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IFA

Wettbewerbsfaktoren im 21. Jahrhundert [Deloitte&Touche]
vorhandene Wettbewerbs- o
o Qualitat
? starken im Verhaltnis zur
5 strategischen Bedeutung
2
s oy, ) .....................................................................................
E ° Liefertreue
Logistik
2 Marktausrichtung o .- . 9
x Prozefflexibilitat Ist der
P T o Lieferfristen Wettbewerbsfaktor
.GZJ v M im 21. Jahrhundert
) R L
= Engipdening ™
?’ After'SaleOS g 0 arketlng & Vertl’leb .................................................................................
- Service o/ AR 000 e
/ . ° Wertschopfung
- Produkt-Innoyatiors Technologische Fuhrerschaft
= © Preisfuhrerschaft
'GE) strategische Bedeutung
i im Verhaltnis zu vorhandenen
Wettbewerbsschwachen
~— niedrig hoch —
relative strategische Bedeutung




Mit der Bevorratungsstrategie andert sich auch die IFA
Gewichtung der logistischen ZielgrofRe

kundenauftragsanonym

Lieferant
Kunde

G// kundenauftragsgetriggert
> Deliver >> Source >> Make >> Deliver >> Source >
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Differenzierung der Fabrikstruktur in Fertigungssegmente 7. Wl

mit spezifischen Zielsetzungen [Brankamp]
Masse Serie Sonder
Versand | | | |
Masse _I ] L ‘I
F- AN ™
oger 1] 258 | b
Fertigwaren @ o ol o| o 89 &
E [ -— -+ -— c o o (D)
Versand 3 = S5 |s 2 £ <
g = == |= - IS ©
[ = - £ L
O P S }/
< (4
\0‘\6 9 / ‘(\\‘e\) o
&= 0% o® o \a\’@ &
SN N e e >
p> oW 3
// = — ()]
Lager T2 2 ﬂ/‘qc, _%u
. C —_
Montageteile ol G G ol o = [ ] 5 S
S S S [ jemm [ ]2 n
2| 2| D [ = =
£ 5|5 g
Lager il B T B N Insel 5 [ <
[ ]
Rohmaterial Insel 3
- g - e | - e 1
) ) )




Vier grundsatzliche MaBnahmenansatze sind einer IFA |
Potenzialermittlung zu unterziehen [Siemens, ZLOG]

Komplexitatsreduzierung
(Reduzierung der Komplexitat im Prozess)

Prozessoptimierung

(Optimierung der Prozesse durch Ausgestaltung der
Modellwechsel Informations-, Material- und Wertefliisse)

(Verlagerung des

Volumens auf andere . .
Modelle) Modelloptimierung

(Optimierung innerhalb eines Modells durch
Veranderung der Parameter)
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Die Supply Chain Prozessgestaltung verlauft
fur alle Kernprozesse nach der gleichen Vorgehensweise

IFA

[Siemens]

Komplexitats-
reduzierung

)|

Prozess-
optimierung

)

Modell-
einstellung

DELIVER

MAKE

SOURCE

PLAN

Make or Bu

Analyse ¥ 6%3 ‘ %

Teilesatz- Teilesatz
bildung G%U_g ) coo

Kriterium Ausprdgung

W NN

Kosten

=

LosgréBe

o

...durch strukturelle
MaBnahmen:

* Typen- &
Teilereduzierung
* Reduzierung

Lieferanten-
anzahl

* Make or Buy
» Outsourcing

* Modellzuordnung
(Teile & Lieferanten)

...durch Gestaltungs-
mafnahmen:

= Optimale Modellaus-
pragungen

* Informationssysteme &
-medien

* Prinzipien und Regeln
fur Info-, Material- &
Wertefluss

* Auswahl von Verfahren

zur Planung und
Steuerung

...durch Einstellung von
Regellogik &
StellgroBen

* Optimierung von
Parametern

» Positionierung im
logistischen Zielsystem
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Ubersicht uber alternative Beschaffungsmodelle [Siemens]
Lieferant Abnehmer
Vorrats 5 Lief f Bestell : W Waren- £'S
= — - . S 2
besahatfung 5 ieferung auf Bestellung _; Waren __ bereit- . BF
2 g annahme Tty
5 8 stellung L35
= 5
€ . . Konsi- m £
Konsignations- g Bereitstellung in ein » gnations- m >
konzept “ = - "B €
8 Konsignationslager lager : ©
< . w 2
Vertragslager- g W Vertrags- Lieferung auf Abruf >: Puffer- RIS
konzept 5 lager ™ Lager 5
- L
]
g 5 2
Standartteile- g Bereitstellung_} in verbrauchsnahem Pufferlager = Puffer- 2
management % - . Lager £
3 - &
|
€ 8 Waren £¢
Einzel- g (Fertigung &) Lieferung auf Auftrag ® \waren- T Puffer- EENS
beschaffung 5 u annahme | pereit Lager
3 n stellung W
|
— N (o2}
[
Synchron. g (Fertigung &) Lieferung auf automatischen Auftragimpuls : é
Prod. prozesse S “a E
3 . L
]
B Ejgentumsiibergang
]
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Durch e-Procurement Losungen konnen die IFA

Bestellabwicklungskosten entfallen [Siemens]
: I I
Lieferant | | Abnehmer
Bestandserfassung n
mittels WebCam durch E "
den Lieferanten s

Disposition @ isssspescsssssssstesscssdessssssssssees: Bestand

. | Maximal-
Artikel T~ Bestand
Menge | N

Bedarfserfassung

Termin Entnahmemeldung
mittels Scanner > Minimal-
(Direktanbindung in das Bestandl
\ Lieferanten-Dispo-System)

Entnahmemeldung
mittels Fax
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Verteilung der Durchlaufzeit pro Arbeitsvorgang
am Beispiel einer Drehmaschinengruppe

15 A | Mittelwert 13,5Tage
%
% | : | !
| B i . C D
| 38% | | 40% . 15%
10 |
5 | — |
X ! | i |
=) | ' | :
5 | m i |
Ho ! I
T 5 i [
5 ' i
: ]

! |
0 5 10 i 15 20 25 Tage 30 >30
Durchlaufzeit

* hochste Prioritat

+ dringender Bedarf
* Terminverzug

B | Normalauftrage

» sicherer Bedarf
* in nachster Zukunft

* vorzeitig gestartet
» Bedarf reduziert
e Termin verschoben

D |Liegengebliebene Auftriage

+ vollig unklarer Bedarf
» Bodensatz im Bestand
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Durchlaufzeitanteile und Durchlaufelement

Durchlaufzeit
—~ (Produktionsauftrag) ™
Fertigungsauftrag |
Montageauftrag
Fertigungsauftrag Il
< Durchlaufzeit
(Fertigungsauftrag)
a) Durchlaufplan eines Produktionsauftrages
|[AVG1—AVG2{—+
Liegen nach T it (BT R/ gl Ris- ~ Bearbeiten
Bearbeitung ranspo Bearbeitung [ AVG3
|t ZUE =
- ZDL
. -
TBEV TRA TBE Zeit

b) arbeitsvorgangsbezogenes Durchlaufelement

© Institut flr Fabrikanlagen und Logistik Gregor von Cieminski

AVG
TBEV
TRA

TBE
ZDL=TB

Arbeitsvorgang
Bearbeitungsende Vorganger
Rustanfang
Bearbeitungsende

E - TBEV : Durchlaufzeit

ZUE = TRA - TBEV : Ubergangszeit
ZDF =TBE - TRA : Durchfuhrungszeit
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Aufteilung des Arbeitsvorgangs-Durchlaufzeit in einem
Betrieb der metallverarbeitenden Industrie

bedingte Liegezeit

[Stommel/Kunz]
Untersuchungsbasis: Kennwerte:
« Einzel- und Kleinserienfertigung » Mittelwert Durchlaufzeit : 6,9 Tage/Arbeitsvorgang
+ Werkstattenprinzip + Standardabweichung Durchlaufzeit : 6,8 Tage
+ 32 Arbeitsplatze + Mittelwert Auftragszeit : 207,4 min (=3,5 Std)
* 9.000 Arbeitsvorgange
* 4 Monate Untersuchungszeitraum
—— Durchlaufzeit 100%
| Bearbeitungszeit |
einschl. Rustzeit 10%
——— | Transportzeit :I 2%
— Kontrollzeit :I 3%
_________
arbeitsablaufbe-
—— Lagerungszeit . 5%
stérungsbedingte
' Liegezeit ! I 3%
o | durch den Menschen |
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Verfahren zur Plan-Auftragsdurchlaufzeitermittiung

