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Wertschopfungssteigerung in

Fertigungsbetrieben

Dipl.-Ing. J6rg Rehage ist
Grunder der F&M Consulting
und Mitglied in zahlreichen

standischer Automobilzulie
ferer sowie Spezialist fur die
Einfihrungen und Reorgani
sationen von ERP-Systemen,

Manufacturing Execution Systeme
(MES) unterstutzen die liickenhaf-
ten Systemprozesse materialwirt-
schaftlich orientierter ERP-Systeme
an den Stellen, wo technische Ein-
flussgroBen und Laufzeiten fiir Un-
ruhe sorgen.

Die Ruckmeldungen aus der Pro-
duktion (Summe aller IST-Werte) wer-
den nicht fir direkte Gegenmalinah-
men in neuen Planungslaufen bertick-
sichtigt.

MES oder BDE-Systeme bieten hau-
fig mehr als nur die Rickmeldung
von Menge und Zeiten., Arbeitsgan-
ge werden hier in feine Einzelschritte
aufgegliedert, beispielsweise werden
Rustvorgange in Auf- und Abrusten
gesplittet.

Storgriinde werden in organisato-
rische und technische aufgeteilt und
ungeplante Wartungen berilcksich-
tigt. Entwicklungs- und Musterauftra-
ge werden nicht mehr auf Gemein-
kostenstellen gebucht, sondern der
Produktionsleitung bzw. der AV-Lei-
tung als anstehende Aufgaben ange-
zeigt und korrekt zugeordnet.

Leider nutzen die meisten ERP-
Systeme die Standard Ruckmeldun-
gen (siehe Bild 1) nur fiir mitlaufende
Kalkulationen und die produzierten
Mengen, im besten Falle zur Beful-
lung der Artikelkonten. Doch werden
aufgrund dieser Information z.B. bei
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Lenkungsausschussen mittel-

Jorg Rehage

Unterdeckungen nicht automatisch
neue Losvorschlage generiert, was
aber wlinschenswert ware.

Um einem ERP-System so etwas
beizubringen, bedarf es einer immens
hohen Pflege der Stammdaten und
das Hinterlegen von aufwendigen Re-
geln, die auf diesen Umstand hinwei-
sen. Der dafuir zu tatigende Aufwand
steht in den wenigsten Fallen in ei-
nem Nutzenverhéltnis. Zumal die Ad-
ministrationsregeln des Systems auf
so viele Schultern verlagert werden,
das fur die Auswirkung keiner die Ver-
antwortung tragen mochte und kann.

Das fihrt in der Regel zu den be-
liebten kurzfristigen Produktions-
meetings, in denen hitzig auf Miss-
stainde hingewiesen wird, jedoch Lo-
sungsansatze haufig fehlen.

In den meisten Fdllen kommt man
schnell zu folgenden Erkenntnissen:
Schlechte Stammdaten, falsche Lose,
falsche Bedarfszuordnungen, schlechte
oder falsche Buchungen. Das alles mag

Bild 1: Datenfluss.
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sogar stimmen, aber es lasst sich in der
Praxis nicht andern. Diejenigen, die die
Produktion am besten kennen, wlrden
wie in allen Unternehmen die Planung
lieber selbst in die Hand nehmen. Ge-
nau das ist die Philosophie von MES.

Tagesgenau werden die Arbeits-
vorrate Uber die BDE-Buchungen vi-
sualisiert und die neuen, freigegebe-
nen Fertigungsauftrage, in eigener
Regie auf die aktuellen Tagesstorun-
gen und Unterbrechungen bezogen,
eingeplant.

Diese zahlreichen Produktions-
unterbrechungen sind oftmals rein
technischer und organisatorischer Art,
entsprechen jedoch dem wahren Ab-
lauf in den Betriebstatten.

Da die ERP-Systeme wie beschrie-
ben die BDE-Daten ohnehin nur als
reines Meldewesen und nicht als Steu-
erungsmittel nutzen, gewinnen aussa-
gekraftige MES oder BDE-Systeme ge-
rade im Mittelstand mehr und mehr
an Bedeutunag.

Integration der
Disposition
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Auftragsabwicklung ERP + BDE (Fremdprodukt)

