Arbeiter

Universal- und

vorwiegend

Maschinen Universalmaschinen . _ . .
Spezialmaschinen | Spezialmaschinen

Automatisierungsgrad sehr niedrig mittel sehr hoch

Flexibilitat sehr hoch begrenzt sehr gering

Produktvorgabe

auftragsorientiert

programm- und
auftragsorientiert

programmorientiert

Produktions-

standardisierung keine moglich hoch
Aufwand fur PPS hoch mittel gering

: Grol3maschinenbau, . Normteile,
Anwendungsgebiete Schiffsbau PKW-Produktion Tabakindustrie

INSTITUTE OF
MANAGEMENT
SCIENCE
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Produktion
Fertigungsprinzipien

= Das Fertigungsprinzip charakterisiert die
raumliche Anordnung und die zeitliche
Bindung der Produktionsmittel zueinander,
die Einbindung des Menschen und die Art
des Durchlaufs der Werkstiicke durch die
Produktion.

= Grundsatzliche Unterscheidung in:

= Verrichtungsprinzip: Ahnliche Betriebsmittel
zusammenfassen, je nach Arbeitsfolge
durchlaufen Produkte mehrere Bereiche 2>
Werkstatt-, Werkbankfertigung

= Flussprinzip: Die Arbeitsstationen/Betriebsmittel
sind in der Reihenfolge des Materialflusses
angeordnet, sodass ein gerichteter Materialfluss
entsteht - Reihen-, Fliel3fertigung

WS 2021/2022

Werkstattfertigung

Fertigtele

Flleﬁfertlgung

INSTITUTE OF
MANAGEMENT
SCIENCE

D: Drehen
F: Frasen
B: Bohren
S: Schleifen

19



Produktion
Fertigungstypen vs. Fertigungsprinzipien

Grad der
Speziali-
sierung

WS 2021/2022

Grad der

1
Einmalfertigung j§

1

I . .
Serienfertigung 1= MassenfertigUng?/ SE.Z?L?!'Q

|

Reihenfertigung

Fertigungsprinzipien

Fertigungstypen

Flief3fertigung

Stickzahl je
Zeiteinheit

INSTITUTE OF
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TU| Pl i B
Industrial Engineering (Arbeitsvorbereitung) SCIENCE

Industrial Engineering/

Arbeitsvorbereitung

Die Arbeitsvorbereitung umfasst alle Maflnahmen der methodischen
Arbeitsplanung und Arbeitssteuerung mit dem Ziel, ein Optimum aus
Aufwand und Arbeitsergebnis zu erreichen.

PPS (Produktionsplanung

Arbeitsplanung

und -steuerung)

Die Arbeitsplanung umfasst alle einmalig
auftretenden PlanungsmalRnahmen, welche unter
standiger Berlicksichtigung der Wirtschaftlichkeit

die fertigungsgerechte Gestaltung eines
Erzeugnisses oder die ablaufgerechte Gestaltung

einer Dienstleistung sichern.

IDie PPS unterstitzt die gesamte Auftragsabwicklung

von der Angebotsbearbeitung bis zum Versand und

|beriihrt die Betriebsbereiche Konstruktion , Verkauf,

Einkauf, Fertigung, Montage, Ersatzteilwesen und
Versand.

Produktbezogen & Einmalige Tatigkeit Auftragsbezogen & Routinetatigkeit

WS 2021/2022
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Produktion INSTITUTE OF

MANAGEMENT

Zielkonflikte der PPS SCIENCE

Die Produktionsplanung und -steuerung
erfordert eine fein austarierte Beantwortung
der Fragen: WIEVIEL, WANN, WO, durch Auslaeting
WEN hergestellt wird.

kurze Wirr':;):k?aft— hohe Marktziel
- Klassische Zielkonflikte, bspw.: Lieferzeit | = fyei | Liefertreue araele
= Hohe Liefertreue vs. Geringe Bestande?
= Hohe Auslastung vs. Geringe Bestande? E;‘;f;'r?(fe

= Kurze Lieferzeit vs. Hohe Auslastung?
= Hohe Auslastung vs. Hohe Liefertreue?

Betriebsziele

23



Auftragsabwicklung & Produktionsplanung INSTITUTE OF

MANAGEMENT

Case Study Rosenbauer SCIENCE

= Auftragseingange ca. 1 Jahr vor Auslieferung

= Ca. 10 Wochen vor Liefertermin keine Anderungen mehr (,Order Freeze
Point®)

= Abnahme vor Ort ,ab Werk"

= Allg. Prozess:

Order
AL.thrags Grobplanung Freeze Feinplanung Produktion Auslieferung
-eingang Point

WS 2021/2022 24
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Produktion
Lean Production

Als Lean Production bezeichnet man einen Zustand,
der Verschwendung in jeder Form vermeiden soll,

um Unternehmen effektiver und wettbewerbsfahiger
zu machen.

