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Agenda: Wertstromdesign im Maschinenbau

=  Wertstromanalyse im Maschinenbau

=  Wertstromdesign im Praxisbeispiel bei einem Maschinenhersteller
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Anforderungen

Serienfertiger Maschinen-/Anlagenbauer

Produkt Katalogprodukt »wachsendes« Produkt
Auftrags-

i Make to stock
abwicklungstyp Make to order

Fertigungstyp FlieB-/Inselfertigung Werkstatt- / Baustellenfertigung
Synchronisations-
prinzip

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung
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Agenda: Wertstromdesign im Maschinenbau
= Wertstromanalyse im Maschinenbau
= Wertstromdesign im Praxisbeispiel bei einem Maschinenhersteller
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Die Wertstromanalyse soll den kompletten Produktionsablauf im Ist-Zustand
darstellen und Verbesserungspotentiale ausweisen

Durchfihrung: Prozess Prozess Prozess
g ~’;|||II|||lIIIIII|||IIIIIIIIIlIIIIIIIII||||||||||||||||||| l.r
Erstellung einer Momentaufnahme vom AN - -
Shop Floor und im Office = ﬁjztl
Lieferant ) - - Kunde
Ergebnis: Rohmaterial Fertigprodukt

Verstandnis des aktuellen
Produktionsablaufes in der Fabrik {

= Transparente Darstellung des
kompletten Produktionsablaufes mit 8
allen wichtigen Kenndaten

= Ausweisung von
Verbesserungspotentialen

/
b 5
X ¥V
Vv
Fabrikplanung und Produktionsoptimierung . ) e
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Wertstromanalyse: Liefert tibersichtliche Darstellung einer Produktion im Ist-Zustand mit
Verbesserungspotential | - Durchlaufzeit
Perspektivenwechsel: ... Lieferant )
,;L:..M,. et Informationsfluss Kunde

Fokus auf die logistische Verknlpfung @ﬁr_'_m R e m&w R
der Produktionsprozesse (und nicht “ '?Zﬁfﬁ"oww’ B o
nur einzelne Prozesse) LY'-“- @133 X T e :ﬁﬁjﬁ
. \ j
Ubersicht: ) e : u:_“l B [‘_,L
Material- und Informationsfluss N i | [ ; :w,‘. @;ﬂh_’/\nﬁ’;:g/

. . e g gl -.y? 1 “_ %1 0 P,
komplett dargestellt auf einer Seite L == : 122 C=N -

u-z%l %i_% ] | [E&?@ rm=
Kommunikation: i =3 Fﬁ—f"* C I E?_
, ) , = ' s V-5l Eir.—‘r Material-*

Klare und einfache Symbolik zur Prozess Prozess "_w fluss
schnellen innerbetrieblichen " i s il f] = DLZ - 12.25d
Verstandigung R ‘?:E_J e 1Bz = 8,7 min.

Verbesserungspotential I: Einfacher Vergleich von Bearbeitungszeit und Durchlaufzeit auf Basis der
Zeitlinie zeigt die Entfernung vom Idealzustand

\

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung . .
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Wertstromanalyse: Taktabstimmungsdiagramm aller Produktionsprozesse
Verbesserungspotential Il - Taktabstimmung

Das Taktabstimmungsdiagramm zeigt Gbersichtlich, wie gut oder schlecht das Kapazitatsangebot
mehrerer Prozesse zueinander passt

10 - 9,4

9 Kundentakt KT

T —— Engpass

=~ Verschwendung

Zykluszeit 2Z
aller Produktionsprozesse

-0
[V=85%]

Winden

[V=90%]

Anlassen Schleifen Kugel- |Warmsetzen| Montieren Priifen

strahlen

Verbesserungspotential II: Einfacher Vergleich der Prozessleistungen (Zykluszeiten) mit dem
Kundenbedarf (Kundentakt) zeigt Engpasse und Verschwendungen