———

e — 1 |
Zahiungen ‘l

| Rech

"UI'-J‘--

daten
—

Finanzbuchhaltung

| ..-|I

-_J" -

|‘x_ Zahlungen
g

e

-

) FRCRrRNG AR A SN LT
L [F r;f:rlg-: ke 1  botufh et etadmilr | b st I
Konstruktion / N
l ' Arbeitsvorbereitunag Tachitis e niegE Anfrag _h.i.l‘_A|
E I :r!.nﬁng Anfrage - Eﬂ!‘WICklunQ s Hidnung V : e ll"t‘ll'lul'lﬂ'llg?ﬂ-_{'llb_.el
— B Skt &rbettyplane e by
| . Angebots E ur:ﬂilr:rt:ﬂ _H‘-""""-‘--..___‘_h I.‘rrlnhlnrl‘.ﬁl E AI'ﬂEL‘I-C.IT mit 1 ar - K
: . - A : |
Angebat ——ARIE e f ™ Spezifikation | ebgat
F ﬂnj_!_-} | fshasmr o l Ressourcenlisten /| | R e U
E ' N Auftrage | h - N
_—_— - \ Argetat uftrag zil
R -I—%H Beastellung K * R ey Angebot -,J
—— C— —— g — D
A e o A | e | Disposition aufiragsbezogen und R | bastatigung S
N | vestimung |—ai—e U Mindestbestandsiberwachung | o | g LT E
RS- Lt F /' - {Teid- ) Bechinung N
T . Geoplarte Ferigungs B Hechnung eriinlion
Rechnung | Becoung ) auftriige beretsniien —
E - ! 2 i » AN = S ———
/ L spmr et Arbeitsvorbereitung St Lisberscligin
Ewtetn bl = - u
FartigungLaufirage - \
N *hq-g&buh
— e hlalerinl mie
‘ Lisfeicheln | annetmen WE / Lager Produktion
ey FLDUCHAN Aninge nsillianesn
I 84-blalist Ll bewengisng Sodl ad - ot Sail re-AAaTET e wegning |
e ——— 4l et ey J Etihipibulinfien 1'11h.1-1uut-n )
Kostenstellenrechnung / Nachkalkulation / Lohn
F".-.Z'.;l'
Legende.

! Getschifteprosel mil

o Beleg- und
informaticnafiuf

l g

- XNy |k o Abiingen |

Bild 2: Prozesslandschaft (Systemprozesse und Einflussfaktoren).

Jeder Fertigungs- und Produkti-
onsplaner sucht handeringend nach
einer tagesaktuellen Kapazitatsuber-
sicht, sowohl auf der Ebene der Ag-
gregate, also auch auf der Ebene des
Personals. Es wilirde also ausreichen
den geplanten Arbeitsvorrat auf einer
stunden- oder tagesgenauen Zeitach-
se abzulichten. Bei einer auftragsbe-
zogen Fertigung sollten die einzelnen
Arbeitsgange in einen direkten Bezug
gesetzt werden, um auch bei einer
Auftragsflut den Gesamtuberblick
zu behalten. Der letzte Arbeitsgang
sollte den spatesten Fertigstellungs-
termin als feste Grof3e stets sichtbar
aufzeigen. Die ERP-Systeme konnen
aufgrund von hinterlegten Stammda-
ten die geplanten Mengen und Vor-
gabezeiten der Arbeitsgange sowie
die geplante Gesamtdurchlaufzeit un-
ter Berlicksichtigung von Transport-
und Pufferzeiten, an ein MES oder
BDE-System Uibergeben. Die Feinst-
steuerung ist jedoch die Aufgabe des
Fertigungs- oder Gruppenleiters. Das
Wissen und die Erfahrung an dieser
Stelle kann durch kein EDV-System
effizient genug ersetzt werden.

Leider gibt es in vielen Fertigungs-
bereichen mehr Ausnahmen als
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feste Regeln. Es reicht also, gewisse
Schwellwerte wie Anderung in der
geplanten Arbeitsdauer, Mengenan-
derungen, oder eine starke Abwei-
chung von dem geplanten Starttermi-
nen aufzuzeigen oder zu alarmieren
(Worksflow) (siehe Bild 2).

Ein Schichtplan mit allen aktuellen
Verfligbarkeiten der Mitarbeiter kann
der erste Schritt zu einer begrenzten
Kapazitat sein. Wichtig ist, das dieser
Schichtplan nicht der Systembefriedi-
gung dient, sondern von den Schicht-
leitern als notwendige Vorarbeit fir
die nachsten Tage oder fiir den nachs-
ten Tag gesehen wird. ERP-Systeme
sehen Schichtplane eher als Jahres-
planung und bendtigen Zeitmodelle
fir die mittelfristige Planung. Aber
trotz beliebig vieler Zeitmodelle kann
der tatsachliche Personalbedarf au-
Rerhalb aller Schichtmodelle liegen.

Einflussfaktoren

Die Einflussfaktoren einer PLAN /
IST-Abweichung sind sehr vielschich-
tig,als das man diese in Regeln verste-
cken kénnte.

Das Aufzeigen von Alternativen
aus einer IST-Situation aller Aggrega-

Indirekt betedigie Abtellungen ] -
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te und Fertigungshilfsmittel (Werk-
zeuge, NC-Programme) sowie die
begrenzten Personalkapazitaten und
der Arbeitsfortschritt, ist in den meis-
ten Fallen ausreichend.