= 7 Arten der Verschwendung:
Uberproduktion | Bestande | Wartezeiten
Ausschuss | Bewegung | Transport
Bearbeitung | (8. Information)

- LVA Produktions- und Qualitatsmanagement 1

Bildquelle: Montage eines Feuerwehrfahrzeuges, Rosenbauer International AG, Werk Il Leonding.

INSTITUTE OF
MANAGEMENT
SCIENCE

QUA

;;?,PRODUCTION
i OFTENTPS
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Logistik M NS o
Bereiche der Logistik SCIENCE

Produkt- Industrial Qualitats- Service/
entwicklung Engineering management Instandhaltung

Absatzmarkt
Kunden

Bescha_ffL.Jngs- Fertigung Vormontage Montage Distributions-
logistik logistik

Beschaffungsmarkt
Lieferanten

Materialbereitstellung

Entsorgungslogistik

Unternehmensgrenze

WS 2021/2022



o = INSTITUTE OF
ngl_stlk | | m MANAGEMENT
Orientierung an Material- und Informationsfliissen SCIENCE

‘ Materialfluss = == == P |nformationsfluss

Produkt- <«“1= Industrial H=—————— Qualitéts- Service/ ==
entwicklung __ ,p-Engineering management Instandhaltung =)

i}

A

‘ Distributions-

eschaffungs-

Absatzmarkt
Kunden

Beschaffungsmarkt
Lieferanten

Materia¥erekstellung ¥ |

«--------

—

Unternehmensgrenze

WS 2021/2022
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Logistik

Logistik als Querschnittsfunktion

Kunden

e

Lieferanten Beschaffung| | Produktion Absatz Entsorgung
o Planung und Steuerung
Logistik  Material- und Informationsflisse
gesamte Logistikkette — vom ersten bis zum letzten Kunden
Finanzen
[ | | | |
Personal

~

>
>
N

INSTITUTE OF
MANAGEMENT
SCIENCE
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m Historische Entwicklung

Qualitatskontrolle

= Qualitat durch Endkontrolle

= Qualitatsverbesserung durch
Einengung der
Prufanforderungen

= Produktorientierung Stichprobensystem,

Qualitatsregelkarten

Qualitdtsmanagement

Systematische Qualitatssicherung

= Qualitat durch Kontrolle im
Entwicklungs-/Herstellungsprozess

= Qualitatsverbesserung durch
Vorbeugung

= Schwerpunkt bei technischen Bereichen

= Beginnende Prozessorientierung

Umfassendes Qualitatsmanagement

= Verpflichtung des Managements
= Einbeziehung aller Mitarbeiter

= Kundenorientierung

= Prozessorientierung

,Economic Control
of Quality“ (1934)

F

W. Edwards Deming

EinfUhrung der
,DIN EN ISO 9000 ff.*

(1987)

publiziert den
PDCA-Kreis (1950)

» 1 he Principles of

(1911)

Scientific Management*

Griindung der EFQM — Excellence Modell
(1988)

TQM

IMS
KVP

Taiichi Ohno ‘

Entwicklung des

Wissenschaftliche
Betriebsfuhrung, 1911

WS 2021/2022

Kaizen-Modells
(1950)

Six Sigma

Lean Thinking

INSTITUTE OF
MANAGEMENT
SCIENCE
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Qualitatsmanagement
Qualitatskontrolle

Bemihungen um Qualitat zu Beginn des
20. Jahrhunderts waren urspringlich sehr
produktbezogen - Produkt musste
bestimmte Eigenschaften (Q-Merkmale)
erfullen

Systematische Fehlersuche geschah in
der Regel erst nach deren Auftreten
(Qualitatskontrolle)

Spater erkannte man, dass:

= der Uberwiegende Anteil aller Fehler
in den planenden Phasen vor der
Fertigung entsteht

= die Aufdeckung derartiger Fehler und
ihren Auswirkungen meist erst sehr
spat erfolgt > erhebliche Kosten flr
das Unternehmen

Kostenanteilige

Fehlerquote

60

50

40

30
20

10

INSTITUTE OF
MANAGEMENT
SCIENCE

‘ Behebung von 80%

_Entstehung von 75% der Fehler der Fehler
Fehler- P
behebung P 7 \\
Fehler-
entstehung \// \
/ \
/ \
/
Y \
/s \
P \
v \
s \
e
- \
~
_— -
Definition | Entwicklung |  Arbeits- Fertigung | Endpriifung Einsatz

vorbereitung
< Entwicklungs- und Planungsphase >
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Qualitatsmanagement
Qualitatskontrolle

Qualitatssicherung ist ,der Effekt der
vorbeugenden Verhitung von Fehlern schon
wahrend der Entwicklung und Fertigung durch

INSTITUTE OF
MANAGEMENT
SCIENCE

Planen

Erfassung und Beherrschung von Einfliissen i

J

auf die Qualitat.” Dies kann mit Hilfe von
speziellen Methoden erreicht werden.

