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FABRIKPLANUNG J~—4 MALORG

CONSULTING

A systematischer, zielorientierter
Prozess,

A aufeinander aufbauende,
strukturierte Phasen,

A Nutzungvon Methoden und
Werkzeugen




TRADITIONELLER FABRIKLEBENSZYKLUS ) o g ggﬁgﬁglﬁg

Fabrikplanung
=> statische Planung

Neu . Inbetrieb- . Restruk
> Planung >Real|3|erur> nahme

Fabrikbetrieb
=> dynamische
Produktionsplanung




ANLASS FUR EINE FABRIKPLANUNG 7~ MALORG

CONSULTING

innere Einflisse aulRere Einflisse
A Veraltete Betriebsmittel (st-Zustand des A BeschaffungsmarkSourcing
A neue Produkte mit Fabriksystems hat A geanderter Kundenwiinsche,

neuen Prozessen sich seandert Marktanforderungen
A Organisatorische Defizite 8 A politische Einfliisse (Umweltschutz)
A gestiegene Komplexitéat N A Vorgaben weiterer Anspruchs
A Kosten und Flexibilitatsdruck v gruppen (z.B. Versicheréy TGA)

A Strategische Entscheidung
Anlass fur eine
Fabrikplanung

AN

A\

Anforderungen an

__——  dasFabriksystem " Zeit
haben sich geandert Termine
Durchlaufzeit
/ \

Technologie/
Qualitat

Produktions-
programm

Preise/
Kosten




EINFLUSSFAKTOREN AUF DIE FABRIKPLANUNG 2~/ MALORG

CONSULTING

Grundstucke und Gebaude
Produkt

Gesetzliche
Arbeitskrafte Bestimmungen

Betriebsmittel



DILEMMA DER FABRIKPLANUNG: 2~ MALORG
CONSULTING

Reaktionszeit

Diskrepanz

1900

wachsende Komplexitat und Dynamik 2020 ,



KOMPLEXITAT DER PLANURGANUNGSBETEILIGTE 2~/ MALORG

CONSULTING

Lieferanten

uMaschinen
oEinrichtungen
winformationen

Betriebsrat

oMitarbeitervertretung

uEinhaltung von
Abkommen
oX

/

Logistik
/Produktionsplaner

wlLagerung

wMaterialfluss
wX

Behorden

wGenehmigungen
oRichtlinien
wAuflagen

oX

IT-Systeme
uPPS

oWMES
WVMS

Architekten

uBauwerke
winnenausbau
wAulRenanlagen
X

Betriebswirte

uBusiness Case
«fFinanzierungen
«Drganisation
X



WESENTLICHE FRAGESTELLUNG IN DER
LOGISTIKGERECHTEN FABRIKPLANUNG

J~—{ MALORG
CONSULTING

Fabrikplanung; von innen nach auf3en

m \Welche Bauteile
bilden die gréten
Materialstrome?

m Welche Produktions-
schritte kommen
nacheinander haufig
vor?

m \Welche Linien und
Inseln werden
eingerichtet?

- Material-,Autobahnen® 1
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Wie werden die
Inseln gesteuert?

Wie gro® miissen
Puffer und Lager
sein?

Wie sieht das
optimale
Flachenlayout aus?

Wie sehen die
zukunftigen
Arbeitsplatze aus?

- Logistikkonzept —
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MALORG Consulting |
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PLANUNGSSCHRITTE J~-{ MALORG

CONSULTING
P|anu nngaSiS' Ist-Analyse mit Schwachstellen, Potenziale, Anforderung, Ziele
) . . Bestimmung der Menge an Produkten und Varianten
AUSlaStung und Mater|a|f|ussbeZ|ehung in bestimmten Zeitintervallen. Materialflussind Wertstromanalyse

Definition der erforderlichen Prozesse und Organisationseinheiten,

Q Prozessund Aufbaustrukturplanung Definition des Produktionssystems.

raumlicheAnordnungder identifiziertenArbeitsplatze, Maschinen/
Anlagen, Puffer und Logistikeinrichtung@mayoutgestaltuny
Ressourcenund Anordnu ngSStrU ktu rp|an UNQEmmittlung des Ressourcenbedarfs zur Bewertung




PLANUNGSBASIS: =4 MALORG

AUSLASTUNG UMATERIALFLUSSBEZIEHUNG CONSULTING
PlanunngaSiS: Ist-Analyse mit Schwachstellen, Potenziale, Anforderung, Ziele
. . Bestimmung der Menge an Produkten und Varianten
AUSlaStung Und Mater|a|ﬂUSSbeZ|ehung in bestimmten Zeitintervallen. Materialflussind Wertstromanalyse

0




ZIELDEFINITION

- MALORG

CONSULTING

Definition

Die Zielplanung bildet die
erste Planungsphase
innerhalb der
Fabrikplanungssystematik.
Sieumfasst die Erarbeitung
von Zielvorgaben und
Anforderungen.
DieZielean die
Neugestaltungindauf
Basis destrategischen
Unternehmenszielezu
definierenbzw. leiten sich
unmittelbar aus dieseab.
Ziele mussen realistisch,
akzeptiert, terminiert und
messbar sein (SMART).

Unternehmens-
ziele

. - ] Produktionswirt- , .
Finanzziele Marktziele schaftliche Ziele Soziale Ziele
; Hohe
|| Verbesserung || Vergroflerung des || Produktivitat Humane
der Liquiditat Marktanteils Ar et ’ — Arbeits-
ustastung bedingungen
Verbesserung Wahl Anzahl
— des L der Absatz- - _l;iohe_ Sicherung von
Ergebnisses mérkte ermintreue | Arbeitsplatzen
Geringe Wahldes Hohe
— Kapital- L Produkt- — Produktions- | Gerechte
bindung spektrums flexibilitat Entlohnung
Niedrige

| Herstellkosten




ZIELSYSTEME

= MALORG
CONSULTING

Bestdnde

Durchlauf-
zeiten

wirt-
schaftliche
Produktion

Termin-
treue

Kapazitats-
ausnutzung

Richtige Kosten

Richtige
Leistung

A Produkiorslogistsche Zieerech VI 400 it

Hohe Logistikeffizienz

Hohe Logistikleistung Geringe Logistikkosten
Haohe Kurze Hohe Geringe Geringe
Verflgbarkeit Durchlaufzeit Produktivitat Bestandskosten Prozesskosten

|.d.R. gibt es konkurrierende Ziele

A Flexibilitat & Schnelligkeit A niedrige Kosten
A Flexibilitat & Schnelligkeit A hohe Auslastung
A hohe Verfiigbarkeifi A niedrigeBestande

Aber
A hohe Flexibilitat = Schnelligkeit
A niedrige Kosten = niedrige Bestande




ISFTPLANUNGSDATEN J~—< MALORG

CONSULTING

Gu-R G- - - - e e

Sticklisten je Produkt

Arbeitsplane je Produkt mit Arbeitsgang, Maschinen
[ArbeitsplatzNummer, wirtschaftliche Losgrofie, Ristzeiten,
Fertigungszeiten, Ressourcenbedarf (Personal Fertigung und
Risten), ggf. prozessbedingte Liegezeiten

Stammdaten je Artikel (Abmessung, Gewicht)
Kundenauftragsdaten (Bestellungen) tber (min.) ein Jahr
Fertigungsauftrage (min) tUber ein Jahr
Bestandsdateihager und Umlauf

Personalzahl

AFA Betriebsmittel / Anlagen

Gebaudeund BetriebsDaten fLayout



DATENAUFNAHME: FRUSTAND 2~ MALORG

CONSULTING
1 I 1 I 1 1 I
o] 02|
"HYLosgroBe| 1.000
‘H| AvVO BM t, T,
10
« Arbeitsplane o o L
« Stucklisten | 1
- Produktionsprogramm ]
- Betriebsmittel H .
. Personal | Artikel# | Stufe Menge
ABC 1 3
2
3
Plan 20XX
ABC 11.11. 3.000




SOLIPLANUNGSDATEN (PROGNOSE) -~ MALORG

CONSULTING

Zukunftige Veranderungen im Bereich
U Anzahl Produkte

U Wachstum je Produkt (Bestellmengen)

U Ggf. schon neu geplante / bestellte Anlagen
und deren Integration in die Arbeitsplane



PROGNOSEPROGNOSECHARAKTERISTIKA 2~/ MALORG

CONSULTING

Prognosen sind immer falsch. Sie sollten immer einen erwarteten Wert und
eine Fehlerabschatzung beinhalten.

