Spanende Fertigungstechnik

Betriebliche Voraussetzungen

fir das Nutzen von Logistiksoftware

in der spanenden Fertigung

Wegen der Vielzahl unter-
schiedlicher Teile in variie-
renden Losgrofien ist es in
der spanenden Fertigung be-
sonders wichtig, Hardware
und Software fiir logistische
Aufgaben anforderungsge-
recht auszuwihlen. Ausge-
hend von den logistischen
Grundfunktionen im Betrieb
sind die Grunddatenbereit-
stellung, die Prozefistruktur,
die Produktgestaltung, das
Beschaffen und das Lagern
auf die rechnerunterstiitzte
Logistik auszurichten.

Hartmut F. Binner
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M Eine logistikgerechte Auf-
| tragsabwicklung, also das
W flexible,  termingerechte
Ausfiihren der Auftrage mit minima-
lem Aufwand und zur Zufriedenheit
des Abnehmers, erfordert anforde-
rungsgerecht ausgewihlte Kompo-
nenten der EDV, der Hardware und
der Software, um dispositiv wie ope-
rativein integriertes Planen und Steu-
ern des Arbeitsflusses, des Material-
flusses und des Informationsflusses
zu erreichen. Das gilt besonders fiir
die Werkstattfertigung mit iiberwie-
gend spanender Bearbeitung, weil
hier besonders viele unterschiedliche
Teile und Auftrage in variierenden
Losgrofien optimal durch den Prozef3
gesteuert werden miissen.

Grundfunktionen
der Logistik im Betrieb

Die anforderungsgerechte Auswahl
der EDV-Technik erfordert das Zu-
sammenwirken der drei betriebli-
chen logistischen Grundfunktionen
Vertriebslogistik, Produktionslogi-
stik und Beschaffungslogistik, weil
nur mit ihm die erforderliche Durch-
gangigkeit und damit das Gesamtop-
timum zu erreichen ist. In Bild 1 ist
dieser Zusammenhang abgebildet.
Die Vertriebslogistik hat die Aufgabe,
den Kontakt zwischen den Abneh-
mern herzustellen und die eingehen-
den Auftrdge zu bearbeiten sowie
nach dem Erfassen der relevanten
Auftragsdaten diese an die nachfol-
genden Logistikbereiche weiterzuge-
ben. Die Beschaffungslogistik iiber-
nimmt die dispositiven und material-
wirtschaftlichen Funktionen, um die
benotigten Werkstoffe und Zuliefer-
teile von den Unterlieferanten zu be-
schaffen. Mit den termingerecht be-
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reitgestellten Rohteilen und Werk-
stiicken kann die Produktionslogi-
stik die Bauteile fertigen, aus denen
sich dann unter Einbeziehung der
Montagebereiche das in Auftrag gege-
bene kundenspezifische Produkt ent-
wickelt. Die Auslieferung iiber den
Versand obliegt wieder der Vertriebs-
logistik. Mit Hilfe von Lieferschein
und Rechnung wird die Verbindung
zu den Dbetriebswirtschaftlichen
Funktionen hergestelit.

Damit dieser Prozef3 unter logisti-
schen Gesichtspunkten ablaufen
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kann, mus eine umfassende Informa-
tionsbereitstellung sichergestellt
sein. AuBler umfassenden Eingangs-
informationen iiber den Abnehmer
gehoren dazu Termindaten und Men-
gendaten, Bestandsinformationen,
Prozefzustandsdaten iiber Arbeits-
Systeme, Auftragsstatusinformatio-
hen und Ablaufstérungen.

Daten zur Struktur
von Erzeugnis und Proze

_Eine weitere Grundvoraussetzung
fir das Funktionieren der ausgewdahl-
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ten Logistik-Softwarebausteine ist
die aktuelle, richtige und vollstandige
Grunddatenbereitstellung, Diese
Grunddatenbereitstellung  bezieht
sich einmal auf die Produktstruktur
der hergestellten Erzeugnisse, also
die Erzeugnisgliederungen, Stiickli-
sten und Zeichnungen, zum zweiten
auf die ProzeB3strukturdaten, also Ar-
beitsplan und Fertigungsplan. die
sich an den vorhandenen Betriebs-
mitteln und -anlagen orientieren.
Dazu gehoren aber auch Grundin-
formationen iiber vorhandene Ab-

laufstrukturen. beispielsweise Auf-
tragsnetze, oder Montagestruktur-
stiicklisten, die das informelle Ver-
kniipfen eines Primarauftrages beim
Erledigen innerhalb verschiedener
Produktionsbereiche  erméglichen
und bedarfsverursacherbezogen Im
Storungsfall Auswirkungen auf Lie-
ferterminverschiebungen verdeutli-
chen. Auch eine Chargenverfolgung
wird damit moglich.

