DIE FLEXIBLE FABRIK (TEIL3)

Das ,,3-Liter-PPS" |
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Noch herrscht der Glaube, die erhdhten Anforderungen und die
wachsende Vielfalt durch bessere und komplexere ERP/PPS-Systeme in
den Griff zu bekommen. Zur Freude der Software-Anbieter tut sich

hier ein unendliches Spielfeld auf. Doch bekanntlich ist ein Produktions-
plan oft schon veraltet, wenn er gedruckt wird. Der Autor pladiert
deshalb fiir ein schlankes PPS-System, das ausschlieRlich der Grobpla-
nung dient. Die Tagesplanung iibernehmen die Teams in der Fertigung.

UM EINER VERANDERUNG auch
Nachhaltigkeit zu verleihen bedarf es
der entsprechenden Strukturen und
Systeme. ,,Structure follows Strategie®
lautet das Axiom von Alfred D.
Chandler aus den 60er-Jahren. Heute
bilden IT-Systeme das strukturelle
Riickgrad der Organisationsformen.
Anstatt Abldufe zu vereinfachen ( wer
erinnert sich noch an das papierlose
Biiro?) sind sie zur modernen Form
der Uberbiirokratisierung verkom-
men. Viele Ar-
beiten werden
heute nur noch
gemacht um
»das System*
zu befriedigen.
Zum nachhal-
tigen Erfolg von Verinderungen und
neuen Strategien in Richtung flexible
Fabrik miissen vor allem die Wert-
mafistabe entsprechend der Strategie
angepasst werden. Das Wertesystem
auf allen Ebenen muss die Ziele des
Unternehmens reflektieren. Man sieht
immer wieder kurzfristig erfolgreiche
Implementierungen von Lean-Manu-
facturing oder Kanban, die nach ge-
raumer Zeit trotzdem wieder in die al-
ten Methoden zuriick cfallen. Warum?
Weil die Nachhaitsgke:t Jﬁrch Struk-
tur zur Erhaltung der Vetinderung

icht gegeben ist. Nicht der Output

"emessen, sondern man be-

stabe in der heutigen Zeit sind die
Kennzahlen fiir Produktivitat oder
Auslastungsgrad. Solange eine Abtei-
lung oder Produktionseinheit nach
Produktivitit (Ausbringung) bewertet
wird, so lange wird diese Einheit ver-
suchen so viel wie moglich Ausbrin-
gung zu produzieren, ganz unabhin-
gig davon, ob irgendein Kunde diese
Ware auch bestellt hat. Der Produkti-
onsleiter wird ja nicht nach Liefer-
treue oder Kundenzufriedenheit ge-

messen. Die traditionelle Kostenrech-

nung verleitet dazu, Maschinen

méglichst ununterbrochen voll auszu-
lasten. Dass dit:Se héheren Stiickzah-
len dann im Zweifelsfall in irgend ei-
nem Lager vor sich hin dosen, wird

dabei ibersehen beziehungsweise

nicht registriert. Ein typischer Fall von
Suboptimierung ohne den gesamten
Wertstrom im Auge zu haben. Vor al-
lem Klein und Mittelserien Hersteller

tappen oft in diese Falle und sind

dann verwundert warum sie ggges Ta-

gerade in schwierigen Zeiten, auch im
Sinne der Basel II-Diskussion, das
wichtigste Kriterium fiir das Wohler-
gehen eines Unternehmens. Kontinu-
ierlicher Cash-Flow wird einzig und
allein iiber Kundenzufriedenheit gene-
riert.

Warum traditionelle PPS
oft versagt

Wie bereits gesagt — noch herrscht der
Glaube, die erhéhten Anforderungen

» Ein Beispiel falsch verfstal_l‘denér.nass'tﬁbe in der heutigen Zeit

sind die Kennzahlen fiir Produktivitit oder Auslastungsgrad. «

und die wachsende Vielfalt durch bes-
sere Planungsysteme, sprich PPS-Soft-
ware, in den Griff zu bekommen.
Durch immer ausgefeiltere Simulatio-
nen versucht man zu eruieren was
passiert wenn Maschine X mit einer
Wahrscheinlichkeit von Y Prozent aus-
fallt. Es wird versucht, mit immer
michtigeren Systemen das wachsende
Chaos zu verwalten. Das traditionelle
PPS-System ist transaktionsorientiert
und benétigt Daten an vielen Punkten
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und von vielen Quellen. Grund ist dle o



zu einer Riickstandsverwaltung.
Entgegen den Vorhersagen einiger
Heilsbringer wird mit der Einfithrung
von Lean-Manufacturing das traditio-
nelle PPS-System jedoch nicht iiber-
flisssig. Wesentliche Funktionen wie
Sekundarbedarfsrechnung und das Be-
stellwesen von nicht verbrauchsge-
steuerten (Kanban) Materialien wer-
den auch weiterhin benétigt. Die Se-
kundérbedarfsrechnung ist auch fiir
Kanban-Materialien im Mittel und
Langfrist Bereich unerldsslich um den