Langfristige Prognosen sind nicht so genau wie kurzfristige Prognosen
(Prognosezeitraum ist ausschlaggebend)

Prognosen auf héheren Aggregationsebenen (z.B. Produktgruppen) sind
genauer als Detailprognosen z.B. auf Artikelebene.

A 40%

20%

T10% Prognosetrichter
-10% ]

Start \

16 Wochen \
26 Wochen




PROGNOSEQUANTITATIVE PROGNOSE - MALORG

CONSULTING

Basis der Prognose ist die Entwicklung von Produktgruppen aus der
Vergangenheit bis heute.

t
. . 1 . .
Gleitender Durchschnitt: Pe+1 = — Z Yk mit t = aktuelle Periode
k=t—n+1

Exponentielles Glatten

Peer = a * Ve +(1— @) p; mit Glattungsparameter «
erster Ordnung:
Trendfunktion (gesucht): Quadrierte Abstande
TR =a+b-t (Zielfunktion):

Lineare Degression: .
z:Z(xt ~TR,) 2 S min!
t=1

| 17



PROGNOSESZENARIOTECHNIK J~— MALORG

CONSULTING

% Extremszenario

Trendszenario

¥ ~—— Extremszenario

S

Gegenwart Zukunft
Szenario = Bild einer denkbaren zukunftigen V¥ Storereignis
Situation
- = Entwicklung eines Szenarios ¢ Entscheidungspunkt,
z.B. Einsetzen von
------- Die durch ein Storereignis veranderte MaBnahmen

Entwicklungslinie



PROGNOSEQUALITATIVE PROGNOSEN = MALORG

CONSULTING

Die Meinungen mehrerer Personen werden zu einer Prognose
zusammengefasst.

Grunde far die Anwendung:

Es liegen keine historischen Nachfragedaten zur Anwendung von quantitativen
Methoden vor (z.B. Einfihrung eines neuen Produkts).

Jedoch sollten andere Produktgruppen als Referenz genutzt werden!

C ervbmeter  Necrgbamusl Kbttty Nachfagsprogose

| 19



PROZESSAUFNAHME J~—{ MALORG

CONSULTING

Im Rahmen der Prozessplanung

werden die erforderlichen Nutz-
Ao und Stutzprozesse, welche zur
Erstellung der Endprodukte
erforderlich sind, definiert.
Ergebnisist der Prozessplan.

5,  Erzeugnis

&
rEJl
=

NutzprozesseSind geplante Prozesse, die in ihrer Summe das fertige Produkt zum Ergebnis haben (Drehen, Frasen, Montieren)
StlutzprozesseEbenfalls geplante Prozesse, die die Nutzprozesse unterstitzen,despiwansport von Produkten zwischen zwei
Stationen oder Liegezeit vor dem néchsten Arbeitsschritt |



PARAMETER DES PROZESSKETTENELEMENTS 2~ MALORG

CONSULTING

UXSNFlFaad FttS 1 dzNJ g2t aG4NYy R,
notwendigen Parameter in einer allgemeingultigen, in allen
Auspragungen wiederverwendbaren Form.

Lenkung
]I:I[
I
Ablaufstruktur
Quelle( » Senke
25>
/! N
Anordnung Ressourcen
— < > * =
.:}E':,__I—.—“. \ ; \



MATERIALFLUSSANALBERRKEDIAGRAMM MALORG

CONSULTING

Allgemein Basis: Arbeitsplan
Es werden Beziehungen zwischen den I T e———— : ]
Betriebsmitteln und gleichzeitig auch deren , ] £
Richtungen durch Pfeile abgebildet B === RS s ns
Da derSankeyPlan quantitative Materialfliisse e iy | iy | | yeid | nek
darstellt, wird auch deren Intensit@iHaufigkeid EE -

uber die Breite der Pfeile ersichtlich. ol
Durch die gesteigerte Komplexitat der E—

Darstellungsart ist sie bei sehr verzweigten SankeyDiagramms
Beziehungen und auch bei gro3er Anzahl an

Materialflissen unbrauchbar. Produktion
In der Regel wird eiBankeyPlan nur fir 1

Hauptmaterialflisse (nur relativ regelméafige und
fur das Unternehmen relevante Materialfliisse)
erstellt => 80 : 20 Regel

Produktion

695 Versand

Basis:
A Arbeitsplan (Arbeitsfolgen) Nachschubpaletten
A Fertigungsauftrage pro Tag (Vergangenheit)
A Artikelstammdaten
A Prognose (Zukunft)

Kommissionierung Auftragspaletten




ERSTELLEN EINER MATERIALFLUSSMATRIX

- MALORG

CONSULTING
Arbeitsplane
||
| |
|
TEILENR. 51540002 GULTIG AB 12.01.01
H | BENENNUNG: KUGELGELZAPFEN LOSGROSSE 400
MATERIALNR. 1275217
BENENNUNG: RUNDSTAHL 15 CRMO S 74
POS KST ARBPLATZ  WZ/AVOR ARBEITSGANGBESCHR. TU/s  TR/min
010 217 4236 ABLANGEN 122mm 144 25
020 334 5627 GT548  PLANDREHEN 070 40
030 334 5628 KB5Z12 KUGELGREHEN 056 B0
040 : 5632 V21097 GEWINDESCHNEIDEN 034 30
050, 5348 RISSPRUFUNG 012 10
- - B, - - S |~n]lolgloflcul~] wlolo]lo]®
0e0 4380 W00382  WALZEN 0&0 120 %I‘_ — NVl ]|o]|®
i 070 T 0826 SCHLUSSPRUFUNG 004 10 S O NON ROl ool Rl Ahl IS Nrel Y=l ich ey
L] 080 348 1017 ABLIEFERN AN LAGER 25 von
211 229 26
Produktionsprogramm Von Nach o . 21/ 227
Jahr: 20071 KST _KST : 228 - 18)
— 217 1334 [22.702 334 14.4
Artikel Stiic T et
16,2
56004  3.000 3 352 400 348 8
56006 2500 35 14.400 352 /
54023 000 427 6.3
E=mr 328 |988( |18.000
Q7UUZ 452 -124
57902 088 | 348 .000
EARRR 585 10,2
Q&Jbb ‘j = 4 8000
40 z 1 . 586 25.6
988 | pa1_ 114.700 590 154
.. | E 985') 35,6 B

Materialflusstabelle [Stk.]

