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Regelkreis des Produktionsmanagements

Soll Plan
Zielvereinbarung Produktions- Produktions- Durchfihrung
<ch planung und programm
-Strqtgglgc e -steuerung (Art, Menge, « Beschaffung
Positionierung Termin)
* Produktion
« Bedarfe [ oduktio
- » Absatz
L]
-
Ist
Logistik- Produktions- Betriebsdaten-
Controlling programm erfassung
(Art, Menge,
Termin) Q Q Q

7.

zentral

] O

dezentral
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Defizite bel der Durchfihrung des Logistik-Controllings

Defizit 1:
Das Logistik-Controlling wird Giberhaupt nicht oder ausschlie3lich in zentralen Controlling-
Instanzen durchgefiihrt. Die Verarbeitung der Rickmeldedaten erfolgt dartiber hinaus nur in
festen zeitlichen Intervallen.

Defizit 2:

Die Ruckmeldedaten sind aufgrund einer realitats- und zeitfernen Erfassung haufig fehlerhatft.
Dieses Defizit wird durch unangepasste Riuckmeldestrukturen sowie eine unzureichende
Ruckmeldedisziplin verstarkt.

Defizit 3:

Die Produktionsmitarbeiter sind nicht in das Logistik-Controlling eingebunden. Die
Interpretation der Controlling-Ergebnisse sowie die Ableitung von Mal3hahmen finden i. d. R.
zentral und ohne Beriicksichtigung prozessspezifischer Erfahrungen aus der Produktion statt.

Entwicklung eines dezentralen partizipativen Logistik-Controllings, das intelligente

Transponder (PreProcessing Labels) zur Datenaufnahme und Kennzahlenberechnung
nutzt.

© Institut fir Fabrikanlagen und Logistik Bild 2



Merkmale zentraler und dezentraler Controllingsysteme

zentral

* Ubernimmt samtliche Planungs-
und Steuerungsaufgaben

» umfasst z.B. Aufgaben des
Berichtswesens oder der Frihwarnung

* bei vorhandenen dezentraler
Controllingsystemen sind die
Entscheidungen und Anordnungen des
zentralen Controllings auf System- und
Verfahrensfragen begrenzt

dezentral

» Versorgung der dezentralen Bereiche mit
zielorientierten Informationen

» dezentrale Controlling tibernimmt
Aufgaben auf Arbeitssystemebene

» zentrale PPS Ubernimmt strategische
Aufgaben

Eine Kombination von zentralen und dezentralen Controllingsystemen
» erhdht die Reaktions- und Eingriffsgeschwindigkeit

e verringert die Komplexitat und Grdéf3e von Datenbestanden
» erhdht die Transparenz der Controllingsysteme

© Institut fir Fabrikanlagen und Logistik
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Entwicklungen in der inner- und UGberbetrieblichen CIFA |
Produktionsplanung

Zentralisierung versus Dezentralisierung

* Vision * Vision
Beherrschung der Produktion durch Minimaler Planungsaufwand durch Selbst-
exakte Determinierung von Mengen, steuerung bei gleichzeitiger Erfullung der
Terminen und Kapazitaten logistischen Kundenanforderungen

» Ziel « Ziel
Deterministische Planbarkeit in allen Reduktion der Planungstiefe und -komplexitat
Teilbereichen der PPS bzw. der auf ein Minimum

Lieferkette

* Strategien * Strategien
- Synchrone Mengen-, Termin- und - Dezentralisierung von Verantwortung
Kapazitatsplanung - Komplexitatsreduktion
- Einsatz komplexer, zentraler Planungs- - Prozessausrichtung auf den Kunden

werkzeuge, z.B. APS-Systeme

* Voraussetzung * Voraussetzung
- umfassende Hard- und Softwareunterstiitzung - einfache Prozesse und Strukturen
- kontinuierliche Datenerfassung, -aufbereitung - Mitarbeiterkompetenz und -partizipation
und -auswertung - Kapazitatsflexibilitat
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Merkmale der manuellen und automatischen CIFA |
Datenerfassung fur Controllingsysteme

Manuelle Datenerfassung Automatische Datenerfassung

 anfallig gegeniber Fehlern  praktisch fehlerfrei

* teilweise sehr zeitaufwendig » schnelle Datenerfassung

* ermidend / demotivierend fir den » ermidungsfrei fur den Mitarbeiter
Mitarbeiter « unabhangig von L&rm

* braucht akzeptable Umgebungs- » kostenguinstig bei hoher Stlickzahl
bedingungen (Temperatur, Emission,

» teilweise hohe Investitionskosten

» braucht akzeptable Umgebungs-
bedingungen (Temperatur,
elektromagnetische Stoérfelder,
Sichtkontakt, etc.)

