Bedarfsschwankungen beherrschen bei hohem Servicegrad
mit Hilfe definierter Bestinde



Bedarfsschwankungen beherrschen bei hohem
Servicegrad mit Hilfe definierter Bestande

Kompaktseminar SUPPLY CHAIN MANAGEMENT UND LOGISTIK
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Agenda

= Ausgangssituation
= Produktionsglattung in Supply Chains
= Methode Produktionsglattung

= Implementierung der Methode
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Ausgangssituation
UnregelmaBig, schwankende Kundenabrufe

Bestellungen Januar 2006 bis Juli 2010
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In der Krise:
Erst starker Ruckgang Y
Dann starker Anstieg
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Auch ohne Krise:
Hohe Fluktuation der
Kundenbestellungen
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Auf monatlich aggregiertem Level muss die Produktion mit groBen Bedarfsschwankungen
zurecht zu kommen

= Was wenn die Kapazitatsflexibilitat nicht ausreicht um die Kundenwinsche hinsichtlich
Liefertermin zu erftllen?

= Wie groB3 musste die Flexibilitat sein um Kundenbedarfe erfillen zu kénnen?
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Ausgangssituation
Flexibilitatsbedarf am Beispiel eines hochvolumigen AX-Artikel

Bestellungen eines AX Produkts innerhalb von 20 Wochen

Im Schnitt werden 60 Artikel bestellt. Die Varianz 95
schwankt aber zwischen 15 und 95 Teilen

120

Bedarfe [n]

Selbst AX-Artikel haben eine hohe Varianz innerhalb von Wochen
Die meisten Unternehmen setzen plangesteuerte Prozesse ein die auf dem
Kundenwunschtermin basieren

# Engpasse und Troubleshooting sind damit vorprogrammiert
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Ausgangssituation
Flexibilitatsbedarf am Beispiel eines niedrigvolumigen Z-Artikels

Bestellungen eines niedrigvolumigen Artikels innerhalb von 20 Wochen
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% K91 ) schwankt zwischen 1 und 91 Teilen

Im Schnitt werden 23 Artikel bestellt. Die Varianz
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Sehr hohe Varianz bei niedrigvolumigen Z-Teilen

Die meisten Unternehmen setzen plangesteuerte Prozesse oder Make-to-Order ein

‘ Die Schwankungen im Kapazitatsbedarf kdnnen nicht mehr durch
Kapazitatsflexibilitdt abgefangen werden
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Agenda
= Ausgangssituation
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= Implementierung der Methode
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Produktionsglattung in Supply Chains

Problematik
Hersteller
eines niedri If Artikels innerhalb von 2

1

jE_I.‘_IIi Il-llIIIIIII
91 91
Artikel Artikel

Zulieferer 1 Zulieferer 2

Welche 23
Artikel?

Auch die Zulieferer kdnnen im Schnitt nur 23 Artikel liefern

‘ Gefahr der ,Falschlieferung” und somit zusatzliche Effizienzverluste
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Produktionsglattung in Supply Chains
Optimierungsbedarf

= Schaffung eines synchronen und flexiblen Produktionssystems
= Harmonisierung des Produktionsflusses

= Vermeidung von Warteschlangen und damit verbunden Transport- und
Liegezeiten

Lieferant Vormontage Endmontage
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Produktionsglattung in Supply Chains

Implementierungsvoraussetzungen

1. Wertstromdesignkonzept
Analyse des Ist-Wertstrom und Ableitung s s
des Zielwertstromkonzept fir
Produktionsnivellierung

Aufnahme von DLZ, RUstzeiten, Bestanden,
Prozessabfolge, Wertschépfungsstufen,...