Materialflussmatrix [1.000 Stk.]



TRANSPORTMATRIX

- MALORG

CONSULTING
FHEEHHEREHBEE HEEEEEEE
von VOn
211 227 26 211 114 130
217 22,7 M7 114
328 18 328 60
334 1“4 Beriicksichtigung 334 28
g‘ég : 162 von Transport- g‘;g < —1-
o = einheiten (TE) 27 po—
452 12,4 452 248
585 10,2 585 510
586 25,6 586 1280
590 154 590 770
988 35,6 988 3560 s00]

Materialflussmatrix

auf Basis KST [1.000 Stk.]

Transportmatrix
auf Basis KST [TE]

24



TRANSPORTINTENSITATSMATRIX

- MALORG

CONSULTING
HEEE R sl R B3 8]8]E
von e SN BB Kor K0 Kol K2l Bl Al LRl Riel RieR Ke)
211 114 130 _VDH
M7 114 211 2,84 J6.5
i - = 217 ;51
EYr— = 328 5
352 24 334 . 0f
427 126 3481 .64 f .62
452 z 307 1,39
= — — 4271 o,
590 p— 457 7 44
988 aseq 800 Hh85H 70,4
~DE86 05
Transportmatrix in TE 590 45,
988178 16

Ooog
no

ooo

Ppood

o0 oo

ooo

gooo
o B |

u]

oog
ood

nach
21

217

427

590

211

25

50

27

328

334

85

348

352

55

oo
oo

Ooooogo
ooodao

oo

o9goo
[mln

1=

Hallenlayout

477

80

452

585

586

590

988

50

20

Entfernungsmatrix in Meter

Transportintensitatsmatrix in Meter x TE

Ky = Zmy * sy * Zy * Ky,

Ky gesamte Transportkosten je Standort [€],

m,, Transportmenge zwischen Zulieferer!(
Abnehmer kund Standort / [t],

sy Entfernung zwischen Zulieferer [ Abnehmer k
und Standort i [km],

z, Anzahl der Transporte je Zeiteinheit zwi-
schen Zulieferer [ Abnehmer k und Standort i,

ki Transportkosten zwischen Zulieferer [
Abnehmer kund Standort i (konstant) [£/ t*km]

| 25



OPTIMIERUNG VONRANSPORTMATRIZEACH VDI 2498 2~ MALORG

CONSULTING
Matrix 1 :
Matrix 2
Transporte Transporte ’ \
NACH|A|B|C|DIE[FIG[IHII| ¢ &m B|C|D|E|F [ G|lH|I .=E,
E ‘ £
=1
vor®l 4] 2| 3l « 6| 7| 8] 9 5» v | w1l a4l | 6| 7|8]|"
A 1 20 (45 |30 100 B 1 20 45 | 5 70
B 2 20 45| 5 70 c.-2 |& 65 \ 70
c 3 5 65 70 D 3 |45 5 20|20 5] 5 100
D 4 45| 5 20(20| 5|5 100 E 4 25 |20 [25 70
E 5 2520 |25 70 F 5 50 25 | 75
F 6 50 25| 75 G 6 30 45 | 75
G 7 30 (45| 75 H 7 5 25 30 | 60
H 8 5 25 30 | 60 | 8 9
9 0 Summen: |50 |25 |70 |65 |75 |75 | 60 [100
Summen: | 0 |70 |70 [100|70 | 75 | 75 |60 [100| 620
Matrix 3 Matrix 4 Matrix 5
\
W B| D| E Fl Gl HI']§ W\ Bl E|[F|a|n|1 |8 vack | €| £l o Wl 5
| e 3 \ 3
vonrel | 2] s |s|e|l7]"” vor™ 1 l23]alsle voner®Y ol 2| 3| 4]l |”
B 1 45| 5| . 50 B 1 45 |5 50 E 1 2% 20|25 70
D 2 |45 20(20( 5|5 95 E 2 25 |20 |25 70 F 2 50 25 | 75
E 3 25 (20 |25 70 F 3 50 % |75 G 3 30|45 | 75
F 4 50 2% |75 G 4 30 (45 |75 H 4 25 30 |55
G 5 30 |45 | 75 H 5 25 30 |56 G 0
H 6 5 25 0 | 60 I 6 Summen: | 0 |50 | 70 | 55 |100
17 Summen: | O |45 |55 |70 |55 [100
Summen: |45 | 5 |65 |75 | 75 |60 [100 e




MATERIALFLUSSANALYS2ARNKEDIAGRAMM - MALORG

CONSULTING
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WERTSTROMANALYSE

Definition: Wertstromanalyse

A 1st ein Werkzeug, um den Zustand einer Produktion
oder eines Prozesses darzustellen.

A MéglichAnwendung sindowohl der
|ISTZustand als auctier SOL{Zustand

A Es werden Ablaufe zur besseren Ubersichtlichkeit
visualisiert und ein gemeinsames Verstandnis flr
die Ablaufe im Unternehmen geschaffen.

A Deutlich werden hierbei Schnittstellen zu
Kunden und Lieferanten sowie zwischen
einzelnen innerbetrieblicheAbteilungen

A Wertschopfungsprozesse untrschwen
dungenwerden transparent visualisiert.

Symbole fur Material & Informationsfluss

Pull-Pfeil

.......... » PushPfeil
: -‘_‘-_-:}_

persodnliche Information

"4 MALORG
CONSULTING

Grundsymbole

Prozess

B P

Lieferant/Kunde

Versandfahrzeug



WERTSTROMANALYSE J~— MALORG

CONSULTING
A Schaffung einer visualisierten, tibersichtlichen
Grundlage fur die Analyse derozesse
A Visualisierung der Schnittstellen
A ldentifizierung von Verschwendungsquellen
A Erkennen von Verbesserungspotentialen
A Verbesserung der Durchlaufzeiten
<7 OXOX_[ 1 Schicht ! 1 1 4ap
i |. Endtermin Produktionssteuerung Disposition
<O 2. Formenverfugbarkeit
l‘ﬂ\\f"}”m@ss vu
A Innenform ,p' ,-l’
A Aullenform ,/"

OS Wickein 0S8 E‘lﬁn el 0S8 G;Gen 0s Nlachbeavb Montage _Tl Versand
12 12 BMI w3 02 BM 3% —-.0 3 03 m::{\ w9 09 ou‘::‘;p w12 012 '“';F:‘ o2 03 BMED St ot 01
BZ 870 min moszgu I ::'?""‘ Emo;: } Z';ﬁs:m {mo.:; i ::l%mm imo.uu } ;::;:: @ ::::n :-:::

n. ZzZ62min. Z78min. ,‘ J[zzssmin 12min, V100% ZZ 80 min.
::::‘ — ‘, . l V100 % ;::m V100 %
”——l, 1

_ 9,7 ,



AUFSPLITTUNMER MATERIALDURCHLAUFZEITEN b %ﬁ&%ﬁg

Bearbeitungszeit 3% .... 30%

Transportzeit 1% ... 2%

DA = A = A = A

|
Warten auf Bearbeitung 30% ... 85%

i Warten auf Transport 30% ... 85% I



ERMITTLUNG DER AUSLASTUNG PRO ARBEITSPLATZ, =7 MALORG
MASCHINE UND PUFFER CONSULTING

Auslastung
A Basis: RO Y NS Wy Wopu g —

A Arbeitspléane fiir Produkte mit =S| S5 S ==E====Es=s
Arbeitsablauf und Zeitbedarf, je —) s i e iy N
Maschine ggf. differenziert nach Risten i RS Sk
und Fertigen T s

