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Agenda

� Ausgangssituation

� Produktionsglättung in Supply Chains

� Methode Produktionsglättung

� Implementierung der Methode
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Ausgangssituation
Unregelmäßig, schwankende Kundenabrufe 
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Bestellungen Januar 2006 bis Juli 2010

Auch ohne Krise: 
Hohe Fluktuation der 
Kundenbestellungen

In der Krise:
Erst starker Rückgang
Dann starker Anstieg

Auf monatlich aggregiertem Level muss die Produktion mit großen Bedarfsschwankungen 
zurecht zu kommen
� Was wenn die Kapazitätsflexibilität nicht ausreicht um die Kundenwünsche hinsichtlich 

Liefertermin zu erfüllen?
� Wie groß müsste die Flexibilität sein um Kundenbedarfe erfüllen zu können?
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Woche

Bestellungen eines AX Produkts innerhalb von 20 Wochen

Ausgangssituation
Flexibilitätsbedarf am Beispiel eines hochvolumigen AX-Artikel

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

Engpässe und Troubleshooting sind damit vorprogrammiert

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

15

95
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Ausgangssituation
Flexibilitätsbedarf am Beispiel eines niedrigvolumigen Z-Artikels

Sehr hohe Varianz bei niedrigvolumigen Z-Teilen
Die meisten Unternehmen setzen plangesteuerte Prozesse oder Make-to-Order ein 

Die Schwankungen im Kapazitätsbedarf können nicht mehr durch 
Kapazitätsflexibilität abgefangen werden
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Woche

Bestellungen eines niedrigvolumigen Artikels innerhalb von 20 Wochen

Im Schnitt werden 23 Artikel bestellt. Die Varianz 
schwankt zwischen 1 und 91 Teilen

1

91
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� Ausgangssituation

� Produktionsglättung in Supply Chains

� Methode Produktionsglättung

� Implementierung der Methode
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Produktionsglättung in Supply Chains
Problematik

Auch die Zulieferer können im Schnitt nur 23 Artikel liefern 

Gefahr der „Falschlieferung“ und somit zusätzliche Effizienzverluste
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Woche

Bestellungen eines niedrigvolumigen Artikels innerhalb von 20 Wochen
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Woche

Bestellungen eines niedrigvolumigen Artikels innerhalb von 20 Wochen
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Woche

Bestellungen eines niedrigvolumigen Artikels innerhalb von 20 Wochen

91 
Artikel

<23 <23

Hersteller

Zulieferer 1 Zulieferer 2

Welche 23 
Artikel?

91 
Artikel

© Fraunhofer IPA

� Schaffung eines synchronen und flexiblen Produktionssystems

� Harmonisierung des Produktionsflusses

� Vermeidung von Warteschlangen und damit verbunden Transport- und 
Liegezeiten

Produktionsglättung in Supply Chains
Optimierungsbedarf
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Produktionsglättung in Supply Chains
Implementierungsvoraussetzungen

1

3

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

Aufnahme von DLZ, Rüstzeiten, Beständen , 
Prozessabfolge, Wertschöpfungsstufen,…

2. Produktionsnivellierung
Analyse des Produktspektrums und 
Bestandsauslegung in der nivellierten 
Produktion
Einführung verbrauchsgesteuerter Kanban-
Kreisläufe

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

2
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Produktionsglättung – Identifizierung der zu glättenden Teile (3/3)

Produktionsglättung in Supply Chains
Analyse des Artikelspektrums

Zur Glättung geeignet

Zur Glättung nicht 
geeignet
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� Ausgangssituation

� Produktionsglättung in Supply Chains

� Methode Produktionsglättung

� Implementierung der Methode
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Produktionsglättung mit der Methode Heijunka

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

Start Standard Produktions Program IS Standard Produktions Program IS 529165 525466 533597 article 4
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shift 1 529165 article 4
shift 2 529165 article 4
shift 3 529165 533597
shift 4 529165 533597
shift 5 529165 533597
shift 6 529165 533597
shift 7 529165 529165 fixed 533597 533597
shift 8 529165 529165 fixed 533597 533597 525466 article 4
shift 9 529165 529165 fixed 533597 533597 525466 article 4
shift 10 525466 525466 fixed 533597 533597 529165 525466 article 4
shift 11 525466 525466 fixed 533597 533597 529165 525466 article 4
shift 12 525466 525466 fixed article 4 article 4 529165 525466 article 4
shift 13 525466 article 4 529165 525466 533597 article 4
shift 14 525466 article 4 529165 525466 533597 article 4
shift 15 525466 article 4 529165 525466 533597 article 4

