.
_

J~—< MALORG

CONSULTING

VERSORGUNGSSTRATEGIE IV
TRACKING & TRACING

20.11.2018 AWF



WORKSHOP 4 =4 MALORG
TRACING & TRACING CONSULTING

S Transparenz iiber den gesamten innerbetrieblichen Materialfluss

S Smarte Materialflusssteuerung
> Durchgangige Identifizierung im Materialfluss und Wertstrom,
S Auftrags- und Produktverfolgung im Werk, Transparenz tiber Buchungen von Produktionsschritten & Materialentnahmen

> Digitalisierung der Ablaufe & Buchungen
» Barcode/Matrixcode vs. RFID
= Automatische Erfassung & Buchung, Beleglose Prozesse
S Wirtschaftlichkeit
»  Tracing & Tracing-Ldsungen
» Mobile Gerate

S Softwaresysteme

= Ziel:,Erarbeitung eines Konzeptes fiir transparente Teileverfolgung”

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 2



AGENDA WORKSHOP 4
CHARGENVERFOLGUNG

< MALORG
CONSULTING

Ziel-Definition: Transparenz liber den gesamten
innerbetrieblichen Materialfluss

Smarte Materialflusssteuerung
Tracking & Tracing-Losungen

Erarbeitung eines Konzeptes fur transparente
Teileverfolgung

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 |
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DEFINITION TRACKING & TRACING 2~ MALORG

CONSULTING

“» Tracking bezeichnet die Verfolgung von der Quelle bis zur Senke.

» Tracing beschreibt die Riickverfolgung vom Endabnehmer (Kunde) bis zu
Produktionsstart = z.B. Chargenverfolgung.

TRACK:
Wo ist es? CONTROL:
Wohin geht es?

TRACE:
Wo war es?

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 4



ZIEL-DEFINITION 7=~ MALORG

CONSULTING

Transparenz uber den gesamten innerbetrieblichen Materialfluss
> Jederzeit den genauen Ort des Materials zu kennen und abrufen zu konnen

> Auf Grundlage dieser Informationen konnen Prozesse optimiert und ungenutzte Kapazitaten
genutzt bzw. Engpasse reduziert werden, beispielsweise durch die exakte Planung der nachste
Produktionsprozess oder der Montage

> Transparenter Auftragsstand zur effizienten Planung der nachsten Prozesse

> Senkung der Bestande in der Produktion, um u.a. die Gefahr von Vertauschungen zu
verhindern oder Behinderungen durch zu viel Material

> Sicherstellung der bedarfsgerechten Bereitstellung in der richtigen Menge und zur richtigen
Zeit am richtigen Platz

> Vermeidung von Fehlmengen - Vermeidung erneuter Bereitstellung bei Fehlmengen oder
Vermeidung von Rucklagerungen bei zu hohen Liefermengen

> Transparente Leistungen

v

optimalen Einsatz von Materialien und Betriebsmittel innerhalb des Fertigungsprozesses
> Rickverfolgbarkeit!

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 |
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FUNKTIONALE ANFORDERUNGEN AN > MALORG
TRACK, TRACE & CONTROL (TTC) SYSTEME =7 CoNSULTING

1.

Datensichtbarkeit in Echtzeit des “work-in-progress (WIP])" in der
Produktion und von Materialien innerhalb der Fertigungsanlagen.

Risikominimierung von Fehlern durch menschliches Handeln beim
Material-Warenumschlag und der Einrichtung der Betriebsgerate.

Bereitstellung der kompletten Historie des Produkt-Lebenszyklus, um
eine prazise Fehlerbehebung zu ermoglichen und Reduzierung der
Produktanzahl, die bei einer Ruckrufaktion betroffen sind.

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 |
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AGENDA WORKSHOP 4 .
CHARGENVERFOLGUNG “" CONSULTING

1. Ziel-Definition: Transparenz Uber den gesamten
innerbetrieblichen Materialfluss

2. Smarte Materialflusssteuerung
3. Tracking & Tracing-Losungen

4. Erarbeitung eines Konzeptes fur transparente
Teileverfolgung

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 7



DIE LOGISTISCHE MATERIALFLUSSKETTE 7 MALORG
INNERHALB DER SUPPLY CHAIN CONSULTING

A e

Fertigung
/uliefer-
artikel

A

M@mwm

LTI Versand/ Versandlager Versand/
Transport Montage o

Zuliefer- Endprodukt Transport ro-/Einzel- Transport
artikel Endprodukt Handler Endkunden

vv
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LOGISTISCHER MATERIAL- UND INFORMATIONSFLUSS 7 MALORG
ZWISCHEN UNTERNEHMEN CONSULTING

WA

ST

- i3 W -
Fertigung " 134 52 {lgg "z,
Zulieferartikel LA = 05 H
Fertigung
Teile- & Montage Fertigteile \zlﬁ::aHn:ndel/ Handel/
lager + innerbtr. Lager Kunde
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SCHNITTSTELLE EINKAUF - ZULIEFERER = ALORG
BESTELLUNG, LIEFERSCHEIN, WBS, RECHNUNG = CONSULTING

Prinzipielle Moglichkeiten der Warenbestellung, Lieferavise-Meldung,
Lieferschein/Warenbegleitschein und Rechnung Gber

1. Postalisch (Briefe] } .
offline
2. Telefon oder Fax

~

3. EDI (Electronic Data Interchance]
 Standleitung (Value Added Networks])
« WEB/Internet (webEDI)

4. WEB/Internet

« E-procurement, i.d.R. fur C-Teile
« E-Commerce/B2B-Plattform 5
* mail

>~ online

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 10



OFFLINE INFORMATIONSAUSTAUSCH 2~ MALORG

CONSULTING

Versand Auftragsannahme Einkauf , Warenannahme
Zulieferartikel Zulieferartikel Disponent Wareneingang

Liefe.r_ .
schein
__é—auftrag
Auftrag 1

Liefer-

schein-
Durchschrift]

Liefer-
schein

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 11



ONLINE INFORMATIONSAUSTAUSCH 2~ MALORG

CONSULTING

Auftragsannahme Einkauf/Disponent
Zulieferartikel Entgegennahme Avise

Vorteile Online gegenuber
offline- Verfahren:

e fehlerfreier, schneller &
sicherer Austausch von
Geschaftsdaten

e Optimierung der Ge-
schéaftsprozesse (Ratio-
nalisierung, Qualitats-
verbesserungen)

Liefer- .
e |ntegration der
Geschaftspartner (SCM)

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 12



EDI - ,ELECTRONIC DATA INTERCHANCE FOR = MALORG
ADMINISTRATION COMMERCE AND TRANSPORT" ~ CONSULTING

Definition und zentrale Aspekte des EDI-Ansatzes:

» EDI (Elektronischer Datenaustausch) unterstiitzt die elektronische Abwicklung
geschaftlicher Vorgange zwischen Unternehmen durch den automatischen
Austausch von strukturierten Daten (z.B. Rechnungen, Bestellungen,
Artikelstammdaten, etc.) zwischen EDV-Applikationen von Geschéftspartnern.

» Voraussetzung hierfiir ist die Konvertierung der Daten in eine mit dem Partner
abgesprochene, normierte Schnittstelle (i.d.R. EDIFACT).

S Zielist es, eine standardisierte Kommunikation durch einen elektronischen
Datenaustausch zu ermaoglichen, mit der Uber nationale und internationale
Unternehmensgrenzen hinweg Geschaftsprozesse gesteuert werden.
Betriebswirtschaftlich betrachtet fuhrt dies zur Senkung des administrativen
Aufwandes als auch zur Qualitatsverbesserungen durch die verbesserter inner- und
zwischenbetrieblicher Informationsflisse.
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EDI - ELEKTRONISCHER DATENAUSTAUSCH " MALORG
ZWISCHEN BETRIEBEN “" CONSULTING

Definition ,,EDI (Electronic Data Interchange)”

Austausch genormter, formatierter Daten zwischen Computersystemen mittels
Datenferniibertragung (DFU) oder Datentrageraustausch (DTA) mit einem Minimum an
manuellen Eingriffen.

Definition ,EDIFACT (Electronic Data Interchange for Administration, Commerce & Transport)

Ein internationaler branchenubergreifender Standard fur den elektronischen
Geschaftsdatenaustausch.

Definition ,, EANCOM"
* Kunstwort aus EAN und COMmunications; EDIFACT-Subsets flir die Konsumguterwirtschaft.