A Kunden und F_ertlgungsauftrage der o .
Vergangenheit -

A Prognose{zenarien)

A Analyse der statischen Auslastung (ohne S s
Wartezeiten) a003 [ SGeiroe -
A Summe Riistprozesse ugdeiten 2509 [ o etar st
A Summe Fertigungszeiten Eaugruppe Wele mit Arbauteen
2008 g e
A Analyse von Engpassanlagen | T———
A Empfehlung: Keine statische 100% ]
Auslastung iber 80% SO%iL L
0% =

80921 80585 80587 80372 80567 80567 32558 32560 80151 80160 80473 80474 80490 80558 80568 80584 80586 80595
Arbeitsplatznummern (Fertigungsanlagen)



ENGPASSANALY-3EETHODEN

o o Do o I»

Trichtermodell

J~—4 MALORG

CONSULTING

Stellt dieGrundidee der
Engpassidentifikation in einem
Produktionssystem dar

bewahrte Darstellungsmethode eines

Produktionssystems L/

jedes ArbeitssysterhArbeitsgang der
Produktionwird alsTrichterbetrachtet

Die Auftrage flieRemach vollendeter
Bearbeitung aus dem Trichtab

Die Trichterdurchflusstellt die Leistung
desArbeitssystemsfanges dar

Durch die Darstellung kann zwar ein
Engpass erkannt werden, allerdings ist
keine Aussage Uber das Zusammenwirken
der Parameter mdglich. Die Ergebnisse
des Trichtermodells sind somit lediglich
Ausgangspunkt fir weitere Analysen




ENGPASSANALY-3EETHODEN J~—< MALORG

CONSULTING

Das Durchlaufdiagramm

A vergleicht Zuund Abgénge eines Zugangs-
Arbeitssystemsfjangesind e
ubernimmtdie Ideen degrichtermodells

A die fertigenAuftrage werderiiber dem
Fertigstellungstermin kumulativ aufgetragen.

Abgangs-

%UE]SQQPUHN

Dies stellt die so genannte Abgangskurve kurve
dar. |

A Ebensaverden die Zugéange abgebildet, 2 selastung /
indem die Auftrage Uber den Zugangstermin |2 o e
aufgetragenwerden A

A Dbasiert somit auf der vergleichenden
Betrachtung zwischen der mittleren Leistung
bzw. der mittleren Belastung eines
Arbeitssystems Uber einen festgelegten

Mittlere
Leistung

4\-|::ue1saqsﬁue;uv-=
L /

Zeit

Zeitraum



RUCKSTANDSANALYSE ARBEITSSYSTEM

- MALORG

CONSULTING

Arbeit

Zugang Plan —

Zugang I-s.t

Abgang Ist

E \ Kapazitit

L Abgang Plan

\ AbgangSoll

~— _RUckstand

Zeit

34



ENGPASSANALY-3EETHODEN
A A
=
= £
8 g
8 2
5 g
3 fol)
(] =
Physikalische D
Durchlaufzeit
0 »0
0 Durchsatz
Kapazitatsgrenze

Flussfaktor

A beschreibt das Verhaltnis der Durchlaufzeit
zur physikalischeBurchlaufzeit

A Als physikalische Durchlaufzeit bezeichnet
man jene Zeit, die flr die reine Bearbeitung
bendtigt wird.

A Derlogistische Idealfall ware demnach ein
Flussfaktor = 1, d.h. die reine Bearbeitung
ohne Warte, Liege oder Transportzeiten.

A
A

MALORG
CONSULTING

Betriebskennlinien

GOSN} yaOKLI dzt A OKSY RAS
Produktionsmdglichkeitedn

untersuchen sowohl verschiedene
Betriebszustande als auch die
Zusammenhange zwischen logistischen
ZielgrofRen

In einem Diagramm werden die Kombination
von Durchsatz und Durchlaufzeit
(Betriebskennlinie) sowie jene von Durchsat:
und Bestanden (Bestandskennlinie)
dargestellt

Durchlaufzeit
Physikalische Durchlaufzeit

Flussfaktor =




DURCHLAUFZEITBERECHNUNG

=7 MALORG

CONSULTING
- Definition: Durchlaufzeit (DLZ) T
t I
X . | I
Innerhalb der Fertigung bezeichnet | Lenkung |
die Durc_hlaufzeit die Ze_itspanrle, die Leistungs- ) — | ranstormierias
von Beginn der Bearbeitung bis zur oblekt > Leistungsoblekt
Fertigstellung eines Erzeugnisses Strukturen n,..w.m ,'
bendtigt wird. ! |
: : : in Final-
Im Emzelnen setzt §|ch die LT capn
Durchlaufzeit dabei zusammen aus #— — — — — ~Durehlaufzeit — — — — — -l

Rustzeit, Bearbeitungszeiowie
Liegezeit und Transportzeit.

n
DLZ px = DLZ4 + ..+ DLZ , = DLZ, = FZ(TP.) - IZ(TPy)

=1
DLZ pir  Duechlaufzeit der Prozessketts
n Anzahl der Prozesskeitenelemeants
DLE
Z(TPj)
FZ{TR) Fmalzaitpunkt des Telprozesses |

Ourchlaufzelt des Prozessketanelementas |

Indtialzeitpunkt des Tellprozesses |




DURCHLAUFZEITBERECHNUNG MALORG

CONSULTING

Durchlaufzeit verringern

Das Ziel in der Fertigung sollte es immer sein, die Kosten eines Fertigungsauftrages so gerin
wie moglich zu halten. Dies kann unter anderem durch Reduzierung der Durchlaufzeit
erreicht werden, wobei bei der Reduzierung die Qualitat der Fertigung nicht beeintrachtigt
werden darf

Mdoglichkeiten zur Reduzierung der Durchlaufzeit:
A Kapazitat eines Arbeitsplatzes zu erhéhen. Durch die hohere Kapazitat kann in gleicher
Zeit mehr gefertigt werden (Durchsatz). Das Konzept ist nur an Engsissgall
A Der Durchsatz kandurch eine hohere Intensitat vergréResterden.
A Die Moglichkeiten sintaufiggering, da normalerweise die optimale Leistung von
Anlagen und das beste Arbeitstempo flr den Menschen bereits eingeplant ist
A Rustzeiten sparen und gleichartige Auftrage, die zeitnah gefertigt werden sollen, zu
einem Auftrag (Logusammenfassen
A DieTransportzeiten lassen sich (geringfiigig) reduzieren, indem die Produktionsanlagen
sinnvoll angeordnet werden und hochfrequente Transportsysteme eingesetzt werden



URSACHEN NICHT GENUTZTER KAPAZITAT =7 MALORG

IN DER FERTIGUNG CONSULTING
grol3er
Einfluss
0 T 100 %
Angaben
in %

¥ 13
kleiner . . -
Einfluss Anlagen logistische Abweichungen fehlende mangelnde  kurzfristige
ausfalle Stbérungen  von der Auftrage Mitarbeiter-  Anderung des
Vorgabe verfugbarkeit Produktions

programms

MALORG Consulting | 38



LOGISTISCHE POSITIONIERUNGSMOGLICHKEITEN =7 MALORG

DESARBEITSSYSTEMS

CONSULTING

:
A

—

[~

., Termintreue

/

Leistung

- Durchlaufzeit

W
~_ L —

. = Bestand B

L Positionierungsbereich —



PRODUKTIONSLOGISTISCHE GRUNDGESETZE 2~ MALORG

CONSULTING

U Belastung und Leistunglssen im
Gleichgewichstehen.

