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Anforderungen an produzierende Unternehmen

Anforderungen an administrative Bereiche
= Hohe Flexibilitdt der Kapazitaten

= Hohe Planbarkeit der Prozesse

= GroBe Zuverlassigkeit in der Abwicklung

Anforderungen an die Produktion

= Hohe Kundenbedarfsorientierung

= Heterogenes Produkt-/Auftragsspektrum
= Hohe Kapazitatsbedarfsschwankungen

= Hohe Auslastungsanforderung

Anforderungen an die IT-Systeme
= Hohe Aktualitat

= Durchgangigkeit

= Leichte Anpassbarkeit

Position in der Lieferkette

= Erflllen der Kundenanforderungen
M Hohe Liefertermintreue
mKurze Durchlaufzeiten [M. Lickefett]

= Lieferanten-Management
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Anforderungen an einen Automobilzulieferer '5,;

Marktseitige Turbulenzkeime
dampfen und beherrschen

Kundenbedarfs-/
Auftragsmix-
schwankungen

Fehlmengen wg.
Lieferabweichungen

Zulieferer Werk

Interne Prozesse optimieren
- Primarbedarfsplanung
- Materialplanung / -freigabe
- Produktionsfeinplanung &
Steuerung

[U. Mussbach-Winter]
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Turbulenzcharakteristik: Anforderungen an die Planung & Steuerung "3‘.,;‘
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[H-H. Wiendahl]
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Praxisbeispiel: Diskussion und Verifizierung der Ziele %,
%
S,
%,
<
Summe | Rangfolge
Termintreue Durchlaufzeit Bestande | Auslastung
u 1 Ziele der PPS Mitarbeiter-Ziele
7 2
hohe
Auslastung
5 4
14 3 Kurze | \wirtschaft- hohe % Soziale
Durch-1 jicheit | Termintreu Bedirfnis:
laufzeit e A\ ¢l
. X Sicherheits-
->Die Termintreue wurde von allen o bedurfnisse
niedrige
i i i 2 i = Bestande
Projektteammitgliedern als wichtigste ZielgroBe
identifiziert. Es existiert eine einheitliche \/

Bed(rfnisse nach Maslow

Zielsetzung!
- . . H.PWiendahl
- Die ZielgroBen Auslastung 14 und Bestande 5
nehmen eine eher untergeordnete Rolle in der
zukunftigen PPS ein. Maximal Mégliche Summe 48
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Mégliche Logistikstrategie: Verkiirzung der Lieferzeitenzeiten

Kirzere Lieferzeiten erschweren die Kapazitatssteuerung und Materialdisposition

Auftrags- f l l
situation f '

Durch- [ —_—

—_ —
laufzeit 6 Wochen 4 Wochen 3 Wochen 2 Wochen
Kapazitats-

bedarf

Quelle: nach M. Tacke
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Mégliche Logistikstrategie: Erhéhung der Liefertermintreue

Eine hohe »externe« Liefertermintreue erfordert eine noch hohere »interne« Termintreue

Termintreue (Beispiel) : 65% 80% 90% 98% 46%
Terminabweichung Terminabweichung Terminabweichung
o |~ | ] | -]
Termineinhaltung -
(heute)
Durchlaufzeit Durchlaufzeit Durchlaufzeit t
Lieferant Bauteile Montage
Terminabweichuni Terminabweichung
—] | | | |
Term_!nel_nhaltung OI7 o5z o5z :
(zukiinftig) Lieferant Bauteile Montage
Termintreue (Anforderung) : 98% 98% 98% 98%

[M. Lickefett] 92 %
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Gegenstand & Gestaltungsaspekte

Die Gestaltungsaspekte beschreiben den
Betrachtungsumfang aus Gestaltungssicht:

= Ziele und Strategien des Unternehmens
bezogen auf die Produktion

= Planungs- & Steuerungslogik zur Erfillung
der Aufgaben Kapazitats- und
Materialdisposition, Lieferterminermittiung,
Abfertigung und Rickmeldung

= Fabrikstruktur mit den Aspekten Fertigungs-
und Montageprinzip, Produktionsressourcen,
Materialflussstruktur und Layout

= Organisation: Aufbau- und
Ablauforganisation

= Hilfsmittel und (Software-) Werkzeuge
unterstltzen die Ablaufe

Beschaffen \\Produziere Liefern
(Source) (Make) (Deliver)

Wertschopfungsprozesse

Betrachtungsgegenstand

Organisation

Produkt Technologie
Ziel
Planung- & Struktur & Layout
Steuerung

7%, 0
itte] ung wet¥*®

Gestaltungsaspekte
Quelle: H.-H. Wiendahl
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Gestaltungsaspekt: Positionierung mit Produktionskennlinien o

Die logistischen Ziele sind weder
widerspruchsfrei noch lokal und
gleich bleibend l6sbar.

