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Einflussbereiche der Konfiguration - Klassische Konfigurationslosungen fokussierten
nur Teilaspekte des Auftragsmanagements

Definition: Konfiguration ist die enge Kopplung zwischen den
Anforderungen des Marktes und die Ressourcen eines Unternehmens

Auftragsgewinnung Auftragsabwicklung Produktion und Versand
« Kundenanfragen * Auftragsstlckliste * Materialbereitstellung
erstellen / freigeben
. * Montage (60-70%
£ ligeborert g * Arbeitsplan erstellen / Auftragsspezifisch),
freigeben / Zeichnung ableit.
* Bestellung * Fertigung (20-30%
* Materialbestellung Auftragsspezifisch)
» Auftragsbestatigung
* Einplanung der Auftrages * Versand
* Preislisten / Preisfindung
Klassische Eln.flussb_erelche Technische Konfigration Erweiterte, dur_chganglge
der Konfiguration Funktionales Enclineerin Auftragskonfiguration
(Ursprung in CRM-Systemen) 9 9 (neue Aspekte)

Klassische Konfigurationslésungen bedienten vor allem Kundenprozesse in der Auftragsgewinnung.
Zukiinftige Konfigurationssysteme tibernehmen deutlich mehr ERP/PPS-Funktionen
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Nur die durchgangige Nutzung der Konfigurationsdaten bringt Zeit- und r@@
Qualitatsvorteile von Auftragsgewinnung bis zur Lieferung eines Auftrages. | <=

Ein hoher Produktbeschreibungsgrad reduziert den Abstimmungsaufwand, die Fehler bei der
Bestellung und die Nachtrage
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Varianten erschweren die Auftragsabwicklung in allen Bereichen.
Konventionelle Methoden und Werkzeuge stoBen oft an lhre Grenzen.

Negative Auswirkungen der Variantenvielfalt im ... @'
Entwicklung / Konstruktion

ol

- Fehlerhafte / unvollstandige - erhohter Konstruktionsaufwand fur
Produktspezifikationen neue Varianten
-Zeitaufwendige Rickfragen an Entwicklung - erhohter Verwaltungsaufwand fir
-Zu viele kundenspezifische Auftrage / techn. Dokumentation, Pflege von
individuelle Verkaufspositionen Teiledaten
- Erh6hung der Durchlaufzeit - Erhéhung der Durchlaufzeit
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und die Durchlaufzeiten von der Auftragsannahme bis zur Produktion deutlich

Mit Hilfe der durchgangigen Konfiguration kann die Datenqualitat verbessert mg -
reduziert werden. ==
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Losungsansatze

Durchgdngige Nutzung der Auftragsdaten

Die effektive Nutzung eines
passenden Konfigurationswerkzeugs
(I-Werkzeug) ist nur ein Mittel zum
Zweck

Friihzeitige Ablosung der Prognosebedarfe

[ Vollstandig geklarte Auftrage ]

o n o

Durchgangige Konfiguration
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Die Durchlaufzeit zwischen der Kundenbestellung und der Lieferung der Ware
ist entscheidend fiir das eingesetzte Dispositionsprinzip.

» Sind die kirzesten technischen Durchlaufzeiten langer als die vom Kunden geforderten Lieferzeiten,
werden Teile auftragsneutral beschafft oder gefertigt..

| Lieferzeit >
Vertrieb ) I
|
Konstruktion & AV )I
Ebenen ... I Ebene2 Ebene1 Ebene0
BT BG
«— | — p
1EE
| = &
I BG 62
BT
BT BG BG
L e
.
P |
Kundenanfrage AB Prod-Freigabe Fertigstellung

Durch die Reduzierung der Durchlaufzeit in indirekten Bereichen* kénnen deutlich mehr Teile
auftragsspezifisch beschafft und gefertigt werden.
Dadurch lassen sich die Bestande reduzieren.

BT = Bauteil ? Vertrieb, Konstrukti Folle?
= * Vertrieb, Konstruktion

BG = Baugruppe % FraunhOfer Arbeitsvorbereitung, Beschaffung

AB = Auftragsbestatigung IPA
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Die Moglichkeit zur Glattung und Nivellierung ist durch den Umfang technisch §
geklarter Auftrage begrenzt. !

. Auftragsspezifische Produktion
Einplanung / AL
— <+—— Glattung —_—
H‘- o"“@ H H
§ 5 © ¥ ; & t g o
& & W O @ O & PR e &
v I S L&V
< & Q¢
Kundenbedarfsschwankungen 100%
In Vari dM
n Varianz und Menge wv Kapazitatsangebot
Kapazitatsbedarf
Klassische Auftrags Kapazitatsiiberhang hoch
Auftragsabwicklung -bestand
Zeit
Ziele:
— Reduzierung der Uberhangkapazitat

