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Varianz in Serie fertigen

Realistisch planen,
rechtzeitig liefern

Bild: © Mustangloe/piabay.com, gemeinire

Serienfertiger im Maschinen-, Gerate- und Komponentenbau miissen ihre Fertigungs-
prozesse so planen, dass sich Liefertermine einhalten und Kapazitéten bestméglich aus-
schopfen lassen. Ohne passende Software ist das kaum noch zu bewaltigen. Vor allem,
wenn die durchgetaktete Fertigung mit einer standig wachsenden Zahl an Varianten

zurechtkommen muss.

ele Maschinen- und Komponen-
tenhersteller setzen im Wettbe-
werb auf Standardisierung, Mo-

dularisierung, Plattformstrategien und
Downsizing. Produktionsprozesse umfas-
sen die FlieBfertigung, synchrone Produk-
tion und dezentrale Arbeitsformen im in-
ternationalen Umfeld. Gleichzeitig unter-
liegen die Produkte aber haufig einer vari-
antenreichen oder auftragshezogenen Fer-
tigung: Typisch sind komplexe Fertigungs-
prozesse mit umfangreichen Arbeitsplanen
und oftmals langen Durchlaufzeiten. Das
erschwert die Planung
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Planungsmethode aus
den siebziger Jahren

Enterprise Resource Planning-Systeme arbei-
ten mit dem klassischen Ansatz des Material
Resource Planning (MRP) aus den siebziger
und achziger Jahren. Der Kern dieser Me-
thode ist die Sukzessivplanung, bei der Teil-
bereiche schrittweise und zeitlich nacheinan-
der geplant werden. Einflisse aus spateren
Planungsschritten werden dabei nicht be-
ricksichtigt oder beruhen auf groben Schat-
zungen. Im Rahmen der Programmplanung
werden Kundenbedarfe und Planprimarbe-

darfe zum Produktionsprogramm zusam-
mengestellt. Planprimarbedarfe kénnen hier-
bei zum Beispiel mit der Prognose aus Ver-
gangenheitsbedarfen ermittelt werden. Im
Rahmen des MRP-Laufs im ERP-System fin-
det dann die Mengenplanung statt — unter
Berticksichtigung von LosgréBen und Lager-
bestanden. Im Rahmen des MRP werden
Elemente fiir Eigenfertigung und Fremdbe-
schaffung angelegt. Bei Eigenfertigung kann
die Durchlaufterminierung dber Vorgabe-
werte in Arbeitsplanen vollzogen werden.
Die Komponentenverflgbarkeit wird mehr-
stufig fiur Baugruppen und fremdbeschaffte



Komponenten gegen Bestand und vorhan-
dene Zugangselemente geprift.

Manuelle Eingriffe nach
Rlckwartsterminierung

Das Ergebnis der MRP-Laufe sind haufig un-
realistische Pléne. Die Hauptgriinde hierfir
sind die Riickwartsterminierung und die feh-
lende Kapazitatspriifung bei der Durchlauf-
terminierung. So kénnen bereits wahrend
des MRP-Planungslaufes Vertligbarkeiten
verletzt werden: Ausgehend von einem vor-
gegebenen Fertigstellungstermin wird in der
Regel mit Riickwartsterminierung gearbei-
tet. In der Folge wird bei kurzfristigen Bedar-
fen haufig die (langere) Wiederbeschaf-
fungszeit von Komponenten nicht eingehal-
ten. Jedoch versuchen die Produktionsauf-
trage weiterhin den Bedarfstermin zu de-
cken, obwohl benétigte Komponenten zur
Fertigung nicht mehr rechtzeitig beschafft
werden kénnen. Der Disponent muss diese
Situation im ERP manuell korrigieren.

Tatsachliche Auslastung
der Maschinen

Erst im Rahmen der Kapazitatsplanung wird
die tatsachliche Auslastung der Maschinen
gepruft, Zeitgleich zur Maschinenverfiighar-
keit muss der Planer auch sicherstellen, dass
alle Komponenten zum benotigten Vor-
gang verfligbar sind, da es sonst zu teuren
Fehlteilen in der Produktion kommt. Ist
keine ausreichende Kapazitat an den Ar-
beitsplatzen vorhanden, kann nur noch ma-
nuell auf alternative Arbeitsplatze umge-
plant werden. Hierbei muss der Planer je-
doch die Reihenfolgen der Arbeitsvorgange
Zur ristoptimalen Einplanung beachten —
zu hohe Ristzeiten fithren sonst zu langen
Durchlaufzeiten. Aufgrund der komplexen
Kriterien ist die Einplanung mit sehr hohem
Aufwand verbunden. Dieser hohe zeitliche
und personelle Aufwand ist eine Hirde im
globalen Wettbewerb.

Harter Wettbewerb erfordert
schlanke Strukturen

Maschinen- und Komponentenbauer rea-
gieren auf die Marktanforderungen, indem
sie ihre Geschaftsprozesse schneller und agi-
ler gestalten und miteinander verzahnen. Es
gilt, Prozesse zu straffen, Durchlaufzeiten zu
kirzen und Ressourcen bestméglich zu be-
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lasten. Uberlastungen mussen frihzeitig er-
kannt werden, um GegenmaBnahmen zu
ergraifen und somit schneller und effizienter
im globalen logistischen Netzwerk agieren
zu kénnen als die Mitbewerber.