. Leistung
U DieSystemauslastungird durch den /
Umlaufbestand maf3geblich bestimmt

U Die mittlere Durchlaufzeit Iasst sich bei \ _ Termintreue __~ Durchlaufzeit
streuenden Fertigungszeiterur durch

hoheBestandeund Reihenfolgeregeln AN / l’///Gesamtkosten

signifikant reduzieren. T ad

i EineVerringerung deArbeitssystem e
Auslastung ermdglicht eine __,,47

Uberproportionale Reduzierung | _ |
von Bestand und Durchlaufzeit. | ! |

U Mittelwert und Streuung deFertigungszeiten
bestimmen die logistischen Anforderung
in derFertigung

U Dieangestrebte Versorgungssicherheit bestimmt
daserforderliche Bestandsniveau und die resultierenden Kosten.

U Derzur Sicherung der Lieferbereitschaft erforderliche Bestand wird malRgeblich von der
Lieferzeit und Liefertermintreuder Lieferanten bestimmt.

Bei kurzen Wiederbeschaffungszeiten verlieren Bedarfsschwankungen ihre Bedeutung.
Nur bei einer produktionssynchronen Beschaffung sind Bestande prinzipiell vermeidblar

e

Bestand B

L Positionierungsbereich —



= MALORG
CONSULTING

Definition der erforderlichen Prozesse und Organisationseinheiten,

Q Prozessund Aufbaustrukturplanung Definition desProduktionssystems.




AUFBAUSTRUKTURPLANUNG J~—{ MALORG

CONSULTING

Im Rahmen der Aufbaustrukturplanung werden die in der Prozessplanung definierten
Ablaufe in Verantwortungsbereiche wie OrganisationseinhgfteB.Fertigungssegmen
tierung) Uberfiihrt und die Zustandigkeit definiert.

Sagen | Zerspanung | Schweil3en ! Montage
| | |
|
oy T, N, | Ty S ye._.
OE2 % »
-BL- ————m E.__; ______________________________________________
RS I oo V| I (. v VA
o ey
OE Organisationseinheit | I

DL Dienstleister



AUFBAUJUND ABLAUFORGANISATION

= MALORG
CONSULTING

Aufgabenanalyse

Aufgabe

Teilprozesse

Prozessanalyse

Aufgabensynthese

Teil-

Stellen

Abteilungen

A 4

aufgabe

Y

Y

Personelle Synthese

”

Raumliche (lokale) Synthese

Zeitliche (temporale) Synthese]

Prozesssynthese

Aufbau-

organisation

Organisation des

Unternehmens




AUFBAUJUNDABLAUFORGANISATION ‘,.._-‘- MALORG
GRUNDLAGEN CONSULTING

A Eine segmentierte Fabrik zeichnet sich dadurch aus, dass
sie Organisationseinheiten besitzt, die speziell auf
Kundenanforderungen ausgerichtet sind.

A Organisationseinheiten werden als Segmente bezeichn#t.




BEISPIEL SEGMENTIERUNG J~—4 MALORG

CONSULTING

Verrichtungsprinzip (Werkstatt) Fraktale (Inselfertigung)

| |
e

T N — 7

Lager
Fredufkticons-

Fresserei nahes Lager
Pressere| Segment C

Segment A Segment D

Segment B Segment E




MERKMALE UND PRINZIPIEN DER
FERTIGUNGSSEGMENTIERUNG

= MALORG
CONSULTING

+ Bildung abgegrenzter Markt-
Produktions-Kombinationen

+ Strateqgische Erfolgsfaktoren

L — ]

/F;tigungs\

Mehrere Stufen der

+ Koordinationsaufwand
+ Leistungsverflechtung
« Fertigungstiefe

Markt- und Zielausrichtung Produktorientierung

segment

Ubertragung

logistischen Kette

* Integration mehrerer
unternehmensinterner

VWertschopfungsstufen

indirekter Funktionen

+ Instandhaltung

+ Transport

+ Matenalbereitstellung
+ Steuerung

+ Rusten

« Qualitatskontrolle

Ergebnis- und Kostenverantwortung



MERKMALE UND PRINZIPIEN DER =7 MALORG
FERTIGUNGSSEGMENTIERUNG CONSULTING

Flussoptimierung _

Kleine Kapazitatsquerschnitte in
jeder Fertigungsstufe

Raumliche Konzentration von
Betriebsmitteln mit variablem Layout

Selbststeuernde Regelkreise

Komplettbearbeitung von Teilen und
Baugruppen _
Selbstkontrolle der Qualitat bzw.
statistische Prozesskontrolle

Entkopplung von Mensch und
Maschine

Teamorientierung

T

Merkmale der
Fertigungssegmentierung




1. STUFE: MARKIJND ZIELAUSRICHTUNG Z 4/ MALORG

CONSULTING

Markt- und Zielausrichtung

Analyse der strategischen Ausgangssituation (Produkt, Markt,
Ydzy RSY@SNKI f 0Sy> !o0aldagl SYyidgAO|ftdzy3as

A Definition strategischeErfolgsfaktoren

A Bildung von Produkt Markt ¢ Kombinationen mit
spezifischen Erfolgsfaktoren

U Unternehmensstrategische Produktanalysen und Festlegunge
als Basis der Fertigungssegmentierung



2. STUFEPRODUKTORIENTIERUNG

= MALORG

CONSULTING

Vertikale Segmentierung

Produkt- Produktions- Absatz- Wettbewerbs- .
LosgrioBBen
typen volumen struktur faktoren
« Funktions- « Stuckzahl/ « Anzahl «Lager- «Preis « Absolute Hohe
- Bauart- Periode «Varianten fertigung «Qualitat - Schwankungen
- Fertigungs- «Vorhersage- « Anzahl « Kunden- - Lieferzeit
ablaufahn- genauigkeit « Typen auftrags-
lichkeit « Prognostizi- «Verande- fertigung
zierte rungsrate
Schwankungen
A Untergliederung der gesamteiertschopfungskette
A Stiickzahl und Nachfrageschwankung ist entscheide
A nach Produkttyp undmix differenzieren
A LosgroRe und Absatzstruktur,

Auslastung der Maschinen und Anlagen




3. STUFE: STUFEN DER LOGISTISCHEN KETTE 2~/ MALORG

CONSULTING

Horizontale Segmentierung

Produktions-

Materialfluss Personal
anlagen

Fertigungsablauf

- Fertigungsstufen « Kapazitats- « Layout «Anzahl

- Fertigungs- querschnitt «Versorgung « Arbeitsinhalte
schritte «Verfugbarkeit « Entsorgung « Verantwortlich-
 Fertigungszeiten « Automati- « Transport keit

sierungsgrad « Entlohnung

« RlUstzeiten

A Analyseund Klassifizierundes Produktionsspektrums

A Analyse von Bevorratungsebenen (Entkopplungspunkte)

A Flussunterbrechungen und Bestandsbildungen: der Quotient Ausbringungsvermégen und
Ausbringungsbedarf beschreibite Kapazitatssituation (<100 ¥apazitatsengpass)




3. STUFE: STUFEN DER LOGISTIREHHR
SEGMENTIERUNG DER FERTIGUNG

= MALORG

CONSULTING

Werkstattfertigung

Raumliche

Zusammenfassung

artgleicher

ungerichteter
Materialfluss (MF)