[}
100% Reduzierung von Auslastungsverlusten

Kapazitatsangebot
- ~~——" — Kapazitatsbedarf

Durchgangige Nutzung
der Konfigurationsdaten

Auftragsb Kapazitatsiiberhang gering

estand

Zeit
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Erfolgsfaktoren fiir eine durchgangige Auftragskonfiguration:

v Erhoht die Aktualitat
der Daten,

v Erhoht die Anzahl
der konfigurierten

v’ Zwingt Qualitatsanforderungen
bzgl. der Daten einzuhalten,

Reduziert die DLZ in indirekten
Technische Integration Bereichen,

Produkte, _ Minimaler DIV[gelaleEIRle](o[AN\[VivAV[als M v FOrdert BTO durch Zeitgewinn,
Reduziert die Beregelungsaufwand ReE@CIGMENGEING Reduziert die Bestande
Nachtrage

(durch SML-Technik) (in ERP / PDM)

v/ Standardisiert die Variantenentstehungs- und
Variantenkonfigurationsprozesse

v’ Entscheidungsregelwerk und
Freigabemechanismen

v"Nicht jede von der Konstruktion erzeugte

Variante muss im Konfigurator auch beregelt

werden!

Variante Variante Variante
Konstruieren ggf. beregeln freigeben

—
Z Fraunhofer BTO: Built to Order

IPA

Organisation
(Regelkreis der Konfiguration
.Kunden - Lieferanten”)
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Die durchgangige Nutzung der Auftragsstiickliste ermoglicht es, i.d.R.
mehr Teile kundenauftragsbezogen zu produzieren.

‘ Ablésung Prognosestiickliste ’Ablésung Prognosestuckliste

Auftragsbestatigung - Tage Produktionsstart
N\ bis Wochen PaN

|

Konfigurations-
stiickliste

Produktions-
stlickliste

x| Standard

sofort / automatisch

Konfigurator PDM ERP - System

——— N S — ———
m — Stiicklistenweitergabe —> m — Stiicklistenweitergabe m

Stammdatenabgleich
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Konfigurationsgerechte Organisationsstruktur: Fiir eine effiziente
Konfiguration sind eine Vielzahl von Voraussetzungen zu erfiillen.

Hauptprozessschritte Ubersichtsdarstell der P
m oy et el ersichtsdarstellung der Prozesse

(Funktionsbereichsneutral)
. Angeboterstel
2

Losungsbausteine:

Ergebnis des Hauptprozesses

rgsprozess

Konfiguration | Konsttion . Knde

= Trennung der Standard und

Sonderbaugruppen auf -—
Prozessebene I\‘:‘___ﬂ%*' _
g I
= Vollautomatisierte s [ e
Bearbeitung der e —
Standardbaugruppen eines '

Auftrages (einschl. Disposition)

Detailbeschreibung der Teilprozesse

3. Epene

= Regelwerk zur Reduzierung und ____laufTaloksitsebens)
effizienten Behandlung der S
Nachtrage
= Regelwerk zur Preisstabilitat und -
aktualitat
= Definition der Variantenprozesse, —-——’
Verantwortlichkeiten und
Regeln Konfigurationssystemunabhingige Organisation
= Beschreibung der Varianten Gber V' Prozesse
Sachmerkmale (SML) v Verantwortlichkeiten
v Regelwerk
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Was sind Sachmerkmale?

Sachmerkmal:
Ein Sachmerkmal ist ein Merkmal, das Gegenstéande unabhangig vom Umfeld (z.B. Herkunft, Verwendung) beschreibt.
Eine Anderung der Auspragung dieses Merkmals ergibt einen anderen Gegenstand. (DIN 4000)

Beispiele:

Sachmerkmalsleisten Sachmerkmale Ausprégungen

* Motor * Kraftstoff <: * Diesel

« Karrosserie * Zylinder * Benzin

« Schiebedach * Leistung

< Navigation ...

Sachmerkmalsleisten Sachmerkmale Auspragungen

« Antrieb » Gehause * SWGO0

« Fangvorrichtung * Betriebsbremse * SWG1

» Aufzugskabin * Umrichter e SWG2

« Steuerung * Sicherheitsbremse * SWG3

. ... » Maschinenrahmen
— Folie 16
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Beregelungsaufwand ist entscheidend fiir die Aktualitat der Daten. -

Durch die SML-Technik kann der Beregelungsaufwand deutlich reduziert werden.

) Vorgegebene Merkmale und mégliche Werte durch Entwicklung
Klassische Beregelung Klassifizierung der Artikel durch Entwickler bzw. Konstrukteur

5 ) Material bearbeiten -0 =]
ZO0EZO)uBEru|x)E eom ;O

e Material-Nr.
il SRE1611 Sk @F (5461 Stk
Hx@) /e SPEmEEEEEE L@
e o

Gt Boaoten Wssosd Dsbugr
le-o-Ds-08-|8
L1 |
£

E

(==

vvvvv

Giunddaten ‘Preise |Sachmerkmalsbewertung |D Texte |D2us. Infas |
DEEX

Bewertung 1: Mischtrommel |
: Merkmal wfert ﬁ Alle Werte
ol [&] |&nzahl] NOVALUE

g [&] |&nzahl! Leichtbau (L]
[&] | &nzahl Standard (5]
[A] [Bauart [Bauar]
[&] |Blechdicks
[&] |Blechdicke 4
El CAPS | i vorderen Bereich (1)

