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Ausgangssituation: Systemlandschaft + Logistikstrategie

o Logistikstrategie
e Reduktion von Datenerfassung
N \ .
e — Mehrfacheingabe, Suche und
e ovs Uberwachung
Zekcnungen
ﬁ%ﬁ e Abbildung von Stérungen und
_o—— _ Sonderwegen (Flexibilitat)
N i e Konsistenz und Standardisierung von
n W\ i Datenbestanden
L ~o> e Einheitliche Anwendung
Tastpianung -
s e Planung/ Rickmeldungen/
" [ Prognosen tagesaktuell
H '§ ? ‘f'g._?'.'g..m;'"‘" e Verbesserte Transparenz im
i |} 1 e Auftragsdurchlauf
§ e Eindeutige Information fur PL und
q Kunden (Status & Prognose)
i g ——— e Erhohung von Planungssicherheit
i § 1 ! | e Finite Auftrags- und
8 LI = i Ressourcenplanung
i e Eliminierung von ca. 100
*T“"‘““"’“-"’“"T“’"” . e unterschiedlichen Excel Listen, die
= \'/_J L/J ey LW;J LM/'«J @J L/J derzeit als 'Fertigungsleitstand'
e eingesetzt werden.
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Ausgangssituation: Geratestruktur

¢ Die Bestellmengen/Kundenauftrag variieren
zwischen 1 und 20 Stiick

Kundenauftrag ¢ Die Zukaufkomponente besitzt aufgrund
| technischer Unsicherheiten variierende
[J Parameter / Endgerate, so dass die
dazugehdrende Baugruppen je Endgerate auf
das Zukaufteil abgestimmt werden missen
um gleiche Endgerateparamteter zu
erhaltend.

¢ Die Eigenfertigung muss aufgrund von
langen DLZ begonnen werden, bevor die
Spezifikationen der Zukaufkomponente
bekannt ist.
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Herausforderungen im Auftragsmanagement

Planungskomplexitat

¢ Durchgangige Abbildung der Geratestruktur
* Komplexe Abhangigkeiten durch Meilensteine und zahlreiche Vorgange in den
der Produktion vorgelagerten Bereichen

* Komplexe Abhangigkeiten sowie Zusammenspiel verschiedener Bereiche
e Komplizierte und kaum darstellbare Restriktionen in bestimmten Bereichen

Ablaufstorungen

» Hohe Anzahl an Anderungen wéhrend des Produktionsprozesses

e Zeitliche Verschiebungen von Schlisselkomponenten

¢ Nacharbeiten und Prifbefunde

¢ Kundeneinflisse bzw. -dnderungen (Prifvorschriften etc.) erst spat , planbar”

Komplexes Zusammenspiel der Systeme

¢ Arbeiten mit Planauftragen und Fertigungsauftragen
¢ ERP €~ Planungswerkzeug €~ Prifdatenbank

e Ruckschreiben / Synchronisation der Termine

¢ Unterschiede bei den verschiedenen Produktlinien
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Grobkonzept:

Erfassung der Anforderungen mit dem Turbulenzprofil

heterogene Lieferanforderungen

Auftragsmixschwankungen

konstruktive Anderungen “K - .
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schwankende Marktbedarf}m/\i&nderung techn. Spezifikation

Termindnderung

\ Mengené&nderung

Abweichung Produktqualitat
Nacharbeit (kleine Regelkreise

T Verfligbarkeitsabweichungen
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—unzuverlassige Lieferanten: Qualitat

unzuverlassiger Lieferant: Termin

Mittelwert Steuerung 7,1

¢ Die eintretenden Turbulenzkeime zur Erstellung eines realistischen Plans bis zur Auftragsfreigabe sind subjektiv geringer als die

eintretende Turbulenzkeime nach Fertigungsauftragsfreigabe.