* EANCOM wurde als EDI-Standard ausgewahlt, um Geschaftsprozesse im Rahmen von ECR
elektronisch abzubilden.
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EDIFACT-SUBSETBILDUNG EANCOM 2~ MALORG

CONSULTING

= UN/EDIFACT:

= EANCOM:

= Vorteile EANCOM:

+ + + +

weltweite, Branchentbergreifende Norm
Standard zum weltweiten Austausch formatierter, strukturierter Geschaftsdaten
sehr komplex, viele Funktionalitaten aufgrund breiter Anwendungsmaoglichkeiten

Subsetbildung von UN/EDIFACT, d.h. eine Untermenge von EDIFACT, die aus den
Muss-Bestandteilen und selektierten Kann-Angaben besteht

Muss-Bestandteile sind definiert, d.h. alle Kann-Bestandteile konnen wegfallen

bzw. die fur die Geschaftsabwicklung unbedingt notwendigen bleiben im Subset erhalten.
EANCOM nutzt die bewahrten EAN-Nummernsysteme und Anwendungsempfehlungen

weltweite Eindeutigkeit des EAN-Systems

Vereinfachung der EDI-Nachrichten

Reduzierung des Datenvolumens und damit der Ubertragungskosten
Verringerung der Datenbestandteile, Reduzierung der Komplexitat

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 15



ELECTRONIC DATA INTERCHANGE (EDI) =4 MALORG

Austausch von elektronischen, strukturierten Geschaftsdaten von Anwendung zu Anwendung tber ein
elektronisches Ubertragungsmedium basierend auf einem Format, welches von beiden (allen)
Geschaftspartnern verstanden wird:

» Datensind nac_h bestimmten Organisation 1 Organisation 2
Regeln formatiert :

> Uberset“zungsprogramm:standardi-
siertes Ubertragungsprotokoll

" in einer bestimmten Reihenfolge,
z.B. Artikel-Nr, Menge ... geordnet

» Typische Geschaftsnachrichten:

Anwendung 1 Anwendung 2

— /4 .

Bestellungen, Rechnungen, Auftrags- Unabhangig von
bestatigungen, QS-Priifergebnisse, « Hardware
Stammdaten, ... . Software

Vorteile: . Kommunikationsnetzen

» Keine Systembriiche, Fehlervermeidung
“» Vorauseilender Informationsfluss, Schnelligkeit

\ Geringere Verwa ltungSkOSten AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 16



ELECTRONIC DATA INTERCHANGE (EDI) 2~ MALORG

CONSULTING

Segment 1 Segment 2

Element 1 Element 2 |...| Element x Element a Elementb |...| Elementy

Strukturierte Nachrichten
> Elemente der Struktur sind vorgegeben

h S
D
h S
D
h S

Lange

Position im Segment

Typ numerisch/alphanumerisch

muss/kann auftreten

Evtl. Feldtrennzeichen und Maskierungszeichen

“» Struktur gibt vor, welche Segmente in welcher Reihenfolge wie oft auftreten diirfen oder miissen

- durch die Struktur/vorgegebene Syntax wird gewahrleistet, dass im Empfangersystem jedes
Datum, jedes Element an die richtige Stelle gebucht werden kann.
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EINSATZ VON EDI ZWISCHEN DEN MARKTPARTNERN

< MALORG
CONSULTING

/Kunde N

« Schnellere Auftragsbearbeitung
« Auftragsbestatigung
« Zeitgenaue Zulieferung

\_* Geringere Verwaltungskok

/Lieferant

« Kurzere Reaktionszeiten

« Zeitgenaue Lieferabrufe

« Hohere Planungsgenauigkeit
\ Geringere Verwaltungskosten

Hersteller

« Kontrolle der Warenbewegung

« Beschleunigter Warenfluss
« Verbesserter Kundenservice

Transportunternehmen

« Rechtzeitige Buchung von
Frachtdiensten

 Fruhzeitige Mitteilung von
Zeitplananderungen

Zoll

« Plnktliche Anmeldung von
Ein- und Ausfuhren

« Zugriff auf gespeicherte Daten
zur Berechnung von Abgaben

AN

Bank

« Schnellere Zahlungsabwicklung

« Automatisierte Abstimmung der
Zahlungsavis- bzw.
Forderungsbuchhaltung

AN

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 |
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g7
EDI-ZIELE Fd Eﬁﬁ‘!ﬁ%@

“ Innerbetrieblich

» Vermeidung der wiederholten Erfassung bzw. manueller Eingabe (und dadurch die
Reduzierung von Erfassungsfehlern)

Entlastung des Personals von Routinearbeiten (Zeit- und Personaleinsparungen)

Y
“» Steigerung der Planungs- und Dispositionssicherheit, Reduzierung der Prozesszeiten
=> Reduzierung von Lagerbestanden

> Realisation neuer Logistik- und Controllingkonzepte

“ Zwischenbetrieblich

" Beschleunigung der Geschaftsprozessabwicklung bzw. der Kommunikation in Prozessen
wie Einkauf, Warenbeschaffung, Belieferung und Zahlungsverkehr zw. Geschaftspartnern

“ Intensivierung der Kundenbetreuung & starkere Bindung der Kunden
> Wettbewerbsvorteile durch schnelleres Reagieren auf Ereignisse
™ Bessere Kontrolle der Materialbewegungen (Tracking & Tracing]

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 19



JIT-TRACKING Fd Eﬁﬁ!ﬁ%@

> Um sicherzustellen, dass die Ware erst und rechtzeitig bei Bedarf geliefert
wird, benotigen Unternehmen einen vollstandigen Uberblick uber die
Lieferkette.

> Werden die Waren an jeder Station vom Versand, tber Transportverfolgung
bis zum Wareneingang und Letzt endlich am Ort der Verwendung erfasst,
ergibt sich ein Gesamtbild.
- Beschleunigung, Optimierung und Sicherstellung der Prozesse
—> Reduzierung von Lagerbestande
- Reduzierung von Platzbedarf und somit
- Senkung der Produktionskosten.

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 20



TRACKING & TRACING UBER EANCOM MIT SSCC 2~ MALORG

CONSULTING
- \ / S  Die SSC (ehm. NVE - Nummer der Verpackungseinheit] wird
oo R - N pro Transport-einheit einmalig vergeben und kann lickenlos
R e S ] von allen an der Transportkette Beteiligten gemaf3 ISO 900ff
e Verenoer IR Ocroer R cmotanger I fir die Sendungs-verfolgung genutzt werden.
X 5
{ O oo Y Inderelektronischen Nachricht (Lieferavise tiber EANCOM)]
s l (e g dient die SSCC z.B. zur Ankindigung der gerade versendeten
‘<l o0 <L oder zum Versand bereitstehenden Ware. Damit bildet die
SSCC das Bindeglied zwischen dem physischen Materialfluss
-------- Fieennop ekenie Vorabinkermaton und der elektronischen Information und erlaubt als

eindeutige Zugriffsschlissel den Ruckgriff auf im System
gespeicherte Daten (dezentrale Daten)

Steuer-Barcode

81-24-11-8283  KARTON

3M-1D NO-228lL-82a1-8

» Beim WE scannt der Empfanger die SSCC der LE und gleicht
diese mit den vorab via ED| Ubermittelten Informationen ab.

Ml

11
Empfanger % » Vorteil: Die zeitaufwandige manuelle Identifizierung entfallt
= und Abweichungen werden sofort festgestellt.

B —
5200014148-00101
Al-4-1 10

[&]
Nooi | w214 AWF-Produktionslogistik21.11.2018 | 21



VERSAND-BEREITSTELLZONE UND -BUCHUNG 2~ MALORG

CONSULTING

“» WA-Kontrolle durch Scanner (WLAN)
S Ubertragung der Ladedaten an die Frachtfiihrer

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 22



VERSAND: CODIERUNG DER WARE UND DES 7 MALORG
FRACHTBRIEFES (LIEFERSCHEIN) CONSULTING

» Frachtbrief mit
Stapel-Code

> LHM mit Barcode
» Packstiick mit SSCC

i

..}

PDFF htb f

Atkl ode &
Pltt -ID werden
Sysem

ver he ratet”



TRACKING & TRACING IM VERSANDPROZESS 2~ MALORG

CONSULTING

Tourenoptimierung
Nahverkehr
Im Nachlauf

Mengen-
Voranmeldung
{Avise

Hauptlauf

\a 4
10:00 L)\
Fless 00 ~="0°
Eingangs- Ausgaqgs-
scanning scanning
Ubernahme- ) Liefer-
scanning S scanning

Track & Tracing
AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 |
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MOGLICHKEITEN DES EINSATZES EINES = ALORG
ELEKTRONISCHEN DATENAUSTAUSCHES =7 CoNSULTING

™ Einkauf/ Disposition
“» Bestellung, Lieferabrufe
S Lieferavise (Lieferschein per DFU]

> Wareneingang
S Frachtdokumentation (Lieferpapiere per DFU)
“» Buchung gegen elektronischen Lieferavise

“» Warenausgang, Versand
» Verzollung
S Auslieferungsauftrag (MAIS), Frachtdokumentation (Lieferavise, Lieferpapiere per DFU)
™ Warenverfolgung (Tracing & Tacing]
™ Abrechnungsprozesse (Rechnungslegung, Gutschrifterstellung])