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung
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Zur genaueren Analyse der Auftragsabwicklung sind jeweils mehrere
Geschafts-prozesse mit Einzelaufgaben und EDV-Systemen zu beschreiben
Geschaftsprozessbezeichnung
Zur Darstellung einer komplexen Auftragsab- > Einstufung des Geschaftsfalls
wicklung in der Wertstromanalyse sind folgende e AN @ arbeiter
Erganzungen vorzunehmen: EDV-System
1. Symbolik: Erweiterte Symbolik
= Liste mit den Einzelaufgaben des
Geschaftsprozesses
) ) ) Auftrag erfassen
= zylindrisches »Tonnen« -Symbol fir die > Status ... eilig-normal
verwendeten EDV-Systeme
= Anzahl der Mitarbeiter Produktion planen
> Reihenfolge festlegen
» Kapazitaten abgleichen
2. Methodik:
= Getrennte Darstellung der wesentlichen Produktion steuern )
. K . uftragsart ... Kunde-Lagererganzung
Geschaftsprozesse in der Auftragsabwicklung > Aufirag freigaben
» Ruckmeldungen erfassen
Geschaftsprozessbeispiele
[nach K. Erlach: Wertstromdesign. Berlin 2007]
Fabrikplanung und Produktionsoptimierung . . _—
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Die Informationsfliisse sind mit unterschiedlichen Zusatzsymbolen zu Art und
Funktion der Informationen zu versehen

A Informationsfluss zwischen B Informationsfluss zwischen Geschafts-
den Geschaftsprozessen: prozessen oder hin zu Produktionsprozessen:
/ll/ . - 3. Formular—SymboI flir Dokumente
1. Waftescl]lange mit (Ubermittelt per EDI, E-Mail, Fax, Papier, als
# A Anzahl Auftrage Auftragen in der »IN-Box« Etikett)
W Warteschlange
\ 4. Rechteck-Symbol mit doppelter Seitenlinie
Lieferliste

fiir Listen, in der Regel eine Dokumenten-

2. EDV-Schnittstelle Ubersicht (als Papier, am Anzeigegerét)

zwischen zwei Systemen \

5. Trapez-Symbol fiir Datensatze (im
Netzwerk, auf Datentrager)

C Informationsverarbeitung an den Produktionsprozessen:

W 6. Go-See-Steuerung zur lokalen Produktions- QI 7. Anzeigegerat (Datenausgabe Bildschirm, Drucker)
steuerung

[K. Erlach: Wertstromdesign. Berlin 2007]

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung . . =
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Ein umfangreicher Informationsfluss mit finf typischen Geschaftsprozessen
konnte schematisch also folgendermaBen aussehen

Bedarfs-Vorschau

Disponieren & Beschaffen | |_IN_| | Produktion planen
< —
Bestellung EDI

» Bestellzeitpunkt ... » Reihenfolge ...

Auftrag erfassen IN

> Status ... eilig-normal Auftrag
Fax, E-Mail

[

ABf;rtae%s' Produktion steuern Lieferung vorbereiten
» Freigabe ... Bestands- > Spedition ...
Meldung
- Lieferplan
Abarbeitungs- - -
Liste Lieferschein

V4 CNC-

Uertigungsauftrag Programm / Ruick-
A=A

Versandetikett

I Ladeliste

[K. Erlach: Wertstromdesign. Berlin 2007]

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung . .
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Planungsebenen und -funktionen
Ziele:

= Darstellung der Planungsebenen und -
funktionen im Gesamtzusammenhang
(Grob- bis Feinplanung, Beschaffung —
Produktion - Absatz)

Planungsebenen

EBENE |

EBENE I: Grobplanung

Grobplanung H Grobplanung
Vorgehen: SPS css
[ Planungshorizont ] 2 Jahre (um 1 Jahr Vorschau zu generieren
= Aufnahme der Planungsebenen, - 2= B — ‘ ;
. . lanungsziele p: es L
funktionen, -aufgaben, -ergebnisse, - — IE
objekte und Zustandigkeiten B e—— = — -

Stelle / Zustandigkeiten

] controlling mit Leitstellen

Ergebnisse:

Instrument / Werkzeug

] ¢ wird im Feinkonzept festgelegt

A
Qs
%
D/

[ Piant

] maschinentypen | | Stunden.