¢ Sowohl marktgetriebene auch intern verursachte Turbulenzen bereiten groBe Schwierigkeiten nach Auftragsfreigabe.
e Lange DLZ erhohen die Eintrittswahrscheinlichkeit eines Turbulenzkeims auf Steuerungsseite => kiirzere Planungszyklen notwendig
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Grobkonzept: Logistisches Leitbild

Lieferzeitanforderungen:
Durchaus unterschiedlich, aber nicht unbedingt heterogen

Liefermengenanforderungen:
Liefermengenschwankungen von 1 bis 20

Notwendigkeiten von Rustreihenfolgen:
Einige Ressourcen erfordern die planerische Berlcksichtigung
von Rustreihenfolgen

Technologische Prozesssicherheit:
Enge Prozessfenster mit bestehender Gefahr
der Nichteinhaltung

Verhaltnis Bedarfsschwankungen zu
Kapazitatsflexibilitat:

Relativ hoch. Wird teils durch Wochenendschichten
abgefedert.

Markt und

Prozesse und

Kunde

Kapazititen

o Y Vi Y
Lieferzeit- f 1
anforderungen heterogen homogen

. y
Liefermengen- 1
anforderungen heterogen homogen

o Y ¥
Notwendigkeit von [ v 1
Rustreihenfolgen an vielen an wenigen

Kapazitaten Kapazitaten
| .V Y
Technologische I \ 1
Prozesssicherheit gering hoch
Verhaltnis Bedarfs- Y Y
schwankungen zu hoch gering
Kapazitatsflexibilitat
tg%gﬁgd}es turbulenz- fluss-
orientiert orientiert

Das log. Leitbild entspricht einer turbulenzorientierten Auftragsabwicklung.
= Anforderung: Beherrschung einer auftragsindividuellen Planung und Steuerung

v IST-Situation
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Grobkonzept: Quantitative Analysen mit der Produktionskennlinie
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Grobkonzept: Quantitative Analysen mit der Produktionskennlinie
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Grobkonzept:
Bedarfsgerecht und vorausschauend Kapazitaten regeln

Transparenz im Auftragsdurchlauf
e Abbildung der Projektstruktur unter Berticksichtigung der vorgelagerten Bereiche

Kapazitits- und Terminengpdsse identifizieren
¢ Veranderungen der Bestands- und Rickstandshohe identifizieren (gestern, heute und morgen)
e Systemunterstltzter Vergleich von Belastungs- und Kapazitatsverlauf Gber den Planungshorizont

¢ Planung nur planungsrelevanter Arbeitsplatze. (tatsachliche dynamische Engpasse und
Einsteuerungsarbeitsplatze). Soweit moglich Ansteuerung der Arbeitsplatze Uber FIFO-Kopplung .

Plan-Terminierung

¢ Plan-Termine aus realistischem Auftragsdurchlauf mit Materialverfligbarkeit und Kapazitatsprifung.
¢ Anderungen bei jedem Planungslauf unter Berlicksichtigung des Auftragsfortschritts

e Anderungen der Ecktermine werden an SAP zurlickgemeldet

Doppelte Terminierung
¢ Handlungsbedarf aus Gegenlberstellung von zwei Terminierungslaufen Soll zu Plan ableiten
¢ Schnelle Engpass- und MaBnahmenidentifikation mit Hilfe von Visualisierungen

Beriicksichtigung der logistischen Abhangigkeiten iliber Materialflussanalysen
¢ Darstellung der Materialflussabhangigkeiten zwischen mehreren Engpassen
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Feinkonzept und Auswahl geeigneter Softwarewerkzeuge

1) Feinkonzeption
- Festlegung Eckpunkte Feinkonzept
- Ableitung resultierender Anforderungen an PPS-Software

= anbieterunabhangiger Anforderungskatalog

1. Feinkonzeption

2a) Evaluation vorhandener Softwaresysteme
- Vergleichskriterien z.B. Dispositionsaufwand
2a. 2b. - GegenUberstellung der logistischen Konzepte

Evaluation Vorauswah! - Bewertung der vorhandenen Software durch Projektteam
Software- Software- und Fachexperten
werkzeuge werkzeuge

2b) Vorauswahl MES-Software
- Auf Basis Anforderungskatalog und IPA-Expertenwissen

. . = Meilenstein: Auswahl Software fur Testszenarien
3. Testszenarien mit

ausgewahlten
SW-Werkzeugen 3) Testszenarien
- Softwaretests mit aktuellen Daten des Projektpartners
2 = Meilenstein: Softwareempfehlung
’ Meilenstein
Thomas Wochinger —
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Feinkonzept: ganzheitliche Betrachtung des Produktionsprozesses
von der Konstruktion zum Kunden

