Forschungsprojekt
PPS-Adaption

Logistikgerechte Adaption von PPS- Systemen an das dynamische
Anderungsverhalten von Lieferketten unter Einbeziehung der
Arbeitsorganisation

Abschlussprasentation
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Das Projekt PPS-Adapation wird mit Mitteln aus dem Haushalt des Bundesministeriums flr Wirtschaft und
Technologie (BMWi) Uber die Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungsvereinigungen "Otto von Guericke" (AiF)
e. V.im Auftrag der Bundesvereinigung Logistik (BVL) e.V. geférdert.
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Ausgangssituation in der PPS und E
Zielsetzung des Projekts

Ausgangssituation
Einfliisse: Lieferkette Gegenseitige Abhingigkeit und

Lieferkette 1 Beeinfl
Technologie (—) | e T r\\uJ/ eeinflussung
Lieferkette 3 E
Markt ) E < T
Umwelt _Hv E Beschaffen vaoa:_&W Liefern \ E
\ Stoérungen \

Anderungen

Zielsetzung
= |dentifikation des Adaptionsbedarfs

= Anpassung der Systemfunktionen und deren Parameter an die
Veranderungen einzelner Lieferketten (StellgréBen)

= Verbesserung der Planungsqualitat im PPS-System
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Projektspezifische Begriffsabgrenzung E
PPS-Adaption

ERP: Enterprise Resource Plannung
Produktionsplanung- und steuerung
MES: Manufacturing Execution System

PPS

MES

4 4
v v

Materialfluss
Shop Floor

m Parameter (StellgroBe):

Datenbankfeld, das den planerischen Willen des Anwenders repréasentiert und
Wirkung auf das Systemverhalten hat

statisch: nicht im laufenden Betrieb einstellbar

dynamisch: im laufenden Betrieb einstellbar, vorher festgelegte Toleranzwerte
m Konfigurationshilfsmittel:

Referenzmodell, Referenzsystem, Parameterinformationssysteme, Wissensbasierte
Systeme, PPS-Simulation, Beratungssysteme
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Formen der Parametereinstellung E
Anzahl PPS-Parameter \x/ Anzahl Stammdatenséatze
[hiet4min
[ Branche Anzahl
Artikel 4711 ca. 1.000.000 5.000
Parameter 350.000
= SAP R/3: ca. 40 Parameter
=BaaN IV: ca. 70 Parameter 25.000
. Parametertuning
. Parameterkonfiguration Konfiguration der Parameter in der
Betriebsphase zur Ermittlung wirt-
. Parameterinitialeinstellung Dynamische Konfiguration der schaftlicherer Zielvorgaben und Soll-
Parameter in der Betriebsphase im werte
Konfiguration der Steuerungs-, Sinne einer Produktionsregelung
Verarbeitungs- und Auswahlparameter
in der Einfiihrungsphase _ _|v_ _|v_ _

Funktion

\ Daten

\/\/\ N/
, [J&g0o0]
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Identifikation von Adaptionstreibern und StellgroBen E

Einflisse auf die PPS-Systeme: beispielhafte StellgréBen:

= Anpassung bzw. Einflhrung einzelner
Parameter des PPS-Systems

Beschaffungsmarkt
. Extremfall I: neues, anderes PPS-Modul
@ - Absatzmarkt (selten)
. Extremfall Il: neues, anderes PPS-System
A’ ﬁ (selten)
Unternehmen . Extremfall lll: neue Hardware (sehr selten)

Technologie é

Vorgehen im Projeki:

= |dentifikation der StellgréBen: z. B. Parameteradaption, neues PPS-Modul, neues PPS-System
= |dentifikation der Adaptionstreiber: z. B. Produktnachfrage, neue Betriebsmittel
= Dokumentation der PPS- relevanten unternehmensinternen Organisation
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Transparente Darstellung der Wirkzusammenhange
in Korrelationsmatrizen

Lasst eine Klasse von
Adaptionsauslésern auf eine Klasse von
Stellgr6Ben schlieBen?

Welche Beziehungen zwischen
Adaptionsauslésern und StellgréBen
existieren?

Wie kdnnen diese Beziehungen
Ubersichtlich dargestellt werden?