= Gesamtbild der Planungsarchitektur

und angewendeten
Planungsfunktionen

= Defizite in der heutigen Planung und
Steuerung

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung
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Planungsebenen mit zunehmendem Detaillierungsgrad

A,
=1
D/ /

EBENE |

. . Langfristige Langfristige
Mittelfristige 5 jahre [nvestitionsplanun Kostenprognosen Personalplanung Absatzplanung
Planung J
EBENE II N ~ 9
Budget- 1Jahr Betriebsabrechnung bRO material- Preisermittlung | Kostencontrolling
planung edarfsplanung )
EBENE Ill N
Grob- 4 Monate Rohmaterial- Kapazitats- Personal- Termin-
planung bestellung planung ,Start” planung anpassungen
EBENE IV N
Fein- 237 Bildung .~Storungs- Riickmeldung
planung -2 lage Auftragsreihenfolgen management” fertige Auftrége)

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung
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Planungsebenen: steuerung (Ebene 1V)

A,
EBENE IV Planungshorizont | | 2-3 Tage m
/5,
Steuerung Planungszyklus | | Tagliche Planung (Frithschicht) \%/
Input Freigegebene Auftrage aus Grobplanung (Infor)

Planungsobjekt Alle Startanlagen und Offline-Maschinen

Planung der Startanlagen unter Berticksichtigung der nachfolgenden Anlagen
Planung der Auftragsreihenfolge (1a Dimension, 1b Material, 1c Termin, 2 Finish)
Kapazitatssteuerung (z.B. Zusatzschichten bei Uberlast oder Stérungen)
Aufgaben Schieben von Auftragen auf Alternativanlagen

Bearbeiten von Terminreklamationen (Verschieben von Auftragen)

Ruckmeldung nach Fertigungsschluss (jeder Anlage)

(Rickmeldung Auftragsstart mit neuem BDE)

Beteiligte Feinplaner (wochentlich abwechselnd)

Infor (Startanlagen)

Manuell (Offline-Maschinen)

Excel (v.a zur Abstimmung zwischen Schichtbegleitern, z.B bei Lieferverzug)
Email, Tel. (Kommunikation mit Spedition und PPS)

Terminverletzungen haufig durch wachsende Auftragsliste
Terminreklamationen der Kunden fuhrt zu Vorziehen von Auftragen

Werkzeuge

Héufige Probleme

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung Q Verti f s R /'

O Fraur N ertietungs-s>eminar
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Agenda: Wertstromdesign im Maschinenbau

= Wertstromanalyse im Maschinenbau

=  Wertstromdesign im Praxisbeispiel bei einem Maschinenhersteller

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung
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Praxisbeispiel auftragsspezifische Produktion Maschinen:
Das Unternehmen

Markt: OEM (Original Equipment
Manufacturer), OEM-Zulieferer

Produkt: Standardmaschinen,
auftragsspezifische Maschinen

Produktion: Werkstattstruktur,
punktuell Reihenmontage

Auftragsmanage-

menttyp: Make to order

PPS: klassische MRP - Planung

f@aké?akﬂ?l“@?w Pzrg?;kt‘onsop“m‘emng Vertiefungs-Seminar % Fraunhofer
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Praxisbeispiel auftragsspezifische Produktion Maschinen:
Die Produktkomplexitat/-vielfalt erfordert ein adaquates Produktions- u. Auftragsmanagement

Betrachtungsbereich und Aufgaben: o e y,

= 10 deutsche, 3 ausl. Standorte
Projektmanagement fiir Anlagen - und Systemgeschaft
Auftragsmanagement, Materialwirts ¢ haft fur Maschinenges chaft

(GroBe: von 40 MA bis 1.500 MA)

i i A

= Reengineering der ngebot
Produktionsprozesse: : o [ s

i . LA I . i I i) I{ Af' Dokumentation
- Produktion "L fulvags _mm

- Auftragsabwicklung
- Organisation
- SAP-Abgleich

= Basis fur das Gesamtkonzept ist die

Arbeitsvor-
<’
wirtschaft
Aufteilung der Geschaftsprozesse und

der Produktion in die Geschaftsfelder Izi?fesaxrtlte?
Projekte & Serie

augruppen

Teile Baugruppen
Teile B:
S
Beistellungen

oftware

J werksintern

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung
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Vorgehen bei der wertstromorientierten Gestaltung im Maschinenbau

