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Intro

Die Kapazitatsgrobplanung ist ein wichtiges Instrument, mit dem Unternehmen ihre Produktionsprozesse
evaluieren und anpassen kénnen, um die Produktivitat zu férdern, Arbeitsablaufe zu optimieren und sich
auf dynamische Rahmenbedingungen einzustellen. Die Grobplanung spielt eine entscheidende Rolle fur den
nachhaltigen Erfolg eines Unternehmens, da sie die strategische Grundlage bildet, um Ressourcen effizient zu

nutzen, Engpasse frihzeitig zu erkennen und auf Veranderungen im Marktumfeld flexibel zu reagieren.

Durch die Analyse von Produktionskapazitdten und -bedarfen in Echtzeit optimieren Sie die Auslastung von
Ressourcen wie Maschinen, Material und Arbeitskréften. Mit dem Einsatz der Kapazitatsgrobplanung férdern
Sie eine reibungslose Produktionsabwicklung und erhéhen zudem die Prozess- und Kosteneffizienz in der
Produktion. Mit dem leistungsstarken Tool steht auch dem Vertrieb ein Werkzeug fur verl&ssliche

Lieferterminzusagen zur Verfligung.
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Uberblick

Die Kapazitatsgrobplanung ist ein Erweiterungsmodul zu den Produktions- und Vertriebsfunktionalitéten im
business express Standard. Die Grobplanung schafft durch die Definition und Umsetzung langfristiger
Kapazitétsziele die Voraussetzung fur die Feinplanung, die sich mit den kurzfristigen, operativen Details zur

Realisierung dieser Ziele befasst.

Die Kapazitatsgropblanung erméglicht durch verschiedene Perspektiven eine differenzierte Betrachtung.
Durch Einbeziehen von Pufferzeiten und weiteren Anpassungsmaglichkeiten tragt die Grobplanung dazu bei,
die Auswirkungen von Nachfrageunsicherheiten zu minimieren und gezielter auf Marktschwankungen,

Nachfragespitzen und andere externe Faktoren zu reagieren.

Typische Anwendungsfille:

Vorausplanung von Produktionsauftréagen

Identifizierung und Bewdltigung von Engpéssen

® Anpassung an Nachfrageschwankungen

Verbesserung der Planungssicherheit und Flexibilitat in der Produktion

Liefertreue durch zuverlassige Aussagen tber Liefertermine erhéhen
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Funktionsumfang

Querschnittsfunktionen

Kapazitatsangebot
Bei der Festlegung des Kapazitétsangebots wird die verfiigbare Kapazitét ermittelt. Diese berlicksichtigt
kurzfristige Produktionsstérungen, Wartungsarbeiten, Urlaubsplanungen und andere Faktoren.

Kapazitétsbelastungsibersichten stellen Kapazitétsangebot und Kapazitatsnachfrage gegeniber.

Im Betriebszeitenkalender werden Schichten angelegt und verwaltet. Dieser Kalender definiert das Soll-
Angebot fur Personen und Ressourcen. Zusatzlich werden Abwesenheits- und Ausfallzeiten berlcksichtigt. Fur
Personen flieBen alle Uber die PZE gepflegten Abwesenheiten (wie Urlaub, Krankheit und Fortbildung) ein.
Ressourcen kdnnen im Ausfallkalender geplante Wartungen oder langere ungeplante Stillstande

pflegen. AuBerdem kénnen Feiertage und Betriebsruhen global hinterlegt werden.

Bezeichnung Arbeitszeiten: Ubersicht itarbeiter /
Giiltig von Giiltig bis + 1y [ v X ‘ Ressourcen-Typ Nr. Bezeichnung per Sonderzuordnung  Giiltig von  Giiltig bis
40h Schicht Tag von bis > 0 Uhr @ Ressource 15 DMU 65 monoBLOCK (01)  Extraschicht 40h -> 50h  22.01.24  26.01.24