Michael Richter

A daptionsausldoser

Praventiv

IPH

StellgréBen

Auftragsspezifische StellgréBen
Betriebsmittelspezifische StellgréBen
Steuerungsparameter
Verarbeitungsparameter
Auswahlparameter

Parameter Ablaufsteuerung
Parameter Zugriffsberechtigung

Reaktiv

Technologie

Markt

Umwelt

Produkténderungen

Anderungen der OF der TF

Wandelnde Rahmenbedingungen

Nachfrageverhalten der Kunden

Lieferantenseitig

Kundenseitig

Organisatorisch intern

Produktionstechnisch intern

Auftragsspezifisch

Arbeitsplatzspezifisch

Arbeitsvorgangsspezifisch
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Transparente Darstellung der Wirkzusammenhange
anhand von Beispielen

StellgroBen
=

< g N
HPE o
B sl
5| 5| gl s o[ &)
S92 e - 3| &
el of 3| £ 3] 5| 8
S| 5| 5| 3 sl e 3| &
sl 3| of £ 5| 2| §| 5| 2|2
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22| gl 3] 2 5| 8| g2 8
olgl el = HEESEE
Adaptionsausiéser | 25| 2| 8| 5| 5| S| 2 &[S o}
2
Praventiv | 58 S B 08 0 m
| Reaktv 1] | i o . . g
Adaptionsausléser g
Technologie L] A P A A
Markt | EEEEEREEEE
Umwelt L] [ S
Produkt&nderungen [x] EEEEE
[Anderungen der OF der TF B el bl ] ]
Wandelnde Rahmenbedingungen |- | R
Nachfrageverhalten der Kunden || i S i U
E3 1 Lieferantenseitig
(x] R
Organisatorisch intern x| R
Produktionstechnisch intern x| RRE R N A
i | R
83 3 S 5 e
Arbeitsvorgangsspezifisch [ 8 R

“ Kundenseitig

\gspezifische

eilespezifische StellgroBen

[atenalumstenung -
geénderte Verarbeitung

oder
Lieferzeitverlangerung -
Wiederaufnahme einer

Umstellung von
Baureihen - z.B.
Bremerstrecken
Ventiltechnik

zurlickholen)

durch Lieferant und
Kunde

Technische Daten der
Ofenanlage - Tempe-
raturbereich

durch Lieferant und
Kunde

Service Bulletin 72-755

beim PW 4000

Herstell g
@‘\F

Michael Richter

<ua Auflage
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Wegfall eines Lieferanten

Lieferterminverschiebung

-

Lieferterminverschiebung

g

ifische

Lieferterminverschiebung
durch Lieferanten und
Kunden

Lieferterminverschiebug/
durch Lieferanten odej
Kunde

Kunde wiinscht nuj
die Verwendung
Ersatz- bzw. Ne

Absage von Re;
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Regelkreisbasierte PPS-Adaption

Technologie _Hv

Lieferkette

Gegenseitige Abhéngigkeit und

Lieferkette 2

| Lieferkette 1
f

\!\\J’( Beeinflussung
Lieferkette 3 E

| Adaptionstreiber
Lieferkettenpartner

Interne

Markt [ zutieterer 2 < "Kunde B
Umwelt _HV E Beschaffen))Produktiorn) Liefern x E
PPS-System ]
Produktions- I_
programm- c Adaptions-
(]
planung = = - bedarfs-
. S || S || = Masnahmen Handlungsleitfaden |
Produktions- |55 || @ || = analyse
.nlv () ..M Korrelationsmatrizen
bedarfs- m M Q Organisationsmodell
0|0 9
planung Sllo|a
Ola|lv
Fremd- | | Eigenferti- || 5 o Keine Anderung _
gungs- <
bezugs-|| planung = =
und Parameter einfihren / entfernen / erganzen
planung .steuerun Modul einflihren / entfernen / erganzen
9 PPS-System ersetzen
Datenver wa ltung

Adaptionstreiber

TI Ablaufreihenfolge <@ Umfeldeinflisse

Adaptionstreiber Materialfluss in der Lieferkette = Informationsfliisse

Michael Richter
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Regelkreis fur Parameteradaption E

Kundenauftrage
« nein
Produktionsplanung- und steuerung
StellgréBen PPS-System
Fertigungsauftrage globale StellgroBen ja
nach Art & Menge
Kundenauftragsverwaltung <
Kundenauftragsabweichung
Arbeitsplanauftrage Mengenplanung
Terminplanung
Kapazitatsplanung ja
auftragsspezifische StellgroBen .
Konstruktions- ey = >E:m@mcmN.o
Anforderungen aus K ki gene Stiickliste
Kundenauftragen onstruktion .
| teil- und auftragsspezifische StellgroBen REEAEIE
Ll 2 ja| bedarfnach | |
Auftragsbezogene Soll-/ Ist-
Geometriedaten Arbeitsplanung Arbeitsplane ja|  Vergleich
arbeitsgang- und
auftragsspezifische StellgréBen
Plan-Werte ;
. Fertigungsunterlagen
Start- w.m:&mqa_:m.. (Stucklisten, Arbeitsplane, CNC-Programme)
der Fertigungsauftrage
Kapazitatszuordnung Durchfiihrende Produktionsstelle ja
Bestand R . . i . <
betriebsmittelspezifische Stellgr6Ben Ist-Werte Soll-Werte
PPS-Controlling
StoérgroBe 1 StérgroBe 2 StérgroBe n Durchlaufzeit
Kapazitatsauslastung
Bestand