T T T T T T T T e e kundenauftragsgetrieben — ==-m=
| ] ’
B Ayftrags- S Kon- SR /\rbeitsvor-Se Disposition W,  Teile- _— Y L 2|
— - T Loy A Ry R R+ 5 |
) |
Einhaltung der definierten Durchlaufzeit => Vorgabezeiten fur alle Bereiche
=> Taktung der Prozessschritte
=> definierte Steuerungsprinzipien (z.B. FIFO)
Gleiche Zuverlassigkeit (Termintreue) => Terminierung und Kapazitatsplanung sowie
=> Messung der Ist-Zeiten (Rickmeldedisziplin)
Adaquate Kapazitatsflexibilitat => angemessene Schichtmodelle und
=> Bereitstellung der Kapazitat (def. Flexibilitat)
Thomas Wochinger
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Feinkonzept: Aufgabenverteilung ERP €<- Planungswerkzeug

ERP
Abbildung / Routing der Projekt- / Geréatestruktur im ERP
(SAP PS) ERP-System:
Abbildung der Fertigung vorgelagerte Bereiche (z.B. : I_c:;elr(mer.ellale Z'dll: (mal;rzskc;plsch)
Entwicklung, Konstruktion) okus: Frogukte und fosten
¢ Planung gegen unbegrenzt
Einfigen von frei definierbaren Meilensteinen Kapazitaten

Berucksichtigung von Plan- und Fertigungsauftragen

Verarbeitung und Darstellung der Feinplanungsergebnisse

Planungstool;

o detailliertere Sicht
(mikroskopisch)

¢ Fokus: Einzelauftrage und deken
Termine

¢ Planung gegen finite Kapazitaten der Fertigung und der * Efg:;;%?:r?en begrenzte
vorgelagerten Bereiche. /

Feinterminierung Uber den gesamten Auftragsbereich \w & ||

auf Arbeitsfortschrittebene.

Planungswerkzeug

Ermittlung eines bestandsgepriiften Arbeitsvorrats

Thomas Wochinger
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Feinkonzept:
Faktoren, die die Ausgestaltung von MES-Systemen beeinflussen

Betriebstyp
(Serien-/ Einzelfertigung,
ein-/mehrstufige Fertigung
etc.)

Dynamische
Anforderungen
(Ereignishaufigkeit und
erforderliche
Reaktionsgeschwindigkeit)

Organisationsstruktur
in der Produktion
(Zentrale / dezentrale

Organisation etc.)

Komplexitat der
Planungsaufgabe Software-Landschaft
(Anzahl im Produktionsbereich
Produktionsauftrage, Anzahl (Wie weit unterstitzt das
Ressourcen,
Planungsrestriktionen,...)

Gesetzliche
Bestimmungen und
Vorschriften
(Level der betrieblichen
Dokumentationspflicht ,...)

Thomas Wochinger
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Feinkonzept: Anforderungskatalog zur Software-Auswahl
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849(9.2. Engpassverarbeitung
|850(9.2.1. Welche Art der von wird Gtzt? W
[851] Statisch
1852 Dynamisch
853 Ereignisdiskret

9.2.2. Welche Engpasstypen kénnen im Rahmen der Fertigungsplanung ermittelt werden? ~ Ja ]:I
854
855 Material
|856| Maschinenkapazitaten
857 Werlkzeugkapazitaten
858 Transportkapazitaten
859 Transy (z. B. Gebinde oder Transportbox)
|860| Personalkapazitat
|861] Ortsfeste Engpasse
|862| Ortsvariabele Engpasse
863 Mehrere Engpasse gleichzeitig
864(9.2.3. Wie werden Engpésse vom System angezeigt? |:|
865 Tabellarisch
| 866/ Graphisch (z.B. iberlastete Ressource markieren)
|867| Alarmmeldungen
|868| Zusatzfrage
869(9.3. Auftragsfreigabe a

9.3.1. Nach welchen Kriterien kénnen Auftrage zur Fertigungsfreig: werden?
870
871 Termin
|872 Status (offen etc)
[873| Material
874 tbarkeit 8
W 4« » »i)\Lastenheft { Projektdaten / < >

Thomas Wochinger
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Feinkonzept: Anforderungskatalog zur Software-Auswahl und

Bewertungsportfolio

Anforderungskatalog zur Software-Auswahl
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849(9.2. Engpassverarbeitung
1850(9.2.1. Welche Art der von a wird
851| Statisch
[852] Dynamisch
853 Ereignisdiskret
9.22. Welche Engpasstypen kdnnen im Rahmen der Fertigungsplanung ermittelt werden?
Material

(z. B. Gebinde oder

Ontsfeste Engpasse
O Engpasse

Mehrere Engpasse gleichzeitig

Wie werden Engpasse vom System angezeigt?