Larm, etc.)
» kostengtinstig bei geringen Mengen

Die automatische Datenerfassung ist der manuellen Datenerfassung far

Controllingaufgaben tberlegen und wird als Basis fur das Konzept eingesetzt.

© Institut fir Fabrikanlagen und Logistik Bild 5




Forschungsprojekt: Dezentrales Partizipatives CIFA |
Logistik-Controlling (DPLC)

=== Konzept eines dezentralen partizipativen Logistikcontrollings = Teilziele
zentrale PPS Q Echtzeitnahe Erfassung der
setessuesssessaestaessaee sttt aensaeesanesane Sanseanetanseagesanstanstanees ] — : Rickmeldedaten mit Hilfe
v v v v von intelligenten Trans-
dezentrale dezentrale dezentrale dezentrale pondem
| PPS 1 —1 ] PPS L 1 [ PPS 2 ] | PPS n ]

A A} A ﬂk

Q Dezentrale Berechnung und

S Visualisierung auftrags-
system n spezifischer logistischer

Leistungskennzahlen

Arbeits
system 2

Arbeits
system 1

I
<
I

— Datenaustausch zw. =% Informationsfluss * Materialfluss

RFID und Rechner L Lager (0] Datenerfassung O Partizipation der Mitarbeiter

am logistischen Controlling
durch Ubertragung von

— K ooperatlonspartner Projektlaufzeit Verantwortung
Forschungsgemelnschaft Universitat Hannover K]s:ltu;tfurTrar;sgonh uknd
utomatisierungstechni 24 Monate
DFG

Das soll in der Anwendung zu einer
:> signifikanten Erhdhung der Qualitat der Planung und Steuerung der Produktion
fuhren.
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Kennzeichen eines Barcodesystems

Barcode
» hohe Fenhlerfreiheit I ﬁ%@lm
il
* leicht in bestehende Strukturen zu integrieren 070123457 7
Code 39 PDF 417

» Verknipfung des Informationsflusses mit dem
Materialfluss

« einfache Anwendung Wﬁ
 zeitgerechte Erfassung von Warenbewegungen RSS-Code

* hohe Produktivitat durch automatische
Datenerfassung *

» Kosteneinsparungen durch vereinfachte
Handhabung *

 manuelles oder automatisches Einlesen von
Daten madglich

» optische Zuganglichkeit notwendig

« anfallig gegen Verschmutzung MaxiCode Data Matrix
A i [Quelle: ITA, Universitat Hannover;

* Auslesung nur aus kurzer Entfernung mogllch Lehrstuhl far Forstliche Arbeitswissenschaft

* verglichen mit manueller Datenerfassung und angewandte Informatik, TU Mtnchen;

Fakultat Maschinenbau-Fachgebiet Logistik,
Universitat Dortmund ]
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Kennzeichen eines RFID-Systems (Smart Label)

RFID

* hohe Leseentfernung und -geschwindigkeiten
realisierbar

» Lesbarkeit durch Kunststoff, Papier, etc.

 gleichzeitiges Lesen mehrerer Smart-Labels moglich

« Unempfindlichkeit gegentber Schmutz und it i
Alterung

* Robustheit gegentiber mechanischer Belastung

liF
i|||!!-;_
TR

* nahezu wartungsfrei
» Bestandigkeit gegen zahlreiche feste, fllissige und

. : Chi
gasformige Medien P
« hohe realisierbare Stor- und Ubertragungssicherheit
: : Antenne
(ausgeschlossen bei metallischen Werkstoffen)
» Daten kdnnen erganzt, geléscht und verandert
werden
» hohere Erstleserate als beim Barcode
. ) ) [Quelle: ITA, Universitdt Hannover;
o Funkuonsemschré_nkung durch metallische Lehrstuhl fur Forstliche Arbeitswissenschaft
. und angewandte Informatik, TU Minchen;
OberﬂaChen Fakultat Maschinenbau-Fachgebiet Logistik-

Universitat Dortmund ]

* Beeintrachtigung durch elektromagnetische Felder
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Kennzeichen eines Chipkartensystems (Smart Card)