Montag 08:00 18:00 O @ Ressource 16 DMU 65 monoBLOCK (02)  Extraschicht 40h -> 50h 22.01.24 26.01.24
45h Schicht . Dienstag ~ 08:00  18:00 O @ Ressource 21 DMC 160 U duoBLOCK

l : Mittwoch  08:00 18:00 | a Ressource 20 DMC 65 FD monoBLOCK
- P

50h Schicht Donnerstag 08:00  18:00 O & Ressource 19 DMC 65 monoBLOCK

Freitag 08:00  18:00 O
40h Schicht (Personal)
HINWEIS: Sonderzuordnungen ersetzen fr ihren Galti i i die Standard- und Feiertage eines/r MA/Res. vollstandig !
+ @ ‘ v X\ & © @sond gen zu allen Schi anzeigen
Betriebszeit-ID  Giiltig von Gilltig bis Bezeichnung Ressourcen-Typ Ressourcen-Liste
11: Betriebsruhe KW.04.24 KW.04.25 Lehrwerkstatt geschlossen ﬁ Ressource 8/13/18/21/23/
8:50h Schicht ~ 22.01.24 26.01.24 Extraschicht 40h -> 50h |2 Ressource YA}

N
Betriebszeitenkalender
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Kapazitétsnachfrage

Die Kapazitdtsnachfrage ergibt sich aus den geplanten Fertigungsauftrégen und deren Arbeitsplanen.

Hierbei werden die benétigten Ressourcen bericksichtigt.

ID Bezeichnung
21 DMC 160 U duoBLOCK
19 DMC 65 monoBLOCK
13 DMC 650 V
14 DMC 850 V
15 DMU 65 monoBLOCK (01)
16 DMU 65 monoBLOCK (02)
18 DMU 80 P duoBLOCK
17 DMU 85 monoBLOCK
12 ecoMill 635 V
6 ecoTurn 310
7 ecoTurn 510 (01)
8 ecoTurn 510 (02)
10 EMCO - emcoturn 900
9 EMCO - emcoturn E45
23 ENGEL e-cap
22 ENGEL e-duo
25 Externleist. & Sich.Zeiten Terminierung

Durchlaufterminierung

Allgemein Terminkalender Kostensatze Ausfallkalender

Ausfallkalender

>0+ '@' Speichern Verwerfen Q_—? L-ﬂ
Datum von |01.01‘2023 [:l‘ Datum bis l @) Y Filter aufheben [12] Jahresschnell hl~
Datum Kommentar Beginn Ende = Ausfall-Stunden I .
160124  geplante Wartung 10 || Allgemein
17.01.24  geplante Wartung 10 Datum 16.01.24
. 18.01.24  geplante Wartung 10 geplante Wartung
Kommentar

Ausfall Informationen

Beginn des Ausfalls ‘OO:OO ‘
Ende des Ausfalls IOO:OO ‘
Ausfall-Stunden l 10‘

Ausfallkalender zeigt eine geplante Wartung an

Die Durchlaufterminierung ist eine Methode zur Berechnung von Auftrags- und Arbeitsgangterminen fur

Produktionsauftrage. Es werden Ecktermine durch Rickwértsterminierung ermittelt, wobei die Durchlaufzeit

zwischen Beginn und Ende der Bearbeitung eines Auftrags liegt. Die Terminierung erfolgt gegen unendliche

Kapazitat, und die Ergebnisse werden in der Datenbank gespeichert, um die Basis fiir die

Kapazitdtsauslastung und Produktionssteuerung zu bilden. Verschiedene Parameter kénnen die

Durchlaufterminierung beeinflussen, um realitdtsnahe Ecktermine zu berechnen. Anderungen an

Produktionsauftrdgen 16sen automatische Neuterminierungen aus.

® @

® 00

Bearbeitungszeit 001 Bearbeitungszeit n
it 001 Liegezeit 001 Wartezeit n Liegezeit n
Sicherheitszeit Start [Rusten 01| Fertigenco1 | | Rustenn || Fertigenn | Sicherheitszeit Ende
Durchlaufzeit 001 Durchlaufzeit n
Schematisches Bild der Ecktermine fiir einen Auftrag mit zwei Arbeitsgéngen
Kapazitatsgrobplanung

© 2026 Dontenwill AG



Gruppenebene fiir Ressourcenplanung
Die Kapazitdtsgrobplanung arbeitet im Gegensatz zur Feinplanung immer auf der Ebene einer Gruppe von

Personen oder Ressourcen (= Qualifikationen), daher muss eine Gruppenzuordnung vorgenommen werden.