529165 525466 533597 article 4
529165 525466 533597 article 4
529165 525466 533597
529165 525466 533597

Remarks: 529165 525466 533597
No change (no need, everthing is in the "black area") 529165 525466 533597

529165 525466 533597
529165 525466 533597
529165 533597
529165 533597
529165 533597
529165 533597
529165 533597
529165 533597
529165 533597
529165 533597
529165
529165

Methode Produktionsglättung
Vorgehensweise bei der operativen PPS

Ist kein Kaban im roten Bereich, wird das Standardprogramm gefahren.
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Produktionsglättung mit der Methode Heijunka

Mittlerweile ist bei dem gelben Artikel eine neue Situation entstanden.

Methode Produktionsglättung
Vorgehensweise bei der operativen PPS

Production Board (e.g. EPEI = 1 week) Overflow Board
Machine 1 Machine 2

Start Standard Produktions Program IS Standard Produktions Program IS 529165 525466 533597 article 4

Emergency
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shift 1 529165 article 4
shift 2 529165 article 4
shift 3 529165 533597
shift 4 529165 533597 529165
shift 5 529165 533597 529165
shift 6 529165 533597 529165
shift 7 529165 533597 529165
shift 8 529165 529165 fixed 533597 533597 529165 525466 article 4
shift 9 529165 529165 fixed 533597 533597 529165 525466 article 4
shift 10 525466 525466 fixed 533597 533597 529165 525466 article 4
shift 11 525466 525466 fixed 533597 533597 529165 525466 article 4
shift 12 525466 525466 fixed 533597 533597 529165 525466 article 4
shift 13 525466 525466 fixed article 4 article 4 529165 525466 533597 article 4
shift 14 525466 ? fixed article 4 article 4 529165 525466 533597 article 4
shift 15 525466 article 4 529165 525466 533597 article 4

529165 525466 533597 article 4
529165 525466 533597 article 4
529165 525466 533597
529165 525466 533597

Remarks: 529165 525466 533597
Change to 529165 in shift 14 and 15 due to the "red area" for 529165 529165 525466 533597

529165 525466 533597
529165 525466 533597
529165 533597
529165 533597
529165 533597
529165 533597
529165 533597
529165 533597
529165 533597
529165 533597
529165
529165

Ist ein Kanban im roten Bereich, wird dieses Produkt produziert.
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� Projektbeispiel und Implementierung der Methode
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Produktionsglättung mit der Methode Heijunka

Projektbeispiel Produktionsglättung
Zeitplan

Produktionsglättung – Arbeitspakete und Meilensteine

Anpassung Stammdaten für 
Einzelteile, Umstellung 

Lieferanten auf VB

April Mai Juni Juli Aug. Sept. Nov. Dez. Jan. Feb. März April

Auslegung Heijunka Boards und 
Supermärkte inkl. Stellflächen,    

Umsetzung Pilot

Anpassung Stammdaten für 
Fertigteile

Training, Migration, Test, 
GoLive

Einrichtung 
Supermärkte

© Fraunhofer IPA

Produktionsglättung – Identifizierung der zu glättenden Teile (1/3)

Welche Teile 
habe den 
höchsten 

Kapazitätsbedarf
?

Projektbeispiel Produktionsglättung
Analyse der Produktion
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Produktionsglättung – Identifizierung der zu glättenden Teile (2/3)

Welche Teile sind 
zur Glättung 

geeignet?

Projektbeispiel Produktionsglättung
Prüfung der Artikel
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Optimierung SCM-Parameter SAP

� Berechnung von Zielbeständen auf Basis von Verbrauchs- und 
Bedarfsschwankungen

� Ermittlung der Differenzen von Ziel- und Ist-Beständen

� Reduzierung von Angstbeständen und sonstigen überdimensionierten Sicherheiten

� Wo nötig, Anpassung in die entgegengesetzte Richtung

� Identifizierung von Einstellfehlern über alle Dispostufen sowie Korrektur

Wichtig: 
Konsistente SCM-Parameter sind die Grundvoraussetzung für einen robusten 
Glättungsprozess, die Optimierung ist keine Projekt- sondern ständige operative 
Aufgabe !
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Bestand (% vom Jahresumsatz)

Projektbeispiel Produktionsglättung
Vorbereitungsprojekt
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Produktionsglättung

� Identifizierung der zu glättenden AX-Fertigteile sowie Ermittlung der betroffenen 
Zukaufteile

� Berechnung der notwendigen Meldebestände für die Verbrauchssteuerung sowie 
Auslegung der Supermärkte