Chipkarte

hohe Speicherkapazitat
kontaktbehaftete und kontaktlose Chipkarten
Berechnungen maoglich
hohe Datensicherheit *
hohe Rechenfahigkeit *

einfach Einbindung in bereits bestehende
Infrastruktur (z.B. Zeiterfassung)

robuster Aufbau erméglicht lange Lebensdauer
Datenspeicherung bis zu 10 Jahren mdglich

zu viele unterschiedliche Kartenstandards
Mangel an kompatiblen Kartenstandards

hohe Stiickkosten

geringe Flexibilitdt der Chipkarte

Empfindlichkeit gegentber Einknicken im Bereich
des Chips

Probleme durch Verschmutzung oder statische
Aufladung maglich

* verglichen mit Magnetstreifenkarten

Modul

Kontaktbehaftete Chipkarte

il
|
.
|
.

Chip

Antenne

Kontaktlose Chipkarte

[Quelle: TU Minchen, Fakultat Informatik; ITA]
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Technische Umsetzung des Intelligenten Transponders

3 b\
Smart Label 6‘@3—*" Smart Card
 Hoher Grad an Flexibilitat beim * Mobile Datenspeicherung und
Lesen und Beschreiben -erganzung
 Sicherheit  Sicherheit
« Mobile Datenspeicherung und -ergdnzung » Funktionalitat eines einfachen Computers
Pre Processing Label (PPL) melligentes Smart Label

BB chin mit
i integrierter
i P

» Rechenkapazitat am Objekt durch die integrierte CPU
» Flexible Montage durch Foliensubstrat als Aufkleber

* Lokale Zeitmessung mittels Timer

« Speichern von Plandaten aus dem PPS-System el
-Daten lGzchen

« Ubertragen von Ist-Daten in das PPS-System Daten weiterverarbeiten
« Plausibilitatspriifung der Daten und deren Ubertragung
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Welchen Vortell bringt ein intelligenter Transponder?

Standardisierung

Die Anwendung intelligenter Transponder erfordert einen einheitlichen Datenstandard
entlang des Materialflusses und fihrt damit zu einer Erhéhung der Datenqualitat. Die
Standards kdnnen in der kompletten Supply Chain umgesetzt werden.

Robustheit

Bei einem Ausfall der zentralen PPS kénnen intelligente Transponder die Produktion
eine gewisse Zeit lang selbstandig weitersteuern.

Reaktionsgeschwindigkeit

Durch die selbstandige Berechnung auf den Transpondern wird Zeit gespart. Dies
ermoglicht eine schnellere Ableitung und Umsetzung von ControllingmalRnahmen.

Kostenvortell

Es ist nicht flr jedes Arbeitssystem eine Rechnereinheit erforderlich, da der Transponder
Rechenaufgaben tbernehmen kann.

Datenqualitat

Aufgrund der dezentralen Berechnungen verringert sich die Datenkomplexitat. Die
Transparenz steigt, Fehler in der Datenbasis kdnnen verringert werden.

© Institut fir Fabrikanlagen und Logistik
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Vorgehensweise bei der Entwicklung des Dezentralen CIFA |
Partizipativen Logistik-Controllings

— Durchfiihrung des Controllings —] — Aufbau des Controllingkonzepts ]

Definition des

Zielsetzung Controllingobjektes
Planwertermittlung Aufbau eines
logistischen

Istwerterfassung Kennzahlensystems

Plan / Ist- Vergleich Aufbau eines

Monitorings

Abweichungsanalyse

Abstimmung zentraler/

Maf3inahmenableitung dezentraler Instanzen
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Entwicklung des Controllingkonzepts

Zentrale PPS

A A A A
dezentrales dezentrales dezentrales dezentrales
Monitoring | : Monitoring | : : | Monitoring Monitoring

; ......... : ; ......... ; T ; .........
N} N, N}
#e)) AS1 ( ) AS2 (« o) AS3 (

((. )) Datenaustausch » Informationsfluss AS  Arbeitssystem
zwischen = Materialfluss L] Lesekopf
Transponder und N
Leseeinheit

Bild 13
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Unterscheidung der ressourcenbezogenen und der CIFA |
auftragsorientierten Sichtweise

Zentrale PPS
berechnet die Kennzahlen

frasen » waschen >> lackieren >>verpacken>

die Kennzahlen

PPLs berechnen |

drehen schleifen
sagen verzahnen harten

einpressen frasen bohren drehen waschen

auftragsorientierte

Sichtweise
> ségen >> bohren (Betrachtungsgegenstand:
Auftragsnetze)

