Produktionsorganisation

DIE FLEXIBLE FABRIK (TEIL &)

Weniger ist oft mehr

Wieviel ERP beziehungsweise PPS bendtigt die (flexible) Fabrik? Am
Beispiel einer Gerdtemontage mit vorgelagerter Flachbaugruppen-Ferti-
gung (Leiterplatten-Bestiickung) wird gezeigt, dass weniger manchmal
mehr ist, wenn es um den Einsatz von IT in der Fertigung geht.

IRGENDWANN bei der Entwicklung
von PPS-Systemen bildete sich eine
unheilvolle Allianz zwischen Anwen-
dern, die glaubten, dass Software ih-
nen das Denken ersetzen konnte, und
Entwicklern, welche meinten bereits
am Zenit der kiinstlichen Intelligenz
angelangt zu sein. Das Resultat sind
auswuchernde Moloche, die von im-
mer mehr Schreibtischtdtern gefuttert
werden miissen um den hilflosen Ver-
such zu unternehmen, das selbst ange-
richtete Chaos in den Griff zu bekom-
men. Bill Gates bedankt sich; wohl
keine andere Entwicklung hat der-
maflen nachhaltig zur Verbreitung
von ,, Excel® beigetragen.

Dass es auch anders geht, zeigt das
Beispiel einer Gerdtemontage mit vor-
gelagerter Leiterplatten-Bestiickung,
das hier niher beleuchtet werden soll.
Der Organisationsaufbau sieht folgen- _
dermaflen aus: Die Firma hat ein : £
funktionierendes (ERP)-Basissystem, Lo T3R8 SN TE =
das die Transaktionen von Geld, Ma- : T
terial und Leistung korrekt erfasst,
verbucht und in dem die Stammdaten
gepflegt werden.

Die gesamte Lieferkette (Supply-
Chain) erstreckt sich vom Lieferanten
zu Kunden. Die Fertigungstiefe geht
hin bis zur Bestiickung der Leiterplat-
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ten. Die Produktpalette der Gerite G R WLV TP A
umfasst 78 Varianten, die sich aus b g THRRE - I E
. 5 ity SSgrerevangy o
acht verschiedenen Grundtypen zu- ~ wath 2
sammensetzen. Die Leiterplattenbe- £
stiickung umfasst 28 versc.:hledene Eine Frage des Zusammenspiels: In der Fertigungsorganisation ist es wie in der Leiter-
Flachbaugruppen. Der Teilestamm plattenbestiickung. Wenn falsch konzipiert wurde oder das Layout nicht stimmt, funktio-
umfasst 740 Positionen. niert das Ganze nicht. Da niitzt es auch nichts, wenn alle Bauteile in Ordnung sind.
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Zwei Bereiche, fiinf Regelkreise
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Zwischenlager als Puffer: Die beiden Bereiche Vorfertigung und Montage sind durch einen

.Supermarkt” getrennt, der die Puffer- und Steuerungsfunktion tibernimmt.

Die Pareto-Analyse (80:20 Regel) er-
gibt folgendes Bild:

Gerite: 40 000 Stiick pro Jahr,

15 Varianten erreichen 33 000 Stiick,
Leiterplatten: 75 000 Stiick pro Jahr,
9 Varianten erreichen 65 000 Stiick.
Der Markt fordert die Lieferung inner-
halb von 24 Stunden fiir alle ,,A“-Pro-
dukte (15 Varianten) und maximal 5
Tage fiir alle ,,B“-Varianten. Deshalb
werden alle A-Produkte und 80 Pro-
zent der B-Produkte ab Lager geliefert.
Ziel ist, eine Liefertreue von mehr als
98 Prozent und eine Umschlagshaufig-
keit von Ware-in-Arbeit und Fertigwa-
re grofer als 25 mal pro Jahr. Aufer-
dem soll bei maximaler Flexibilitdt in
der Fertigung eine Minimierung des
Umlaufkapitals erreicht werden