» Stammdatenaustausch
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MOGLICHKEITEN DES AUSTAUSCHS VON STAMMDATEN PER EDI  Z~ MALORG

CONSULTING

Bilateraler Stammdatenaustausch (1:1 - Beziehung)

{ﬁ(@%ln@:%@ Manuell mit Papier/Post

>§@ Manuell mit Email

Elektronisch mit strukturierten Daten
(EDI - PRICAT/PARTIN)

multilateraler Stammdatenaustausch (1:n - Beziehung]

Elektronisch mit strukturierten Daten
(GDSN®-Datenpool)

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 26



KEIN GESCHAFTSPROZESS OHNE STAMMDATEN UND ~= MALORG
AUFTRAGSDATEN “ CONSULTING

S Grundsatzlich werden im Datenaustausch zur Abbildung und Steuerung von Geschaftsprozessen drei Arten
von Daten Ubermittelt:

1. Stammdaten zur Identifizierung von Lieferanten und Kunden (z. B. Lieferadressen, Konditionen),
2. [Artikel-)]Stammdaten bzgl. des Sortiments (z.B. Artikel, Verpackungseinheiten, Aomessungen) und
3. Bewegungsdaten zur Spezifizierung von Mengen, Preisen und Terminen (Avise, Tracing & Tracing)

Stammdaten bilden die Voraussetzung jeder mindlichen, schriftlichen oder elektronischen Nachricht.
Bei Informationsstromen, in denen Nachrichten mit immer gleichen Stammdaten ausgetauscht werden,
ware es ineffizient, diese Stammdaten wieder und wieder zu GUbermitteln. Stammdaten, wie z.B.
Verpackungseinheiten und Adressen, teilt man sich zu Beginn einer Geschaftsbeziehung einmalig mit.
Danach sind lediglich Erganzungen und Aktualisierungen erforderlich.

» Voraussetzung fir einen effizienten Austausch von Geschaftsdaten ist, dass die Stammdaten jederzeit
vollstandig, fehlerfreiund aktuell verfligbar sind.
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DATENAUSTAUSCH ZWISCHEN DEN > MALORG
GESCHAFTSPARTNERN = CONSULTING

> Jeder Stammdatenaustausch mit einem EDI-Partner erfordert intensive Abstimmungsprozesse.
So muss zunachst Einigung erzielt werden uber:

“ Nachrichten-/ Datenformate

“ Nachrichten / Informationsinhalte

Begriffsbestimmungen
» Nachricht

= Dokumente zu den unterschiedlichen Geschaftsvorfallen konnen jeweils in einer
entsprechenden Nachricht Gbermittelt werden, z. B. Bestellungen <> ORDERS,

“» Nachrichtenformat

— EDIFACT: Seit 1989 als nationaler Standard verfiigbar Ubermittlung von
Artikelstamsmmdaten, Auftragsdaten, Rechnungen, Avisen etc.
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STAMMDATENAUSTAUSCH (1/2) - BILATERAL b g MALORG

Bilateraler Artikelstammdatenaustausch:
Individuelle Abstimmung erforderlich

Bei 100 EDI-Partnern ist
eine individuelle Abstimmung
100 x erforderlich

>

“» Beim bilateralen Stammdatenaustausch missen

zusatzlich mit jedem Geschaftspartner u. a. folgende
Aspekte abgestimmt werden:

» Kommunikationsverbindungen/DFU
» Update-Rhythmen/-Inhalte
“ Fehlerkontrollen/Fehlerbehandlungen

Ein Marktteilnehmer mit 100 EDI-Partnern muss
diese Abstimmungsprozesse beim bilateralen
Datenaustausch 100mal vornehmen - ein kaum zu

bewaltigender Aufwand!

(Anmerkung: Preise und Konditionen werden tiblicherweise
nach wie vor bilateral ausgetauscht, weil diese im Gegensatz
zu Artikelstammdaten nicht allgemeingdiltig fr alle
Marktteilnehmer sind, sondern in der Regel zwischen zwel
Geschaftspartnern individuell vereinbart werden.]

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 |
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STAMMDATENAUSTAUSCH (2/2) - MULTILATERAL 2~ MALORG

CONSULTING

Multilateraler Artikelstammdatenaustausch:
minimiert den Abstimmungsaufwand

Hersteller/
Lieferant

Abstimmung ist auch
bei 100 EDI-Partnern
nur 1 x erforderlich

Handel

/ Data GS1
[ Registered 2 Global REGISHY]

| withes1

SUPPLIER RETAILER

> Im Idealfall lasst sich der Abstimmungsaufwand auf

ein einziges Mal fur jeden Marktteilnehmer
reduzieren, wenn der Austausch von
Artikelstammdaten multilateral, d. h. uber einen Pool
stattfindet. Aus diesen Griinden haben sich Handel
und Industrie in Deutschland auf die Einrichtung des
Stammdatenpools geeinigt.

Zur Losung dieser Probleme existieren bereits in der
Praxis erprobte Nachrichtenstandards wie GDSN®-
Datenpool (friiher PRICAT oder SINFOS]), die allen
Marktteilnehmern einheitliche und transparente
Strukturen garantieren.

Fihrend ist die Artikelidentifikation GTIN, alle
Produktstammdaten sind standardisiert.
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ABLAUFE IM WARENEINGANG S s
MIT CODIERTE ZULIEFER-ARTIKEL “ CONSULTING

1. Artikel identifizieren durch auto. Lesen des 5. Buchung des Waren- 6. Bereitstellung der Ware
Artikelcodes (z.B. Barcode-Scanner) eingangs (gegen fur die Einlagerung

2. Automatischer EDV-Abgleich der identifi- Bestellauftrag oder ~ Ware gekennzeichnet
zierten Artikel mit der Bestellung/ dem Llefer:_awse] _ = LHM gekennzeichnet
Lieferavise bzgl. Typ und Menge => online-Buchung bei

3. Qualitatskontrolle (Bruch, ggfls. Einsatz von Datenfunk

Funktionalitat)
4. Ggfls. Uberpriifung der Verpackungsdaten
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LOGISTISCHER MATERIAL- UND INFORMATIONSFLUSS 7 MALORG
INNERHALB DES UNTERNEHMENS CONSULTING

WA

Fertigung
Zulieferartikel

Transport arg
zur End- =
fertigung artike

— ¥

Fertigung
Teile- & Montage Fertigteile Handel/ Handel/
lager + innerbtr. Lager Kunde
Logistik



TRACKINGPROZESS =~ MALORG

CONSULTING

S Der Trackingprozess beruht auf der Planung des Routings durch die gesamte Prozesskette, also in der
Produktion die Aufzeichnung des Materialflusses und damit der Verknipfung der einzelnen Arbeitsgange.

» Der Trackingprozess beginnt mit dem Materialeinsatz bzw. der Bereitstellung der bendtigten Materialien zum
beplanten Zeitpunkt an dem jeweiligen Arbeitsgang. Dies konnen Rohmaterialien, Halbfabrikate,
Komponenten oder Materialoutputs des Vorgangerarbeitsgang sein.

S Die Aktivierung des Materialeinsatzes flir den Wertschopfungsprozess erfolgt durch die
Materialbereitstellung. Die Identifikation der einzelnen Materialien erfolgt mittels von Identifikationstragern.

Y Jedererzeugte Output erhalt ebenfalls eine Begleitkarte mit den entsprechenden Identifikationsdaten fir den
nachsten Arbeitsgang. Im Produktionsprozess sind dies Auftrags- & Artikelnummer, Arbeitsgang,
Maschinennummer und die laufende Outputnummer (z.B. Los-, Chargen, Serien-Nr.).

S Diese |dentifikationsdaten werden in einer Datenbank abgelegt und ,.getrackt”. Fir eine lickenlose
Rlckverfolgung ist die Zuordnung samtlicher Leistungsdaten auf die einzelne Output-Einheit erforderlich.

» Besonderheit: Outputeinheiten kénnen oEEE R
. — o ——

auch mehrere, verschiedene NIl B
Nachfolgearbeitsgange bedienen.

| A . " nv v :
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INNERBETRIEBLICHE MATERIALVERFOLGUNG 2~ MALORG

CONSULTING

S Anjedem Tor erfolgt die Auftrags- und Material-Erfassung
- Werktore haben jedoch einen verbindenden Charakter.

Sie bilden den Ubergang zw. verschiedenen Werksabschnitten
und dienen als Kontrollpunkt.

» Erfassungvon Auftragsdaten und Materialdaten:
» Barcode-Scannen
S Alternativen:

» Nutzungvon RFID
- RFID-Gate

= Stapler-Ortung
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KENNZEICHNUNGEN T
ARTIKEL, PACKSTUCK, LADEEINHEITEN & BEGLEITPAPIERE T CONSULTING

> Informationen von Warenbegleitscheine
uber Barcode oder 2D-Code automatisiert lesen.

“» Produkte werden iber
» 2D-Codes
“» RFID-Codes unterschieden.