Tabellarisch
Graphisch (z B. uberlastete Ressource markieren)
Alarmmeldungen

Zusatzfrage

923,

9.3. Auftragsfreigabe
BCEAR Nach welchen Kriterien kénnen Auftrage zur Fertigungsfreigabe selektiert werden?
870
871 Termin
[872] Status (offen etc)
873 Materialverfugbarkeit
874 Betriebgmittelverfuabarkeit
TS S\ Lastennet  propiacaten <

Funktionalitat + Logistikkompetenz

Bewertungsportfolio Softwareanbieter

Lizenzkosten + Wartungskosten + Consulting (abgeschatzt) €

gering mittel hoch
1,00
‘ Anbieter 7
2,00 Anbieter 10‘
Anbieter 9
3,00
. .Anbieterz
Anbieter 5
4,00 Anbieter 4 B ) A
Anbieter 6
O Kiassischer Leitstand
Anbieter 1 Andere spezifische Lésungen
5,00 APS-L6sung

Investitionssicherheit &
Kundennahe, Branchenfit,
IT-Erfullungsgrad

@]

Thomas Wochinger
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Feinkonzept: Gegeniiberstellung Ist- und Sollsystemlandschaft

L= el
= W
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oo vwrtage rotes e 1.2

Reduktion von Datenerfassung, Mehrfacheingabe, Suche und Uberwachung

Abbildung von Stérungen und Sonderwegen (Flexibilitat)

Konsistenz und Standardisierung von Datenbestdnden

Einheitliche Anwendung

Planung / Rtickmeldungen/ Prognosen tagesaktuell

Verbesserte Transparenz im Auftragsdurchlauf

Eindeutige Information fir PL und Kunden (Status & Prognose)

Erhéhung von Planungssicherheit

Finite Auftrags- und Ressourcenplanung

Eliminierung von ca. 100 unterschiedlichen Excel Listen, die derzeit als 'Fertigungsleitstand' eingesetzt werden.
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» Strukturierte und durchgangige Datenhaltung
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Prototypenvalidierung anhand von Planungsfallen

Ziel Prototypaufbau:

« Sicherstellung der erforderlichen
Funktionalitdten und Entdeckung aller
KO-Kriterien, die einen spateren Einsatz
verhindern oder auBerordentlich stark
beeintrachtigen N I O R

« Testen aller auftretenden Planungsfalle
und (Ausnahme-)Situationen aus Zeit-
und Aufwandsgriinden nicht maglich

+ Geeignetes MaB zwischen System-spezifische Herausforderungen

Detaillierungsgrad und eUbertragung von Planauftragen
Aggregationsniveau erforderlich eTerminierungslogik
eDarstellung von Querverbindungen

 Deshalb: Auswahl reprasentativer
Planungsfalle, die die Vielzahl an

auftretenden Situationen geeignet Systemunabhangige Herausforderungen

abdecken ePlanung auf Materialverfligbarkeit
eManuell angelegte Anordnungsbeziehungen wiederherstellen
eStindlicher MRP-LAUF

\
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Aktivitaten in der Implementierungsphase

Konkretisierung und Erprobung von Prozessen

SAP
(PS und PP)
i =

FAST XP.