1. Segmentierung nach Geschaftstypen (GT)
e Definition der GT
e Zuordnung der Produktfamilien zu den GT

2.  Aufbau der Ziele - Hierarchie
e Logistikziele spezifizieren
e Ziele je Prozessabschnitt / Instanz herunter brechen
e Regeln fur den Umgang mit Zielkonflikten aufstellen

3.  Prozesse aufstellen
e Produktionsprozesse nach Gestaltungsrichtlinien designen
e Hauptprozesse & Nebenprozesse in der Abwicklung definieren
e Planungsebenen definieren und ausgestalten
e Prozesse ausgestalten (Ausloser, Input / Output, Status,
Ausfuhrungslogik/Funktion, SW-Werkzeug, Stellenzuordnung)

4. Funktionsbeschreibungen
(Ausfuhrungslogik/Funktion, z.B. Planungs-, Steuerungsverfahren)

5. Datenbeschreibungen (grob)
e Datenstrukturen (z.B. Stlcklisten, Stammdaten)
Kapazitatsaggregationen

o
S

()
o“:v
QO

5 o
Und geueru™®

L]
e Planungseinheiten Gestaltungsaspekte
e Dokumente (Zeichnungen, Listen, Belege)
6. Anforderungen an die Organisation
7. IT-Landschaft (Anforderungen, Funktionsansiedelung)
Fabrikplanung und Produktionsoptimierung w@ . . =
© Fraunhofer IPA/ 2013 Vertlefungs-Semlnar /
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Praxisbeispiel auftragsspezifische Produktion Maschinen:

Segmentierung nach Geschaftsfeldern

Basis fur das Gesamtkonzept ist die
Aufteilung der Geschaftsprozesse und
der Produktion in die Geschéaftsfelder

o
<
=

&0
-

k=
©
&£

]
=

<

Shop-Floor-Serie

Vereinfachen
Beschleunigen

Standardisieren
Leistung steigern

Transparenz
Prozessorientierung
Lean Prinzipien

Shop-Floor-Projekte

Projekte & Serie y
/'//
//
A
< e,
g s
\\ SG/?'G sre/q
N
“
g J

ozess Serie G rozess Projekte

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung
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Praxisbeispiel auftragsspezifische Produktion Maschinen:
Projektziele

Wertschopfungsprozesse

Lieferant FIERLIE - Markt/Kunde
werk

o 0 roduktions - 3 roduktions- 5 roduktions-
>>Lieferam >>Dr°jluekrtl'(°ns'>>Markthunde> :>> Lieferant >>’ werk >Markt/Kunde> >> Lieferant >>: ik >>Markt/Kunde> >> Lieferant >>D e >>Markt/Kunde>

Wertschopfungsprozesse Wertschopfungsprozesse Wertschépfungsprozesse

Wertschopfungsprozesse

>20% +30%

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung
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Praxisbeispiel auftragsspezifische Produktion Maschinen:

Montageprinzipien fir die Serienmaschinen und Anbindung der Fertigung

Montageprinzip 1: FlieBmontage

¢ Montageinhalte nach dem Kundentakt ausrichten = PN

Auftragsfreigabe

Freiga?e

¢ Monatsweise Festlegung des Takts nach
Auftragsbestand.

signal
]

GroRteile Fertigung Montageboxen:

Einfahren

¢ Die int./ext. Zulieferprozesse richten sich nach dem
Takt aus.