» Verpackungen oder Ladehilfsmittel (Karton, Behalter oder Palette]
konnen Uber Codierungen erfasst und unterschieden werden,

“» Barcodes
» 2D-Codes
“» RFID-Codes.

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 35



CODIERUNG VON KARTONS, BEHALTER ODER PALETTEN 2~ MALORG

CONSULTING

Barcode 2D-Code (Matrixcode) RFID-Code
"l’l :

i w

S Code 128 oder 2/5 Interleaved » Matrixcodes bestehen aus S aktiv oder passiv
[SSCC‘COde] mehreren Ubereinander \ dezentral_e Datenhal_tung
D SelbstprUfen [PrUfzeiChen] ges'etZten Ze.iChe.n mit einem S Lesenohne Blickkontakt,
» zentrale Datenhaltung typ|dschecr11 O%er;tleru;gssglmbgl, Bulk-Erfassung moglich
S Standardisiert nach EAN-Norm an demderode e.r anntwird. » Noch relativhohe Kosten
. » Mehr Daten als beim Barcode, .
» Lesen Uiber Scanner S Viele Normen,

dennoch zentrale Datenhaltung

S Auch leicht defekte 2D-Codes
sind lesbar.

S Standardisiert
S Lesen mit CCD-Scanner AWF-Produktionslogistik21.112018 | 36
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BARCODES: ZENTRALE DATENHALTUNG 2~ MALORG

CONSULTING
Y Informationsaustausch an Ubergabepunkten . ;
» festvergebene Information (ID-Nr.) am Gut oder @ nrormationen
Packung EJ st

S Informationen Uber Giiter liegen nur zentral vor,
d.h. die ID dient als Zugriffsschliissel auf die in
der Datenbank vorgehaltenen Informationen

» Nummern sind kurz, prazise, eindeutig und

zwingen zur Abstraktion. Ihr Regelwerk ist
deshalb universell einsetzbar. Die Nummern

selbst sind nicht sprechend. Artikel-ID

S lhre einzige Aufgabe ist die Identifikation um 4711 Datenbank
Abgleich mit den Informationen in der Datenbank B (7D [Gewicht[Volumen] Bestand
zu ermoglichen. 4711 55kg| 7,1 m3| 4.893 Stck

1234] 3,4kg| 5,4 m3| 3.306 Stck
9876] 7,8kg| 6,3 m?| 1.021 Stck

k/
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» Informationsaustausch an allen Meldepunkten
bedeutet hohen Kormmunikationsaufwand.




RFID: DEZENTRALE DATENHALTUNG =4 MALORG

S konnen fortlaufend aktualisiert werden,
z.B. Produktionsstufe

“» entscheidungsrelevanten Informationen
(z.B. Kunde, Artikel, Datum,...) kdnnen
hinterlegt werden, d.h. Informationen
werden am Gut mitgefahrt

» Synchronisation kann an jeder beliebigen
Stelle erfolgen

S fehlersicher bei Verlust oder Vertauschen

Platten-

Service-und

|K0mTissionierung§j-- | Verladung E:Ij
= - y; N
] %, 3 & =
Produkiiager N g g Auslieferung

% |3 i
: 3 F

A %% > 18 QM |
- S
. Kunde

oA NG }

Warene /

\‘ Reparaiur |+| Locterer AWF-Produktionslogistik 21112018 | 38




DURCHGANGIGE RUCKVERFOLGBARKEIT 7 MALORG

UND PRODUKTVERFOLGUNG CONSULTING
.. )
.Read-only -Transponder
* Daten werden nicht direkt auf Transponder gespeichert
* Datenverbindung zum Auslesen und Hinterlegung der
RFID- 9 Artikelinformationen in einer Datenbank notwendig )
Transpondervarianten ~
.Read-write”-Transponder
* Daten werden direkt auf Transponder gespeichert
* Transponder kann mit Handheld-Terminal ohne
9 Datenverbindung direkt ausgelesen werden )
.\\\ In beiden Fallen wird der Transponder mit dem Auftrag
RFID durch ein Gate transportier und Uber eine Antenne

erkannt.
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AGENDA WORKSHOP 4
CHARGENVERFOLGUNG

< MALORG
CONSULTING

Ziel-Definition: Transparenz uber den gesamten
innerbetrieblichen Materialfluss

Smarte Materialflusssteuerung
Tracking & Tracing-Losungen

Erarbeitung eines Konzeptes fur transparente
Teileverfolgung

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 |
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STAPLERLEITSYSTEM FUR MATERIALVERFOLGUNG ~= MALORG
INNERHALB DER UNTERNEHMENSPROZESSE =7 CoNSULTING

> Tracking & Tracing des Materials: Automatische und lickenlose Erfassung aller
Warenbewegungen vom Wareneingang uber Produktion bis zum Versand

> Reduzierte Leerfahrten & bessere Auslastung der Stapler durch Zeit- und Wegoptimierung
> Event-basierte Erstellung von Meldungen

> Reduzierung von Liegezeiten in der Produktion durch Beauftragung von Abholtransporte
> Reduzierung des WIP-Bestandes in der Produktion durch JIT-Bereitstellung

» Uber das LHM-Trackings werden Fehllieferungen oder falsche Bestinde vermieden.

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 |
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AUTOMATISCHE BARCODELESUNG ZUR
PALETTENIDENTIFIKATION

< MALORG
CONSULTING

v v

Barcodeetikett oder sonst. Codierung am
LHM oder an der Ware

Barcode-Lesen durch manuelles Scannen
durch den Fahrer oder automatisiert tiber
Barcodeleser an der Gabel (s. Bild)

S Lesegerat verfahrt mit Lastaufnahmemittel
und kann so Etiketten von hoher
gestapelten Paletten/sonst. LHM
automatisch lesen

» Prozess erfolgt automatisiert ohne
zusatzliches, manuelles Geratehandling
oder Eingriff seitens des Staplerfahrers

sichere und schnelle Datenerfassung

Informationen werden uber Datenfunk
online zwischen Stapler und LVS
Ubertragen
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LAGERPLATZMARKIERUNG MIT BARCODEETIKETTEN 7 MALORG

BEISPIEL REGALLAGER

CONSULTING

~

A15-23-7

Kennzeichnung jedes Lagerplatzes Uber
Gassen-, Regalspalte und Regalebene mit

Barcodeetiketten an der Traverse.
A: Bereich

15: Regalzeile

23: Regalspalte

7: Regalebene

Uber Longrange-Scanner wird der
Barcode vom Stapler aus gelesen.

Der Barcode der Ware bzw. des LHM wird
ebenfalls Uber den Scanner vom Stapler
aus gelesen.

Uber Datenfunk werden die Informationen
zwischen dem LVS und dem Stapler online
Ubertragen und die Ware mit dem
Lagerplatz ,verheiratet” bzw. bei

Entnahme Uberpruft.
AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 43



LAGERPLATZMARKIERUNG MIT BARCODEETIKETTEN " MALORG
BEISPIEL BODENBLOCK-LAGER “ CONSULTING

Barcodeetiketten mit Gassen- und
Lagerfeldkennzeichnung sind von der
Decke abgehangt.

Uber Longrange-Scanner werden die
Barcodeinformationen (7 m) vom Stapler
aus gelesen.

Die Lageretage wird Uber eine Messung
des Gabelhubes ermittelt.

Der Barcode der Ware bzw. des LHM wird
Uber den Scanner vom Stapler aus
gelesen.

Uber Datenfunk werden die Informationen
zwischen dem LVS und dem Stapler online
ubertragen und die Ware mit dem
Lagerplatz ,verheiratet”

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | /A



STAPLERLEITSYSTEM MIT AUTOMATISCHER ORTUNG, 7 MALORG

AUFTRAGSVERGABE UND MATERIALVERFOLGUNG CONSULTING

Y  Staplerleitsystem RELAG von der SEP AG
Y  Echtzeit-Lokalisierung - RTLS

S optimale Verteilung der Fahrauftrage auf die
Flurforderzeuge

=> aufwandiges Scannen nicht erforderlich!

»  Beschreibung der Stapler mit
Kennwerten wie Hebekraft,
Stapelhohe, Gabellange, usw.

w i

" | ¥a KLS - Mobile Terminals 777777 RELAG-System®Rai SEIRE 7771 11 11
=

=)

1 gied %2 KLS - Mobiles Terminal & \

Alle moglichen Fahrwege sind im
System abgespeichert

J
J
{ S Positionsermittlungssysteme:
— | Laserscanner, Wegaufnehmer,
20 | mm Transponder, Odometrie

Bodenmarker, Deckenmarker,

DGPS, Transponder und WLAN.
%  Kollisionswarnung inkL.

Name kls008
Info |KLS-008 |

Dieser Wert bestimmt mindestens benétigte Fahrwegbreite fir diesen
er.