= Eine Optimierung ist nicht moglich.

Produktionskennlinien quantifizieren
den logistischen Zielkonflikt.

= Eine Positionierung ist erforderlich.

Teilziele

- konkurrieren
+ :unterstlitzen sich

[IFA Hannover]
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Gestaltungsaspekt: stufen zur Absenkung von Bestand und Durchlaufzeit Ef;
in der Produktion s

Fabrikplanung und Fertigungstechnologie
<::| Disposition
7 Fertigungssteuerung Logistische Produktionskennlinien decken
— Bestandspotenziale auf:
Auslastung | - Fertigungssteuerung;
z.B. bestandsregelnde Auftragsfreigabe
/ e - Disposition:
Leistung ..
z.B. LosgroBen anpassen
- Fabrikplanung
/ z.B. Segmentierung
/ Durchlau- {zmm
] zeit ErschlieBung
— logistischer Potentiale
/
Durchsetzung

logistischer Potentiale
Soll 3 Soll 2 Soll 1 Ist Bestand

Quelle: erweitert zu Institut fur Fabrikanlagen und Logistik
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Gestaltungsmerkmal: Methoden der Geschaftsprozessoptimierung

Gestaltungsprinzipien Gestaltungsregeln

farallelisieren| Zusammen- = Segmente fur unterschiedliche Geschaftstypen zur
fassen

Erzielung einer minimalen Durchlaufzeit des
ﬂ-EEl—D o[ o Kundenauftrags

= Fixes Terminraster (Ecktermine) flr einen Auftragstyp

eliminieren hi . A . .
von Schritten eschleunige = Variabel anpassbare Kapazitaten (flexibler
P = = Personaleinsatz)
= Harmonisierung der Prozesskapazitaten zur
verlagern eliminieren von

Abstimmungen V.erfrlr_]ﬁidungdvon Engpé:\ssgn (Fliechprinzip)
X% EinfUhrung des FIFO Prinzips in der

<1
D% extern Auftragsabwicklung

. = Mechanismen zur Koordination der Segmente z.B. zur
vermeiden von

s ustacern | DoPPelarbeit Synchronisation unterschiedlicher Werkauftrage eines
9 Kundenauftrags
[M. Lickefett]
—
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Gestaltungsaspekt: Unterschiedlicher kundenauftragsbezug im Prozess =4
,— - kundenauftragsneutral ------------------------------oo  _---- kundenauftragsgetrieben ----

1 Kon- Arbeitsvor- Disposition! Teile- Auftrags
E@ struktion )i §bere\tung): ? Einkauf )i ?fer‘figung §erfassung): § Versand .:|,>I

a) Lagerfertiger (make-to-stock)

I - kundenauftragsneutral --------------------=< ___ --------------- kundenauftragsgetrieben ----

! Kon- Arbeitsvor- Disposition! Teile- Auftrags:
:> struktion >: §berenung >t.§ Einkauf >: §femgung >: §erfassung e Vigiid .:>

————————————————————————————————————————————————————————————— kundenauftragsgetrieben ----

Auftrags- Kon- Arbeitsvor- Disposition! Teile-
er‘fassung>: :>struktion )i.:> bereitung )3:} Einkauf /-* fertigung i Vigiid .:>

C) Auftragsfertiger (engineer-to-order)

[M. Lickefett]
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Gestaltungsmerkmal: Logistische Produktionsstrategien

a) Standardisieren

= logistisch homogener Prozess
= Standard-Durchlaufzeiten je Produkt

= stabile mittlere Durchlaufzeiten
bei geringer Streuung

b) Segmentieren

= logistische Segmentierung
(Renner/Exoten; Eil-/Normalauftrag)

= Standard-Durchlaufzeiten je
Auftragstyp (hier: Eil- und
Normalauftrag)

¢) Individualisieren
= Zebrafabrik / Mischfertiger
= kunden- oder auftragsindividuelle
Durchlaufzeiten
= wechselnde mittlere Durchlaufzeiten
bei starker Streuung