Steuerung durch

das Fertigwarenlager

Die gesamte Fertigung gliedert sich in
zwei Bereiche, Vorfertigung und Mon-
tage, und in fiinf Regelkreise. Die bei-
den Bereiche sind durch einen ,,Super-
markt* getrennt, der die Puffer- und
Steuerungsfunktion tibernimmt. Ana-
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log ist das Fertigwarenlager auch als
Supermarkt ausgelegt und iibernimmt
die Steuerung der Montage.
REGELKREIS 1 (extern, Material):
Kanban Liefervertrage sind mit den
wichtigsten Lieferanten zu vereinba-
ren. Das Ziel ist bei hochwertigen
und/oder groflvolumigen Teilen die
Bestidnde zu reduzieren und durch
kiirzere Lieferfrequenzen die Materi-
alversorgung sicher zu stellen. System-
lieferanten iibernehmen Lieferung und
Abwicklung von ,,C* Teilen.
REGELKREIS 2 (intern, Rohmaterial,
Zukaufteile): Dieser beinhaltet die
Versorgung der Produktion mit Kom-
ponenten. Es gibt hier verschiedene
untergeordnete Kreisldufe, je nach
Supply-Chain-Definition. Generell
handelt es sich um die verbrauchsge-
steuerte Versorgung der Produktion
mit den benétigten Materialien.
REGELKREIS 3 (intern, Flachbaugrup-
pen): Die Fertigung der Flachbaugrup-
pen wird aus dem Zwischenlager fiir
Halbfabrikate iiber die Kanban-Tafel
gesteuert. Die Dimensionierung der
Produktionskanbans ist abhingig vom

Bedarf der Flachbaugruppen (Sekun-
dirbedarf der Gerite) und der verftg-
baren Zeit fiir das Riisten (Gesamtar-
beitszeit minus Maschinenlaufzeit).
Ziel ist die Optimierung der Bestinde
in dem Zwischenlager (Supermarkt)
bei gleichzeitiger Sicherstellung der
Lieferbereitschaft fiir die Endmonta-
ge. Exoten, Ubermengen und Termin-
auftrige werden vom Disponenten in
Koordination mit dem Gruppenleiter
separat eingesteuert. >

Wir haben
die Zukunft
integriert!
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REGELKREIS 4 (intern, Halbfabrika-
te): Dies ist im Prinzip ein ganz nor-
maler Regelkreis fiir die Materialver-
sorgung der Endmontage, analog Re-
gelkreis 2. Quelle ist der Supermarkt
fiir Flachbaugruppen, Verbraucher ist
die Endmontage.

REGELKREIS 5 (intern, Fertigproduk-
te): Die Produktion der Fertigproduk-
te wird durch der Abfluss der Produk-
te zu den Kunden beziehungsweise
den Kundenauftrigen gesteuert. Da
bei der Endmontage keine wesentli-
chen Riistzeiten anfallen, kann hier
die Grofle des Produktionskanbans
identisch mit der des Entnahme Kan-
bans sein. Ein Kanban-Board ist nicht
nétig. Terminauftrige, Exoten und
Ubermengen, sowie Lagerauftrige
werden vom Disponenten, in Koordi-
nation mit dem Gruppenleiter auf Ta-
gesbasis eingeplant.

Die Materialbewegungen der Regel-
kreise 1 bis 5 werden durch das Basis-
system erfasst. Zusitzlich muss man
sicherstellen, dass jeweils bei der Ein-
lagerung in den Supermarkt sowohl
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bei der Vorfertigung als auch bei der
Endmontage ein sogenannter ,,Back-
flush* erfolgt. Dabei werden im nach-
hinein alle Materialien und Leistun-
gen verbucht.

Manuell starten

In einer derartigen Anordnung der
Regelkreise kann die gesamte Ferti-
gung mit einem manuellen Kanban-
System gesteuert werden. Die Disposi-
tion hat sich lediglich um die Ausnah-
men zu kilmmern. Es ist dabei
allerdings zu beachten, das die Wahr-
scheinlichkeit des Verlustes von Kan-
ban-Karten direkt proportional zur
Anzahl der Karten und exponentiell
zur Distanz zwischen Quelle und Sen-
ke ist. Disziplin ist hier gefragt. Bei
der Implementierung eines derartigen
Systems sollte immer mit einem ma-
nuellen System gestartet werden. Nur
so kann das Verstindnis fiir den Ab-
lauf und die Selbstverantwortung ef-
fektiv auf die Organisation iibertragen
werden. Es gibt keine Moglichkeit
»das neue System* fiir Unzulinglich-