Planungszentrierte Produktion
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Folglich sind auch jegliche KVP-MagR-
nahmen entlang des jeweiligen Ablau-
fes fiir die Ausbringung irrelevant,
wenn sie sich nicht spezifisch auf den
Engpass konzentrieren. Das 3-Liter-
PPS-System erméglicht sowohl die
Ausbringung dem Bedarf anzuglei-
chen als auch eine méglichst gleich-
maflige Auslastung iiber den Pla-
nungshorizont zu gewihrleisten.
Kurzfristige Anderungen sind jederzeit
méglich, um den Anforderungen der
Kunden zu entsprechen. So eine PPS
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\ scM

statisch. Ein Kanban-System muss
sich den stindigen Anderungen des
Marktes und des Produktmixes an-
passen, sonst erfiillt es nicht das
Grundprinzip einer bedarfsorientier-
ten Produktion.

3. Traditionelle Planung

Fiir die Produkte, die nicht fiir Kan-
ban geeignet sind (Exoten), wird wei-
terhin die traditionelle Produktions-
planung und Steuerung mit Hilfe von
Fertigungsauftrigen existieren oder es
kann iiber das Kanban-System per

Schlanke Produktionssteuerung

Kanban-
Management g
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Wandlung der Aufgaben: Auch bei einem Lean-Manufacturing kann man auf das traditionelle PPS-System nicht verzichten. Eine detaillierte Pla-
nung bis auf die Arbeitsplatz-Ebene ist in der flexiblen Fabrik jedoch unnétig. Die Produktion reagiert schneller als das Planungssystem.

Lieferanten periodisch einen Update
der Forecasts geben zu kénnen.

Grobplanung reicht véllig aus

Noch kursiert das ,,3-Liter-PPS“ als
Phantom auf Fachtagungen. Es gibt
aber keinen Grund, so ein schlankes
PPS-System nicht schon heute zu reali-
sieren. Eine detaillierte Planung bis
auf die Arbeitsplatz-Ebene ist in der
flexiblen Fabrik unnétig. Es reicht
aus, eine Grobplanung zu erstellen.
Die eigentliche Feinplanung pro Tag
erfolgt von dem jeweiligen Team in
der Produktion unter Einbezug der je-
weils auftretenden Stérungen und Im-
ponderabilien.

Bei der Planung und Abfrage benutzt
so ein PPS-System die fiir Lean-Manu-
facturing relevanten Parameter: Mate-
rial- beziehungsweise Kanban-Reich-
weite, Gesamtkapazitit einer Produk-
tionseinheit sowie ]cweﬂs den Engpa‘;s

umfasst die kurzfristige Planung im
Tages und Wochenbereich unter Ein-
beziehung der Restriktionen, Maxi-
malkapazitit, Kanban-Dimensionie-
rung und jeweiliger Engpassoperation
sowie den Produkt-Mix. Eine hun-
dertprozentige Planungsgenauigkeit
wird hier erst gar nicht erwartet, son-
dern bewusst ein Rest Unsicherheit
mit einbezogen.

Die Rolle der Planung bezichungswei-
se Disposition wird sich wesentlich
andern. Zukiinftig werden hier drei
Funktionen vereint:

1. Supply-Chain-Management

Dies bedeutet die Koordination der
Lieferkette im Sinne der gesamten Lo-
gistik und des operativen Einkaufs. Je
mehr selbstregulierende Kanbankreise
etabliert sind, desto mehr entfillt auf
die Aufgabe des ,Managements by
Exception® — zum Beispiel die Ab-
wmklung von GroRauftrigen, die in

aler normalen Kanban- -Berechnung
nicht enthalten sind.

2. Kanban-Management
I(artban-Krelslaufe $l

»Einmal-Kanban® eingesteuert wer-
den. Der Planer wird somit von vielen
Routineaufgaben befreit und kann
sich den Problemfillen und Unsicher-
heiten widmen. Der Versuch, mit rie-
sigen, komplexen Systemen alle Unsi-
cherheiten zu beseitigen, muss als ge-
scheitert erklart werden. Die
»automatische Fabrik® wird auf vor-
hersehbare Zeit also noch Illusion
bleiben. Und bis dahin ist menschliche
Intelligenz gefordert, um mit diesen
Unsicherheiten umzugehen. Der be-
wusste und flexible Umgang mit Unsi-
cherheiten ist ein entscheidender Er-
folgsfakrtor fiir den Unternehmenser-
folg. Auch hierfiir gibt es bereits
wieder einen modischen Begriff: ,Risk
Management®. =
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