JOIN, Abels &
ANALYZE - SIMULATE - AUTOMATE SU1 Kemmner

DRIESCHER erhoht

Durchsatz und steigert

gleichzeitig die Termintreue

KUNDE PROJEKT
Fritz Driescher KG Neues logistisches
D-41488 Wegberg Geschaftsmodell und

marktsynchroner Wertstrom

CASE STUDY



JON, Abels &

ANALYZE - SIMULATE - AUTOMATE YU Kemmner

Inhalt
Hohe Fertigungstiefe Gber Werke hiNWEE ........c.ooicieiiciii ittt 2
AUSZANESSTTUATION evevtiiiiiiitiiitiiietereeetttere e ettt etaeatetateteeeterereretatersrannnns 2
Gute Voraussetzungen flr eine 80/20-NiVEIlIEIUNE .....cccveevieirieieeieeciee ettt eereeeveeereens 3
Volle Fertigungstrichter galt €5 ZU [@EIeN.......coiviiiii e 4
Neues Logistisches Geschaftsmodell: ..o e e 4
,Hasen“- und ,Igel“-Strategie in der Komponentenfertigung ..........cccoeeeeeeiieeecciiee e e 5
PUll-Steuerung via Kanban .........ooiiiiiic sttt e s e e e s s ae e s e anes 6
Operatives Kapazitatsmanagement ... 6
Zweibehilter-Kanban fiir XY- und einige Z-Teile in den Supermarktregalen der Endmontage.......... 7
Regelwerk, Dispo-Parameter-Optimierung, Uberwachung der Fertigungssegmentierung................ 7
Automatisierte Dispoparameterpflege mittels des Systems DISKOVER .........ccoccvvveeiviiveeeccieeeesnneenn, 8
Praxisbewahrung UNd EFfOIZE ......uiecier ettt et e et e e nte e e ra e e nae s 9

ANALYZE — SIMULATE — AUTOMATE Abels & Kemmner bringt das
Optimierungspotenzial von Supply Chains ans

A QUANTUM LEAP AHEAD Licht und ersetzt Bauchgefiihl durch Fakten.

Als Vorreiter in logistischer Simulation und
Automatisierung im Supply Chain Management
kombinieren wir strategische und operative
Beratung mit leistungsfahigen digitalen

Dank unseres einzigartigen Beratungsansatzes
verhelfen wir Unternehmen zu nachhaltigen
Konzepten, die wir validieren und optimieren
sowie sicher und agil umsetzen.

Methoden.
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Steigende Marktschwankungen und Variantenvielfalt sowie kiirzere Lieferzeiten bei nicht
verschiebbaren Auslieferungsterminen verursachten bei der Fritz Driescher GmbH & Co. KG in
Wegberg hohe Mehrarbeit und Unruhe in Produktion und Endmontage. Hinzu kam ein groer
manueller Steuerungsaufwand in der Disposition mitsamt den daraus resultierenden
Effizienzverlusten. Zusammen mit den Experten von Abels & Kemmner konzipierte die
Geschaftsleitung das logistische Geschaftsmodell neu und baute eine marktsynchrone
Wertschépfungskette von der Komponentenfertigung bis zur Endmontage auf.

Hohe Fertigungstiefe Uiber Werke hinweg

Die Fertigung war durch eine sehr grof3e Fertigungstiefe gekennzeichnet, wobei die
auftragsbezogene Komponentenfertigung die fiir die Endmontage von Schaltanlagen und
Schaltgeraten bendtigten Komponenten lieferte. Die Komponentenfertigung bestand dabei u. a. aus
der zerspanenden Bearbeitung, dem Blechbearbeitungszentrum, dem RoboterschweilRzentrum, der
Pulverbeschichtungsanlage, der Kleinmontage und der Stiitzer-Fertigung (Zweitwerk). Aus den
eigengefertigten Komponenten baute wiederum die Endmontage auftragsbezogen die Schaltanlagen

und Schaltgerate zusammen.

Ausgangssituation

Um als einziges mittelstandisches Unternehmen in seiner Branche am Markt bestehen zu kdénnen, ist
fiir DRIESCHER.WEGBERG neben technisch und qualitativ hervorragenden Produkten eine hohe
Flexibilitat bei Kundenwiinschen erforderlich - und dies bei extrem kurzen Lieferzeiten und hoher

Termintreue.