2. Produktionsnivellierung
Analyse des Produktspektrums und
Bestandsauslegung in der nivellierten
Produktion
EinfUhrung verbrauchsgesteuerter Kanban-
Kreislaufe

3. Produktionsglattung / Heijunka
Gestaltung des Heijunka Boards
(Standardproduktionsprogramm und
Overflowboard)

\
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Produktionsglattung in Supply Chains
Analyse des Artikelspektrums

Produktionsglattung — Identifizierung der zu glattenden Teile (3/3)

Stick Materialnummer: 0037010350 / Speichertyp: MBSP  1,400- 260 / Linie: IL2 / ABCXYZ: AX / Mittelwert pro Woche: 203
a00

s e VNN AT = Zur Glattung geeignet

H geeignet

|
\ A Zur Glattung nicht
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Agenda

= Ausgangssituation
= Produktionsglattung in Supply Chains
= Methode Produktionsglattung

= Implementierung der Methode
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Methode Produktionsglattung

Vorgehensweise bei der operativen PPS

Beispiel eines Standardproduktionsprogramms inklusive Overflow-Board

Fixed (= time period where no change is possible (e.g. 6 shifts)
e.g. due to tool preparation

Production Board (e.g. EPEI = 1 week) Overflow Board

Machine 1 Machine 2
Standard Produktions Program IS Standard Produktions Program IS 529165 525466 | 533597 |ar!icI94
hift 1 529165 article 4
hift 2 529165 article 4
hift 3 529165 533597
hift 4 529165 533597
hift 5 529165 533597
hift 6 529165 533597
529165 529165 ed 533597 533597
hift 8 529165 529165 ed 533597 533597
hift 9 529165 529165 ed 533597 533597
hift 10 525466 525466 ed 533597 533597 529165
hift 11 525466 525466 ed 533597 533597 529165
hift 12 525466 525466 ed article 4 article 4 529165
hift 13 525466 I article 4 529165
hift 14 525466 ] I article 4 529165
< hift 15 525466 ] | article 4 529165
529165
529165
529165
Remarks:
No change (no need, everthing is in the "black area")

529165
529165
529165
529165
529165
529165
529165
529165
529165
529165

‘ Ist kein Kaban im roten Bereich, wird das Standardprogramm gefahren.
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Methode Produktionsglattung

Vorgehensweise bei der operativen PPS

Mittlerweile ist bei dem gelben Artikel eine neue Situation entstanden.
Production Board (e.g. EPEI = 1 week)

Machine 1 Machine 2
Standard Produktions Program | IS Standard Produktions Program | IS [ 520165 ] [ 525466 ] [s3ss07] [articte ]
hift 1 529165 article 4
hift 2 529165 article 4
shift 3 529165 533597
hift 4 529165 533597
shift 5 529165 533597
shift 6 529165 533597
shift 7 529165 533597
529165 529165 ed 533597 533597
hift 9 529165 529165 ed 533597 533597
Jshift 10 525466 525466 ed 533597 533597
o shift 11 525466 525466 ed 533597 533597
hift 12 525466 525466 ed 533597 533597
Ishift 13 525466 525466 ed article 4 article 4
S ¢ hift 14 525466 ed article 4 article 4
SEshift 15 525466 article 4
529165
< 520165
Remarks: 529165
Change to 529165 in shift 14 and 15 due to the "red area” for 529165 529165
d 529165
< 529165
529165
529165
529165
529165
529165
529165
529165
529165
529165

# Ist ein Kanban im roten Bereich, wird dieses Produkt produziert.
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= Ausgangssituation
= Produktionsglattung in Supply Chains
= Methode Produktionsglattung

* Projektbeispiel und Implementierung der Methode
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Projektbeispiel Produktionsglattung
Zeitplan

Produktionsglattung — Arbeitspakete und Meilensteine

Auslegung Heijunka Boards und

Supermarkte inkl. Stellflachen,

Umsetzung Pilot

Anpassung Stammdaten flr

Fertigteile

Anpassung Stammdaten flr
Einzelteile, Umstellung
Lieferanten auf VB

Einrichtung
Supermarkte

Golive

Training, Migration, Test,

April Mai

Juni

Juli

Aug.