Produktionsabteilungen fiir bessere Auswertung
Eine Zuordnung zu Produktionsabteilungen erleichtert die Auswertung der Kapazitdtsauslastung. Sie erhalten

klare Einblicke in die Ressourcennutzung.

Standardressource fiir Terminierung
Optional kénnen Sie eine Standardressource als représentative Ressource fir die Terminierung festlegen.

Sofern die Standardressource nicht definiert ist, greift die global konfigurierte ,,Fallback”-Ressource.

Warte- und Liegezeiten
Diese dienen als Pufferzeiten und gewdhrleisten eine realistische Grobterminierung; damit vermeiden Sie

Engpdsse und optimieren die Ablaufe.

Sicherheitspuffer fiir realistische Lieferzeiten
Sicherheitspuffer kénnen zusatzlich zu den Lieferterminen hinzugeftigt werden. Dadurch simulieren Sie

realistische Lieferzeiten und minimieren Risiken.

Produktionsplanung

Die Produktionsplanung spielt eine entscheidende Rolle bei der optimalen Abstimmung von

Produktionskapazitdten und Auftragsdurchlaufzeiten.

E Die Kapazitatsgrobplanung hat im Kontext der Produktionsplanung die Aufgabe, eine

wochengenaue, bucketorientierte Einlastung der Kapazitatsnachfrage gegen unendliche Kapazitat

durchzufthren. Ziel dieser Planungsstufe ist es, einen kapazitativ grundsétzlich machbaren
Produktionsplan aufzustellen. Hierbei geht es im Gegensatz zur Feinplanung nicht um die konkrete
Planung einer Bearbeitungsreihenfolge an der einzelnen Maschine oder dem Arbeitsplatz sondern

um die Machbarkeit als Summenbetrachtung.

Wochengenaue Planung

Die Planung erfolgt auf Wochenbasis, wobei alle Auslastungsberechnungen auf Kalenderwochen
hochkumuliert werden. Das bedeutet, dass die Kapazitatsbedarfe fur jede Woche aggregiert werden, um
einen Uberblick Gber die gesamte Kapazitatsauslastung zu erhalten. Diese wochengenaue Planung
erméglicht es, Engpdsse und Uberkapazitaten besser zu erkennen und entsprechende MaBnahmen zu

ergreifen.
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Bucketorientierte Planung

Bei diesem Ansatz werden die Produktionsauftrége wochengenau und in sogenannten ,,Buckets”
(Zeitintervallen) geplant. Die periodengenaue Betrachtung erleichtert die Planung und erméglicht
eine Ubersichtliche Darstellung der Kapazitéatsverteilung.

Terminierung gegen unendliche Kapazitat

Die Ruckwdartsterminierung beginnt mit dem gewtinschten Liefertermin und plant die Produktion riickwdrts.
Dabei wird angenommen, dass unbegrenzte Kapazitdt zur Verfigung steht. Dieser Ansatz erméglicht es, den
optimalen Produktionsstart zu ermitteln. Die Durchlaufterminierung berticksichtigt die Bearbeitungszeiten,

Wartezeiten und Liegezeiten, um realistische Ecktermine zu berechnen.

Grafische und tabellarische Auswertungsméglichkeiten

Zur Uberwachung und Analyse der Produktionsplanung stehen verschiedene Auswertungsmethoden sowie
vielfaltige Filter-, Analyse-, Visualisierungs- und Exportméglichkeiten zur Verfigung. Grafische Darstellungen
wie Gantt-Diagramme zeigen den zeitlichen Verlauf der Auftrage. Tabellen bieten eine detaillierte Ubersicht
Uber Ressourcen, Termine und Auftragsstatus.