0= =10
[y P ——
[
= == e =

ressourcenbezogene Sichtweise
(Betrachtungsgegenstand: Arbeitssystem)
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Ressourcenbezogenes Kennzahlensystem fir ein CIFA |
Dezentrales Partizipatives Logistik-Controlling (in Anlehnung an VDI 4400]

hohe geringe niedrige geringe Kapital-
Termintreue Durchlaufzeit Herstellkosten bindungskosten
» Bearbeitungsende  mittlere Durch-  mittlere * mittlerer Bestand
Plan fuhrungszeiten Leistung-Ist e durchschnittlicher
» Bearbeitungsende * mittlere * mittlere Auftragswert
|st Ubergangszeiten Leistung-Plan « Kapitalbindungs-
« Streuung der » Maschinen- kostensatz
Terminabweichung stundensatz
Zielkennzahlen fir Fertigungsbereiche Basiskennzahlen
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Auftragsbezogenes Kennzahlensystem flr ein CIFA
Dezentrales Partizipatives Logistik-Controlling (in Analogie zur VDI 4400]

hohe geringe niedrige geringe Kapital-
Termintreue Durchlaufzeit Herstellkosten bindungskosten
» Plantermine der * Liegezeiten * Plan- und Ist- » Auftragswert
Auftrage » Transportzeiten Bearbeitungszeit | | « Kapitalbindungs-
* |sttermine der  Ristzeiten » Maschinen- kostensatz
Auftrage » Bearbeitungs- stundensatz
zeiten
Zielkennzahlen Basiskennzahlen

© Institut fir Fabrikanlagen und Logistik Bild 16



Abstimmung zentraler / dezentraler Funktionen

Kennzahlensystem

fur DPLC

© Institut fur Fabrikanlagen und Logistik

Dezentral berechnete Kennzahlen

 Auftragsdurchlaufzeit

» Terminabweichung
 Auftragswert
 Qualitatsinformationen*

* Plausibilitatskennzahlen*

Zentral berechnete Kennzahlen

» mittlere Durchlaufzeit
» mittlere Kapazitéat

» mittlere Auslastung

* mittlerer Bestand

» Termintreue

* mittlere Reichweite

* zusatzliche aufzunehmende Werte

Bild 17



Ressourcenbezogenes Monitoring

Leistung
Termintreue
- —
Gesamtkosten
: Bestand : Bestand
Ist-Betriebspunkt Ist-Betriebspunkt
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Auftragsbezogenes Monitoring

Arbeits-
A system 1

1
Zeit-Plani

Produktion

A
\

Ist-Verlauf

Kosten

Soll-Verlauf

| I |
1 1 1
| I |
1 1 1
| I |
1 1 1
| I |

. ! ! !

1 2 3 4 5 6 zeit

< : : » Mess- Kosten eines Produktionsauftrages infolge:
Vergangenheit = Zukunft punkte
heute I der Auftragsbearbeitung |:| der Liegezeiten
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MalRnahmen der Kapazitatsabstimmung CIFA |
bei unterschiedlichen Belastungssituationen

Situation MalRhahmen
B.K Belastung B * Abgleich der Belastung,
[Std] - r I‘I NormalkapazititK @) kurzfristige z.B. durch Aufteilen
LL ] UL T Belastungs- der Lose
L schwankungen * Anpassung der Kapazitat,
Zeitperiode g
..................... t [Tage] z.B. durch Uberstunden
B.K » Anpassung der Belastung,
[Std] b) mittelfristige z.B. durch Fremdverggbe
— — Belastungs- » Anpassung der Kapazitat,
L schwankungen z.B. durch zusatzliche
Zeitperiode .
t[Tage] Schichten
B,K -
[Std] ¢) langfristige  Anpassung der Kapazitat,
Belastungs- z.B. durch Einstellung/
schwankungen Entlassung von Personal
Zeitperiode
t [Tage]
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Differenzierung der Mal3nahmen zur
Kapazitatsabstimmung

[in Anlehnung an Blchel]