&[T

tandard (5]

R

ek 1

Standard [5]

FRRBREBRIR]

Egm Upemehmen| Speichern ok | Abbrechen |

|| Pt [Kommaniar &7 Setonletisslabon 2] e b

Je einfacher die Beregelung, desto aktueller sind die Konfigurationsdaten und desto weniger sind die
Anderungen.
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Variantenberegelung mit SML-Technik und Erzeugung einer Konfigurationsstiickliste

sachmerkmale Beregelung Konfiguration Cockpit Beisp . EASYConfig 1.0
/e/ Der schnellste Weg des Auftrages in die Produktion
E| zen
30.09.2013
S siste aegu Stiickliste (Baueinheiten) Stlickliste erzeugen
ML_Bezeichnung - MBezeichnung - ABezeichnung & KOSachnum - KOBezeichnung - |Kategoriebezeichr -
Motoren Leistung in K\W 18,5 504011757 MOT 15kW 240 SWG2/3 50 1-5 Motoren
Gehause Schutzklasse (IP) 15 = *
* * i3
11
3
a
5
5
Datensatz: M lvonZ * M M | Datensatz: M lvon2 L Du{:nsatz. " 1 von 10
en
Sachmerkmal + Abha AID -
Motaren [ Leistung in KW = 15
#*
Datensatz W ivonl # Mok - Suchen
Datensatz 4 4 2von2 L1l Suchen -
r— ST: St Folie 19
[ : Standardbaugruppen
 Fraunhofer & o
AB: Auftragsbestétigung
IPA
Automatisierte Nutzung der Konfigurationsstiickliste Bej
Spig/
Wenn Austausch-
) H H PDM ERP PDM
Konfigurator AB-Datum verzeichnis
gesetzt?
wird i v ions-
Auftrags- or i Ifonf_l Produktions
S stiickliste vorschlag
V1 | stlckliste > ) :
e »Standard v Vorratteile
esamt cen ;
BG's reserviert.
-
XXX - -
Standard, | xxx 5 >
nicht Standard | **x = | TB - AZ:
2 TB-Freigabe der Baugruppen, A;t;g:lz\sn Produktions- Produktions-
H g die eine Stlickliste haben - (auf Endprodukt- vorschlage r(? Y It;)ns
Tl o (Standard) b P generieren reigabe
9 ene) P
v Neute | XXX 2 A
ariante ~ AZ AZ
:é TB reene | TB tuct :isten ArGeTSpTan]
: erstellen
n § Varianten nd 1] erstfegén Freigabe
Standard, xxa 1 & || bearbeiten freigeben (auf BG. neue BG
t4q%  nichtStandard z Ebene)
=]
neue ] °
ariante o
o
2 Auftrags- wird
S - . = . . ge
£ V2 | stiickliste 165C Konfistiili v Produktions-
o Gesamt . aktual_is_ieren vorschlag
2 Neue (Revision) v generieren
standard BG

automatisch
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ST: Standardbaugruppen
BG: Baugruppen
AB: Auftragsbestatigung
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Baugruppenspezifische Abarbeitung der Auftragspositionen und durchgangige
Nutzung der Auftragsdaten bei einem Baumaschinenhersteller:

Grobablauf Prognosestiickliste kann Tage bis Wochen frul|1er abgelost werden

iti Prozesse |

AUftrag Positionen Vertrieb Pioduktion DLz
I
XXX X
Nicht : : 30 % Fertigungsauftrage + Bestellungen
XXX X Standard BG | 1
XXX X —m : : 100 % Fertigungsauftrage  + Bestellungen
Durchgéngige Nutzung der Auftragsstuckliste von Vertri eb bis Produktion

Tage +——
e | 100 %

- Einige Vorteile

e Frihere Teiledisposition (Haus und Kaufteile)
durch frihere Sttcklistenauflésung.

Standard BG's ) S ) : .
] e Weniger administrativer Aufwand im Bereich

Technik und Arbeitsvorbereitung

e Wechsel vom Lagerteil zum Direktbelieferung moglich

N | e Hohere Datenqualitat durch einheitliche Datenbasis
10 % von Vertrieb bis Produktion
IST SOLL
Die Durchlaufzeit fir Standardbaugruppen konnte deu tlich reduziert, der Aufwand fur Stticklistenerstell ung
minimiert und die Anzahl der Nachtrage/Anderungen v om Vertrieb halbiert werden.
Folie 21
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Zusammenfassung / Fazit

Die Durchgangige Nutzung der Konfigurationsdaten bieten hohe
Durchlaufzeitpotentiale und Vorteile in der Materialbeschaffung und Produktion

Die Organisationsstruktur und
der Integrationsgrad einer Konfigurationslosung
in die bestehende IT-Landschaft sind entscheidend fir den Erfolg.
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Vielen Dank fir lhre Aufmerksamkeit

lhre Ansprechpartner:

Fraunhofer Institut

Produktionstechnik und Automatisierung (IPA)
NobelstraBe 12
70569 Stuttgart

Eftal Okhan
Fon: +49 (0)711/970 1928
Okhan@ipa.fraunhofer.de
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