C aktuali 1= Qualifik v 07 [® Aufgaben anzeigen = [ Datenexport~ @
Modus von bis heute Bedarfsgrund Auftragsstatus grafische Darstellung Daten (Summen) Daten (Bedarf Details)
Plan-Daten “.u 3524 200124 ) ~ D
3-Achs Frdsen normal
Qualifa anien e
Aot O[btier. ] [Quslfiation Olpmponen~] 3= = R w0 =i
20 = Akt Ress
s [abt. [Qualifikation Ausl. % |Angebot () Bedd o =3 Kommissioniert Ressourcen
3 Offen Ressourcen
Alle Personen & Ressourcen 1098% 4060600 h 210 eplant Ressourcen
0 Alle Personen 063% 1516800 - T mafeseuen
O Sagen_Werk MUC 261% 1.264,00 h 150
O e Drehen_Werk MUC 3.792,00 h 170
0 Frésen_Werk MUC 5.056,00 h 160
[m] Qualitatssicherung_ Werk MUC 278%  1.26400h B :jg
Montage Werk MUC 206%  126400h £
m] Verpacken_Werk MUC 008%  252800h £120
] Alle Ressourcen 17,04%  2543800h 1‘93
m] Drehen gesamt 021% 7.742,00 h pos
0 Drehen Klein 129%  126400h 80
0 Drehen groB. 647800 h °
Frasen gesamt 3124% 1390400 h B
v 3-Achs Frasen normal 10504%  410800h P
0 5-Achs Frasen normal 057%  5.05600h 30
(m] 5-Achs Frasen palwechs. 474000 h fz ﬁ H
0 Spritzgiessen 379200h o
Uberhang KW.0524 KW.07.24 KW.09.24 KW.1124 KW.1324 KW.1524 KW.17.24 KW.1924 KW2128 KW.2324 KW2528 KW.27.24 KW2924 KW3124 KW.3324 KW35.24
Plan Bedarf °
Nur mit Rest-Bearbeitungszeit (@D
KW Auftrag Prio Baugruppe Status Auftrag Bed.Grund | Pos |Artikel Pos.  Qualffikation R...fix. Ressource  Rest Bearb.zeit| Rest Risten Rest Fertigen spat. Start«  spét. Ende | Ist!
45 FertAuftrag (600022) & ARMATUR 3/4 1/4  Offen -y 382h 4min 375h 09.11 1513 1311 11:02 |
2 Dispoworschlag (68) & GEHAUSE Geplant . & 133h  30min 50 min 11.01 13:50 1201 15:10
3 Dispoworschlag (68) & GEHAUSE Geplant .. & | 20min 10 min 10 min 1501 11:10 15.01 11:30 |
3 FertAuftrag (600021) & ARMATUR 3/4 1/4 _Offen & | 382h 4min 375h 1701 08:58 1801 12:47 |
3 i hiag (66) & Geplant -3 225h 1.00h 125h 1801 13:45 1801 16:00
3 Dispo.vorschlag (68) & GEHAUSE Geplant prUFE... © Qualitat.. & 30 min 10 min 20 min 1801 15:30 18.01 16:00
M4 4 15von17 » m o < >
Auswertung / Analyse mit Demodaten
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Produktionssteuerung

Im Rahmen der Produktionssteuerung werden MaBnahmen erkannt und ausgeldst, die zur Durchfihrung der
Produktion erforderlich sind. Die Produktionssteuerung schlie3t direkt an die in der Produktionsplanung
konzipierten Bestimmungen an und stellt somit die letzte Stufe im Gesamtsystem der Produktionsplanung

und -steuerung (PPS-System) dar.

Berechnung von Vorgangsterminen

Die Produktionssteuerung ist verantwortlich fur die genaue Planung und Priorisierung von Arbeitsgéngen;
dabei verfolgt sie das Ziel, realistische Ecktermine zu ermitteln. Dafir werden die Start- und Endtermine far
jeden Arbeitsgang sowie externe Dienstleistungen berechnet. Diese Berechnungen basieren auf

der Durchlaufterminierung, die die Bearbeitungszeiten, Wartezeiten und Liegezeiten bericksichtigt.