@ (-
q

¢ Nur ein Prozess wird gesteuert, die anderen | 3
Prozesse werden im PULL-Prinzip daran = Keriete
ausgerichtet. = RSB
|
¢ Bei Stdrungen: Stopp der Montagelinie — es gibt i U
kein » Ausbrechen« H =
= = =
] — =
Montageprinzip 2: Platzmontage sgnal £ B B - B =
OOOOOOO0OROnn > [REenen =
¢ ist die FlieBmontage nicht realisierbar, dann erfolgt 0 000N DEEE DNEE 00 DR EA0000000 DEnn I
eine taktgebundene Platzmontage mit fixem
Flachenraster
Fabrikplanung und Produktionsoptimierung . .
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Innovativer Auftragsabwicklungsprozesses bei einem Maschinenhersteller
(Prozessbeschleunigung durch Automatisierung der Prozesskette und Reduzierung der Schnittstellen)

Verkaufsgesprach

Angebot

v

Auftragsbestatigung

AV

Digital
Kunden- Kundenbestellung ) ) )
Anforderungen TR Auftragsabwicklung vor Produktionsfreigabe
definieren Lieferdauer
baubare Ausfiihrung prufen ——
Kunde 6l AT e Stuickliste
0 9 Mechanische und Standardbaugruppen
erstellung

Elektrische

Stucklistenkonfiguration ; Prod. termin
Auftragseinplanung

und Liefertermin-

berechnung Masch.Zeichnungen
« Einsatz eines Erstellung der ZEE IR e
durchgéngigen Fertigungszeichungen Sonderpositionen
Vertriebskonfigurators
im AuRendienst 0 @ltljtomatische e it g @
Ubersetzung von « Ermittlung des .
« Definition von Anforderungs- : Pa"rallfle urt1‘d‘ " Arbeitsinhalts auf Prodgkﬂons-
Verfahren, Werkstiick merkmalen in \éct)"au omaisierte Basis der Stuli- freigabe
) ! > funktionale S uckllstenkoqflguratlon Konfiguration
und Maschinenleistung o " in der Mechanik und
im Anforderungsprofil Preislistenpositionen Elektrik « Automatische Erstellung
+ Erstellung des langenabhangigen
Digitale Erfassung von: * Identifikation Planauftrags und Maschinenzeichnungen, Aufrissplan
- konfigurationsrelevanten gleicher Kunden- Einplanung in die » Automatische Erstellung des Schaltplans,
Daten merkmale bei bereits Warteschlange der Kabel- und Anschlusslisten
« terminierungsrelevanten gebauten « Konstruktion der Sonderposition und
Daten im Angebots- Ausfuhrungen bei * Berechnung des attributieren der Funktionsmerkmale im
prozess Sonderpositionen genatienss PDM
Liefertermins
Fabrikplanung und Produktionsoptimierun
© Fraunhofer IPA / 2013 ’ ’ [/  Vertiefungs-Seminar % Fraunhofer
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Innovativer Auftragsabwicklungsprozesses bei einem Maschinenhersteller
(Prozessbeschleunigung durch Taktung der Arbeitsinhalte und medienbruchfreie Informationsweitergabe)

Auslieferung ab Werk

d

Auftragsabwicklung nach Produktionsfreigabe

Versandavis
Riickmeldung

Frozen Zone - Termin

FAUF
Arbeitsplan

Produktions-
freigabe

Versandtermin

Versandavis
Rickmeldung
Kaufteile-Disposition
und
Teilebeschaffung

GroRteilefertigung
Aggregatevormontage

N

» Automatische

Maschinenmontage
und Inbetriebnahme

I~

Techn.Doku
Abnahmeprot)

Einfahren und
versandfertig
vorbereiten

Maschine an

« Mdglichst keine Langlauferteile im
Serienbereich (z.B. durch

Kunden ausliefern
Kunde

Montagetakt

Fertigwarenbereich

« Termingerechte Auslieferung
durch punktgenaues Avis der
Versandspeditionen beim ersten

» Reduzierung der Maschinen im

« Fallweise Hinzuziehung
der Versuchsabteilung* bei
Maschinen mit Sonderpo-
sitionen

« Automatische Erstellung
der maschinen-bezogenen
techn. Dokumentation

« Taktung der Arbeits-
inhalte in der Montage
=> Taktmontage

« Papierlose Weitergabe
der Fertigungs-
zeichnungen und
Schaltplanen an die
Montage