Michael Richter
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In der Praxis benutzte Verfahren:

Logische Bewertung von Adaptionen E
_/
V|

A Plan-Auftragsdurchlaufzeit ZDA

Mittlere Auftragsdurchlaufzeit aus
Vergangenheitswerten
ZDA = ZDA,,

1 Summe der mittleren «— ZDL,, —> oL, ><— ZDL,, —>< oL, )

Arbeitsvorgangsdurchlaufzeiten
ZDA = ZDL,,

1 Summe der Durchfihrungszeiten + | ZUE, > ZDE, ——»|
< o |

Pauschale Ubergangszeit
ZDA = ZUE + ZDF;

Vielfaches der kumulierten < c*ZDF, —» c* ZDF, « C*ZDF, > c* ZDF, R
Durchfiihrungszeit _ _ _ _ _

ZDA = c * ZDF;

1 Summe aus Durchfihrungs- und <~ ZUE, + ZDF, —»<— ZUE, + ZDF,—¥»< ZUE, + ZDF, >+ ZUE, + ZDF, >

arbeitssystembez. Ubergangszeiten
ZDA = (ZUE; + ZDF)

ZDF: Durchfiihrungszeit  ZUE: Ubergangszeit ~ ZDL: Arbeitsvorgangsdurchlaufzeit

Projektergebnis: Formel zur PPS-System-unabhangigen Berechnung der
Plan-Auftragsdurchlaufzeit
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Elektronischer Handlungsleitfaden fiir PPS Adaption
dynamisch erweiterbar, gultig flr alle PPS Systeme

Auswahl der Ausloser

Intern

Préventiv

Reaktiv

Extern

Technologie

arkt

Lneavett

Produktinderungen

Organisationsform der Teilefertigung

Hachfrageverhalten der Kunden

Lieferantenseiiy

Kundenseiiy

Organisatorisch intern

Ei sache

produktionstechnisch intern

Auftragsspez.

Arbeitsplatzspez.

Arbeitsvorgangsspez.

Artikelspezifich

Lieferantenspezifich

Michael Richter

P arameter identiizieren

Dynamischer Handlungsleitfaden:

m Initialisierung des Tools
(systemabhangig)

Ausloser
Parameter
Klassenbeziehungen

m Auswahl des Adaptionsausldsers

m Anzeige der einzustellenden
Parameterklassen
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Zusammenfassung
Ergebnisse

®

1. Adaptionsausldserklassen

®

Adaptionsausléser

StellgréBRen

Arbeitsgangspezifische StellgréBen
Auftragsspezifische Stallgroben
Betriebsmittelspezifische Stellgréien
Globale Stellgrében

Werabeltungs paramet er

Pararneter Ablaufsteusrung
Farameter Zugnffsberechtigung

Auswahlparameter

Intern

Praventiv

Reaktiv

Extern

2. Parameterklassen

Technologie

M arkt

Urmaelt

Produktanderungen

.I“.ll [ Tellespezifische Stellgréien
l\’-“‘.I Steueningsparameter

Anderungen der Organisations-
form der Teilefertigung

Wandelnde Rahmenbedingungen

MNachfragevermalten der Kunden

Entstehungsort

3. Korrelationsmatrizen

Lieferantenseitig

Kundenseitig

Entstehungsursache

Qrganisatorisch intern

Produktionstechnisch intern

Auftragsspezifisch

Il'll'HI‘I
V2241 | 1 1]
Yy
s i
777 NN
g
i e
R T

Arbeitsplatzsperzifisch

Arbeitsvorgangsspezifisch

4. Empfehlung fir ein Oams_mmzo:m:doam__@

Pammeter identiizieren

— ®——

Reaktiv [ |

Technologie =

5. Dynamischer Handlungsleitfaden - = A
Produktanderungen [Wane -
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Ihr Ansprechpartner

Dipl.-Wirt.-Inf. Michael Richter

IPH — Institut fOr Integrierte Produktion Hannover gGmbH

Hollerithallee 6
30419 Hannover

511 279 76 445
511 279 76 888
richter@iph-hannover.de

Tel.:
Fax:
Mail:

www.iph-hannover.de
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