-

SEEEEEEEEE
A A A
SRR RN
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Y Palettenaufnahme / -abgabe erfolgt automatisch
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STAPLERLEITSYSTEM RELAG VON DER SEP AG 7 MALORG

EINSATZ BEI VIESSMANN CONSULTING
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3D STAPLERLEITSYSTEM IDENTPLUS b MALORG

>  Produktivitatssteigerung bis zu 20%

“"’*“5{. »  Gleichzeitig werden Daten- und

S Materialfluss synchronisiert (digitaler

' Schatten)

™ automatische Datenerfassung (kein
Scannen von Barcodes!) und, bei Einsatz
eines Lagerverwaltungssystems, von
automatischen Ruckmeldungen.
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BASIS INDOOR POSITIONSBESTIMMUNG 2~ MALORG

CONSULTING

“» Serverseitige Lokalisierungssysteme arbeiten mit
einer speziellen Hardware, die drahtlose Signale von
Tags oder Geraten empfangt (z.B. WLAN-, UWBoder
RFID-Tags, Bluetooth Beacons) und diese an einen
Server dbermittelt. Dort wird die Position berechnet
und die Daten werden an ein Ausgabemedium,

z.B. ein Warenwirtschaftssystem, transferiert.

» Solche Lokalisierungssysteme konnen
beispielsweise bei der Palettenortung in
Lagerhallen, bei der Lokalisierung von
Spezialfahrzeugen wie Gabelstaplern oder
Forderfahrzeugen und bei der Identifizierung von
Personen aus Sicherheitsgrinden Anwendung
finden.
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INDOOR POSITIONSBESTIMMUNG, TRACKING UND NAVIGATION 7 MALORG
MIT WLAN ODER BLUETOOTH “ CONSULTING

Positionsbestimmung liber Messung von Signalstarken (RSSI):

Indoor Positionsbestimmung mit WLAN

1. WLAN: Indoor Positionsbestimmung und Navigation nutzen die
verschiedenste Arten von bereits vorhandenen Hotspots. Anhand
von RSSI (Received Signal Strength Indication) und MAC-Adresse —
(Media-Access-Control) und einer Datenbank mit Informationen
Uber die Standorte wird der aktuelle Standort berechnet
(Fingerprinting).
Die Indoor Lokalisierung iber WLAN hat nur eine Genauigkeit von

5-15 Metern & ist nur mit Android-Geraten maglich. | T

Anwendung: Ermittlung & Analyse von Bewegungsprofilen. ° . .

2. Bluetooth Beacons sind kleine Funksender, die im Umkreis von . B e
10-30 Metern (Innenraume) Signale aussenden. Sie sind giinstig : | .
(max. dreiflig Euro), lassen sich mit minimalem Aufwand 0 o L B 4
installieren, ermitteln eine Position bis zu 1 Meter genau und *

werden von vielen Betriebssystemen (auch i0S) unterstitzt. Der B

neue Standard BLE (Bluetooth Low Energy)

ist zudem sehr stromsparend.

Anwendung: Indoor-Tracking-Losungen, bei denen nicht hochste

Prazision erreicht werden muss AWF-Produktionslogistik21.11.2018 | 49



INDOOR POSITIONSBESTIMMUNG, TRACKING UND NAVIGATION 7 MALORG
NAHFUNKTECHNIK ULTRA-WIDEBAND (UWB, ULTRA BREITBAND) =~ consuuinG

>

S

Ultra-wideband arbeitet auf3erhalb der gangigen Standard-WLAN
und ist fur spezielle Industrieanwendungen konzipiert.

Vorteile Indoor Positionierung mit Ultra-wideband:

- Genauigkeit 10-30 Zentimetern

- sehr gering Latenzzeit (Positionsabfrage bis zu 100 Mal/Sek)
- duferst prazise Hohenbestimmung

Ultra-wideband: Nahbereichsfunk fir Indoor Lokalisierung tber
Laufzeitverfahren (Time of Flight, ToF). Dabei wird die Lichtlaufzeit
zwischen einem Objekt und mehreren Empfangern gemessen. Fur
die genaue Lokalisierung eines Objektes sind mindestens 3
Empfanger mit direkte Sichtverbindungen notig (Trilateration).

Das Objekt (Asset) wird mit einem kleinen Tag ausgestattet, der
batteriebetrieben ist oder mit Strom versorgt wird. Der Tag sendet
Daten (ID, ToF, timestamp) an die Empfanger (Anchors). Diese sind
fix in die Infrastruktur eingebracht und konnen tUber die gemessene
Lichtlaufzeit berechnen, wie weit das Asset entfernt ist. Kombiniert
man die Daten aus mindestens 3 Locator Nodes, ergibt sich eine 10-
30 Zentimeter genaue Positionsangabe.

-

L

ku Eﬁg!w p’*“ 77 Wuw = =

S AR A B ;
q =
N
L
serverseitige Positionsbestimmung
= = =
< < <
A A A
(@ oe) (@ ® eeoe)
Ancl Ancl

Locator Tag
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INDOOR POSITIONSBESTIMMUNG, TRACKING UND NAVIGATION ~ MALORG
ANWENDUNGSBEISPIEL FUR POSITIONSBESTIMMUNG MIT UWB ~ ~  consuimne

Prozessoptimierung in der internen Logistik
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INDOOR POSITIONSBESTIMMUNG, TRACKING UND NAVIGATION ~ MALORG
ANWENDUNGSBEISPIEL FUR POSITIONSBESTIMMUNG MIT UWB ~ ~  consuimne

Tracking von Flurforderzeugen und Gutern in der Logistik

W
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e
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INDOOR POSITIONSBESTIMMUNG, TRACKING UND NAVIGATION =7 MALORG

UBER RFID CONSULTING

N RFI D [Rad|o_Freq uency |dent|f|cat|on] nutzt Funkweuen zur Kombination von RFID und UWB fiir die Identifikation und Verortung von Waren
drqhtlosen Ubertragung der Identitat (z. B. Seriennummer] eines e > =
O bJ e kteS . Anchors Anchors  Anchors

S RFID-Systeme bieten eine begrenzte Reichweite von weniger als
einem Meter, weshalb sie nicht fir eine flachendeckende, sondern
eher fur eine punktuelle Ortung geeignet sind.

S kostenginstige, wartungsfreundliche Technologie sowohl fir
|dentifikation als auch Verortung

S  Ein RFID-System besteht typischerweise aus einem Transponder (an
Objekten befestigt) und einem Lesegerat.

% Ineinem passiven RFID-System fungiert das Lesegerat als
Stromquelle und versorgt aus kurzer Entfernung den Transponder
tber Funkwellen mit Energie (Remote Coupling). AnschlieRend
werden ID und Daten des Transponders vom Lesegerat erfasst und
zur Auswertung an einen Materialflussrechner Ubermittelt.

S Wenn ein Anwendungsszenarium mehr als nur eine punktuelle
Verortung erfordert, kann RFID mit Echtzeit-Tracking-Technologien
wie BLE, WLAN oder Ultra-wideband kombiniert werden.
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ELEKTRONISCHE PLATZMARKIERUNG 7 MALORG
MIT REID = CONSULTING

> Eine automatisierte Identifizierung des
Lagerplatzes und der Ware ermaoglicht sichere
und automatisierte Lagerbuchungen:

»  Markierung mit induktivem Identifikationssystem:

% it i » Transponder-Datentrager mit Platzinformation ist im
| . p— Boden eingelassen.

Barcodeleser

Lagerverwaltungssystem
Materialflussrechner

Funkterminal

S Uber Lesegerat am Unterboden des Staplers werden die
Transponderinformationen drahtlos (0,8 ... 2 m) gelesen.

- || » Die Lageretage wird liber eine Messung des Gabelhubes

et () SR - ermittelt.

: " Der Barcode der Ware bzw. des LHM wird Uiber einen an
der Gabel installierten CCD-Scanner gelesen.

» Uber Datenfunk werden die Informationen zwischen dem
EDV-System und dem Stapler online Gbertragen.

™ Lagerplatz und Barcode-ID werden sofort auf
Plausibilitat gepruft

Messgerat

Gabelhub Q
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VERGLEICH VERSCHIEDENER TECHNOLOGIEN FUR " MALORG
SERVERSEITIGE INDOOR POSITIONSBESTIMMUNG = CONSULTING

Technologie Genauigkeit Reichweite Geeignet fiir Tracking Energieversorgung _ Batterie-
lebensdauer
= i 2 -

WLAN ° = k @ oder | [ W
<15m <150 m flachendeckende Ortung . mittel
~ R -

L)
BLE 0 =R el -
<8m <75m flachendeckende Ortung hoch
= = -
owe - & O N\ -
<30cm <150 m flachendeckende Ortung gering bis mittel
@
L]
RFID ~ w @ &\’ — —
punktuelle Ortung (passiver RFID-Tag) (passiver RFID-Tag)

A
o
(=]
3
A
3
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OFT SIND HYBRIDLOSUNGEN SINNVOLL L~ MALORG

» Leider gibt es keine Technologie, die alle etwaigen Anforderungen an ein Indoor
Lokalisierungssystem erfullt. In der Regel mussen bei der Suche nach der am
besten geeigneten Technologie die eigenen Anforderungen an das System, die
Bedingungen vor Ort und das Budget miteinbezogen werden.