Verbessern
(act)

Qualitatsmanagement sind
,Fuhrungsmaflnahmen in Richtung des Ziels

Durchftihren
(do)

,2Qualitat* in allen Phasen der ——
Leistungserstellung zu erreichen®, d.h. ( (eheck

Einflussnahme auf alle Qualitatselemente des
sogenannten Qualitatskreis.

31



MANAGEMENT

Overall Equipment Effectiveness (OEE) SCIENCE

m Qualitatsmanagement wsTTuTE oF

=  Auch Gesamtanlageneffektivitat: weit verbreitete Unternehmenskennzahl,
um Prozessperformance bzw. Prozessqualitat zu messen (und zu
verbessern)

= OEE =Verflugbarkeit * Leistung * Qualitat

Tatsachliche Produktionszeit

= Verflugbarkeit =

Mobgliche Produktionszeit

Tatsachliche Ausbringung

=  Leistung =
g Theoretische Ausbringung

Einwandfreie Produkte

" Qualitat =
Gesamte Ausbringung

= Wichtig (1): Verluste eindeutig bertcksichtigen, bspw. lassen sich Verluste
im Produktionsanlauf sowohl zu Leistungsverlusten als auch zu
Qualitatsverlusten zuordnen

= Wichtig (2): Die Ausgangsbasis klaren (Geplante Betriebszeit)

WS 2021/2022



Qualitatsmanagement
Overall Equipment Effectiveness (OEE)

= Wichtig (1): Verluste eindeutig
berlcksichtigen, bspw. lassen
sich Verluste im
Produktionsanlauf sowohl zu
Leistungsverlusten als auch zu
Qualitatsverlusten zuordnen

= Wichtig (2): Die Ausgangsbasis
klaren (Geplante Betriebszeit)

= Beispiel:
= Verflugbarkeit: Zielwert: >90 %

Leistung: Zielwert: > 95%

Qualitat: Zielwert: > 99 %

OEE: Zielwert: > 85 %

Verfligbarkeit

Leistung

Qualitat

INSTITUTE OF
MANAGEMENT
SCIENCE

Theoretische Nutzungszeit / Kalenderzeit (365 Tage x 24 Stunden)

Geplante Betriebszeit (OEE = 100%)

Geplante Betriebszeit

Maschinenlaufzeit

Soll-Leistung

Ist-Leistung

Gesamtmenge

Gutmenge

Bildquelle: Kletti, J. (Hg.). (2015). MES - Manufacturing Execution System: Moderne Informationstechnologie unterstiitzt die Wertschépfung (2.

WS 2021/2022 Auflage). Springer Vieweg. https://repositum.tuwien.at/retrieve/17231 https://doi.org/10.1007/978-3-662-46902-6

33
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Industrial Engineering
Case Study Rosenbauer

* Werkerinformationssystem ,Montage-Cockpit"
* Umfassende Arbeitsinformationen / -anweisungen

* ,Crystal Reports® u.a. jahrliche Auswertung der Maschinenzeiten um Rustzeiten,

Stillstandzeitenentwicklung vergleichen zu kénnen

Bildquelle: Papierlose Fertigung, Rosenbauer International AG.

m  Operatives Werkzeug fur den Monteur zur

schnellen Informationsbeschaffung

Entfall der bisherigen Auftragsmappen
durch ,papierlose” Fertigung

Aktueller Informationsstand garantiert

Einfache Touchbedienung mit grof3en
Buttons, Tastatur als Erleichterung bei
diversen notwendigen Eingaben

Nicht mit unnétigen Funktionen tiberladen

Aufruf jeglicher Arbeitsanweisungen und
Standards, welche flr den jeweiligen
Arbeitsplatz relevant sind

158 Montagecockpits (Montage- und
Vorfertigungsbereiche) sind an den
Standorten Leonding bereits in
Verwendung

INSTITUTE OF
MANAGEMENT
SCIENCE
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Industrial Engineering m NSTIIUTE OF

Case Study Rosenbauer SCIENCE

* Werkerinformationssystem ,Montage-Cockpit” um Arbeitsinformationen / -
anweisungen anzuzeigen
* Beispielanwendung: Tracking der Fahrzeuge

Friher Heute _

Bildquelle: Papierlose Fertigung, Rosenbauer International AG.

