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* Motivation

» Produktionsplanung

« Daten
» Gangiger Ansatz
« Defizite

« Ganzheitliches Konzept

» SMI — Kompetenzen und Hilfestellung
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« Erfolgreiche Unternehmen

» Angebotsvielfalt wachst

* Volumen wéachst

* Produktkomplexitat nimmt zu

« Komplexitat der Wertschopfungskette wachst

= Planungskomplexitat steigt erheblich
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« Unternehmen
« Zum Teil Uber Jahrzehnte erfolgreich
« Lange Zeit den genannten Effekten ausgesetzt
« Wachsen in den Planungsmethoden haufig nicht
angemessen mit

* Planung
« Haufig handisch
» Ggf. Einsatz von EDV zur Verwaltung von Daten
« Paradigmenwechsel notig

= Automatisierte Entscheidungsunterstiitzung
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» Externe Einfliisse

« Daten
« Unangekindigte Kundenauftrage
« Unangekiindigte Kundenabrufe
« Verspatete Lieferungen

« Eigenschaften
 Schwer zu beeinflussen
* Leicht zu dokumentieren
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* Interne Prozesse

 Daten
« Bearbeitungszeiten
* Rustzeiten
» Vorlaufzeiten
« Kapazitaten

« Eigenschaften
» Ggf. beeinflussbar
 Leicht zu dokumentieren
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 Keine Bildung von Losen
« Sukzessive Einplanung von Fertigungsauftragen
« Ableiten von resultierenden Fertigungsauftragen
« Schrittweise Erstellung eines Produktionsplans als
Zusammenfligen von Auftragen

 LosgrdRenplanung
« Sukzessive Bildung von Losen fur einzelne Produkte
 Ignorieren von
« Kapazitatsgrenzen
* RuUstzeiten
« Mehrstufigkeit
« Vorlaufzeiten
* AnschlielRendes ,Reparieren” der Plane
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Erzeugnis- und Prozessstruktur

B

 Bearbeitung auf einer Maschine

* pro Produkt (Zwischenprodukt) ein Arbeitsgang
* pro Stlck eine Zeiteinheit

* pro Rustvorgang 10 Zeiteinheiten
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Periode t 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Nettobedarf 10 10 25 5 20 5 25 20
LosgrofRen 20 - 30 - 25 - 45 -
Lagerbestand 0 10 - 5 - 5 - 20 -
Nettobedarf 20 - 30 - 25 - 45 -
LosgrofRen 20 - 30 - 25 - 45 -
Lagerbestand 0 - - - - - - - -
Nettobedarf 20 - 30 - 25 - 45 -
LosgrofRen 20 - 30 - 25 - 45 -
Lagerbestand 0 - - - - - - - -
Nettobedarf 40 - 60 - 50 - 90 -
LosgrofRRen 40 - 60 - 50 - 90 -

Lagerbestand 0 - - = = = - - -
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Belegung der Maschine (ohne Kapazitatsbeschrankung und RUstzeiten)
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Belegung der Maschine (mit Kapazitatsbeschrankung und Rustzeiten)
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Belegung der Maschine (mit Kapazitatsbeschrankung und Rustzeiten)
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Belegung der Maschine (mit Kapazitatsbeschrankung und RUstzeiten)
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» Konzeptionelle Fehler in der Planung:
» Sukzessive Bildung von Losen flr einzelne Produkte
* Ignorieren von
« Kapazitatsgrenzen
* Rustzeiten
» Mehrstufigkeit
» Vorlaufzeiten
» AnschlielRendes ,Reparieren” der Plane

« Konsequenzen:
* Fehlmengen bzw. Terminabweichungen
» Einsatz von Zusatzkapazitaten
» Unvorhergesehene Wartezeiten
» Hohe Bestande an Zwischenprodukten
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e Daten

* Prozessdokumentationen
« Geeignete Strukturierung
« Laufende Aktualisierung

* Produktionsplanung
« Produkte werden simultan betrachtet
« Lose werden gebildet unter Ricksicht von
« Kapazitaten
« Rustzeiten
» Vorlaufzeiten
« Mehrstufigkeit

* Planungsprozess
« Hinreichende Dokumentation
« Laufende Aktualisierung
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Optimierte Nettobedarfsmengen und Losgréf3en:

Problem 1: Endprodukt A

Periode t 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Nettobedarf 10 10 25 5 20 5 25 20
LosgrofRen 10 10 25 5 20 5 25 20
Lagerbestand 0 - - - - - - - -

Problem 3: Erzeugnis B

Nettobedarf 10 10 25 5 20 5 25 20
LosgroRRen 10 35 - 5 30 - 27.5 125
Lagerbestand 0 - 25 - - 10 5 7.5 -

Problem 2: Erzeugnis C

Nettobedarf 10 10 25 5 20 5 25 20
LosgroRRen 20 - 25 25 - 37.5 - 12.5
Lagerbestand 0 10 - - 20 - 325 75 -

Problem 2: Erzeugnis D
Nettobedarf 30 35 25 30 30 375 275 25
LosgroRRen 30 35 25 30 30 37.5 275 25

Lagerbestand 0 - - - - - - - _



a UNIVERSITAT
SIEGEN

Belegung der Maschine (mit Kapazitatsbeschrankung und Ristzeiten)
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e Daten

* Prozessdokumentationen
« (Geeignete Strukturierung
« Laufende Aktualisierung

» Produktionsplanung
* Produkte werden simultan betrachtet
« Lose werden gebildet unter Ricksicht von
« Kapazitaten
* Ruistzeiten
« Vorlaufzeiten
« Mehrstufigkeit

* Planungsprozess
« Hinreichende Dokumentation
« Laufende Aktualisierung



‘ " UNIVERSITAT
A SIEGEN

Projektskizze

1. Prozessdokumentation
« Auswertung der vorhandenen Dokumentation
« Datenanalyse
« Falls noétig: Interviews mit den Kompetenztragern

2. Konzeption eines Tools zur Entscheidungsunterstiitzung
« Mal3geschneiderte Planungsmethode
« Auf das Unternehmen abgestimmte Schnittstellen

3. Erstellung eines Prototyps
« Umsetzung des Konzeptes
« Evaluation anhand von Praxisdaten

4. Implementierung in der EDV-Landschaft des Unternehmens
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SMI - Siegener Mittelstandsinstitut
Holderlinstral3e 3
57076 Siegen
Tel. +49 (0) 271/ 740 — 3995

Email: daniel.schnitzler@uni-siegen.de
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