“» Oftmals wird die effizienteste Losung durch eine Kombination von Technologien
erreicht.

» Wird zum Beispiel in der Logistik ein Gabelstapler mit einer Hardware (Sensor und
Sender) ausgestattet, deren Sensorik neben RFID auch auf Ultra-wideband (UWB]
anspricht, kann eine Verbindung zwischen den Positionsdaten des Gabelstaplers
und den ldentifikationszeitpunkten von mit RFID-Tags versehenen Waren hergestellt
werden. Hierdurch konnen Logistikprozesse deutlich effizienter gestaltet werden, da
neben der punktuellen Lokalisierung auch eine prazise Materialfluss-Steuerung in
Echtzeit ermoglicht wird.

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 |



KONZEPT MATERIALVERFOLGUNG IM WERK NOVOFERM 2~ MALORG

CONSULTING

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018



KENNZEICHNUNG UND =< MALORG

RUCKMELDUNG IN DER FERTIGUNG LORBEEING
Beispiel: Garagenfertigung
Wandl i Do Massenariel it Sandor ngen Teil 1: Einzelteilfertigung
elemente (verzinkt) (Attikas, Pfetten, ...) (Attikas, Pfetten, ...)

Artikelkennzeichnung

Fertigungsmateriallager

7 7 ® Fertigungsruckmeldung
\ 4 ] }
— Schneiden Schneiden l manuel_l_erTransport
: 4 'l
Schneiden Lochen Lochen
St?eln Kanten Kanten
Zwischenlager
Jedes Element Nur LHM Jedes Element
kennzeichnen kennzeichnen kennzeichnen
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AUTOMATISIERTE FERTIGUNGSSTRASSE

WAND- UND DACHELEMENTE

J~—< MALORG
CONSULTING

Automatische Kennzeichnung durch
Etikettendrucker mit Spendeeinrichtung

Voraussetzung: Druckvorgabe durch Vernetzung
mit Anlagensteuerung

Automatische, beleglose Riickmeldung
durch automatische Lesung
der Artikelkennzeichnungen

Voraussetzung: Vernetzung der Anla-
gensteuerung mit Fertigungssteuerung

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 |
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MANUELLE FERTIGUNG DER MASSENARTIKEL = MALORG
Z.B. ATTIKAS, PFETTEN, ... 7 CONSULTING

Arbeitssystem 94 600
Auftragsriickmeldung

1. Scannen Arbeitsplanpos.
2. Fertigungsmenge

- 1. Wahl: 90
- 2. Wahl: 7
e e - Schrott: 13
3. Ristzeitabweichung
4. Ausfallzeit: 15

I 1

’ < << << <<
Pecren R
o — T

An jedem Gestell/LHM wird nach der Nach (jedem) Fertigungsschritt (Schneiden, Lochen,

Fertigung manuell ein Warenbegleitschein/ Kanten) erfolgt eine beleglose Riickmeldung durch

Artikeletikett angehangt. Scannen der barcodierten Auftragsnummer auf

Dieses Etikett wird mit einem Barcode dem Fert|gungsauftr.ag. _

gedruckt und mit dem Fertigungsauftrag Durch Vernetzung mit der Fertigungssteuerung

an den Maschinenbediener tibergeben. (Datenfunk) werden die Rickmeldungen realtime
erfasst.
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MANUELLE FERTIGUNG DER KUNDENSONDERARTIKEL ~= MALORG
/.B. SONDERABMESSUNGEN “ CONSULTING

Arbeitssystem 94 600
Auftragsriickmeldung

1. Scannen Arbeitsplanpos.
2. Fertigungsmenge

- 1. Wahl: 90

- 2. Wahl: 7

....................... - Schrott: 13
AR e 3. Rustzeitabweichung

4. Ausfallzeit: 15

’ < < < < < < < <
recsonai-br T
ogws. voege: ) T

Jeder Artikel wird nach dem ersten Nach (jedem) Fertigungsschritt (Schneiden, Lochen,

Fertigungsschritt (Schneiden) manuell mit Kanten) erfolgt eine beleglose Riickmeldung durch

einem Artikeletikett gekennzeichnet. Scannen der barcodierten Auftragsnummer auf

Diese Barcodeetiketten werden zentral dem Fertlgungsauftr.ag. _

gedruckt und mit dem Fertigungsauftrag Durch Vernetzung mit der Fertigungssteuerung

an den Maschinenbediener tibergeben. (Datenfunk) werden die Rickmeldungen realtime
erfasst.
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KENNZEICHNUNG UND

RUCKMELDUNG IN DER FERTIGUNG

< MALORG
CONSULTING

Wand- und Dach- Massenartikel
elemente (Attikas, Pfetten,
(verzinkt) )

kundensp. Artikel
(Attikas, Pfetten,
)

Zwischenlager

v

Veredlung/Beschichtung

v
/ Baugruppenmontage

v

Verpackung der
Massenartikel
(Attikas, Pfetten,

Schr%&n, )

/ Fertigwaren-/Versandlager

Materialfluss-
entscheidungen

Jedes Element
kennzeichnen

Verpackung
kennzeichnen

Beispiel: Garagenfertigung
Teil 2: Endmontage

@ Artikelkennzeichnung
® Fertigungsrickmeldung
} manueller Transport

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 |
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AUTOMATISIERTE ERFASSUNG DES “WIP“ 2~ MALORG

CONSULTING

> Die automatisierte Erfassung des “WIP" bietet Echtzeit-Datentibersicht
Uber alle offenen Auftrage auf der Fertigungsebene.

S Auf der Arbeitsauftrag-Ebene wird dies in der einfachsten Form durch
Scannen eines Barcode-Labels auf dem Begleitschein bei jedem
Arbeitsablauf durchgefuhrt.

“» Die hochste Stufe von Prazision , Traceability” ist das Erfassen von
individuellen Produktionseinheiten, wenn diese mit Barcode oder 2D-
Symbolen oder RFID Etiketten versehen sind.
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AUTOMATISIERTE ERFASSUNG DES “WIP“ 2~ MALORG

CONSULTING

S Zusatzlich zu der elementaren Produkterfassung sind alle zugehorigen Produktionsmaterialien, die fiir einen
speziellen Auftrag benotigt werden, mit eindeutigen ID-Barcode-Labels oder RFID Etiketten zu identifizieren
und zu erfassen.

» DasScannen dieser Teile wahrend des Transportes von einem Ort zum Anderen, stellt Echtzeit-
DatenUbersicht von allen Produktionsmaterialien innerhalb und auB3erhalb der Fertigungslinien bereit.

S Ineinigen Betrieben wird jeden Tag fiir das Suchen von spezifischen Komponenten oder Unterbauteilen ein
signifikanter Zeitaufwand aufgewendet. Jeder weil3, dass diese Komponenten irgendwo vorhanden sind, aber
niemand weil3 genau wo. Zusatzlich zu dem personellen Kostenaufwand beeinflusst es direkt die Produktivitat.
In manchen Fallen liegen komplette Fertigungslinien still, wahrend nach den fehlenden Teilen gesucht wird. In
anderen Fallen muss die vollstandige Linie auf ein anderes Produkt umgestellt werden, da die bendtigten
Materialien nicht gefunden werden bzw. zusatzliche Teile neu geordert werden.

Dies kann einen hohen Verlust an Produktionszeit und versaumte Lieferzeiten bedeuten.

= Wissen und Kontrolle der prazisen Positionen von allen Daten des “WIP” und der Materialien in der
Fertigungsebene ermoglichen ein hohes Niveau an Kontrolle von kritischen Parametern wie punktliche
Lieferung, den Kosten und der Qualitat.
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TRACKING UND TRACING IN DER PRODUKTION MIT
PASSIVEN RFID TRANSPONDERN

D

RTLS (real time location systems) ermdglichen die Identifikation und
Ortung von Objekten in der gesamten Lieferkette. Bisher wurden
meist in Outdoor-Szenarien logistische Objekte geortet, z.B.
Container. Um eine durchgangnige Verfolgung zu ermoglichen ist
eine Indoor-Tracking durch die Kombination von RFID und GPS
maglich.

Nutzung von passiven UHF-Transpondern: Der RSSI-Wert (,,Received
Signal Strength Indication”) des zurlickgestreuten Signals eines
passiven RFID-Systems kann zur Entfernungsbestimmung zwischen
zwei Arbeitsstationen herangezogen werden. Dabei korreliert der
RSSI-Wert einerseits mit der Entfernung orthogonal zu der Antenne.

Je nach Anwendungsszenario konnen bei definierten
eindimensionalen Bewegungen (durch ein Forder- oder Flieband)
sehr genaue Positionen bestimmt werden.