ZUTRITTS~, ZEIT- UND FERTIGUNGSDATEN
Perfektes Zusammenspiel

P Personalzeiten, Fertigungsdaten und
Security als ein System betrachten zu kdn-
nen, steht auf der Wunschliste vieler Fer-
tigungsunternehmen ganz oben. Bej In-
terflex (www.interflex.de) kann man
schon deshalb sehr gut auf diesen Trend
reagieren, da die Stuttgarter traditionell in
allen drei Diszipinen zu Hause sind und
auch im Hardwarebereich entsprechendes
zu bieten haben. Den integrativen Ge-
danken verfolgt man
mit den diversen Mo-
dulen der ,IF-6020"
Linie. Das Modul ,,Time"
managt nicht nur die
Zeit sondern auch die
zahlreichen  Features
zum Thema Sicherheit,
einschlieBlich Auswei-
serstellung und Biome-
trie. Uber Web-Clients
lkann man Funktionen
wie Workflow, Besu-

cherverwaltung, Zeiterfassung bedienen.
«IF-6020-Planning" iibernimmt bei den
Schwaben die Personaleinsatzplanung.
Hier werden beispielsweise Zeitzuschlage,
Fehlzeiten, Wechselschichtzulagen,
Wunsch- und Rufbereitschaftsdienste be-
arbeitet. Speziell fiir die Fertigung gibt es
Funktionen zur Zeiterfassung, Schichtpla-
nung und -forecasts sowie zur Feinpla-
nung. Fiir das eigentliche Produktionsm-
anagement (Betriebe ab
250 Mitarbeiter) ist ,,IF-
6020-Production” ge-
dacht. Zu den Features
gehdren neben einer
Betriebsdatenerfassung
Auftragsverwaltung und
-splitting,  Mehrma-
schinenbedienung,
Mobile Datenerfassung
sowie Schnittstellen zu
diversen ERP/PPS-Syste-
men.

keiten verantwortlich zu machen.

Zur Dimensionierung der Super-
markts und damit auch der Festlegung
der Losgroflen geniigt ein einfaches
Programm wie ,,FlowPro IT%, bei dem
der Bedarf und die verfiigbare Zeit
zum Riisten in Relation gesetzt wer-
den. So ergab sich, dass mit zwei Be-
stiickungsautomaten im Zwei-Schicht
Betrieb drei Stunden pro Tag fiir Rii-
sten zur Verfiigung stehen. Bei durch-
schnittlich 30 Minuten interne Riist-
zeit ergibt das sechs mogliche Riist-
vorgdnge pro Tag. Damit lassen sich
die Losgrofien zwischen 2 und 10
durchschnittlichen Tagesbedarfen so
aufteilen, so dass bei durchschnittlich
4,5 Riistvorgingen pro Tag ein durch-
schnittlicher Bestand im Supermarkt
von 3,2 Tagen entsteht.

Feinsteuerung per Regelkreis

Bei der Montage wird nach Kunden-
bedarf und Verbrauch produziert. Der
mittlere Bestand des Fertigwarenlagers
betrigt 2 Tage und umfasst 45 Pro-
dukte, die 93 Prozent des gesamten
Volumens abdecken. Somit ergibt sich
ein mittlerer Bestand an Ware-in-Ar-
beit und Fertigware von 7,2 Tagen
(3,2 plus 2 in den Zwischenlagern plus
jeweils 1 Tag in der Fertigung und in
der Montage). Bei 240 Arbeitstagen
pro Jahr ergibt dies eine Umschlag-
hiufigkeit von rund 33 pro Jahr(!).
Obwohl in diesem Fall ein manuelles
System fiir Planung und Steuerung
den Zweck erfiillen kann, ist bei ei-
nem Volumen von rund 10 Millionen
Euro fiir diese Produktlinie der Ein-
satz eines einfachen PPS-Systems si-
cherlich angebracht. Hier geniigt al-
lerdings ein ,,PPS-Light“ mit auf Leit-
teile bezogener Planung und ein
Kanban Management. Die Feinsteue-
rung wird von den Regelkreisen und
den jeweiligen Fertigungsabteilungen
tibernommen; denn Stérungen im Ab-
lauf kann man direkt vor Ort schnel-
ler, flexibler und besser beseitigen. m
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