Terminierung von Arbeitsgdngen

Die Produktionssteuerung legt die Reihenfolge fest, in der Auftrége bearbeitet werden. Dies ist entscheidend,
um Liefertermine einzuhalten. Durch die genaue Terminierung der Arbeitsgdnge wird sichergestellt, dass die

Produktion effizient ablduft und Engpdsse vermieden werden.

Digitale Jobliste im Shopfloor

Der Einsatz einer digitalen Jobliste, die auf den berechneten Eckterminen basiert, unterstutzt die Priorisierung
der Tatigkeiten im Shopfloor. Die Liste hilft dabei, die Arbeitsabldufe zu organisieren und sicherzustellen, dass

die wichtigsten Aufgaben zuerst erledigt werden.

O Dic Spalte Bereitschaft zeigt an, ob die Bearbeitung dieses Arbeitsgang begonnen werden kann; der
Status ergibt sich aus den Riickmelde- und Fortschrittsinformationen der vorhergehenden

Arbeitsgénge.

KAPA Jobliste

C aktualisieren

Filter  Q | Alle Ressourcen v Ressource V] v Oboi anzeigen
KWstart Stat | Ende Auftrag Termin | Status Auftrag  Posnr Artikelnummer Pos. | Status Arbeitsgang | Bereitschaft  Verfugbarkeit Qualffkation RestRisten Ist Risten  Ist-Start Rusten Menge Soll Gutmenge Ist  ME
Baugruppe Prioritat fix. Ressource Rest Fertigen _Ist Fertigen Ist-Start Fertigen Ausschuss Ist
2023-46
Do Fert Auftrag (600021) Aktiv 015 ADREHEN_KLEIN Teilfertig bereit Kommiss,  Drehen Klein (900028) 15 B STk
& ARMATUR 3/4 1/4 5
202347 & min
333330
Mo FertAuftrag (600021) Aktiv 030 A_FRASEN_3ACHS Begonnen nicht bereit Kommiss.  3-Achs Frasen norma.. 8 min 15 STK
& ARMATUR 3/4 1/4 333,33 h [RRE A
202404 20 min
375h
Do FertAuftrag (600021) Aktiv 050 A_FRASEN_SACHS Offen nicht bereit Kommiss.  5-Achs Frasen norma.. 20 min 15 STK
& ARMATUR 3/4 1/4 375h
202421 25 min
200h
Mi 220524 230524 FertAuftrag (600022) 040624 | Kommissioniert 015 ADREHEN_KLEIN Offen bereit Kommiss.,  Drehen Klein (900028) 25 min 15 STk
& ARMATUR 3/4 1/4 200h
202422 28 min
2625h
Fr 280524 310524 FertAuftrag (600022) 040624 | Kommissioniert 030 A_FRASEN_3ACHS Offen nicht bereit | Kommiss.  5-Achs Frasen norma.. & min 15 STk
& ARMATUR 3/4 1/4 2250h
Fr 310524 030624 FertAufirag (600022) 040624 | Kommissioniert 050 A_FRASEN_SACHS Offen nicht bereit | Kommiss.  5-Achs Frasen norma.. 20 min s STk
5 ARMATUR 3/4 1/4 375h
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Visualisierung von Eckterminen

Die Ecktermine der Produktion werden grafisch dargestellt, um einen klaren Uberblick tiber den
Produktionsfortschritt zu bieten. Verspatete Auftrage werden farblich hervorgehoben, sodass Verzégerungen

sofort erkennbar sind.

Produktionsterminal im be Portal

a Voraussetzung ist ein eingerichteter be Portal Tenant.

Das Produktionsterminal im be Portal zeigt den Arbeitsvorrat nach Qualifikationen an, dient als Infosystem
fir die papierlose Produktion und kann fur die Rickmeldung von BDE Daten genutzt werden. Analog zur
Jobliste im Windows Client zeigt das Produktionsterminal eine Ubersicht tiber die anstehenden Arbeitsgange

je Qualifikation. Input fir diese Anzeige sind die Daten der Kapazitatsgrobplanung.