Toleran
ﬂg” I 1 Z
[7] | |
= | |
! Durchlaufze
it
. Segment
2 Segmen
]
=
Durchlaufze
Klasse 3
g 2
gl 1 —
s
1 ]
T Durchlaufze
it

Turbulenz vermeiden

= abnehmende Eignung
mittelwertbasierter Ansatze

Turbulenz beherrschen

= abnehmende Notwendigkeit
auftragsindividueller Ansétze

Quelle: H.-H. Wiendahl
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Gestaltungsaspekt: Prinzipielle Lésungsansdtze zur Funktionsgliederung ERP <-> MES

S
 —

Variante A Variante B Variante C
b b : ERP-SW: APS-LOsung
Aufgaben ERP-SW: Grobplanung | ERP-SW: MRP Il-Logik (0B, S enEees, REmTs)
Materialdisposition (grob) g Pl.-basis: Planungsbasis: Planungsbasis:
£ Mittelwert Mittelwert Einzelwerte
P z und Toleranz
Kapazitatsdisposition  (grob)
Durchlaufzeit
Liefertermin-Ermittlung S 3 i Toleranz 2
S| A — <
: : f * Datenmanagement 2 Eed
Materialdisposition (fein) S —funktionen T
] o Entscheidungsfunkt Durchlaufzeit Durchlaufzeit
Reihenfolgebildung S ionen im weiteren
Sinne
Kapazititsdisposition ~ (fein) | S | ®Auswerte-/Doku- S | Datenmanagement
mentations- -funktionen
funktionen « Entscheidun
; gsfunk-
Maschinenzuordnung S S L e &
* Auswerte- / Doku-

" ! Dat t
Riickmeldung S S mentationsfkt. s | 7f3nekntir2ﬁgigemen
Kopplungsalternative m&;ix\é Kooperativer lt:iié\é\é Klassischer MES-SW: BDE-Lésung

1) fixierte Reihenfolgeregel

(ideal: First Come First Serve)

[H.-H. Wiendahl]
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Gestaltungsmerkmal: Logistisches Leitbild

"y material requirements planning

GleichmaBiger
Auftragsstrom £rzeugung
Auftrags-
freigabe
Kapazitats- Kapazitats-
steuerung steuerung
MRPY-Ansatz
mit
Erweiterungen
reicht aus
Produktion © Normalauftrage

Turbulenter
Gebirgsbach

Disposition

MRP-basierte
Planung stoBt
an Grenzen

0 Normalauftrage

@ Eilauftrage

%| c %]
Aufgabenbedeutung Aufgabenbedeutung
[ hoch o [ hoch
I:> gering |:> gering
L Durchlaufzeit L Durchlaufzeit
[erweitert zu M. Bornhuser]
-—
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Gestaltungsmerkmal: Logistisches Leitbild - Auswahlkriterien
. . T Lieferzeit- Durchlaufzeit-
Geschwindigkeitsanforderungen Kriterium: Zeit | < 0 Sing verteilung
} ) ] ) kiirzeste Lieferzeit )
e Erfordern differenzierte Lieferzeiten =
differenzierte Durchlaufzeiten? mittlere Durchlaufzeit| £
Liefer-/Durchlaufzeit
— Bedarfs-
Flexibilitditsanforderungen NI [ B| scrwankung
. ] ] Bedarfsschwankung ~ Kapazitits-
¢ Ubersteigen die Bedarfsschwankungen ) X kzmdor
die Kapazitatsflexibilitat? Kapazitatsflexibilitat | 3
Zeit
Toleranzanforderungen Kriterium: Streuung| = | 2zulassige Durchlaufzeit-
2 Abweichun verteilung
e Ist die Planungstoleranz kleiner als Planungstoleranz 2
die realisierbare 4 ) 2
Durchlaufzeitverteilung T

Durchlaufzeitverteilung?