Wenn nun die Arbeitsgange und
die Aggregate wie eine losgekoppelte
Einheit verschoben werden konnen
und diese Informationen direkt an
die Buchungsstationen vordringen,
sieht sowohl der Werker die neue Rei-
henfolgeplanung, als auch der Fer-
tigungsleiter, der seine stetige An-
passung (mehrfach am Tag) auch vor
Augen behalt.

Die Auswertungen der BDE-Daten
und das sehr einfache Hinzufligen
von Auftragsanderungen und Schnell-
schiissen in eine Feinplanung, sind fur
die Fertigungssteuerung also zwin-
gend notwendig. Haufig mussen An-
derungen in den Fertigungsablaufen
zuerst dem ERP-System mitgeteilt wer-
den. Somit mussen bestehende Ferti-
gungsauftrage storniert und diese mit
anderen Vorgaben wieder freigegeben
werden. Zuletzt werden dann noch die
Fertigungspapiere aktualisiert.

Ein MES kann solche Anderungen
direkt und ohne hohen administrati-
ven Aufwand umsetzen.
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Bild 3: Anbindung ERP/MES.

Die Wertschopfung

Unabhdngig von den Kunden-
auftragen mit Fremdfertiqungs-
anteilen und Zukaufteilen sind die
Wertschopfungen zu Genlige in den
reinen Eigenfertigungsanteilen zu
suchen und zu finden. Das MES oder
BDE-System sollte dazu alle notwen-
digen Informationen liefern. Eine
Jahresplanrechnung sollte die Sum-
me aller Kosten flr die Fabrik (Miete,
Strom, Maschinen, Abschreibungen,
Wartungen, Personal usw.) aufwei-
sen. Diese Summe gilt es erst ein-
mal zu erwirtschaften. Die IST-Daten
konnen Uber hinterlegte Maschinen
und Personalstundensatze zu einer
Gegenuberstellung herangezogen
werden. Um nun das Personal und
die Maschinen max. auszulasten, ist
die Fertigungssteuerung jetzt das
zentrale Werkzeug. Viele Unterneh-
men mussen zunehmend Abstand
von der bedarfsorientierten Planung
nehmen und setzen auf den Auf-
tragsbezug. Damit wird jedem ERP-
System die eigentliche Starke ge-
nommen. Die Wertschopfung liegt
jedoch nicht nur in der Zusammen-
fassung wirtschaftlicher LosgréBen
um Ruasthaufigkeiten zu sparen, son-
dern in der Flexibilitat der Aggregate,
Werkzeuge, Personal und des Materi-
aleinsatzes. Viele Schnellschusse und
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Musterfertigungen sind fir die Un-
ternehmen uberlebenswichtig und
sollten auch mit unscharfen Informa-
tionen in einer Werkstattplanung, als
neuer Arbeitsvorrat berlcksichtigt
werden. Auch ein ungeplanter Still-
stand (Wartung oder Defekt) kann in
MES als auftragsanonymer Vorgang
In einem Buchungscode vorgesehen
werden. Diese Informationen flh-
ren dazu, dass die freigewordenen
Lucken schnell geschlossen werden
kdnnen.

Ein guter Rat muss nicht
immer teuer sein

Ein MES oder BDE-System sollte
wie ein Malianzug gestaltet werden.

Die Anforderungen an Sichten,
Darstellungen und Warnhinweise sind
so unterschiedlich, dass ein Standard-
system nur eine Kompromisslosung
bieten kann.

Der Einfuhrung eines MES oder
BDE-Systems sollte also unbedingt
ein Feinplanungskonzept vorausge-
hen, um die Einflussfaktoren fiir das
spezielle Unternehmen deutlich auf-
zuzeigen. Die Einfuhrungsmethodik
sowie das Aufzeigen der Wertschop-
fungspotentiale ist die eigentliche
Herausforderung in dem BDE/MES-
Projekt und muss unbedingt produkt-
neutral erarbeitet werden.

Die Losung flr eine fertigungsnahe
Feinstplanung liegt eher in der Mi-
schung eines Ist-Datenverarbeitungs-
systems (MES) und einem Plandaten-
system (ERP) (siehe Bild 3). Gerade
diese Kombination fuhrt zu den ge-
winschten und notwendigen Ergeb-
nissen.

Beil der Analyse der Unternehmens-
kennzahlen werden diese Engpasse
liberwiegend in der Produktion deut-
lich. Hier stauen sich alle Planungsin-
konsistenzen

Nicht selten wird nach der erfolg-
reichen MES-Einfiihrung dem ERP-
System nur noch eine Grob-Planung
zugemutet. Der wesentlich geringere
Kraftaufwand fir die Pflege und die
Handhabung eines solchen Kombina-
tionspakets ist dann auch fiir kleinere
Mittelstandler (50-100 MA) eine ak-
zeptable Losung.

Increase of added value for
manufacturing companies
Manufacturing Execution Systems (MES)
support gaps of fragmentary system pro-
cesses in material management oriented
ERP systems, where technical parameters

and uptimes cause disturbance.
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