ZDF; : Durchfuhrungszeit

< Plan-Durchlaufzeit(Auftrag) ZDA >
| ZDAm .
ZDA = ZDAm mittlere Auftragsdurchlaufzeit
ZDL1m  ZDLom ZDL3m ZDL4m
|t ! Bl | ] o
ZDA = 3ZDLi Summe der mittleren
Arbeitsvorgangsdurchlaufzeiten
ZUE. >ZDF;
|-t
ZDA = ZUE. + XZDF; Summe der Durchfiihrungszeiten
+ pauschale Ubergangszeit
c*ZDF1 c+ZDF2 c e+ ZDF3 c e+ ZDF4
|t
ZDA = c *» XZDF; Vielfaches der kumulierten
ZUE1+ZDF1 ZUE3+ZDF3 Durchfihrungszeit
ZUE2+ZDF> \ ZUE4+ZDF4
|t |-t
ZDA = X(ZUE; + ZDF);  Summe aus Durchfihrungszeiten

und arbeitsplatzbezogenen
Ubergangszeiten

ZUE; : Ubergangszeit n : Anzahl Arbeitsvorgange
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Technische und organisatorische Ansatze
zur Durchlaufzeitverkurzung in der Fertigung

/ Prozess
f-umrijstfreie A K-technologische N [ -flexible N (- Fertigungs- und h
Verfahren Leistungs- Verkettung Montageinseln
steigerung «flexible
» Standardisierung « automatische Fertigungszellen
*Verkdrzung der Handhabung - Komplett-
* Automatisierung Nebenzeiten :
Q ) U PN ) belarbeltung //
\ r/ / \\ ‘
Y v i fr— v .
! | Riistzeit Bearbeitungszeit Liegen Transport Liegen vor Bearbeiten ;

* RUstzeit- * Uberlappte *On-line- * Transport-  Fertigungs-

vorbereitung Fertigung Rickmeldung Steuerung Steuerung

* Training *Losgrolien- - .Beleglose® « Kommissionier- * Auftrags-
harmonisierung Steuerung Organisation bildung

Organisation
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Modell der Fertigungssteuerung

IFA

[Lodding]

Auftrags-
freigabe

—{ Ist-Zugang ) (PIan-Zugang}

Bestand
/ Bestand /*E Durchlaufzeit

Auslastung

Kapazitats-
steuerung

4>< Ist-Abgang >7/ Ruckstand /L<P|an-Abgang><

Auftrags-
erzeugung

Y
Termintreue

Reihenfolge-
bildung

Ist- Relhenfolge- Plan-
Reihenfolge abweichung Reihenfolge

[ ] Aufgabe D Stellgroe /7 RegelgroRe [ 1 ZielgroRe
o——e Differenz — Wirkrichtung
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IFA

Erstes produktionslogistisches Grundgesetz [Nyhuis]

[ hohes Bestandsniveau ]

Arbeit

mittlere Belastung
= mittlere Leistung

mittlere Leistung

>
Zeit

[niedriges Bestandsniveau]

Arbeit

mittlere Belastung
= mittlere Leistung
-

\' mittlere Leistung

>
Zeit

Belastung und Leistung missen an einem
Arbeitssystem langfristig im Gleichgewicht stehen
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Normierte Kapazitatshullkurven [Breithaupt]
Kapazitatshullkurve relative Kapazitatsflache Kapazitatshullkurve
zusatzlicher Kapazitat [%-BKT]
100} — 100‘
(@)}
o
15
ﬁ TINSTmin /FKAPmin,reI
Y TR ~
g 50 f= v 50
5 £
5 2
2 <
20 — -— 0 ——e ——
2 5 10 5 _ 10
E Reaktionszeit [BKT] Mindestinstallationszeit [BKT]
3
C
‘S
g '50" '50*
' relative Kapazitatsflache
verminderter Kapazitat [%-BKT]
a) Reaktionszeiten fur veranderte b) Mindestinstallationszeiten fur veranderte
relative Kapazitatsbetrage relative Kapazitatsbetrage