[H.-H. Wiendahl]

" Durchlaufzeit
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Gestaltungsmerkmal: Logistisches Leitbild - Gegentiberstellung

SDas logistische Leitbild beeinflusst die Softwareanforderungen maBgeblich

GleichméaBiger Auftragsstrom

Turbulenter Gebirgsbach

¢ Einheitliche Auftragsprioritaten (FPEY, FiFo?)

e geringe Durchlaufzeitstreuung

e Fokus: Auftragserzeugung und Kapazitatssteuerung
= PPS aus Ressourcensicht

¢ Vereinfachte Planung nach einheitlichen Regeln

e Primdres Betrachtungsobjekt:
Steuerung der Ressourcen (Bestand, Rickstand)

e Vereinfachung - Standardisierung im Shop-Floor
= schlanke PPS

e Planung und Steuerung mit Mittelwerten
= MRP3-Ansatz mit Erweiterungen reicht aus

¢ Unterschiedliche Auftragsprioritaten (Eilauftrage)
o breite Durchlaufzeitstreuung

® Fokus: Reihenfolgebildung

= PPS aus Auftragssicht

¢ Planung komplexer Restriktionen

® Primdres Betrachtungsobjekt:
Steuerung Einzelauftrage (Arbeitsgang-Termine)

e Dezentralisierte PPS im Shop-Floor
= aufwendige PPS

¢ Durchsatzerhéhung durch Reihenfolgebildung
= MRP-basierte Planung st6Bt an Grenzen

 Frithestes Planende 2 first in first out 3 material requirements planning

[M. Bornhauser erweitert zu H.-H. Wiendahl]
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Grundvoraussetzungen fiir eine erfolgreiche Planung und Steuert@:

Was sind die Voraussetzungen, um flexibel, effizient und prozesskonform zu arbeiten?

Konsistente Ziele

Klar strukturierte Prozesse

Berlicksichtigung aller notwendigen
PPS-Funktionen und Methoden

Berlicksichtigung aller
notwendigen Planungsobjekte

Ziele %
/ Prozesse é

PPS-Funktionen

7

[ roooiae

Geeignete Softwarewerkzeuge

Verant- %
wortliche

Software-
werkzeuge

Daten-
qualitat

Angemessene Datenqualitat
Benennung Verantwortlicher

Planungsfundament

Quelle: H.-H. Wiendahl
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Stolpersteine der Planung und Steuerung

Ungenlgende Fehlendes
Fehlende / Qualitat der Stamm- Lo__g\stik_—
widerspriichliche und Bewegungsdaten verstandnis Unzureichende
logistische Kapazitits-
) pazitéts
Zielsetzung ‘ flexibilitat

@
Typische Symptome der Unzufriedenheit \

. . . . Ungenauer Status
Divergierende e geringe Zielerreichung e hoher PPS-Aufwand “ubger Kapazititen
Akteursinteresse

* geringe Transparenz . Ereignisgetriebene und Fortschritt
Entscheidungen

Unzureichende
Prozess- “ Unzureichende
gestaltung Werkzeuge
Zielerreichung Transparenz PPS- Ereignisgetriebene
Aufwand Entscheidungen
‘ Ungenligende
Fehlerhaft Struktur- und
ehlerhafte
PPS-Funktionen Unpassende Funktionslogik Unpassende Kennzahl Layoutplanung
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Stolperstein Verantwortlichkeit: inkonsistente Ziel- und Aufgabenverantwortung |

a) Funktionen

Pray;.

ishea;

b@lsp’-e,

Verantwortlichkeit

Abteilung Aufgabe Ziel

Logistik el jeferterminzusage TR

9 (Auftragserzeugung)

Disposition e Auftragsfreigabe eDurchlaufzeit
) eKapazitatssteuerung  (Leiter) .

HedBR ey eReihenfolgebildung  (Meister), AuslEsiung

b) Verantwortlichkeiten
[H.-H. Wiendahl, nach H. Lédding]
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Aufgabenmodell der Fertigungssteuerung
Plan- Auftrags-
Zugang freigabe
Auftrags-
erzeugung Disposition Durchlaufzeit
Umlaufbestand gg{:ﬁz
Auftrags- Auslastung
freigabe
Auftrags- Plan— \st— Kapazitats-
Kapazitéts- €rzeugung w Rickstand Abgang steuerung
steuerung

Reihenfolge-R
bildung D

Produktion

a) Funktionen

Termmtreue

Plan- Reihenfolge- Ist- Reihenfolge-
Reihenfolge abweichung Reihenfolge bildung

[ Funktion D steligrose [—7 RegelgroBe

+—— Differenz —™  Wirkrichtung - ZielgroBe

b) Wirkzusammenhange
[H.-H. Wiendahl, nach H. Lodding]
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Stolperstein Verantwortlichkeit: inkonsistente Ziel- und Aufgabenverantwortung 11

Pry, -
rax:sbe ispiel

Auftrags-

. Disposition
Plan- Ist- freigabe
Zugang abweichung Zugang
Disposition 47 ¥li|EMF1