Obwohl die termingerechte Auslieferung der
auftragsbezogen montierten Schaltanlagen und
Schaltgerate weitgehend eingehalten werden
konnte (die Auslieferungstermine stehen fest
und kénnen nicht verschoben werden), wurde
die Terminsituation in den letzten Jahren
zunehmend kritischer. Liefertermine konnten
nur mit grofBen Reibungs-verlusten und groRem
Engagement aller Beteiligten gehalten
werden.Das bisherige logistische
Geschaftsmodell war in Form einer
auftragsbezogenen Komponentenfertigung
sowie einer auftragsbezogenen
Materialbereitstellung fiir die Endmontage
gestaltet. Aufgrund der Marktschwankungen,
der Erh6hung der Variantenvielfalt sowie
kirzerer Lieferfristen stiel’ dieses logistische
Geschaftsmodell nun an seine Grenze.
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Weiterhin musste das Auftragszentrum die fehlende detaillierte Kapazitatsplanung sowie eine
teilweise Terminierung der Komponentenfertigungstermine in die Vergangenheit durch manuelle
Priorisierungen kompensieren.

Die Folge waren laufend bendtigte Abstimmungen zwischen Komponentenfertigung, Zentrallager,
Endmontage und Auftragszentrum; aufgrund der Komplexitat der Produkte und der Vielfalt der Teile
eine fast unmogliche Aufgabe.

In der Endmontage fehlten daher laufend Komponenten, was dort zur Zwischenlagerung von Teilen
und nicht fertig montierbaren Anlagen fiihrte. Die Komponentenfertigung, insbesondere die
zerspanende Bearbeitung, kimpfte mit hohen Auftragsriickstanden und langen Durchlaufzeiten.
Dank groBer Flexibilitat der Arbeitszeitkonten in der Komponentenfertigung sowie des relativ hohen
Anteils an gefertigten Standardteilen konnten die Liefertermine mit hohem Kostenaufwand und
durch grolde Bestande trotzdem gerettet werden.

Um weiterhin wirtschaftlich, schnell und termintreu fertigen, montieren und liefern zu kénnen, war
ein neues optimiertes logistisches Geschaftsmodell erforderlich, das DRIESCHER dariiber hinaus auch
neue Wettbewerbsvorteile verschaffen sollte.

Gute Voraussetzungen fir eine 80/20-Nivellierung

Vor der Konzeption und Umsetzung des optimierten logistischen Geschaftsmodells stand die
detaillierte Analyse der Ist-Situation. Eine Portfolioanalyse der Einzelteile machte dabei deutlich, dass
ein GroRteil der Fertigungsauslastung (ca. 69 %) durch nur ca. 10 % der Teile erfolgt, die
einigermallen regelmalig bendtigt werden und damit gut flir eine sogenannte Pull-Steuerung nach
dem Supermarkt-Prinzip geeignet sind.

Die restlichen ca. 90 % zu fertigender Teile belegten das restliche Drittel der Fertigungskapazitat.
Damit bot sich als Kernelement des neuen logistischen Geschaftsmodells eine 80/20-Nivellierung in
der Fertigung an. Damit diese 80/20-Nivellierung reibungslos funktioniert, waren allerdings eine
Reihe von Voraussetzungen zu Uberpriifen bzw. zu schaffen.

So musste beispielsweise sichergestellt werden, dass fir die auftragsspezifischen Teile eine
entsprechende Fertigungskapazitat mittelfristig planerisch freigehalten wird, damit diese Teile
moglichst ohne Warteschlange gefertigt werden kénnen.

Weiterhin galt es zu priifen,

. wie sich die XY- bzw. die Z-Artikel in den verschiedenen Fertigungsbereichen auf die
verschiedenen Maschinen verteilen,

. wie gleichmaRig die Kapazitatsbelastung mit XY-Teilen einerseits und Z-Teilen andererseits im
Zeitverlauf ist,

. ob die Materialstrome teilweise gezielt physisch getrennt werden kénnen, indem den Z-Teilen
gesonderte Maschinen zugewiesen werden,

. ob eine Linienfertigung fiir verschiedene Materialnummern aufgebaut werden kann.