ATKAPg : veranderter relativer Kapazitatsbetrag [%] TINSTmin : Mindestinstallationszeit [BKT]
TR - Reaktionszeit [BKT] FKAPminrel: relativer Mindestflache veranderter Kapazitat [%-BKT]
BKT * Betriebskalendertag
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Uberlappung von Auftrigen

| Los-Durchlaufzeit A

— ta,A =X te,A —

— 1 —r— 2 —— 3 — Teillose

mnlllllllllllLiegen Transport Arbeitsplatz ®
E Liegen| Transport E
Liegen| Transport i E
i E Liegen
E Liegen E
Arbeitsplatz ® Mllllllll'llllLiegen Transport

uberlappende Los-Durchlaufzeit A + B |

Zeit je Einheit t
Ausfuhrungszeit X

Uberlappungszeit

ta,B =X te,B—|

Los-Durchlaufzeit B |

r

Rustzeit
Losgrole
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Splittung von Arbeitsvorgangen

F———>— Los-Durchflhrungszeit ohne Split ———

| 1 I 2 ¥ 3 1 Teillose
| Liegen a) ungesplitteter
Arbeitsplatz N Durchlauf
. Liegen -
Arbeitsplatz N Split 1
Li .
Arbeitsplatz M Stk Split2 ¢ b) gesplitteter

Durchlauf

+Durchfuhrungszeit Split 3 -4

Arbeitsplatz P

typ = X3+ typ

Split3

Los-Durchfuhrungszeit

mit Split
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Mathematischer Zusammenhang zwischen CIFA
DurchlaufzeitgrofRen in den Produktionskennlinien

% Betriebspunkt
| Leistung
o
B
_ Ry = ——
- Lm
4 * 2
— o DLy = Rp-ZDFy, * ZDFy,
é c
Q
T3 ZUE,, = ZDLm-ZDFp,
P, 5
o
S &
7 ¢_=v o 1
@ = /¢/ZDFm * ZDF,2
o . :
5 Reichweite ° =
A |~ T ¢ ZDFp,
Durchlaufzeit o i
, Rm ZDL
Ubergangsz/ +m + m I ZUEn,
° -
Bestand [Std]
Rm . mittlere Reichweite ZDF,, : mittlere Durchfuhrungszeit Bm : mittlere Bestand
ZDLy  : mittlere Durchlaufzeit ZDF, : Variationskoeffizient Lm : mittlere Leistung
ZUEm : mittlere Ubergangszeit der Durchlaufzeit




Kennlinien der Durchlaufzeit bei unterschiedlichen CIFA
Reihenfolgeregeln

\ o LOZ
Durchlaufzeitkennlinien flr die Prioritatsregeln: Reichweite
FIFO : First In - First Out
o SCHLUPF @  grofter Verzug FIFO, SCHLUPF
S KOz - Kirzeste OperationsZeit
% LOZ :  Langste OparationsZeit
E:’
= _ " KOZ
)
-6 /
N
>
T
<
)
S
: . . .
o Durchlaufzeitkennlinien
-
Bestand
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Stufen zur Absenkung von Durchlaufzeit
und Bestand in der Produktion

Fabrikplanung und Fertigungstechnologie

<::| Disposition
<::| Fertigungssteuerung

< K K< '

L

=

Soll 3 Soll 2 Soll 1 Ist Bestand

G

Erschliel3ung
logistischer Potentiale

Durchsetzung
logistischer Potentiale
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Potenzial zur Durchlaufzeitreduzierung
in der Produktion (Praxisbeispiel)
Ist-Durchlauf ,
Hauptmaterialfluss von Standardteilen Fertigmeldung
Kantieren 2 11,53 ASS Lagerzugang
Pressen 37,75 ASS 24,13 ASS \ 17,87 ASS 34,60 ASS 29,87 ASS
) Pressen Kantie- Schlei- Lackieren Schlichten 155,75
Kantieren 1 ren 1 fen ASS
Kantieren 2 / b a
Ziel- Durchlauf P 3 66 ASS 7
. 28,67 ASS* /' 19,53 ASS** 5, 86 ASS 5,63 ASS 7,41 ASS
Schleifen
Lackieren
Schlichten
Lagerzugang
Durchlaufzeit
!
ASS : Arbeitssystemstunde

** Unter der Annahme von
Lm(Kantieren 1) = 1.

* Inklusive von ca. 3 Arbeitstagen in der

Bild 21

Furnierabteilung
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