35
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Qualitatsmanagement

Case Study Rosenbauer

* Beispiel Quality Gate Oberflachenstandard

* Farbtone dirfen nicht abweichen, werden als RB
Colorcodes definiert

* Schichtstarken mussen eingehalten werden, z.B.
Grundierung + Deck Lack auf Stahl 100-120um

* Vielzahl an technischen Standards muss eingehalten

werden

DIN 53151 SGTO
Nach 08 T ZRWT
72051 OIN 50021 S5
snium 1000 St
| Rost auf der Flache [owsmRie | RIT
| Blassngrad | DmMs3e | wiigl
| Unterwanderung T 1
Haftung n. Belastung nach 36 Std DIN 53151 SKW1
Konst. Kondenswasser 2405w | DMSOOTTRE |
| Blasengrad | DMEIe | Miigl

| Haftung n. Belastung nach 36 Std | [ SKW1
Klimawechseltest 10 Wo | vDAB21415
Blasengrad | omsams wiigt
Gitterschnitt IBEEEE
| Wratzprobe [ Nachoa |

Bildquelle: Auszug Dienstanweisung Oberflachenstandard, Rosenbauer International AG.

UV + Wattarbestindighsit

| Kurzbewitierung mit WOM

Glanzgrad-glanzand

| Farbton
| Pandslhirte nach Kanig
| Tiohu ng

Domblegetest (Zylinder)

Domblagetest (Konisch) 2em

| Steinschiagfestigksit
| Kan limaten

Salzspruhnebelprifungen
Bastandighsiten gogen
Fliis sigheiten

| FAM — Priffflussighsiten

DINENISO 2610 | Kel

DINIS0 48922 |

DIN 50337

DINGi74

| omsE |

DiNE3 15 |

| DINEs52IS0

15161973
DINISO 6860 |

| DSl |

DINENISO8227 |
DN ENISO 28123

DIN516041 |

Quality Gate

INSTITUTE OF
MANAGEMENT
SCIENCE

Beispiel fur die
Schrage

Mobiler Priifplatz fiir Onlineteile

Prifung in etwa Einbaulage.
Bauteile in 1-2,5 Meter Hohe
(Ziel: Unterkante des unteren
Panels bei ca. 100mm)

» Die Paneele ggf. auch stehend

* Die oberen Paneele leicht schrag
= Lichtfarbe: 830/865

= Leuchtmittel: LED 32W

= Wirkungsgrad: 85%

= Beleuchtungsstarke: 500 -

10001x am Bauteil

* Schutzgrad: IP 54
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Produktentwicklung und Produktion m INSTITUTE OF

MANAGEMENT
Produktentstehungsprozess (PEP)

= Produktentwicklung vs. Produktentstehung

= Produktentstehungsprozess (PEP): Integrierte Betrachtung von der ldee
zum industrialisierten Produkt (in Serie!)

® - =
oso [ & [

! Idee/Kunden Produkt- Produkt-
i wunsch . konzept . entwicklung . Testphase . Produktion
ie.sS. 1

Produktentwicklung

Produktentstehung
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Prozessentwicklung: Schnittstelle zwischen PE und Produktion SEENEE

. . . . is |El] besteh
Die Entwicklungsabteilung liefert: ..., g cosgr [ v
) | R | 3 | . Sach-Nr | Menge
= Produktzeichnung (CAD) : N
a2 1) w b B 2
.. . Stufel {1 [A [B] X : .
= Stlickliste o A
[ x 4 2
Stufe 2 2’ @b ’ ‘“ <£5J <%l tx 1ill i
— x
:(t 9 1
ot J ) 1 (]i) 1 3) J Jl) . x 113011 ;
1 X 6 2
t X 119 2
Jll Eil
Stufe 4 ;\13} \“ll“ — X‘L 8 1
x 129 1
X B 1
Zeichenerklarung:
0 Gruppe, Erzeugnis t X 2 5
O Einzelteil X 5 2
2% Halbzeug U Halbzeug, Rohteil

() Mengenangabe auf der Stickliste

Beispielhafter Aufbau einer Stickliste

~PROPOSED -
GENESEQ

s
En
=) rosEvEER £
finseun e T [

Zeichnung eines Feuerwehrfahrzeuges, chicagoareafire.com
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