Wie die Ergebnisse der Analysen zeigten, waren die vorhandenen Kapazitdten in den verschiedenen
Fertigungsbereichen im Zeitverlauf ausreichend, um sowohl die zu bevorratenden XY-Artikel als auch
die auftragsbezogen zu fertigenden Z-Artikel termingerecht zu produzieren. Eine Trennung der
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Materialstrome zwischen XY- und Z-Artikeln oder auch eine Linienfertigung auf verschiedenen
Materialnummern war nicht notwendig bzw. sinnvoll.

Volle Fertigungstrichter galt es zu leeren

Eine Durchlaufzeitenanalyse in der Komponentenfertigung zeigte allerdings, dass trotz eines
ausgeglichenen Zu- und Abflusses an Fertigungsauftragsstunden zu lange Auftragswarteschlangen
vor den verschiedenen Kapazitatseinheiten in der Produktion bestanden, die hauptverantwortlich fir
die langen Durchlaufzeiten waren. Der Arbeitsvorrat betrug im Durchschnitt 21 Arbeitstage und
flhrte zu groBen Problemen bei der Termintreue in der Komponentenfertigung.

Um die Komponentenfertigung logistisch richtig zu positionieren und auf kurze Durchlaufzeiten und
hohe Termintreue auszurichten, musste der Umlaufbestand in der Komponentenfertigung mit
folgenden DirektmalRnahmen reduziert werden:

. Der Fertigungsumlaufbestand wurde auf die neue erforderliche ZielgroRRe reduziert, indem die
Fertigungskapazitaten voriibergehend durch Zusatz- und Geisterschichten sowie
Auswartsverlagerung von Auftragen organisatorisch erhéht wurden.

. Eine Personalkapazitatssteuerung wurde erarbeitet und installiert, die den kurzfristig
erforderlichen Bedarf an Personalkapazitat fiir die verschiedenen Teilbereiche der
Komponentenfertigung aufzeigt. Mit diesem Instrument konnte und kann die
Fertigungsleitung die Mitarbeiterkapazitdten entsprechend dem aktuellen Fertigungsbedarf
verschieben und die Leiharbeitskapazitaten zeitlich und quantitativ genau disponieren

. Fertigungsauftrage wurden nur noch zeitgerecht und nicht mehr verfriiht eingelastet.
. Fertigungsauftrage wurden grundsatzlich nicht mehr in die Vergangenheit zuriickterminiert.
. Im Verlauf von sechs Monaten gelang es mit diesen MaRnahmen, die

Fertigungsauftragsdurchlaufzeiten auf im Schnitt vier Tage zu senken.

Weiterhin wurden im Rahmen der Ist-Analyse die Planung und Steuerung in der Disposition mit dem
Baan 5 ERP-System sowie die Arbeitsorganisation in der Endmontage und der Komponentenfertigung
im Detail analysiert und datentechnisch ausgewertet.

Neues Logistisches Geschaftsmodell:

Ist eine Fertigungssituation erst einmal so aus dem Ruder gelaufen, lasst sich die Situation nur
dadurch wieder beheben, dass

man die Produktionskette Neues logistisches Geschéftsmodell: @
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Marktanforderungen anzupassen und eine marktsynchrone Wertschopfungskette aufzubauen.

Entsprechend sieht die Definition der mit dem neuen logistischen Geschaftsmodell verbundenen und
umzusetzenden Handlungsfelder und MaBnahmenpakete aus:

Endmontage:

. Zweibehélter-Kanban fiir XY- und einige Z-Teile in den Supermarktregalen der Endmontage.
Komponentenfertigung:

. Durchlaufzeit Komponentenfertigung systematisch verringern,

o operatives Kapazitatsmanagement aufbauen,

. 80/20-Nivellierung der Fertigungskapazitaten fur Standard Teile (XY)
und auftragsspezifische (Z) Teile,

. Pull-Steuerung fir einen Teil der Standard-Komponenten (XY-Teile),

. Push-Steuerung fur die auftragsspezifischen Teile (Z-Teile).