3Liter-PPS

Antrage zur in
Angebots- ang /
lation

simulation /
Ermittiung einplanung Bereich Hauptaufgaben Hauptziel Aufgaben Hilfsmittel Visualisierung
eines

moglichen SETImD

Liefertermins

Abstimmung der zukUnftigen Rollen und
Verantwortlichkeiten

Tormintaus Austastung Ausbringun)

Intensives Projektmanagement und
Kommunikation

|
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Funktionalitaten auf den Planungsebenen

Mittel- bis
langfristige

Angebotseinlastungen /

Szenarienplanun
Planung ° -
Taktorientierte
Projekt- und Grobplanung Visualisierung
Pr ktions- - . Produktion/
oduktions - kapazitatsgeprifte Intelligentes Projekt
planung online Planung Status-Tracking
- Planung_ von Geraten - zusatzliche AGs - Auslastung
und Projekten - Reparatur- - Fortschritt
_________________________________________________________________________ s"chleifen - Status
- Anderungen von - Grunde
Dezentrale Zeiten - Ist-Liefertermin
Feinplanun _ -Li i
p g Bereitstellung ’ Soll-Liefertermin
- GG Arbe:’tsv?rrat . ?;it?ddung
Feinplanung / Feinplanung innerhalb RECHIIOS

- Zeit
- Prifbefunde - Grunde...
- Infoarbeitsgange
- Wichtige Infos

Werkstattplanung CEREHER
- Ressourcenzuordnung
- Pflege
Kapazitatsangebot

Thomas Wochinger
Seite 23
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Durchlauf- und Projektplanansicht
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100 |t |Projekr 038 999 S5tufen [Prajekt
It 1 |T.M00.038.003_PS MPM 1
232 1 |T.M00.038. 466 TWT,YORMONTIERT 1 TWT VORMONTIERT 1 08.10.2010- 12.10.2010 71
pi:123 1 [T.M00.038.005 EPC1 EPC 1 23.09.2010 - 1340.2010 20 1
4303 1 |T.M00.038.003_PS. P 1 MPR 1 30,08 2010 - 23.09.2010 24 Tage
BIPF 1 [T.M00.038 466 TWT,¥ORMONTIERT 1 TWIT VORMONTIERT 1 15.09.2010 - 23092010 8 Tage
62 b4 1 |T.M00.038.005 EPC 1 EPC 1 26082010- 15082010 20 Tage
23bfE 1 [T.M00.038.013 LCAMP L LCAMP 1 01.08.2010 - 26.08.2010 25 Tage
10103 2 |1.M00.038.003 preesd soooe 26.08.2010- 23.09.2010 28 Tage
121 b4 1 [T.M00.038 466 TWT,¥ORMONTIERT 243 TUT VORMONTIERT 243 18.08.2010 - 25052010 & Tage
1260 5 1 |T.M00.038.013 LCAMP L LCAMP 1 26.07.2010- 18.08.2010 23 Tage
144 b |1 2 |T.M00.035.003 MPM 2+3
164 b 2 1 |T.M00.038. 466 TWT,VORMONTIERT 2+3 TWT.VORMONTIERT 243 03.10.2010- 11.10. 2010 8 Tage
169 b 2 1 |T.M00.038.005 EPC2+3 EFC 2+3 03.08.2010- 11.10.2010 68 Tage
184 b 2 1 |T.M00.038.013 LCAMP 243 LCAMP 243 27.08.2010
202 b [ 2 |T.M00.035.003 PS5 MPM 445
222z [t |T.Mo0.038.486 TUT, VORMONTIERT 445 TUIT MORMONTIERT 4+6 30.08.2010- 08.10:2010 & Tage
227 P2 1 |T.M00.038.005 EPC4+5 EPC4+5 20.02.2010-08.10.2010 13 Tage
24202 1 |T.M00.038.013 LCAMP 445 LCAMP 4+5 21.08.2010- 14.10.2010 2
260 M| 1 |T.M00.038.003 MPM &

Thomas Wochinger
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Bereitstellung eines bestandsgepriiften Arbeitsvorrats

Fortschritt
Partnergerate

L I ATBTKUZT 8927 15T NWO021 NWO02L 89% Integrationstest begonn... Halfdual, INT 4 only [7.6.10 Sehw) EPCTSI7 080610 280510 080510 010610 200510 280410 23/50
07.06.10 1210 LCANMP 157 auf TWT NV¥0021 abgeglichen