Qualifikationen Ubersicht O Prinz, Amelie

S Qualifikationen Ubersicht

A Home
® Datenreplikation ’ ——
Bezeichnung T Qualfik.. | Anz Nicht beref Teilw. bere Bereit | Abgeschlossen | Rest Bearbeitungs 2 erhang | Aktuelle Zuk
O DMS 4
o 0 3 1 o 2 0 72000 3 o 0
£+ Administration 4
Sagen_Werk_MUC 900013 4 4 o o 0 18870h 4 [ o
v Aufgaben Qualitatssicherung_Werk_MUC 900016 8 8 0 o 0 16867 h 8 0 o
emo Package Montage_Werk_MUC 900018 6 6 0 o 0 8i67n 6 o 0
O D Pack >
£ Produktion - Verpacken_Werk_MUC 900019 2 2 o o 0 508h 2 o o
# Qualifikationen / Ressourcen- Drenen kiein 900028 2 1 o 1 0 4242 2 0 o
& Jobliste 5-Achs Frasen normal 200034 2 2 [ o 0 10442h 2 o o
£ Buchen
Qualifikationen - Rest Bearbeitungs Zeit Qualifikationen - Status
54 \ / 2 Bereit (4)
o Sagen Werk MUC (1837h)
S-Achs Frasennormal (32235h) __—
¥ Qualitatssicherung_Werk_MUC (1686
\ Nichtbereit (27
VerpackeRIAERHRSS 463H) / / \ Montage Werk MUG (@167 e
Qualifikationen Ubersicht
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Lieferterminermittlung

Die Funktionalitéten der Lieferterminermittlung dienen dazu, einen machbaren (im Sinne von ,,dem Kunden

verbindlich zusagbaren”) Liefertermin fur einen neu zu deckenden Bedarf einer Baugruppe zu berechnen.

Liefertermine fur lagernde Kaufteile und Baugruppen

Grundlage fur die Materialprifung in der Kapazitatsgrobplanung ist die ATP (Available-to-Promise) Prifung.
Diese Funktionalitat kann auch ohne Kapazitdtsgrobplanung genutzt werden - beispielsweise fur

Handelsware.

Einstufige Lieferterminermittlung (nur Kapazitaten)

Im Fokus der einstufigen Lieferterminermittlung steht die Analyse von Kapazitdtsparametern ohne
Berticksichtigung von Materialkomponenten. Sie bietet, im Gegensatz zur CTP Prifung, detaillierte Einblicke
in die Terminierung einzelner Arbeitsgénge und ermdglicht einen Vergleich zwischen dem idealen und dem

realisierbaren Produktionsablauf:

¢ Ideal vs. Machbar
Der ideale Ablauf (blau dargestellt) geht von sofort verfigbaren Kapazitéten aus, wahrend der
machbare Ablauf (griin / rot) reale Kapazitatsgrenzen und Sicherheitspuffer einbezieht.

® Verzégerungen
Verzégerungen werden sichtbar, wenn Kapazitdten ausgelastet sind, wie im Screenshot beim
Arbeitsgang ,,3-Achs Frésen normal”, der erst nach der 11. Kalenderwoche beginnen kann.

e Liefertermin
Der machbare Liefertermin (10.04.24) wird durch die Kapazitdtsauslastung und Sicherheitspuffer
beeinflusst und kann den Kundenwunschtermin (15.03.24) Giberschreiten, was zu einer roten
Markierung fuhrt.

‘® Berechnung starten

Baugruppe Planungsoptionen Artikel d Liefertermin / WBZ
Artikel [armaTUR 374 174 9 Bedarfsgrund @ ~]  Planungsgenauigkeit Tag/Tag deal Nur verzigernde Ausl./Puffer anzeigen ()
Menge / EXER 5 6)[ v‘ Bestell-/Fertigungs-Einheit 50 Machbar Ideal-Terminierung anzeigen o©
Ubergangszeitfaktor in % [ 100]  start ®200124 =) Wiederbeschaffungszeit (Tage) 5