Handlungsfelder:
80/20-Nivellierung der Fertigungs- Push-Steu erung fiir die Auftrags-
pazititen fir Standard ((Y) und autragsspezifischen zentrum
s auftrags-spezifische (2) Teile = » o Teile (Z-Teile) EEssssssEsEsEEEEES
Komponentenfertigung
m Baugrupp
undenspez )

Endmontage

Pull- Steue rung fiir
inen Teil der Standard-

Qurchlaufz eit \Vorfertigung

Ziv eibehalter-Kanban
- fir X ¥- und einige Z-Teile

inden Supermarktregalen

B o der Endmontage
Operatives Kapazitats-
management aubauen e- -— Fertigung
Emmelshausen

(CY-Teile)

III

,Hasen“- und ,Igel“-Strategie in der Komponentenfertigung

Wie die Ist-Analysen untermauerten, eignete sich die Artikelstruktur hervorragend fur eine 80/20-
Nivellierung. Wurden bisher alle Artikel auftragsbezogen gefertigt und nur losgrofRenbedingt
gelagert, lagern die AB/XY-Artikel (,Igel-Artikel) nun unter dem neuen logistischen Geschaftsmodell
Uber eine Pull-Steuerung (via Kanban) bestandsgefiihrt im Zentrallager bzw. in den
Supermarktregalen der Endmontage. Der groRe Vorteil besteht in der jetzt kontinuierlicheren
Auslastung der Kapazitaten.

Trotz dieser neuen Bestandsstufe fiir die AB/XY-Artikel konnten die Lagerbestinde reduziert werden.
Alle auftragsbezogen zu fertigenden Artikel kdnnen hierdurch priorisiert mit kurzen Durchlaufzeiten
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und schneller Verfligbarkeit (,,Hasen-Artikel“) gefertigt werden (Push-Fertigung via Fertigungsauftrag
im ERP Baan 5-System).

Sollten nur auftragsbezogen produziert werden
Hohes Obsoleszenzrisiko

Sehr sporadisch Schnelle Verfiigbarkeit durch
‘/ kurze Durchlayfzeit

89,6% der Artikel Erhalten bei Produktion Prioritat Push-Produktion
31% der Auslastung

| via F-Auftrag

S

Konnen bei Kapazitatsengpass
zurickstehen

Pull-Produktion
via Kanban in

.
4

’,

Montage-

10,4% der Artikel
‘ 69% der Auslastung

N

Regelmalige Bedarfe

Produktionskapazitat [h]

Supermarkt

727 Artikel

N
\ Direkte Verflugbarkeit sichergestellt
Artikelanzahl fir Kanban handhabbar

Geringes Obsoleszenzrisiko
Kénnen (vorsichtig) auf Lager produziert werden

Pull-Steuerung via Kanban

Fiir die sich regelmaRig verbrauchenden Artikel wurde eine Pull-Steuerung via Kanban aufgebaut.
Hierzu musste im Baan 5-System eine entsprechende Erweiterung fir die Kanban-Steuerung
programmiert werden. Dies war auch fiir das Zweibehélter-Kanban-System in der Endmontage
notwendig.

Heute werden die Kanban-Karten der leergewordenen Behélter der Komponentenfertigung im
Zentrallager gescannt und der Gelbe und Rote Bereich der Kanban-Tafel elektronisch in Baan
Uberwacht.

Ist der Rote Bereich erreicht, muss die Komponentenfertigung die Produktion starten, ist der Gelbe
Bereich erreicht, kann sie das tun. Uber den Gelben Bereich wurde hiermit eine zusatzliche
Flexibilitat in der Komponentenfertigung geschaffen, um die Kapazitatsauslastung zu optimieren.

Operatives Kapazitatsmanagement

Eine einfache Excel-Access-Applikation hilft zusatzlich, eine Kapazitatsplanung auf Basis der Baan 5-
Daten fir alle Fertigungskapazitdten aufzubauen. Kapazitatsbedarfe (Maschinen/Personal) werden
jetzt ausgehend von den Fertigungsbedarfsterminen fiir jede Fertigungsstufe iberwacht. Hierdurch
sind aktuelle und zukiinftige Engpasssituationen sofort sichtbar und kdnnen aktiv bearbeitet und
damit in den meisten Fallen vermieden werden.
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Zweibehalter-Kanban fiir XY- und einige Z-Teile in den Supermarktregalen der
Endmontage