Zuordnung im FAST AP funktioniert nicht

3 (2) Acceptance-Test beendet

m ATBTKULT  BOM8 148 162 NWOOSL NWOO4L 83% Acceptance-Testbeendet A-TWT neu NVIDS1, alt N0 [29.4.10 Schw) LCB 32%) Regal 210410 21.04.10 30.04.10 39/50
14,05.1013:43 LC A 88%
. ATBTKULT 8922 182 185 WNWOOST NWO043 3% Acceptance-Test beendet B-TWT neu M43, alt NV37 [28.2.10 Schw] LCB 32%)  Regal 19.0410  17.05.10 300410 9/50

2605.10 07:34 LC A 32%

=5 (1) Eingang ACC

- m ATETKI 54 _L1ynoks 729 Eingang ACC nicht zugewd  Regal 280510 0405.10) 210510 050510 07.041d 27/50
07.06.1010:23

3 (1) TUN2 beendet

u M ATBFKULT NWO0SS NWO052 61% TUNZ beendet B-TWT neu NWODS2 (ak NVWO04S) [25.5.10 ... nicht zugew.  Regal 040610 18.06.10 210540 71/50

07.06.10 11:42

S (1) Inbetriel

™M £ 11% Inbetriebnahme begonn... nicht zugew.  EPC_TSLL 040610 24.06.1 a2i0 o050

1106.1013:22

Beistellungen

NW00S3 NWO0S6 &% Eingang TUN1 nicht zugew.  Regal 08.0610  30.06.1 220410 240310 050
e

3 (1) Eingang TUN1
M ATBTKULT

2

Status & Kommentare

Plantermine
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Realistische Lieferterminermittiung und Umplanung

Kundenanfrage ->
Gesamtvorschau

. 3 i 3 ‘ S ’ August 2010 . E:
ﬁ\n)dBdeéll.‘cLléitg:PotIggng des WUHS?ht,(-::frmlnS f o z?\zg\llzvaa\snnm_-‘z\a Im?\ﬂﬁ [?-iahnhmzslwzsh'wﬂL5\17\1?5\%[21&23&4\zlg‘gagl;?bﬁian\m|1g|;gyﬁ'\y. a\?lmjizﬁ%ﬁnaﬁb;
« B ) Planung nach erreichbarer (friiheste JEEE ==
kapazitatsgedeckten Liefertermin mit - =
flexiblem Ampelmodell 4 ==
, A e —
— T | —H
Reservierung fir eine i T —
Angebotsplanung mit Bindefrist ] | =

* Der vereinbarte Wunschtermin wiid Mt
einer zeitlichen Befristung eingeplant

Joe1 02082010 10082010 6 Tage Gepiant

S TEECRE T
Normale Auftragseinplanung s i W

; Baugruppe2  20.87.2010 - 13.08.2010 24 Tage Geplart
» Der vereinbarte Wunschtermin wird ohn
zeitliche Befristung eingeplant ‘
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« Sofort-Auskunftsfahigkeit tiber
Auswirkungen auf Liefertermin des
betroffenen Auftrags und auf andere
Auftrage
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Zusammenfassung

Schlankes Auftragsmanagement durch:

Frihzeitiges Erkennen von
Engpassen (schon bei der
Einplanung)

Richtiges Reagieren auf
eintretende Ablaufstérungen

Geringer Aufwand fur
Umplanungen und Erfassung
des aktuellen Status

Einbeziehung der gesamten
Auftragsabwicklungskette

Einsatz geeigneter Planungs-
und Steuerungswerkzeuge

[ @sprats Rackmelaung (zwingendes Syste
auf one

Planauirage

SAP (PP, M)

Kundo
4 Prokistatus
 swrs 2 Dokt
. Siockisin

Ageboisarsialng
Kundonaurage
Aufvagsdaten L
Aufiragsbearbeitung SAP
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Vielen Dank fir lhre Aufmerksamkeit!

Ilhr Ansprechpartner am Fraunhofer IPA

Thomas Wochinger

Abteilung Auftragsmanagement und
Wertschopfungsnetze

Gruppenleiter Produktionsplanung und -steuerung
Telefon: +49 (0)711/970 1243
Thomas.Wochinger@ipa.fraunhofer.de
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SCHLANKES
AUFTRAGSMANAGEMENT

AUFTRAGSABWICKLUNGSPROZESSE »LEAN GESTALTEN«

Fraunhofer IPA Seminar
14. Marz 2013
Stuttgart