Sept. Nov.

Dez.

Jan.

Feb.

Marz

April
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Projektbeispiel Produktionsglattun
jektbeispiel Produkt glattung
Analyse der Produktion
Produktionsglattung — Identifizierung der zu glattenden Teile (1/3)
Anzahl Welche Teile — [z [ 1% [ Se.0%
Material- ABC |Z| average maximum Cs;::;:'e [Wi?flESEl [w?cl:iet habe den :.:::::T ptlrrg::c?e t::f:; ”?:{;ﬁd
nummer X¥Z  Machine week week min upl up] hdéchsten min, EPEI EPEI capacity
|oEzgnEsEe ] [T AN | 850 | 2600 | 13 [700% | 70;0%._53\ Kapa2|tatsbedarf /( sse | | [EERR | 0% | 12.0%
[szoosses T ] [TAY | (BT | 55 | 1.520] | 12 [arew | ?7-5%;| 27 ||\.\ /ﬁﬁ| a54| | B7%| | 02%| [ 895
[ons7anests | [TAZ | [AMET] | a6 ]| 4000 | | 12 [ 700w | 350 | Tl | 1200] | 38 [ Ba%w| | oa%| [ 87w
[oszondees | [TAZ | MW | 501 | 5200] | 17 [ 760 | 1.7 | T | 2500 | 518 [ 80%| [ 04%| [ 8%
|oo270073 | [ [ | 378 | 1.728] | 08 [ 7E5% | 1,380 | og | 500 | 209 [ 7o%| [ u3% [ 2%
mEmessEr. |[AF |l | 385 | 840 | 12 [ Tew | ?7,5%' L__|| 1350 | 08 | 1.000] | 3| [ & [ 02% [ 62
[EoeTmeE. | A | FRE | &0 | 1520 | 77 [feuw [ 7w e [ )| T [ 2500 ] | 31| [ 60%| [ 3% [ 63%
[os7gnszes | [AY | [ERCT ] | 318] | 1280 | 12 [T [ 700w | 1350 ] | 1208 || o74| [ sB%| [ 0%l [ eo%
[ormetes. | A | B | 368 | 720 | 12 s | 1350 | 6.8 | 1.000] | 31| [ el [ ool [ 58%
[ozzoosoee | [(AY | fAmEr ] | 27| 880 | | 12 | 700w | 1.350 [ 1] [ 1.200 || 245] | sam| [ o2m| [ mam)
[ons7agstes T | AV fiA | [ 308 | 1186 | 12 [T | 1.350] | 08| | 1.008] | 253] [ sm%| [ o%| [ 50%]
[poa7ooEsss ||76r7 =R 2901 | f.04e] | 12 [7ee% | q:a50] | 08 | 1.000] | 237 [ dEm| [ oA [ 46%)
e e = 180 | E 08 [ 7e5% | EELH 08 | 500 | D
[BE7omdEss | [AZ | & | [ i | 3840 | 12 [ 75 | 1.358] | 0.8 | 1000 | 2| [ AT [ o [ 4
[ogigosssE | l—| i [ el 1508 | 12 [ inn [ iian fjl 1.350] [ 03] | 1.006 ] | 219 [ a2%| [ 07%| [ 43%
| | =l 380 | 17 [ s | E | [ | g | 7.008 ]| [ o] [ 4%
| | 2 [ 450 [ 12 | 7o0% | 1,350 | i | 1200 | 0% [ 4.0%]
| | 202 | 230 | 12 [ 700% | 1.350] | 1] | 1.200] 75| [ 37w [ opm] [ 3w

Z Fraunhofer

IPA




Projektbeispiel Produktionsglattung
Prifung der Artikel

Produktionsglattung - Identifizierung der zu glattenden Teile (2/3)

Gesamt Umsatz Anteil Anteil  ABC  Mittel- Str- Stdér-  ABC
Materialbezeichnung  Linie Preis I MN Kalk. Ges. IMN kumul.  Klass.  wert Stabw pegel  pegel XYZ