Arbeitsmittel

Rohteile
AN EEEEEEEEN dEEEN
D] | :[B]
L] .q_._.=
.
-IIIIIIIIﬂ :-
AEEEEEEEEN dEE R
RS
Fertigteile
Legende:

Kriterien:

» Objektbezogene Zsfg.
von Arbeitsmitteln
zur Bearbeitung
fertigungstechnisch
ahnlicher Teile
(Teilefamilien)

* ungerichteter MF

‘Illllll-r

Fertigteile

- Frasen

[D] - Drehen

Inselfertigung

- raumliche Anordnung Arbeitsmittel
- Transportbeziehungen zwischen Arbeitsmitteln

Rohteile

Reihenfertigung

+ Objektbezogene Zsfg.
von Arbeitsmitteln

nach der

Arbeitsvorgangsfolge
einer Teilegruppe

* gerichteter MF

* AV'skonnen uber-
sprungenwerden

Rohteile

Fertigteile

- Bohren

Flie3fertigung

(LR LR L LR LLR ™

IIIIIII.II.IIII.II‘
HIIIIIII-IIIII-

'.I semeemnsnsmunnnnl

Fertigteile

- Schleifen

IIIIIII-IIIIIII-I.

» Objektbezogene Zsfg.
von Arbeitsmitteln
nach der Arbeits-
vorgangsfolge einer
Teilegruppe

starrer MF (i.d.R.
getaktet)



3. STUFE: STUFEN DER LOGISTIREHHR
SEGMENTIERUNDER FERTIGUNG

= MALORG
CONSULTING

Fertigungslinien (Fliel3fertigung)

Die Produktionsgliederungn Linienist so
alt wie die industrielleProduktion

Durch Aufspaltung des Produktions
prozessesn immer kleinereEinheitenund
durch den Einsatzvon Fliel3b&ndernund
anderer Materialflusstechnik entstanden
Produktionsstral3enin denen vorne das
Rohmaterial eingefiihrt und hinten das
Fertigproduktentnommenwird.
JederMitarbeiter bedient seineMaschine
und ist nur fir die Abarbeitung des
Arbeitsgangeserantwortlich dasvon der
vorgeschalteterMaschinekommt.
Produktionslinien eignen sich fur die
Produktiongrof3er Stiickzahlen

Verrichtungsprinzip (Werkstatt)

Das Verrichtungsprinzip gliedert den
Produktionsprozessicht in die einzelnen
Produktionsschritte sondern in Bearbei
tungsabschnittemit zentraler Entsorgung
Die Bearbeitungsmaschinenwerden in
a L y & &begrdnet, so dass zwischen
ahnlichen Bearbeitungsmaschineneine
Abspracheund Arbeitsteilungerfolgt. Das
Materialfliel3t jetzt vonInselzulnsel

Jede Insel ist fur die Abarbeitung und
Organisationder anstehendenFertigungs
auftrageselbstverantwortlich

Es gibt nicht mehr die klassischea 9 A

Mann=einea | & O KAuffefuag
Verrichtungsprinzipempfiehlt sich fur die
Produktion sich stéandig andernden Auf-
tragenbei geringerStiickzahl

ra S =}
k4 § NS

) N =rel

e.@

)

InselfertigungProduktfamilien

Ein Produkt oder Untergruppe wird innerhalb
der Insel (Fraktal) komplett gefertigt Somit
muss innerhalb einer Fertigungsinsel jede
Bearbeitungsmaschinegie fur die Fertigung
des Produkts benétigt wird, vorhanden sein
Innerhalbder Fertigungsinseliel3t dasMaterial
von MaschinezuMaschine/ Arbeitsplatz
JedeInsel als Gruppe ist fur die Abarbeitung
und Organisationder anstehendenFertigungs
auftrageselbstverantwortlich Esgibt auchhier
nicht mehr die klassischea 9 M¢gnn = eine
al & O KAuffeung

Die Inselfertigungst v.a. bei kleinen Losgrof3en
und einer Vielzahlahnlicher Produkte gleicher
Produktfamilieempfehlenswert

Halbzauge Warmieatungen
Hilfs- und Werkzeuge Prilplals
Jetrisbsstcfie Priifmittel L .
Rechner-
anschiui Ganelstapler Schlaifmasching
——

M:I {

stqe ]
B2 | O 5

Dohr-
maschine

Drehmasshine Frise



https://upload.wikimedia.org/wikipedia/de/7/7a/Verrichtungsprinzip.jpg
https://upload.wikimedia.org/wikipedia/de/7/7a/Verrichtungsprinzip.jpg

3. STUFE: STUFEN DER LOGISTIREHER

_< MALORG
STRUKTURIERUNG DER MONTAGE -

CONSULTING

Baustellenmontage Gruppenmontage Reihenmontage FlieBmontage

Kriterien: - Bewegungsablaufe der Montageobjekte und Arbeitsplatze bzw. Montageeinrichtungen

- Grad der Arbeitsteilung

+ Zuordnung « Zuordnung bewegter | [+ Zuordnungbewegter | [+ Zuordnung bewegter

stationarer AP (Montagegruppen) MO zu station&ren AP MO zu stationdren AP
Montageobjekte (MO) zu stationdren MO Gerichteter bzw. Montage-
zu stationaren oder umgekehrt einrichtungen

Arbeitsplatzen (AP)

Kompletter
Zusammenbau der
Erzeugnisse

Arbeitsteilung
(Montageabschnitte)

aperiodischer
Bewegungsablauf der
MO (kein Taktzwang)

Definierte
Arbeitsteilung

Legende:

(=1 Montageobjekt

) Arbeitsplatz

Gerichteter
periodischer
Bewegungsablauf der
MO ( Taktzwang)

Definierte
Arbeitsteilung

~s Objektbewegung -+ Arbeitsplatzbewegung




3. STUFE: STUFEN DER LOGISTIREHHR 7 MALORG
ZUSAMMENHANG ZWISCHEN FERTIGUNGSARTERMEN " CONSULTING

>

21 Fertigungsarten
-
Q ]
(% Massenfertigung
o .
o i &
Q : A E.D
' . . 'E
o Serienfertigung wl &
© S| &
: S| @
© ! i S| x|
O ! : 20 Tl
O SREELEEE - E---Y
. . i c
Einzelfertigung 4 Sl 3 ©
S e - sl -
1 =3 E HCTJ
I = ) 0
I s =y c
""""""""" <0 -]
b= el
= £
3 )
al L
Y

StUckzahl/Zeiteinherit



STUFE 3: ANALYSESFLIERVERMOGENSNGPASSANALYSE~ MALORG

* Anzahl Maschinen

* Anzahl Schichten

* Mitarbeiter/Schicht

* Ausbringungs-
vermogen

—

CONSULTING
. ) _Ausbringungsvermogen [Stick/Tag]
FlieBvermogen = Ausbringungsbedarf [Stuck/Tag] x 100
Ausbringungs- : , Ausbringungs-
vermogen (Stk./Tag) FUEEE T bedarf (Stk./Tag)

Ausbringungsvermogen

Ausbringungsbedarf

x 100

* Abrufverhalten
<:‘ * Kundenbedarf
* Bedarf gemaf

Produktionsplan

|

Ergebnisse

- bei Ergebnis > 100
istausreichend
Kapazitat vorhanden

- Eindeutige Identifi-
kation der Engpasse

Falls das Ergebnis <100 ist, liegt ein
Kapazitatsengpass vor.