Auflerdem konnen weitere Fahrzeugdaten, wie Fahrzeugnummer
und Prozessdaten gespeichert werden.

Der Transponder kann mittels eines mobilen Datengerates (MDE)
gelesen und beschrieben werden.

q
< MALORG
CONSULTING
Arbeitsstation 1 Arbeitsstation 2
(zellet) Eded

Antenna 1 Antenna 2,

Lagerhausverwaltungssystem
mit WLAN und Datenbank

Transponder
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VORTEILE BELEGLOSER, ONLINE-FERTIGUNGSVERFOLGUNG —~7 MALORG
VERSUS AUFTRAGSLISTEN " CONSULTING

> geringerer Verwaltungsaufwand und hohe Datenqualitat durch automatisierte Buchungen
» zeitnahe Riickmeldung (real-time Abgleich) von Fertigungsauftrage fiihrt zu

S einer hoheren Qualitat und Transparenz in der Fertigung bzgl. Auftragsstand und
Fertigungs-/Umlaufbestand

" einer Verbesserten Produktionsplanung, leichteren Entscheidungen durch Informationen
(z.B. welcher Auftrag soll liegen bleiben?, Optimierung der Fertigungsreihenfolgeplanung)

> Optimierung des Materialflusses in der Fertigung fiihrt u.a. zur Reduzierungen des
Bestandes in der Fertigung (Stichwort: online-Stapler-Leitsystem)

» kurze Reaktionszeit insbesondere auf Kundenwiinsche und Eilauftrage
S Fehlerfreie Identifizierung der Materialien fihrt zu einer hoheren Qualitat und Produktivitat

> Betriebsdaten konnen erfasst und fir eine Fertigungsoptimierung bzgl. Kapazitats- und
Reihenfolgeplanung, des Ressourceneinsatzes (Fahrzeuge, Personal) sowie fiir eine leistungs-
bezogene Lohnabrechnung genutzt werden => Effizienzsteigerung bis zu 30% moglich
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TRACKING & TRACING

< MALORG
CONSULTING

> Voraussetzungen:

> Bereitstellung einer vollstandigen
Datengrundlage

» Adaquate IT-Infrastruktur

> Codierung der Artikel
und/oder Ladungstrager

» Standardisierung und
Automatisierung der
Buchungsprozesse

Riickverfolgbarkeit iber den Lebensweg (Quelle: Coasys)

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018
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IT-SYSTEMHIERARCHIE IM UNTERNEHMEN

< MALORG
CONSULTING

Y

Wahrend viele Industrieunternehmen mit ERP-
Losungen auf Unternehmensebene arbeiten, wird
am Shop Floor noch geflickschustert.

Derart naturlich gewachsene IT-Landschaften
konnen aber dazu flihren, dass produktionsnahe
Prozesse nicht effizient abgewickelt werden.

Abhilfe schafft ein Manufacturing Execution
System (MES), die auf Shop Floor-Ebene
digitalisierte, flexibel und dezentral arbeiten und
die Produktionssteuerung unterstutzen.

Komplex und entkoppelt aufgebaute
Produktionslandschaften verlangen nach einem
hohen Vernetzungsgrad der unterstitzenden IT-
Systeme

]

\, ERP-Ebene
\

\. MES-Ebene

l\"»;;l Aktoren/Sensoren
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ANFORDERUNG AN DIE MATERIALVEROLGUNG 2~ MALORG

CONSULTING

» Betriebsdatenerfassungssystem (BDE) mit Schnittstelle zum Prozessleitsystem

“ kontinuierlicher Datenaustausch zwischen den Produktionseinheiten und den IT-
Systemen

™ pro- und reaktive Produktionssteuerung bei gleichzeitiger Uberwachung aktueller
Produktionsaktivitaten

» Online-Fahigkeit, Reduktion von Schnittstellen, integrativem Datenmanagement und
Dezentralitat

“» zeitliche Auflosungsgenauigkeit flir Versorgungskonzepte wie Just-in-time oder
Just-in-Sequenz erfordern minutengenaue Auflosungen der Bedarfsdaten

“» Standardisierung unternehmensinterner Ablaufe

= Zielist es, die Produktivitat zu steigern und die Durchlaufzeit, die Gesamtzeit um
einen Auftrag fertigzustellen, zu reduzieren.
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INNERBETRIEBLICHE RUCKMELDUNG 2~ MALORG

CONSULTING

» Die innerbetriebliche Riickmeldung wird durch gangige PPS/MES/BDE-Software
oder auch SLS/WMS-Systeme als Standardfunktionalitat unterstiitzt.

» Realtime-Traceability: Real-Time-Teileverfolgung entlang des gesamten
Materialflusses in Logistik und Produktion (Tracing & Tracing)

o

!

@.wa SO VGO

Wareneingang Lager Transport Produktion WiP Transport Lager Versand Warenausgang

F 3

»
>

v
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MES-KERNELEMENTE 7=~ MALORG

CONSULTING

S MES-Kernelemente:

" Produktionsfluss orientiertes Datenmodell, das in der Lage ist samtliche fiir den Prozessablauf
bendtigten Daten in einem System zu verwalten.

» Produktionsfluss orientiertes Planungssystem, das die einzelnen Auftrage in einer wirtschaftlich
optimalen Reihenfolge verplant und den Kontrollrahmen vorgibt.

» Produktionsfluss orientiertes Durchfiihrungssystem, das innerhalb des vorgegebenen
Kontrollrahmens samtliche Leistungsdaten aufzeichnet, kontrolliert und dokumentiert.

» MES-Systeme sollten Produktionsprozesses von jeder Outputeinheit samtliche aufgelaufenen
Leistungsdaten per Knonach den Richtlinien der ISA und der MESA aufgebaut sein, um eine
integrierte Betrachtung des Produktionsprozesses liber die gesamte Prozesskette zu ermaglichen,
d.h. die Moglichkeiten einer Rickverfolgbarkeit fallen in einem solchen MES im Rahmen des Tracking
Prozesses automatisch an, und konnen dann auf dieser Basis den gesamten Leistungsprozess
rtickverfolgen (entspr. Richtlinie der EU 178/200X & DIN 200X).

- MES bietet die Mdaglichkeit innerhalb des pfdruck riickzuverfolgen, ohne Zusatzaufwand.

» Weitgehend ,papierlose” Organisation. Aber fiir den Input je Arbeitsprozess werden Arbeitsgang
Papiere zur Identifikation bendtigt, fur den Output Begeleitkarte mit Maschinen lesbaren
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MES-SYSTEM IM PRODUKTIONSUMFELD

< MALORG
CONSULTING

Wired LAN

MES Server

==
D

Admin Module

Receiving data and transmitting to thé MES server

B Client Modulel q —

Transmitting datatothemanager  ‘WirelessInternet AP

i A €
Cam= Sam=?

Process 1 Process2

defect & lossinput, work operation sheet,
packing specifications, molding conditions, mold history, etc.

@
WiFi Internet Zone

e h g Gathing PC

Admin Module2 —

Recelving data from client and transmittingtopc ~ /Irelessinternet AP

T\ \e,&\ o,f.\

Y a3 s

Tau=0 Sagu=0 Sa==0
Process3 Process 4 Process 5

Production quantity, wireless temperature transmission
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MES: ERFASSUNG VON MATERIAL- & PRODUKTIONSFLUSS b MALORG

Y

»

MES unterstitzt die elektronische Erfassung der Daten von Materialien, Werkzeugen, sowie
Produktionsstart und -ende.

Scanner erfassen dazu eindeutige Auftrags- und Artikel-Informationen. Das beugt Zahlendrehern
und Mehrdeutigkeiten vor, die bei der manuellen Eingabe kaum zu vermeiden sind.

Die kontaktlose Datenerfassung via Radio Frequency |dentification (RFID) erleichtert das
Verfolgung praziser Fertigungsdaten.

Als Kernelement eines durch das MES dokumentierten und

gesteuerten Prozesses dient die Identity-Nummer (ID).