[ocazuttire | [MBSP 0250 78 ez || 15| 219.960 | [ 3z217ec2 | e A AN e 2 e [ A |
[ooarotozas | [wBsP o2%0- 75 ez | 14][ 109.928 [ 1552656 | [T T AN iESE e EEEE [ &Y |
[0037010240 | [mBsP 0a3s0- 92 [[amz ] 12][ 73833 ][ 10zeqse | [NEEE EEEE A EE T D | |
0037004829 [WB3P 0.280- 82 [enz — 5.<76 | (NS NZSST [E s iaEs] e a2 |
locroossse | [uBsP o7st-a0 [ Welche Teile sind - <eo| [NZSH [NIE2E WA IEsE S iEEE | Az |

wes | ew e A zur Glattung  D2en [as DAL [ 68 [ e L - |
0037005548 [MBSP 0,750 250 ||||_3\ geeignet? v | EE D EE = | -
o ] v enem  Jiz || o)l son][ o) IR I I D I M N~ |
s ] e oo o || o] 7o) deaise) AN (NN DA NS IS DS | Az |
0037006188 [MBSP 1,000- 180 || ][ =a3es|[ sios<7 | [ DEEE DA D = D R -
[soa7opsz0e | [MBSP 0.600-100 Jlamct [ [ 1sasz|[  ssecoz| R D D D = D R <
Wommn | e v [z | %)l o[ reeven| I INSN NNAN NNNNSS) IS D - |
[pz7opsoss | [MBSP 0,500- 160 | | 18| areoz|[  zeo.oo7 | NEREE ST A DT T D R A
[g7010350 | [MBSP 1,400-250 iz | a3 ooz 73rsee | [ EEEE A D D D R A
0037005549 [MBSP 0,750 250 iz | 26| tes00][  szaces| [ ESEE D ST G EEE R - |

Do | Juewe tewzn Jai | o[ eeer]| ooeo) I S I I N D N
s | ew anse  Jun | || o] coo) I I D I D D N

CaammmmlEEEEEEEEESTE eSS L T —T——————
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Projektbeispiel Produktionsglattung
Vorbereitungsprojekt

Optimierung SCM-Parameter SAP

Bestand (% vom Jahresumsatz)

. %

10
5
0
01/12 05/12 12/12
» Berechnung von Zielbestanden auf Basis von Verbrauchs- und

Bedarfsschwankungen
» Ermittlung der Differenzen von Ziel- und Ist-Bestanden
» Reduzierung von Angstbestanden und sonstigen Gberdimensionierten Sicherheiten
* Wo nétig, Anpassung in die entgegengesetzte Richtung
» |dentifizierung von Einstellfehlern Gber alle Dispostufen sowie Korrektur
Wichtig:
Konsistente SCM-Parameter sind die Grundvoraussetzung flr einen robusten

Glattungsprozess, die Optimierung ist keine Projekt- sondern standige operative
Aufgabe !

© Fraunhofer IPA % FraunhOfel'
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Projektbeispiel Produktionsglattung
Ziel der Produktionsglattung

Produktionsglattung

Liefertreue (%)

Montag L1 1 5 1 5§ 1 2 | 3 | | ||

Dienstry  |mmmmmmmm[_JC_JC_JCJL L] 100

Mo | JC_JC 11 1C 1 JC ] 80

pamersng |1 1 1] [ jﬁ

wee | I (N I N O 20

’ 01/12 05/12 12/12
» |dentifizierung der zu glattenden AX-Fertigteile sowie Ermittlung der betroffenen
Zukaufteile

» Berechnung der notwendigen Meldebestande flr die Verbrauchssteuerung sowie
Auslegung der Supermarkte

» Auslegung der Heijunka-Boards

» Reduzierung der Dispostufen soweit moglich

Wichtig:

Die Umstellung von Plan- auf Verbrauchssteuerung setzt insbesondere bei langen

Wiederbeschaffungszeiten von Roh- und Zukaufteilen regelmaBige Forecast-meetings
voraus

Z4 Fraunhofer

IPA

Projektbeispiel Produktionsglattung
Analyse der Produktion

Umstrukturierung des Produktionsablaufprinzips

Weekly demands H H ﬂ |]
‘ :. sesseesn l

Production = T

I 3 WeeKly production High fluctuations Customer
planning roaram in demands

prog 7y
Weekly |deliveries
v
Component ULL . FIFO SR FIFO _[Finished goods
— > &
warehouse Kanban i HREhing warehouse
Components

v

ULL%
Kanban

Components

= Fraunhofer

IPA




Projektbeispiel Produktionsglattung

SAP Realisierung - Datenpflege

3 al Material 49036?15 anzeigen fDrspvasra‘ran 1, Verkaufsartikel FDS)
= Zusatzdsten & OrgEbanen

= Zisalzdaten | 5 GipEbensn

®a| Material 49036715 anzeigen (Disposition 2, Verkaufsartikel FDS)

i,

| soas6715 | -
EN 45 0/ BOI106
|51

% & Disposition 3§ (@) Dispesi {1 (<

Niatenal
Revstd

=

4BEIETIS
EN' 145/ DR &0

o/ e 1 & Dsposiina? | B Dispostiond | & Dispashiond | Abeasiber [ (11 1]

IengeneinhelenGrp

[Agemeine Caten - Meldebestand
| Basismengeneinhai 8 Digpasitang (Wiederbeschaffung) Merk 161 Simerings GrbH & CoKE
| Einkautergruppe Bag ABC-Hennzekhen
| Werksspez MatStalus Galtig ab 26.09 2066 [ Beschating
! 'S'éscre_al'mngsan E Chargenedfassung
Sonderbeschattung Proguktionstageron. 516
| | | usteungsent Vorsthiags-£8
Sesielipunkicison Aeliog:. Entrianme FremaBesch Lagerot
! Melgenesiand Fi - Min = max Losgroi3e Feinabrutennzekhen Brci Sicherheitsbestand
| Dispositionsthythius Disponent S, sh
- \
| Losgrofiendaten
Dispolosgrote efffE Losgroienterechnung \
Mindestiosgrade Pazimase Losgrate
i
Baugrpausschu® (%)
: RuRGUAZIETOf
|

R

Lietsmererech, (%)

] Rkt hwettenprofl
__ Disposiionsbereice | SedarfsvoranEnn BeorzEt RN G Tage
- BeaVon-PemoiPros
% Ausschufy
| —=
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SAP Realisierung - Plantafel
Ubertrag zu
Standard Planauftragen
Aktueller Overflow Produktionsprogramm Aktueller Bedarf [# KANBAN]
Lagerbestand [} & | [# KANBAN] [# KANBAN] —
- m‘l\:laﬂnahmen [# KANBAN] :
[# KANBAN] \ / / /
N N\ [ / /
ElE G ERERE R =N e R R X v "4
Werk1 [Werk2 Material [TMasch Grp] {|MaGnanme|£Meld (Knk]|k Bsi(Kano | £ Aui(ano)2 Anz_OvillkAnz Roif#Anz. Std|k Sibe(inn) [z[Bed(kanb)| BDMen_F{[BDMen_P|Meldebest| SichBest| Rundw
5101 [5101 |49036715 | |ENC-MAG1| |[3-Keep cooll 12| 6 1 5 0 3 3 6 2753 | 13.000 31.200 7800 2.6
|5101 |5101 |40085703 & ‘ 2 2 4 0 3 3 B 4 160 | 8320 16.640 6240 2.0t
ENC-MAG1|] 20 g 2 9 0 6 6 = 12
| =Y — - 8 2 9 04~ 6 6 [=| 12
/ o
Maschinen- / / / Meldebestand
gruppe Meldebestand Alduelle -Anzefhl Roter Bereich Sicherheitsbestand Ubertrag zu . .
Produktions - KANBAN ; .. Sicherheitsbestand
[# KANBAN ] auftriigen an der [ KANBAN] [ I Pmd[l;#kzﬁgxfgfgen
Maschine
[# KANBAN] KANBAN Menge
Keep Cool
«  Standardproduktionsprogramm verfolgen und wissen, was fir den nachsten Slot eingeplant ist (nach dem Fixierungshorizont)
«  Ubertrag der geplanten Auftrdge zu Produktionsauftrage
e Ausdruck der Auftrage fur die Maschinenplantafel
Emergency