Auslastung

Logistik eé:f}éi%z* -—{ Aglsgr-lg >—[ Riickstand [

Logistik /TN
Reihenfolge abweichun: Reihenfolge bildung

Aufgabe (D stellgroBe [—7 RegelgroBe [ Verantwortlichkeit * hier: Lieferterminzusage
Differenz —  Wirkrichtung Il ZelgroBe 1[ Konflikt

Kapazitats-
steuerung

[H.-H. Wiendahl]

Ralph Schmid
.11.2010 =
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Stolperstein Parametrierung: Fehlerkreis der Sicherheitsbestandsanpassung

Lagerfertiger
Ziel Belastung in
el der Fertigung )
fokus Bedarfsspitze

steigt an

Rickstand
nimmt zu

Nach-Ferti-
gungsauftrage
werden friher
erzeugt

Kunde |
[

Kundenauftrags-
Entkopplung

Termin-
abweichung
steigt
e unerwartete Bedarfsspitzen storen den

angestrebten Gleichgewichtszustand

¢ »falsche« logistische Reaktion,
hier: Erhdhen des Sicherheitsbestands

Sicherheits-
bestand wird
erhoht

Liefertermin-
abweichung
= Konsequenzen fir zeitdynamisches steigt

Logistikverhalten sind oftmals unklar

[H.-H. Wiendahl]

Ralph Schmid
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)
Stolpersteine der Planung und Steuerung - abgeleitete Anforderungen ‘o.,,
()
s
®,

%,
[ilz]mlal B | ¢ Lo | E | ¢ 2
Anforderungen

3
12
3 Nr.  Transparenz / Vollstindigkeit muss  gefordert  optional
11

(12 Nr.  Planung gegen begrenzte Kapazititen/Feinplanung muss  gefordert  optional
18

|20 Nr.  Planungsrestriktionen muss  gefordert  optional
24

|25 | Nr.  Auftragsnetze muss  gefordert  optional

22 Auftragsreihenfolge, Transparenz, magliche Ursachen erkennen

: 25 Transparenz Ober Auswirkungen auf andere Auftrage

ARERE

31 Reduzierung der PA fiwande bei Ur (bspw. Ui inigrung des Auftragsnetzes)
42 Fraf - Transarenz ber Auswirkungen
31 Nr.  Auftragspriorisierung muss  gefordert  optional
E
s
1
4
s
47 Nr.  Szenarienplanung muss  gefordert  optional
2]
B
El
58 Nr.  Prozessseitige / organisatorische Anforderungen muss  gefordert  optional
[+ el
Ralph Schmid
P
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IPA-Projektvorgehen: Analyse, Konzeption und Einfiihrung eines
Auftragsmanagementsystems

Konzeptionsphas i phase

1(4 -6 Mon.) Implementierung E<

(4 -6 Mon.) :MO”-) t *

-6 -4 -2 0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30Mon.
Projektstart Impl.-start Produktivstart

[ T—
| Synergiephase
Roll-Out I—I (>12 Mon.)
] Synthesephase !
(G- 3 Mon.) !
Analyse- und | Stabilisier.- | !
i I
i i

Analyse- und Konzeptionsphase: Einsatzbereich festlegen, Projektziele definieren, Logistikstrategie festlegen, Reorg.
-maBnahmen identifizieren und ggf. auslosen, Schnittstellen definieren, Anforderungs-
katalog erstellen, System ausschreiben und auswahlen

Implementierungsphase: Prototopaufbau, Hardware-, Software-Installation, Org.-maBnahmen, Customizing,
Systemtests, Anwenderschulung etc.

Stabilisierungsphase: Beheben der technischen, organisatorischen und personellen Probleme, die durch die
neuen Prozesse und IT ausgeldst wurden, Roll-Out.

Synthesephase: Integration zusatzlicher Funktionen, Durchfiihrung weiterer Prozessoptimierungen und

Anwenderschulungen
Phase der umfassenden Systemnutzung, Schwerpunkt der Nutzenrealisierung

Synergiephase: "
y: gtep Uberprufen/Messen der Zielerreichung

I
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Vielen Dank fiir lhre Aufmerksamkeit!

lhr

sprechpartner am Fraunhofer IPA

Ralph Schmid

Abteilung Unternehmenslogistik und
Auftragsmanagement

Gruppenleiter Produktionslogistik
Fon: +49 (0)711/970 1176
Ralph.Schmid@ipa.fraunhofer.de
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