Anforderungen an den
Planungsprozess

Die Planung muss an diesen Herausforderun-
gen ausgerichtet werden. Machbare Produk-
tionsplane unter Beriicksichtigung verfligba-
rer Kapazitdten, Materialien und anderer
Ressourcen wie Fertigungshilfsmittel bilden
hierfiir die Basis/Grundlage. Auftrage sollen
so gebildet werden, dass Materialverfligbar-
keit und Kapazitatsrestriktionen gleichzeitig
berticksichtigt werden, um Ressourcen(iber-
lastungen oder eine Einplanung von Ferti-
gungsauftragen ohne Materialverfiigharkeit
zu vermeiden. Diese Ermittlung von Termin-
oder Kapazitatsverletzungen kann genau die
Zeit kosten, die die Termintreue gegentiber
Kunden gefahrdet. Kurzfristige Auftrége und
Ersatzteilauftrage diirfen bereits bestatigte
Kundenauftrage nicht 'kannibalisieren’. Dazu
sollten sich Auftrage etwa von vornherein
autamatisch auch auf alternativen Anlagen
und Maschinen einplanen lassen. Dabei soll-
ten notwendige Komponenten rechtzeitig
zur Verfligung stehen, ohne die Lagerbe-
stande in die Hohe zu treiben.

Planung mit angepassten
Funktionen

Unterstitzung fir diese Aufgaben liefern
Anwendungen zum Advanced Planning and
Scheduling (APS). Der Softwarehersteller
SAP hat dafur die Losung SCM APQO im
Portfolio. SCM steht fur Supply Chain Ma-
nagement und APO fiir Advanced Planning
and Optimization. Das Tool ermoglicht eine
mehrstufige Planung von Bedarfen sowie
begrenzten Kapazitaten und erzeugt realis-
tische und optimierte Produktionsplane auf
Grundlage von Kapazitats- und Materialver-

. fugbarkeiten. Bei Kleinserienfertigern im

Maschinen- und Komponentenbau sollten
die Anwendungen einige Besonderheiten
abbilden. Charakteristisch sind hier varian-
tenreiche (Klein-)Serienproduktionen oder
ein Portfolio dhnlicher Erzeugnisse desselben
Grundtyps mit einem gleichen Fertigungs-
ablauf fir alle Varianten, auBerdem die Bil-
dung von Fertigungslosen. Oft spielen Um-
riistzeiten und -kosten eine wichtige Rolle.

Funktionspakete
per Templates

Um Maschinen- und Komponentenherstel-
lern die Einfihrung dieses Planungstools zu
erleichtern, stellt die Consilio [T-Solutions
Templates mit vordefinierten Funktionen zur
Verfiigung. Dazu gehéren die Schnittstellen
und Einstellungen zu Stammdaten im ERP-
Systemn und in SCM APO, Integrationsmo-
delle, Benutzer- und Planungsprofile, Custo-
mizing fur den Produktionsplanungslauf
sowie Einstellungen der Feinplanungstafel
zur Auswertung von Ressourcenauslastun-
gen. Ebenfalls vordefiniert sind die grafische
Auswertung von mehrstufigen Auftrags-
strukturen sowie ein Fehlteilmonitor Gber
alle Dispositionsstufen hinweg mit Ausnah-
memeldungen. Die Lisung umfasst mehrere
angepasste Heuristiken: MRP, finite Bottom-
up und Top-Down-Heuristik, Riickstandsauf-
l6sung und Fixierungsheuristik sowie Imple-
mentierungen zur funktionalen Enweiterung
der Standard-Heuristiken von SAP. Damit las-
sen sich maschinen- und anlagenabhangige
Riistzeiten optimieren und Auftrige auf al-
ternative Anlagen und Maschinen einpla-
nen. Mit der Software lassen sich Ausnah-
mesituationen wie Terminverletzungen und
Kapazitatsiiberlastungen friih erkennen. So-
wohl die Priorisierung und Umterminierung
von Auftrdgen als auch die Beriicksichtigung
und Reduzierung von Puffern in Auftragen
zur Vermeidung von Um- oder Neuplanun-
gen bei geringen Termin- und Mengenab-
weichungen kann aktiviert werden.

Termintreue und
Lagerbestdande

Der rechtzeitige Start von Beschaffung und
Produktion sowie frihzeitige Benachrichti-
gung der Disponenten bei Ausnahmen
wirkt sich schlieBlich positiv auf die Termin-
treue aus. Durch die realistische Einpla-
nung kénnen die Bestande Ober alle Dis-
positionsstufen hinweg gesenkt werden.
Eine optimierte Anlagenauslastung, giins-
tigere Ristzeiten und verkirzte Durchlauf-
zeiten erhéhen infolge die Produktivitat —
und somit die Wettbewerbsfahigkeit. M

Der Autor David Reibnegger ist Consulting
Manager der Consilio IT-Solutions GmbH.

www.consilio-gmbh.de
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