Indiesem Fall sind Aktivitaten zur
Harmonisierung der Kapazitatsquerschnitte,
wie Kapazitatserhohung bei Betriebsmitteln,
Aufstockung der Anzahl der Werkzeuge
Mitarbeiter oderHoherqualifizierung der
Mitarbeiter einzuleiten



STUFE 4: UBERTRAGUNG INDIREKTER FUNKTIONEN Z~ MALORG

CONSULTING

Festlegung des Autonomiegrades

Integration des Funktionsintegration Informations- und
Materialflusses Kommunikationsstrukture

Kernfunktionen Instandhaltung Controlling

Transport, Lagerung RUsten Steuerung
Materialbereitstellung Kompetenzund FlUhrungsorganisation
Querschnittsfunktionel | Verantwortungsbereich Qualitatskontrolle




STUFE 4: FESTLEGUNG DES AUTONOMIERADES

= MALORG
CONSULTING

1. Definition des Kerngeschéftes|

3. Welche indirekten Funktionen werden zur
Durchfiihrung des Kerngeschéftes mittelbar bendtigt

Werkzeug-
wesen
————

Ent-
wicklung
Konstruk—’

tion

Beschaffu n?

e)rbe itsvor-
ereitung

position

2. Welche Funktionen werden zur Erfullung des
Kerngeschaftes unmittelbar benétigt

Qualitats-
sicherung

‘Qﬁsten

MateEF fértigu ngs-
wirtschaft steuerung

Instand-
haltung’

4. Welche indirekten Funktionen werden fiir das
unternehmerische Handeln im Segment bendtigt

Orga-

nisation
S

Personal-
wese’ Daten-
arbeitung

wesen



VERSCHIEDENE ORGANISATORISCHE STRUKTUREN 2= %ﬁ!ﬁ%‘&%

Markt-/ Kunden- Prozess- Fahigkeits-
anforderungen anforderungen anforderungen

Produkt A

Prototypen

Kunststoff
Leichtmetall

ProduktB | | [T

dukt C Werkzeugbau

Lackierer

montags
Endmontags
Mechaniker

Eaugruppen-

Elektriker

Montage

Lackiererei




FRAKTALE FABRIK

=4 MALORG
CONSULTING

Aj Verandertes
g ;’Q Beziehungsgeflecht

&/ =
s %o/
Logische /

Konsequenz

Lols

Produzierendes
Fraktal :l

Unterstitzendes [
Fraktal



ENTSCHEIDUNG =7 MALORG
WIRTSCHAFTLICHKEITSBEURTEILUNG CONSULTING

Mitarbeiterzufriedenheit

Kundenzufriedenheit 15-20 %

i
1)
¥
©

-
a

Fehler 15-20

Ansprechpartner fur Kunden

Prozesskosten

Bearbeitungszeiten

Kosten

Liegezeiten

Durchlaufzeiten

Lieferzeiten <1 5-20%

Zeit

Anzahl Organisationseinheiten im Prozess <2O -50 %




'--'
RESSOURCENPLANUNG St ggﬁ!ﬁ%ﬁxg

Planungsbasis:
Auslastung und Materialflussbeziehung

QProzessund Aufbaustrukturplanung

raumliche Anordnung der identifizierten Arbeitsplatze, Maschinen/
Anlagen, Puffer und Logistikeinrichtungémayoutgestaltuny

ReSSOU rcenu nd Anord nu ngsstru ktl_l[ﬂ anu ng Ermittlung des Ressourcenbedarfs Bawertung.




GEGENUBERSTELLUNG

= MALORG
CONSULTING

To o Do Do

Leisten (im weitesten Sinne) Dienste
Unterliegen einem standigen
Wandlungsprozesslyn. Strukturierung)
Organisieren und verwalten sich selbst
Navigieren

To o o o D>

Produzieren

Werden einmalig, zeitpunktbezogen
strukturiert

Arbeiten mit Zielvorgaben
Sindselbstverantwortlich

Werden ergebnisbezogdrewertet




y—
RESSOURCENPLANUNG ) Egﬁslﬁ?%%

Verstandnis

Im Rahmen der Ressourcenplanung wird der
Ressourcenbedarf nach Art und Menge
festgeleqt.

Jedem Prozess bzw. jeder definierten
Teilprozesskette wird eine definierte Menge
an Ressourcen zugeordnet, so dass der
Transferauftrag bei definierter Systemlast
erfolgen kann.

> ) >> >

Tel prozess




DIE RESSOURCEN EINES PRODUKTIONSSYSTEMS 2~/ MALORG

CONSULTING

Arbeitsmittel

Arbeitshilfsmittel

Personal

Bestand

Flache

Kommunikationsmittel




ARBEITSMITTEL J~—4 MALORG

CONSULTING

Arbeitsmittel sind Betriebsmittel, die direkt
an der Transformation eines
Leistungsobjektes beteiligt sind.

Bsp.: Produktionsmaschinen, Arbeitsplatze
Transportmittel

Arbeitsmittel




ARBEITSMITTEL ) Ay gcd)ﬁsl,ﬁ%mee
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ARBEITSMITTEIPRODUKTIONSMASCHINANLAGEN
PRODUKTIVITAT UND FLEXIBILITAT

- MALORG

CONSULTING

Produktivitat

starre
Mehrmaschinensysteme

Transferstraie

Integriertes

Mehrmaschinensysteme

flexibles

Fertigungs-
system

flexible

flexible

Fertigungszelle

: umristbare
starres Ferti-
Transferstrafie
gungssystem
flexible Transfer-
strafie
Einzweck-
maschine | ymristbare
Einzweck-
maschine

Bearbeitungs-
zentrum

Einzelmaschinen

numerisch

gesteuerte
Universal-
maschine

>

Flexibilitat



ARBEITSMITTEPRODUKTIONSMASCHINENLAGEN
VORGEHERUR ARBEITSMITTELDIMENSIONIERUNG

= MALORG
CONSULTING

INFORMATION

Produktionsprogramme
Stucklisten
=>Anzahlund Art der
Einzelteile
Arbeitsplane
=>Arbeitsvorgange
Losgréfien (exakt oder
durchschnittlich)
Ristzeiten,
Ristkosten

Schichtmodell
Arbeitszeitmodell

Repréasentative
Erfahrungswerte

Betriebsmitteldaten

Anordnung der
Fertigungsbereiche

- - v - -
P — * —
—— v - -

Nettobedarfsermittlung fur Betriebsmittel-
kapazitat pro Periode
Menge pro Periode x Zeitbedarf pro Einheit

Froblem: Kalkulation des Zeitbedarfs *

gxakt: - Ermittlung der wirtschaftlichen Losgrofie (Woraussetzung: Rustzeiten,
Rustkosten und Maschinenstundensatze) unter Berucksichtigung der
F?UStvorgén%anach Haufigkeit und Zeitbedarf

=» hoher Autwand, teilweise fehlende Datenbasis

upberschlagig: - Vernachlassigung der exakten Rustzeiten
=»Ausgleich Uber Leistungsfaktor in Abhangigkeit der Fertigungsart

Bruttobedarfsermittlung pro Betriebsmittel
Anzahl der Schichten x Stunden pro Schicht

Bestimmung der Leistungsfaktoren
Beispiel: 1-Schichtbetrieb: 0,8
2-Schichtbetrieb: 0,75
3-Schichtbetrieb: 0,7