« BDE-auftragsbezogene
Datenerfassung

Erstellung der NC-
Programme auf
Basis der 3D-
Zeichnungen

* Festlegung der
Fertigungs-
reihenfolge
entsprechend der
Montagesequenz

Rahmenvertrage) => keine
Vorabdisposition notwendig

» Kapazitatsvorschau fir
Fertigungsbereiche mit
Engpassressourcen

 Bedarfsvorschau fiir
Schlussellieferanten

« Der Einkauf beschafft nur Teile
nach Produktionsfreigabe

* Sonderpositionen / -baugruppen miissen vom Versuch separat getestet und serienreif Gibergeben werden

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung
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Strategien zur Gestaltung einer Produktion

»Entkoppelte« Produktion:
esehr kurze Lieferzeiten
eProduktion nach Programm
o\erwurfsrisiko

Manufacturing on Demand:

e Produktionsbeginn erst nach konkreter
Auftragserteilung durch den Kunden

ereaktionsschnelle und pinktliche

g / Produktion
c
(<]
\/{ Absatz

Zeit
| - . Produktion. om = - - = - _,
S Flexibilitats-
= korridor

‘ Waunsch-Lieferzeit
\ |

i

Ist-Durchlaufzeit

¥

Wunsch Lleferzelt

IM: @

Produktions- und Beschaffungsprozesse | -—---= = Absatz = == - |
Ist-Durchlaufzeit
] Zeit
»Geglattete«, schlanke Produktion: ‘ ‘
= kurze, standardisierte Produktions- qé\ Produktion Flexibilitdts- _ Wunsch-Lieferzeit
prozesse i.w.S 2| -- XVQ\_I korridor
- Produktonsgiattung N = . I;zit: @
= einfache Planung bei definierter Absatz VL |
» are- st-burcn-
(Kapazitats-)Flexibilitat Zeit schlange« laufzeit
K Kunde L Lieferant
Fabrikplanung und Produktionsoptimierung M erweite'rtzu [H.-H. Wiendahl]
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Praxisbeispiel auftragsspezifische Produktion Maschinen:
Grundlegende Planungslogik - Kapazitatsglattung
WesentIiChe Merkmale: W_art_eSChIangen- Auftragseingang Auftragsfreigabe Fertigstellung
. . . . rinzi
= Durchlaufzeiten sind wesentlich kirzer prinzip
als die Lieferzeiten => Warteschlange Wartsschange Kensitudion, || Beschaffung ontage
Disposition ertigun
= durch die Durchlaufzeitverkiirzung Ferieine : :
Werden KapazitétSSpitzen Verringert Klarungszeit Produktionsdurchlaufzeit
= Eilauftrage aus Kundensicht werden wie /
Standardauftrage bearbeitet
Voraussetzungen: Fall 1: Atmen mit der

= Auftrdge werden zum spatest mdglichen
Zeitpunkt begonnen, um moglichst
geringen Aufwand bei
Kundenauftragsanderungen zu erzeugen

zum Auftragsstartzeitpunkt missen
Auftrage »wasserdicht« sein
(differenzierte Auftrags- bzw.
Auftragsfreigabestatus)

Vorausgesetzt werden stabile technische
und administrative Prozesse

Warteschlange

Fall 2: Atmen mit geglatteter
Kapazitatsflexibilitat

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung
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Praxisbeispiel auftragsspezifische Produktion Maschinen:
Lieferantenintegration — , Vorab"”- Bedarfstransparenz fur interne u. externe Zulieferer

AE-Datum AW-Datum

v Fertigmeld. v

Auftrags- M ogtag e

einlastuni

9 Warteschlange
Z

o o N o o 'S »
v v v v v »