dem Fixierungshorizont)

Ubertrag der geplanten “roten” Auftrage in Produktionsauftrége, Ausdruck und Positionierung im nachten freien Slot (nach

=2 Fraunhofer
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Projektbeispiel Produktionsglattung
Risiken und Stolpersteine

... bei der Auslegung des Systems

Eine hohe Anzahl von
Dispostufen stort den
Materialfluss des
Standardprogramms

bei Kapazitatsengpassen
leiden nicht geglattete
Teile (Slow mover)

Teile mit zu hohen
Bedarfsschwankung
fihren zu Stérungen und
hohen Bestanden

Unterschiedliche Prozesse
Shopfloor und ERP-
System verursachen
fehlerhafte Bestande

Z4 Fraunhofer
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Projektbeispiel Produktionsglattung

Risiken und Stolpersteine

... bei der Umstellung auf
Verbrauchssteuerung

Vorgelagerte Prozesse
mussen ebenfalls auf
Verbrauchssteuerung
umgestellt werden

Verlust der Sicht nach
vorne fur den Kaufteil-
disponenten, problema-
tisch bei hohen WBZ

die Verbrauchssteuerung
erfordert auch vom
Lieferanten robuste
Prozesse

=2 Fraunhofer
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Projektbeispiel Produktionsglattung

Zusammenfassung

Was uns aufgefallen ist

= Keine Transparenz des momentanen Auftragsabwicklungsprozesses

» Schwachstellen im Auftragsabwicklungsprozess (Abstimmung
Vertrieb <=> Produktion)

= Divergierende Interessen der beteiligten Akteure (Vertrieb, Einkauf,
Produktion, Logistik)

Projektergebnis

= Rickstand von ca. 1.500.000€ auf ca. 70.000€

=  Gemittelte FIN Bestande von ca. 2.000.000€ auf
500.000€ gesenkt

= DLZ konnte wieder auf Norm-DLZ gesenkt werden

= Liefertreue von ca. 50% auf 85% erhoht

= Tool zur kurz- und mittelfristigen PPS

Z2 Fraunhofer
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Implementierung der Methode
Vorgehensweise
= Produktstruktur ial-
Produktanalyse N Ht — Potential
= Kundenbestellverhalten analyse
= Ressourcenkapazitat und Rustzeiten
Ressourcenanalyse . , . -
= Realisierbarkeit der Produktionsnivellierung
— Analyse
= Auftragsabwicklungsprozess
Analyse PPS ]
= Produktionsplanung und -steuerung
_ = Standardproduktionsprogramm
Konzeption PPS
= Schulung des PPS-Prozesses
Bestands- = Internen und externen Bestande .

. e — Konzeption
dimensionierung = Entwicklung Overflowboards TPz
Konzeption = Shopfloor Prozesse
Werkstattbereich = Stammdatendnderungen

Z Fraunhofer
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Vielen Dank fir lhre Aufmerksamkeit!

lhr Ansprechpartnerin am Fraunhofer IPA

Anja-Tatjana Braun

Abteilung Auftragsmanagement und
Wertschopfungsnetze

Projektleiterin

Tel.: +49 (0)711/970 1954
anja-tatjana.braun@ipa.fraunhofer.de
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