Bestimmung der Arbeitstage pro Periode

Anzahl der notwendigen BM

Auswahl geeigneter BM

Verteilung der BM auf die Fertigungsbereiche

METHODEN/
INSTRUMENTE

Produktionsprogramm-
auflosung mit
Stucklisten

- Produktebene

- Baugruppenebene

- Einzelteilebene

=> Mengengerlst

Aufschreibungen
Multimomentaufnahme-
verfahren
Arbeitsstudien

Erstellung eines
Anforderungsprofils

68



ARBEITSMITTEPRODUKTIONSMASCHINENLAGEN
VORGEHEN ZUR ARBEITSMITTELDIMENSIONIERUNG

= MALORG
CONSULTING

1 Erforderliche Maschinenbelegungszeit

Tk = 2Ztoej = 2t + (Mi * 1t esij)
J J

Tu = erforderliche Maschinenbelegungszeit fur BM-
Gruppe i [min/Jahr]

tosi =  BM-Belegungszeit fur Produkt j und die BM-
Gruppe i [min/Jahr]

tresi =  BM-Rustzeit fur Produkt j und die BM-
Gruppe i [min/Jahr]

m = Geforderte Menge von Produkt j auf der BM-
Gruppe i [Stck/Jahr]

tesi =  BM-Zeit je Einheit fur das Produkt j und BM-
Gruppe i [min/Stck]

69



ARBEITSMITTEPRODUKTIONSMASCHINENLAGEN

_< MALORG

VORGEHEN ZUR ARBEITSMITTELDIMENSIONIERUNG “ CONSULTING

2 Verplanbare Maschinenbelegungszeit

T = & = 5 & M zmaxi [min/Jahr]

Tei = Verplanbare Maschinenbelegungszeit [min/Jahr]

A =  Anzahl der Arbeitstage fur BM-Gruppe i
[Tage/Jahr]

hi = vorhandene Belegungszeit fur BM-Gruppe 1 je
Tag und Schicht

Lbmaxi = Maximaler Leistungsgrad fur die BM-Gruppe |

0,7 (Fertigsung u. Montage bei Einzelfertigung)
0,8 (Fertigung bei Serienproduktion)
0,9 (Montage bei Serienproduktion)

3 Anzahl der erforderlichen Betriebsmittel

BM=T« /T &
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ARBEITSMITTEPRODUKTIONSMASCHINENLAGEN

= MALORG
ARBEITSMITTELDIMENSIONIER{UBEISPIEL CONSULTING
Planungsvorgaben: Arbeitsmitteldimensionierung: Planungsannahmen:

» Jahresbedarf Bleche
120.000 Stck/a

* Bearbeitungszeit:
2 min./Stek

* Arbeitszeitmodell:
— 1-Schicht-Betrieb
—-8h/Tag
—5 Tage/Woche
— 20 Tage/Monat
— 12 Monate /Jahr

*vorhandene Belegungszeit
8 h/Tag

» max. Leistungsgrad
0,8

Erforderliche Maschinenbelegungszeit:
120.000 Stck/a - 2 min/Stck = 240.000 min/a
= 4.000 h/a

Verplanbare Maschinenbelegungszeit:
240 Tage/a - 8 h/Tag - 0,8 = 1.536 h/a

Erforderliche Anzahl BM:
Erforderliche MBZ  4.000 h/a
Verplanbare MBZ ~ 1.536 h/a

= 2,604 — 3 BM

*Vernachlassigung Rustzeit




ARBEITSHILFSMITTEL

= MALORG
CONSULTING

Arbeitshilfsmittel sind sonstige
Betriebsmittel, die der Unterstiitzung eines
Transformationsprozesses dienen.
Bsp.:.Werkzeuge, Vorrichtungen,
Ladehilfsmittel, Verpackungen

Arbeitsmittel

Arbeitshilfsmittel




ARBEITSHILFSMITTEL

J~—4 MALORG

CONSULTING
Potenzielle Arbeitsinhalte Potenzielle Kriterien zur
Arbeitsmittelauswahl
- Berliier lEnEier Een) + Flexibilitatsanforderungen
« Montieren e :
. L » Geforderte Kapazitatsquerschnitte
 Prifen (Qualitat) . oL
. Transoortieren * Investitionsrestriktionen
el i - Gutervielfalt
: & » Physikalische und klimatische

« Einlagern/Auslagern l Gl
* Sortieren Sl o il

A » Existierende Ressourcenausstattung
« Kommissionieren

» etc.

« Verpacken
. etc.
Netzwerk Standort System
* Lastwagen » Gabelstapler * Werkzeugmaschine
« Schiffe « Vollautomatische * Montageroboter
« Flugzeuge Sortiersysteme » Gabelstapler
« ZUge * Regalbediensysteme * Hubwagen
« Wechselbrucke » Reachstacker * Qualitatsprufsysteme
« Bruckenkrane « Rangierloks + Sortiersysteme




PERSONAL J~—< MALORG
CONSULTING

Woran orientiert sich der Bed&f

Arbeitsmittel undArbeitshilfsmittel
Mehrmaschinenbedienung
Schichtmodell
Transformationsaufgaben
Betrachtungsebene un@rganisation
Personliche Verfugbarkeit

To Joo T To To Do

Arbeltsmittel
Arbeitshilfsmittel
Personal

f it



TREND: ARBEITSFLEXIBILISIERUNG J~—{ MALORG

CONSULTING
Bisher: starre Arbeitszeit — starre Trend: flexible,
Arbeitszeit [h] Ausbringung Arbeitszeit [h] marktorientierte Arbeitszeiten
ry 3

—————
|
__________ | |
| |
| |
| |

1. Woche 2. Woche 3. Woche 1. Woche 2. Woche 3. Woche
40 Std. 40 Std. 40 Std. 40 Std. 15 Std. 50 Std.
Ausbringungsmenge Ausbringungsmenge
[Stk.] [Stk.]
rF 9 F 3

" T——

I |
—————————— | | e

| | | |
| | | |
o i |

> t >

Ausbringung Ausbringung t
—————— Tatsdchlicher Marktbedarf - Tatsdchlicher Marktbedarf




FLACHE

= MALORG

CONSULTING

Menge anTransformationsobjekten
Anzahl und Flachieenttigter Betriebsmittel
Bereitstellflachen / Pufferbestand vor dem
Arbeitsmittel
Montagelager

o To Io Do

Arbeitsmittel
Arbeitshilfsmittel
Personal

Flache § s
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FLACHE AUFGABEN UND AUSWAHL rd MALORG
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Beispiele




FLACHENBEDARFE: ARBEITSPLATZEBENE - MALORG

CONSULTING

Funktionsflachen Arbeitsplatz

Bsp.: CNC-Drehmaschine

® @
@ |©

Betriebsmittelgrundflache

Bedienflache

Bereitstellflache fur Leistungsobjekte

Bereitstellflache fur Werkzeuge,
Vorrichtungen, Prufmittel

Wartungs- und Instandhaltungsflache

ONMCRORCORCORNC

Flache fur Spane und Abfalle



FLACHENBEDARPRBEITSPLATZEBENE 7 MALORG
GEBAUDEANFORDERUNGEN UND PARAMETER = CONSULTING

>\

Flachen & Punktlast,
Schwingungen
A notwendige Fundamente

Deckenlast
Versorgung, Medien
Entsorgung (Span)
Be und Entluftung

D NS I P 2

Temperaturbedingungen
Heizung, Warmeabfuhr

Maschinenzugang
Licht

Brandschutz

X

> > >