Auftrags- Fertigmeld. Maschinen-
eingang Fertigung versand
25Stick — - — - — - —P———— - - -
- . I - Bedalll'f "Frequenzumrichter
Vg;?ll)\;la:sﬂ(:)lilrizg ES erf0|gt kEIne BeSte”ung 20 Stiick _ ] léz%i:érf"Frequenzumrichter |
Oder Warenaerf . Dééézarf "Frequenzumrichter
lllustration 4713’
3
3 15 Stick — 11 - &8t — - — - -
b - e i
£
Ubersetzung in die | Kombination von S_tl‘Jcinsten 5
Teilewelt Nr. und Start-Termin £ I
§ 10 Stick 1 I Mittelfristige Kapazitats- |
anpassung moglich
5 Stiick -
Visualisierung des
Darstellung der Wochenbedarfe pro | raiebedarfs f?,r den
Teil und Lieferanten Lieferanten
0 Stick KW1 Kw2 KW3 KwW4 KW5 KW6 KW7 KWwW8 KW9 KWI10 KW1l KW12 KW13 KW14 KW15 KW16 KW17 KW18 KW19 KW20
Fabrikplanung und Produktionsoptimierung . . —_—
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Praxisbeispiel auftragsspezifische Produktion Maschinen:
Kapazitatstransparenz fir Eigenfertigung - zur Anpassung mittelfristigen Kapazitatsangebots
AE-Datum AW-Datum
v Fertigmeld v
Auftrags- :
einlastung Montage
Z— ___ Warteschlange
P PO — % o o S >
>—o—¢ L g 4 4 ) g >
Auftrags- Fertigmeld. Maschinen-
eingang Fertigung 25Stiick — - — - — - — - versand [ . . - 50 Maschinen Std.
N Bedarf "Eigenfertigungsteil 4711" 1 45 Maschinen std
== Kapazitatsbedarf :
Vorabauflsung Es erfolgt kein Materialabruf oStk oo TR wW o T 40 Maschinen Std.
der Maschi : :
er Viaschine und Produktionsfreigabe Max. 1 35 maschinen std.
oi5stckirgm- @ | = — - — — 30 Maschinen Std.
g
Kombination von Sticklisten & | 25 Maschinen Std.
Ubersetzung in die ~ i - s
Teilewelt NI’.. und Start-Termin und te LECECIE Rl B S E B B B B B Mittelfristige Kapazitéts- ptd-
Zeiten anpassung moglich
td.
EEUCY s B 11 B R E EE E N e e e G T 10 Maschinen Std.
T 5 Maschinen Std.
Visualisierung des
Darstellung der Wochenbedarfe | tqjepedarfs fir die . | | o Maschinen st
pro an der Fertigungsmagchine Eigenfertigung KWL KWl KW3 KW4 KWS KW6 KW7 KWS KW KWID KWIL KWI2 KW13 KW14 KW1S KW16 KW17 KW18 KW10 KW20

bereits frei gegebene Auftrage
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Praxisbeispiel: SAP Abgleich kritische Sollprozesse

Plantafel fir »Warte-

Plantafel: SAPSFCG001 KapaTerm. vorw./alle Fkt. aktiv

* Anlegen von Kundenauftragen schlangenplanuNg« | & & m e % » s o s o o 5o 1
 Maschinenkonfiguration el e e
» Produktmanagement-Datenbank oo
0L )
* Stammdaten o T
KAL 310 [60003186 ‘0020
« Warteschlangenplanung |
) SAP-Funktionalitat* flr | 2 2208
* Planung der weiteren Baustufen »Kapazitatsvorschau« ]

» Golfballprinzip

» Kapazitatsauswertungen

» RUckmeldungen: Retrograde
Entnahme

» Auftragsanderungsmanagement

*) ohne Berucksichtigung von Kapazitatsgrenzen

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung Vertief S . ?
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Ansprechpartner

Zukunft

Fraunhofer IPA

Innovation

lhr Ansprechpartner:

Fraunhofer IPA
Unternehmensorganisation
Nobelstrasse 12

70569 Stuttgart

Michael Lickefett
Abteilung Fabrikplanung und
Produktionsoptimierung

Tel. +49(0) 711 /970 - 1993
Mobil: +49 (0) 171 /4450121
E-Mail: ML@ipa.fraunhofer.de

Fabrikplanung und Produktionsoptimierung

© Fraunhofer IPA/ 2013 M Vertiefungs-Seminar ~ Fraunhofer

Folie 28 )Qv\/ »Wertstrommanagement«

\




@cs00 -0

0@

© 207 Stuttgarter
Produktionsakademie

WERTSTROMDESIGN
IN KOMPLEXEN
PRODUKTIONEN

Seminar SPA 052
19. Februar 2014
Stuttgart



	04_Deckblatt_Vortrag
	04_WSD_komplex_ML
	DeckblattSPA052