Fr, 15.03.2024
Januar 2024 Februar 2024 Méirz 2024 April 2024

KWO01/24 KW O02/24 KWO03/24 KWO04/24 KWO0524 KWO06/24 KWO7/24 KWO08/24 KWO09/24 KW10/24 KW11/24 KW 1224 KW 13/24 KW 1424 KW 1524 KW 1624 KW 17/24 1t

ARMATUR 3/4 1/4

%015 Drehen Klein

%020 Sagen_Werk MUC T

%030 3-Achs Frasen normal

050 5-Achs Frasen normal [zl G

060 Qualitatssicherung_Werk_ MUC (unendlich) [ Puffer 28 Kaldr Tage 1

Lieferterminermittlung einstufig: Visualisierung der Ideal- (blau) und Machbar- Terminierungen (griin + rot) fir den Wunschtermin
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Mehrstufige Lieferterminermittlung (CTP Prifung)

Die CTP Prifung ermdglicht die genaue Bestimmung, ob und wann eine Kundenanforderung basierend auf
den verfligbaren Produktionskapazitéten und Materialien erfullt werden kann. Dabei kombiniert sie die
Prufung der Materialverfugbarkeit Gber beliebig viele Ebenen der Stucklistenstruktur mit der kapazitativen

Prifung, um einen konkreten, verbindlichen Termin zu ermitteln.

Der Prozess beginnt mit der Anfragebewertung, gefolgt von der Verfiigbarkeitspriifung nach ATP. Falls das
Produkt nicht auf Lager ist, erfolgt die Kapazitatsprifung. Basierend auf der Ressourcenverfigbarkeit erstellt
das System einen simulierten, vorwarts terminierten Produktionsplan, der je nach Verfugbarkeit der
vorgelagerten Baugruppen rekursiv wiederholt wird. SchlieBlich wird der machbare Liefertermin berechnet

und dem Kunden mitgeteilt, bevor die Dispositionsplanung Vorschlége fur Produktionsauftrége erzeugt.

Visualisierung

Das Ergebnis der CTP Prufung wird als Komplett-Liefertermin in Form eines Datums und einer Vorlaufzeit in
Tagen ausgegeben (siehe Screenshot). Das konkrete Lieferdatum kann bei der Priifung eines
Kundenauftrags Verwendung finden, wéhrend die Vorlaufzeit in Tagen bei der Abgabe einer Lieferbarkeit im

Angebotsprozess relevant ist.

‘D Berechnung starten

Baugruppe Planungsoptionen: Material Planungsoptionen: Kapazitit Liefertermin o Anzeigeeinstellungen
Artikel MASCHINE @ Standard-LosgréBe einhalten o@ Terminierung Durchlauft. (machbar) Datum / Tage Kaufteile anzeigen, die verfiigbar sind © (I
Menge / Wunschtermin 100/ |07.06.24 &) priifmodus @ | Terminprifung (mit Pla ~| 2% Bedarfsgrund @ v CTP Log
Ubergangszeitfaktor in % 100! Auftragsstatus @ v
Fehlteile / Liefertermine g x
Q a =
- D. Bezeichnung / Info Menge  Liefertermin ~ W.. D. D.= 2024
a a q a Q B a a q J Februar Marz April Mal Juni
~ Fehlteile e 22.1.2024
~  ARMATUR 3/41/4 2 Armatur 3/4"zu1/4" 400 26.6.2024 5 107
010/ 1.4104 X14CRMOS1 Z8 1.4104 X14CRMOS1 blank Zuschnitt 216x65x58mm 401 29.1.2024 5 Nein
015/ A_DREHEN_KLEIN 822024
020/ A_SAGEN 27.2.2024
030/ A_FRASEN_3ACHS a 17.5.2024 R e ] 030/ A_FRASEN_3ACHS
050 / A_FRASEN_SACHS 6.6.2024 Montag, 25.3.2024, 08:00 - Freitag, 17.5.2024, 08:08
- Verzégerung: 26 Tage
060/ A_PRUFEN 25.6.2024 ) [
> @ GEHAUSE 1 Baugruppe ‘Gehause” 92 532024 10 26 [ Aceniuse ]
e > @ & ANTRIEBSEINHEIT 1 Baugruppe "Antriebseinheit” 85 272024 0 s l._‘
> A 8 MASCHINE 0 Endprodukt "Maschine” 9% 3172024 25 22
~ Liefertermin(e) Kunde 221.2024
e TeilLieferung #1 verfiigbar 4 762024 *
abschl. Teil-Lieferung #2 simuliert (-1013) 9%  317.2024