Jedes Endprodukt erhalt eine solche eindeutige 1D, Uber eine

Art elektronische Karteikarte kommmen dann nach und nach =

alle zugehorigen Daten hinzu, einschlieBlich derjenigen fir @
Folgeprodukte. Welche Verbrauchsmaterialien - Rohstoffe

wie Halbfabrikate - verarbeitetet werden, wird in diesem / H \
Prozess ebenso erfasst wie die jeweils verwendeten

Werkzeuge oder andere Kennzahlen a1 ) MM T

(Drehmoment, Temperatur,...).
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RUCKMELDUNG IN DER FLIEBFERTIGUNG =~ MALORG

CONSULTING

Automotive Maschinenbau Elektrotechnik

Materialverfolgung durch Materialbereitstellung &
retrograde Buchung beim nichsten Takt! AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 74



RUCKMELDUNG IN DER MONTAGE UBER BODY-TRACKING =~ MALORG

CONSULTING

S Alternative:
RFID-Handschuhe oder Lichtgitter

RFID Antenne

= \\l\
R
|
- i

Pilotversuch bei Ford im Werk in Valencia: 70 Mitarbeiter der

Produktion mit speziellen Anzligen ausgestattet mit den Zielen:

- geslindere Korperhaltung mit 15 Bewegungssensoren zur
Auswertung der korperlichen Belastung und

- lUiber drahtlose Erkennungseinheit werden
Materialentnahmen verfolgt.
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NUTZUNG VON TTC AUCH FUR PRODUKTIONSUBERWACHUNG 2~ MALORG

CONSULTING

S Wenn serielle Produkte erfasst werden, konnen elementare Informationen tber die
Zykluszeiten zu einer leistungsstarken Datenbank fur die Darstellung der
Betriebseffizienz werden. Es ist moglich, Echtzeit-Informationen mit dem
kalkulierten Durchsatz zu vergleichen und sogar Warnsignale und einen Alarm
abzugeben, wenn sich der Produktionsfluss bis unterhalb eines gewissen
Grenzbereiches verlangsamt. Dieser Typ von Kontrolle fuhrt zu einer besseren
Maschinennutzung und insgesamt zu Gesamtanlageneffektivitat (OEE).

» Gleichermafen kann TTC-System wahrend der Materialerfassung in der
Fertigungslinie Uberprufen, ob die korrekten Teile am richtigen Ort sind um ein
spezifisches Produkt zu erbauen. Erneut, Warnsignale und ein Alarm konnen
wahrend der anfanglichen Einrichtung von Maschinen abgegeben werden, um das
Risiko von menschlichen Fehlern und den damit verbundenen Verlust von Zeit und
Material zu beseitigen.
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WIRTSCHAFTLICHKEITSGEDANKEN 2~ MALORG

CONSULTING

“» In der Kostenstruktur von gefertigten Produkten sind 50 Prozent der Gesamtkosten
Materialkosten. Fur komplexe Produkte, wie die Montage von elektronischen
Leiterplatten, kann die Kostensumme von individuellen Komponenten bis zu 80
Prozent der Kosten des fertigen Produktes ausmachen.

» Ein zuverlassiges und gutes TTC-System beseitigt jeglichen Zeit- und
Materialverlust, ermoglicht Einsparungen bis zu 10% der kompletten
Produktkosten, die sich direkt auf den Herstellerprofit auswirken.

» Eine typische Analyse der Amortisation fir ein gut funktionierendes TTC-System
betragt weniger als ein Jahr. Deshalb kann behauptet werden, dass in einer weltweit
konkurrierenden Herstellerindustrie die Alternativkosten zugeordnet dem
Investment ein einfacher Grund ist, um im Geschaft zu bleiben.
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ALLGEMEINE VORTEILE EINES TTC-SYSTEMS 2~ MALORG

CONSULTING

Reduzierung des Lagerbestandes

Risikoreduzierung bei kostenintensiven Produkt-Ruckrufen
|dentifizierung und Beseitigung von Engpassen
Vermeidung von Komponenten-Knappheiten
Verbesserung des ,First Pass Yield (FPY)" und Reduzierung der Defekte
Verkurzung der Lieferzeit

Verbesserung der fristgerechten Lieferung

Erhohung der Produktivitat und Minimierung von Produktionsunterbrechungen
Reduzierung von Arbeitskosten

Erhohung der Richtigkeit und der Ubersichtbarkeit des Lagerbestandes
Beseitigung von Bausatz , Kit" Fehlern

Beseitigung von maschinellen Einrichtungsfehlern
Ausschliefien von physischen Inventurzéhlungen (Zahlzyklus)

IV
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QUANTITATIVE VORTEILE DES TTC-SYSTEMS 2~ MALORG

CONSULTING

Reduzierung des Fertigungszyklus (35-45 Prozent]

Reduzierung der Fertigungs-Durchlaufzeit (30 Prozent)

Reduzierung der Umstellungskosten der Fertigungslinie/pro Maschine (50 Prozent)
Reduce data entry time (36-75 percent)

Reduzierung der Arbeitsvorbereitung (17-32 Prozent]

Reduzierung der Schreibarbeiten zwischen den Schichtdiensten (56-67 Prozent)
Reduzierung des Lagerbestandes (4-5 Prozent]

Erhéhung der Produktqualitat (+18 Prozent)

VvV VIV
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DIE 12 GEBOTE DER INNERBETRIEBLICHEN LOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

AC Dy

DU SOLLST NICHT SCANNEN

Aus den 12 Geboten der Lagerlogistik

g,
“
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DIE 12 GEBOTE DER INNERBETRIEBLICHEN LOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

AC Do

DU SOLLST NICHT SUCHEN SONDERN

FINDEN




DIE 12 GEBOTE DER INNERBETRIEBLICHEN LOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

AC Da

DU SOLLST IMMER KORREKT LIEFERN

Aus den 12 Geboten der Lagerlogistik

Q"
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DIE 12 GEBOTE DER INNERBETRIEBLICHEN LOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

DU SOLLST ZWISCHENDURCH KEINE

BESTANDE KONTROLLIEREN




DIE 12 GEBOTE DER INNERBETRIEBLICHEN LOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

AC Dy

DU SOLLST KEINE LAGERFLACHEN

VERSCHWENDEN

Aus den 12 Geboten der Lagerlogistik




DIE 12 GEBOTE DER INNERBETRIEBLICHEN LOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

DU SOLLST NICHT LAGERN IM

UBERFLUSS




DIE 12 GEBOTE DER INNERBETRIEBLICHEN LOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

AC Da

DU SOLLST IMMER KENNEN, DEN

URSPRUNG DEINER WAREN




DIE 12 GEBOTE DER INNERBETRIEBLICHEN LOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

AC Da

DU SOLLST NICHT UNNUTZ DURCH

DIE GEGEND FAHREN

Aus den 12 Geboten der Lagerlogistik




DIE 12 GEBOTE DER INNERBETRIEBLICHEN LOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

AC s

DU SOLLST NICHT AN DER INVENTUR

VERZWEIFELN




DIE 12 GEBOTE DER INNERBETRIEBLICHEN LOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

AC Dy

DU SOLLST NUR WARTEN, WENN ES

NOTWENDIG IST

Aus den 12 Geboten der Lagerlogistik




DIE 12 GEBOTE DER INNERBETRIEBLICHEN LOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

- aC Da

DU SOLLST DEINE RESSOURCEN FUR

DAS WACHSTUM NUTZEN

A




DIE 12 GEBOTE DER INNERBETRIEBLICHEN LOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

DU SOLLST NICHT SCHWELGEN IM

LUXUS

Aus den 12 Geboten der Lagerlogistik

RRg
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ERARBEITUNG EINES KONZEPTES FUR TRANSPARENTE —~7 MALORG
MATERIALFLUSS- UND AUFTRAGSVERFOLGUNG = CONSULTING

AWF-Produktionslogistik 21.11.2018 | 92



NACHSTE SITZUNGEN = MALORG

CONSULTING

S 05-Sitzung:  Versorgungsstrategie V - Behaltermanagement
Gastgeber:  Viessmann Werke Allendorf GmbH
Termin: 12./13. Februar 2019
Beginn: 12. Februar 2019 um 13.00 Uhr

Themen:
S Optimierte Verpackungseinheit
»  Abgleich Produktionsbedarf vs. Anlieferung oder Vorfertigung
S Verpackungskonzept
S Optimierte Verpackungsgrof3e bereits im WE
»  Vereinzelung von Anliefergebinde
S  Vereinzelung von Teilen bereits im WE fiir KLTs
S  Behaltermanagement
S Behalterverwaltung
S Leergutkreislauf
= Leergutverwaltung
= Leergutreinigung
>  Materiallager
S Zentral oder Dezentral
Bereitstellung fir die Montage: Wie weit soll die Logistik gehen?
Management begrenzter Flachen
S  KANBAN-geeignet? Bestandsreichweite? Andere, kleinere Ladungstrager (Stichwort KLT)?
S  Oder besser Auftragsbezogene JIS-Bereitstellung (JIT oder Sets) aus Supermarkte?

vV
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NACHSTE SITZUNGEN L7 MALORG

S 06-Sitzung:  Prozessorganisation in der Supply Chain
Gastgeber: LAKAL GmbH
Termin: KW13/14/15.2019

S 07-Sitzung:  Logistikgerechte Produktion
Gastgeber: Arnold
Termin: KW37-39.2019

S 08-Sitzung:  Transportsysteme im Werk
Gastgeber: Hansgrohe
Termin: Nov.2019

S  09-Sitzung:  Shopfloor und Kennzahlen
Gastgeber: Gerhard Schubert GmbH
Termin: Febr. 2020
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Vielen Dank
fur lhre Aufmerksamkeit!

q
AT