Kapazitatsabstimmung

Kapazitats- Belastungs- Belastungs-
anpassung anpassung abgleich
Anpassung der Anpassung der Zeitlicher Technologischer
Arbeitskrafte Betriebsmittel Ausgleich Ausgleich
Uberstunden- Aufteilen der Lose Ausweichen
aufbau/ -abbau . auf andere
N Vorziehen/ Betriebsmittel
2 Innerbetrieblicher Aufschieben von
Austausch von Auftragen oder
% Arbeitskraften Einzelbedarfen
N
n
g _ Zusatzliche Wiedernutzung/ Fremdvergabe
= 9 Schicht/ Stilllegung von Auftragen
é ‘g Kurzarbeit von Anlagen Annahme von
0 Fremdauftragen
o Einstellung/ Beschaffen/
S Entlassung AbstoRen von
- von Personal Anlagen

zentrale MaRnahmen de- und zentrale MalRhahmen dezentrale MalRhahmen

Bild 21
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Abstimmung zentraler / dezentraler Funktionen

Zeit Arbeits- Arbeits- Arbeits- i Arbeits-
A N system 1 1 ) system 2 1 ) system 3 f N system n N
| | | I | | | |
1 1 1 1 1 1 1 1
| | | I Py | | "
Plan- I I I ; 3. 5 e
Endtermin ! ! - . s :
1 1 | R T 1 1
| | : | |
e I ! 1 1
Eingriffsgrenze :L .............. E E E
zentral ! ! : |
Eingriffsgrenze E ;
dezentral ! ! @ Warnung wird angezeigt
Warngrenze | | @ Dezentrale MaRnahmen mussen ergriffen werden

i | @ Zentrale Maf3nahmen mussen ergriffen werden
: : 1 1 1 1 1
1 2 3 4 5 b 7 8

Vergangenheit ~ Zukunft Messpunkte
heute
Zeit Plan —— ZeitlIst Warngrenze Eingrifisgrenze .. Eingriffsgrenze
dezentral zentral
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Datenkonzept flr das Dezentrale Partizipative CIFA |
Logistik-Controlling

Unternehmensgrenze

Los- | Rust- |Einzel-| BA | BE Arbeitsvorgangs
A-Nr.| PB | KS |AS-Nr.|groRe]| zeit | zeit | Plan ] Plan | MaSt nummer

- "T°" "1™ 'I'""I'""i_" B L e Y L

IR Dy R A Y I E R R EE R 1

. r—T—-1r——r—reerrem B
- - : Waren-
§Arbeltsvorgangl Puffer Arbeitsvorgang, Arbeltsvorgangnaus -

T B ({ %Wé—& ) R B ((qumeiptorysxom=ppa )R | B ( ° oﬁ:—b

.o .

2 2| = E0 =

ST . o |22 = o =i O S =4

=S | @ = o X > (=2 =

055 |2I=E3015 < X < 5 o

5 5% =239 |2 o £ 3 E 7 z
G.) ER + A 4:4—0

Slzg g8 |5 i K 0 ° =

< == & ne LT

- Materialfluss B Bearbeitungsvorgang D:l Arbeitssystem ((®)) Datenerfassung tiber PPL

----------- > Informationsfluss von/nach R Riistvorgang V Lager O Datenerfassung Gber
zentraler PPS PPL/Scanner

Bild 23
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Kennzahlensystem fur die PPLs

Datenmatrix zur Kennzahlberechnung

Los- | Rust- [Einzel-| BA | BA | BE | BE | Ist Auftrags- Termin- Auftrags- Qualitats-
A-Nr. PB KS | AS-Nr. | groRe | zeit zeit |Plan| Ist |Plan| Ist | durchlaufzeit | abweichung wert informationen | MaSt

10:0:101010:0)0.0.00.0=0==0=10smDn s

Datenmatrix - Ergédnzung

Arbeitsvorgangs- ldentifikations- Plausibiltats{ Plausibiltats{ Plausibiltats-
nummer nummer Werkstoff KM 1 KM n berechnung | berechnung | berechnung

(3) (8) (20) (6) (6) (6) (6) (6)
o/ o/ N>/ \—/ \—/ \—/ \—/ \—/

@ —> voraussichtlich bendétigte Zeichen

A-Nr. Auftragsgangnummer AS-Nr. Arbeitssystemnummer KM Klassifizierungsmerkmale

PB Prozessbeschreibung BA Bearbeitungsanfang MaSt Maschinenstundensatz

KS Kostenstelle BE Bearbeitungsende

| | Basisdaten | | Statische Zusatzdaten

| Dynamische Zusatzdaten

| Daten berechnen

© Institut fur Fabrikanlagen und Logistik
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Prototypische Umsetzung des Controllingkonzepts

Zentrale PPS

i

Geleistete Arbeitsschritte:

» Aufbau und Anordnung des
Produktionsbereichmodells

* Prototypische Bestimmung
der Position fur ein Lesegerat

 Montage des Lesegerats
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