Beispiel einer CTP Priifung mit zwei méglichen Teillieferterminen; der Kunden-Wunschtermin kann nicht gehalten werden

Kapazitatsgrobplanung 12
© 2026 Dontenwill AG



Im CTP-Berechnungslauf werden Hinweise, Warnungen und Fehler gesammelt und im CTP-Log
protokolliert. Die Anzahl der Eintrdge sowie das hdochste aufgetretene Hinweislevel werden direkt beim
Ergebnis visualisiert. Beispielsweise weist eine rote Anzeige auf einen aufgetretenen Fehler hin, wie bei einer

gesperrten Baugruppe in der Stickliste (Screenshot — 5).

Wenn Fehlteile-Baugruppen bei der Priifung festgestellt werden, simuliert das System die Produktion dieser
Baugruppen. Jeder simulierten Produktionsauftrag erhdlt eine Zeile im Gantt-Chart unterhalb der Uberschrift
,Fehlteile” (Screenshot — 2). Hier kdnnen die Verfligbarkeit notwendiger Kaufteile und die Terminierung der
Arbeitsgdnge bzw. Externleistungen eingesehen werden (Screenshot — 3). Fur jedes Kaufteil und jeden

Arbeitsschritt wird der berechnete Liefertermin angezeigt.

Die zeitliche Verflgbarkeit von Kaufteilen oder vorgelagerten Baugruppen wird durch Rautensymbole
dargestellt. Die terminierten Arbeitsgdnge werden durch entsprechende Balken bei Arbeitswert- und
Externleistungspositionen visualisiert (Screenshot — 4). Arbeitsgdnge, die aufgrund von Kapazitdtsauslastung
verzégert sind, werden orange gefarbt. Produktionsaufirage, die verzégerte Arbeitsgange enthalten, werden
ebenfalls orange hervorgehoben. Durch Mouseover kénnen Details zu den Arbeitsgangen und Aufiragen
angezeigt werden. Je nach Material- und Anfragesituation kénnen sich mehrere Teilliefertermine ergeben.

Diese werden im Gantt-Chart unterhalb der Uberschrift , Liefertermin(e) Kunde” angezeigt (Screenshot - 6).
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Gute Grinde

e Effiziente Ressourcennutzung:
Die Kapazitatsplanung hilft, Ressourcen effizienter zu nutzen, was die Produktivitat und Rentabilitat
des Unternehmens erhéht.

¢ Echtzeit-Tracking:
Die kontinuierliche Uberwachung der Produktionsfortschritte und Anpassung bei Abweichungen
ermdglicht eine flexible Reaktion auf unvorhergesehene Ereignisse und tragt zur Effizienzsteigerung
bei.

¢ Engpasserkennung:
Die Kapazitatsgrobplanung hilft dabei, Engpdsse frihzeitig zu erkennen. Dadurch kénnen
Unternehmen rechtzeitig GegenmaBnahmen ergreifen, um Produktionsausfélle zu vermeiden.

¢ Optimierte Mitarbeiterauslastung:
Durch die richtige Verteilung von Arbeitskré&ften nutzen Unternehmen die Arbeitszeit effektiv und
vermeiden Uberlastungen.

¢ Lieferterminmanagement:
Verbindliche Liefertermine weden schneller und einfacher gekléart: das spart Zeit und Kosten.
Zuverldssige Lieferterminaussagen erhdhen die Liefertreue und damit die Kundenzufriedenheit.

Kapazitatsgrobplanung
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DCNOTEeNnWILL

Sie haben
Fragen?
Kontaktieren
Sie uns!

@ www.dontenwill.de

B kontakt@dontenwill.de



https://www.dontenwill.de
mailto:kontakt@dontenwill.de
https://www.linkedin.com/company/dontenwill-ag
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