� Auslegung der Heijunka-Boards

� Reduzierung der Dispostufen soweit möglich

Wichtig: 
Die Umstellung von Plan- auf Verbrauchssteuerung setzt insbesondere bei langen 
Wiederbeschaffungszeiten von Roh- und Zukaufteilen regelmäßige Forecast-meetings 
voraus
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Projektbeispiel Produktionsglättung
Ziel der Produktionsglättung
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Umstrukturierung des Produktionsablaufprinzips

Projektbeispiel Produktionsglättung
Analyse der Produktion
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Dispomerkmal
= VB

Meldebestand
(Wiederbeschaffung)

Min = max Losgröße

% Ausschuß

Sicherheitsbestand

Projektbeispiel Produktionsglättung
SAP Realisierung - Datenpflege
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Maschinen-
gruppe

Maßnahmen

Meldebestand

[# KANBAN ]

Aktueller
Lagerbestand

[# KANBAN]

Aktuelle Anzahl
Produktions-

aufträgen an der 
Maschine

[# KANBAN]

Overflow

[# KANBAN]

Roter Bereich

[# KANBAN]

Standard 
Produktionsprogramm

[# KANBAN]

Sicherheitsbestand
[# KANBAN]

Aktueller Bedarf
[# KANBAN]

Übertrag zu
Planaufträgen
[# KANBAN]

Übertrag zu
Produktionsaufträgen

[# KANBAN]

Meldebestand

Sicherheitsbestand

KANBAN Menge

Keep Cool 

• Standardproduktionsprogramm verfolgen und wissen, was für den nächsten Slot eingeplant ist (nach dem Fixierungshorizont)

• Übertrag der geplanten Aufträge zu Produktionsaufträge

• Ausdruck der Aufträge für die Maschinenplantafel

Emergency 

• Übertrag der geplanten “roten” Aufträge in Produktionsaufträge, Ausdruck und Positionierung im nächten freien Slot (nach

dem Fixierungshorizont)

Projektbeispiel Produktionsglättung
SAP Realisierung - Plantafel
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Eine hohe Anzahl von 
Dispostufen stört den 
Materialfluss des 
Standardprogramms

Teile mit zu hohen 
Bedarfsschwankung 
führen zu Störungen und 
hohen Beständen 

bei Kapazitätsengpässen 
leiden nicht geglättete 
Teile (Slow mover)

… bei der Auslegung des Systems

Unterschiedliche Prozesse 
Shopfloor und ERP-
System verursachen 
fehlerhafte Bestände

Projektbeispiel Produktionsglättung
Risiken und Stolpersteine
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die Verbrauchssteuerung 
erfordert auch vom 
Lieferanten robuste 
Prozesse

… bei der Umstellung auf 
Verbrauchssteuerung

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

Vorgelagerte Prozesse 
müssen ebenfalls auf 
Verbrauchssteuerung 
umgestellt werden

Projektbeispiel Produktionsglättung
Risiken und Stolpersteine
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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

� Rückstand von ca. 1.500.000€ auf ca. 70.000€
� Gemittelte FIN Bestände von ca. 2.000.000€ auf 

500.000€ gesenkt
� DLZ konnte wieder auf Norm-DLZ  gesenkt werden
� Liefertreue von ca. 50% auf 85% erhöht
� Tool zur kurz- und mittelfristigen PPS

Projektbeispiel Produktionsglättung
Zusammenfassung
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Produktionsglättung mit der Methode Heijunka
Implementierung der Methode
Vorgehensweise

Produktanalyse

1

Ressourcenanalyse

2

Analyse PPS

3

� Produktstruktur 

� Kundenbestellverhalten

Konzeption PPS

4

Bestands-
dimensionierung

5

Konzeption 
Werkstattbereich

6

� Ressourcenkapazität und Rüstzeiten

� Realisierbarkeit der Produktionsnivellierung

� Auftragsabwicklungsprozess 

� Produktionsplanung und -steuerung

� Standardproduktionsprogramm

� Schulung des PPS-Prozesses

� Internen und externen Bestände 

� Entwicklung Overflowboards

� Shopfloor Prozesse 

� Stammdatenänderungen

Potential-
analyse

Analyse

Konzeption
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Vielen Dank für Ihre Aufmerksamkeit!

Ihr Ansprechpartnerin am Fraunhofer IPA

Anja-Tatjana Braun
Abteilung Auftragsmanagement und 
Wertschöpfungsnetze
Projektleiterin
Tel.: +49 (0)711/970 1954
anja-tatjana.braun@ipa.fraunhofer.de