Friher stellte das Zentrallager alle Komponenten fir die auftragsbezogene Montage der
Schaltanlagen und Schaltgerate fiir die Endmontage bereit. Aufgrund der Vielzahl an bendétigten
Artikeln fiir eine Schaltanlage und der Probleme in der Komponentenfertigung hatte die Endmontage
haufig mit fehlenden Komponenten zu kampfen. In der Folge konnten die Mitarbeiter die
teilmontierten Schaltanlagen nicht zu Ende bauen und mussten Komponenten zwischenlagern, was
zu Platzproblemen und haufiger Materialsuche fiihrte.

Unter dem neuen logistischen Geschaftsmodell lagern alle XY- und auch einige Z-Artikel in der
Endmontage in einem Zweibehélter-Kanban-System. Dazu wurde die Endmontage so umgebaut, dass
fiir jeden der acht Montagebereiche eigene Kanban-Regale und Palettenstellplatze entstehen
konnten. Ist ein Behélter heute leer, wird (iber die Scannung des entsprechenden Barcodes ein
Umlagerungsauftrag im Zentrallager generiert. Innerhalb von zwei Arbeitstagen muss der leere
Behalter wieder aufgefillt werden. Wahrend dieser Umlagerungszeit bedienen sich die Mitarbeiter
aus dem zweiten Kanban-Behalter mit den bendtigten Komponenten.

Dieses System ermoglicht es, die Endmontage mit einer Lieferbereitschaft von zum Teil (iber 98 % mit
Standardkomponenten zu versorgen. Eine enorme Reduzierung der Auslagerungsvorgange entlastete
dariber hinaus insbesondere das Zentrallager. Dieses priorisiert bei den Umlagerungsvorgangen vom
Zentrallager in die Endmontage jetzt, genauso wie die Komponentenfertigung, die auftragsbezogen
gefertigten Komponenten, was wiederum zu einer hohen Verfligbarkeit aller Komponenten in der
Endmontage gefiihrt hat. In der Endmontage wurden fiir die acht Montagebereiche bisher insgesamt
3.176 Artikel auf das Zweibehalter-Kanban-System umgestellt.

Um das Problem nicht zu Ende montierbarer Schaltanlagen und deren Zwischenlagerung mit
anschlieRender Materialsuche zu vermeiden, wurde dartber hinaus im Baan die
Materialbereitstellung (Kommissionier-Reports) fiir die auftragsbezogen gefertigten Artikel so
reorganisiert, dass jetzt Umlagerungsauftrage in die Endmontage nur noch dann erfolgen, wenn
100% Materialverfligbarkeit aller Komponenten fiir einen Montageauftrag gegeben ist.

Regelwerk, Dispo-Parameter-Optimierung, Uberwachung der
Fertigungssegmentierung

Um die Push- und Pull-Steuerung fiir die Komponentenfertigung und das Zweibehalter-Kanban-
System in der Endmontage effizient durchzufiihren, justieren die Planer und Disponenten die
Planungs-, Steuerungs- und Dispositions-Einstellungen im Baan 5 ERP-System regelmafig
artikelspezifisch nach. Der ,Betriebspunkt” wird dabei immer so nachgeregelt, dass die
Wertschopfungskette kostenminimal funktioniert.

Um dieses zu erreichen, galt es, ein Regelwerk fir die Optimierung der Systemeinstellungen
(Fachjargon: Dispo-Parameter-Optimierung) zu erarbeiten. Im Regelwerk erfolgte fir die einzelnen
Artikelklassen (ABC/XYZ/ELAN/etc.) die Definition der Parametereinstellungen wie Push-/Pull-
Steuerung, Lieferbereitschaftsgrad, Sicherheitsbestand, Bestellmethode, etc..

© Abels & Kemmner www.ak-online.de
Gesellschaft fur

Unternehmensberatung GmbH

Kaiserstr. 100 ak@ak-online.de
52134 Aachen / Herzogenrath AACHEN - LONDON - EINDHOVEN +49 (0) 2407 9565-0



JIN, Abels &
ANALYZE - SIMULATE - AUTOMATE YU Kemmner

Das gesamte Artikelspektrum, welches das Auftragszentrum betreut, strukturiert sich in

. Komponenten mit einigermaRen gleichmalligen Bedarfen, und
. Komponenten mit geringem Wiederholungsgrad, sporadischem Bedarfsverhalten oder
kundenspezifischen Teilen.

Wahrend die erste Gruppe von Teilen via Kanban-Organisation gesteuert wird, wird die zweite
Gruppe auch weiterhin konventionell gesteuert, um unndétige Bestande zu vermeiden und trotzdem
die Liefertermine einzuhalten und Lieferzeiten weiter zu verkirzen.

Die Anwendung des Regelwerks auf alle Artikel sowie die Ermittlung der zu dndernden
Parametereinstellung im Baan 5 ERP-System kann nicht mehr von Hand erfolgen. Der dafir
erforderliche Aufwand waére viel zu grofs.

Automatisierte Dispoparameterpflege mittels des Systems DISKOVER

Aufgrund der Vielfalt der zu verandernden Systemeinstellungen, erfolgt dies jetzt mit Hilfe der
Software DISKOVER, die auch bei der Analyse der Ist-Situation und der Simulation verschiedener
Szenarien zum Einsatz gekommen ist.

Mit Hilfe von DISKOVER kénnen Planer und Disponenten zusatzlich zur Dispo-Parameter-Optimierung
drei weitere wichtige Aufgaben ebenfalls regelmaRig, effizient und halbautomatisch durchfihren:

1. die Uberpriifung der Push-/Pull-Artikel fiir die Komponentenfertigung als auch fiir die
Zweibehalter-Kanban-Artikel der Supermarktregale in der Endmontage. Welche Artikel aus
dem Kanban-System herausgenommen und welche auf Kanban umgestellt werden missen,
wird von DISKOVER ermittelt und in Form eines Berichtes bereitgestellt.

Diese regelmalige Pflege ist notwendig, damit auch zukiinftig die richtigen Teile im Kanban-
System und die richtigen Teile im Push-System gesteuert werden. Ohne diese Pflege wiirde
das gesamte Produktionssystem mittelfristig aus dem Gleichgewicht geraten.

2. das Nachjustieren der 80/20 Nivellierung. Um die 80/20-Nivellierung im Gleichgewicht zu
halten, ermittelt DISKOVER wie viel Produktionskapazitat kalkulatorisch fiir die
kundenspezifischen Push-Auftrage bereitgehalten werden muss und welche Kapazitaten im
Schnitt flr die Kanban-Fertigung verwenden werden kénnen. Abhangig von der verflgbaren
Kanban-Kapazitat erfolgt sodann

3. das Nachdimensionieren der Kanban-Artikel. Hierbei wird ermittelt und simulativ iberprift,
wie grol die artikelspezifischen Umlaufbestande und damit die Anzahl der Kanban-Karten je
Kanban-Artikel sein missen. Zu viele Karten bedingen unnétige Bestande, zu wenig Karten
flihren zu Lieferbereitschaftsproblemen.
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Praxisbewahrung und Erfolge

Das neue logistische Geschaftsmodell und der marktsynchrone Wertstrom haben bei
DRIESCHER.WEGBERG zu einer groRen Beruhigung in der Komponentenfertigung, dem Zentrallager
und der Endmontage gefiihrt. Die hohe Lieferbereitschaft in der Endmontage, die groRe Termintreue
und die Steigerung des Durchsatzes in der Komponentenfertigung — ohne Kapazitdtserweiterung —
sowie die hohe Akzeptanz und Zufriedenheit der Mitarbeiter zeugen davon.

Die Kanban-gesteuerten Artikel sind zu sogenannten Selbstlaufern geworden, die lediglich in
regelmaligen Abstanden Uberprift und nachjustiert werden miissen; Auftragszentrum, Produktion,
Zentrallager und Endmontage kdnnen sich auf die auftragsbezogen zu fertigenden Komponenten
konzentrieren.

Mit der Umsetzung des neuen logistischen Geschaftsmodells hat DRIESCHER.WEGBERG seine
Wettbewerbsposition am Markt deutlich gestarkt, was sich im iberproportional wachsenden
Auftragseingang eindrucksvoll bemerkbar macht.
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