Diese Grunddaten beziehen sich
also auf die realen Produktstruktu-
ren, Prozef3strukturen und Ablauf-
strukturen innerhalb des betrachte-
ten Unternehmens. Es ist einleuch-
tend, daf} fir das Funktionieren einer
durchgangigen logistischen Kette im
Sinne eines ganzheitlichen Logistik-
ansatzes diese Strukturen ebenfalls
optimiert sein miissen. In Bild 2 sind
die Hauptkomponenten eines ganz-
heitlichen Logistikansatzes fiir die lo-
gistikgerechte  Informationsbereit-
stellung gezeigt. Auf der Basis einer
logistikgerechten Fabrikplanung mit
der in ihr enthaltenen logistikgerech-
ten Prozefstruktur, die sich beide in
der logistikgerechten Produktstruk-
tur orientieren, leitet sich dann die lo-
gistikgerechte  Steuerungsstruktur
mit den erforderlichen Logistikinfor-
mationen ab, die von den bereits be-
schriebenen Logistik-Software-Mo-
dulen unterstiitzt wird.

Gestaltungsparameter
eigenstindig betrachten

Fiir jede der genannten Komponen-
ten eines ganzheitlichen Logistikan-
satzes ist ein eigenstandiges Betrach-
ten der Parameter, die eine logistikge-
rechte Gestaltung in diesem Bereich
ausmacht, notig. Gesichtspunkte fir
eine logistikgerechte Fabrikplanung
sind zum Beispiel das Herstellen ver-
einfachter MaterialfluBbeziehungen
zwischen den Funktionsbereichen,
die flexible Layout-Gestaltung iiber
Cad (Variantenkonstruktion), das fle-
xible Anpassen an zukiinftige Prinzi-
pien der Fertigung und der Montage,
das Beriicksichtigen der Gebaudear-
chitektur, das Einbeziehen sozialver-
traglicher Arbeitspldtze. das modul-
artige Definieren nutzungsneutraler
Flachen und Gebaude sowie das Ein-
planen von Reserveflachen.

Der Hauptansatz besteht darin.
daf3 bisher verrichtungs- und funk-
tionsorientierte Fabrikplanungen
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von produktorientierten Planungen
abgelost werden, die nicht arbeitstei-
lige, also nach tayloristischen Prinzi-
pien ablaufende, sondern ganzheitli-
che Inhalte besitzen. Dadurch sollen
sich autonome Produktionsbereiche
mit flexibler Erweiterbarkeit und en-
ger Anbindung an das jeweilige Pro-
dukt bilden. Diese flexible Erweiter-
barkeit bezieht sich dabei auf meh-
rere Teilkomponenten.

Fertigungssegmente
sind kennzeichnend

Das Hauptkennzeichen einer logi-
stikgerechten Prozefstruktur in der
spanenden Fertigung sind das flu3-
orientierte produktbezogene oder
auftragsbezogene Fertigen und Mon-
tieren in kleinen autonomen Produk-
tionseinheiten (Fertigungssegmen-
tierung). Andere Kennzeichen sind
ein durchgingiger Materialflufl und

Arbeitsfluf3 mittels datentechnischer
Integration von Bereitstellungsfunk-
tionen, Bearbeitungsfunktionen,
Pruffunktionen, Transportfunktio-
nen und Lagerfunktionen sowie eine
gruppenorientierte Produktion mit
getrennten Fertigungsstrukturen fiir
die Serienfertigung und die Einzelfer-
tigung. Dazu gehort das Anwenden
flexibler Techniken im Rahmen einer
rechnerintegrierten Fertigung, zum
Beispiel von DNC-Komponenten,
CNC-Komponenten oder Bestandtei-
len rechnerunterstiitzter Fertigungs-
konzepte oder computergesteuerter
Handhabungseinrichtungen und In-
dustrieroboter sowie von computer-
gesteuerten Transportmitteln. Ein
weiteres Kennzeichen ist die Syn-
chronisation der dezentralen Berei-
che mit Hilfe einer vermaschten Re-
gelkreisbildung und der EDV-Vernet-
zung dber alle Produktionsstufen.

Voraussetzungen:

fihrung. Wert. Termin

(ProzefBtransparenz)

(ProzeBsicherheit)

vollsténdige Kundenauftragseingangsinformationen
(Bedarfssicherheit) zu den Bedarfsdaten Menge, Aus-

umfassende Termin- und Mengendatenabstimmung
aussagefahige Bestandsinformationen (Bestandssicherheit)

ganzheitliche Information Gber die Auftragssituation

ausfiihrliche Meldungen Uber Ablaufstérungen

Vertriebs- Beschaf- Produktions-
logistik fungslogistik logistik
Auftrags- Disposition Produkt-
bearbeitung Material- gestaltung
wirtschaft
Abnehmer Zulieferer Fertigungs-
prozeR
N
Ziele:
durchgangiges Datenbereitstellen, zum Beispief zu Auf-
tragen. Terminen und Mengen
kurze Informationswege
Beschleunigen des Auftragdurchlaufes
niedrige Bestande, hohe Liquiditat
verbesserte Lieferbereitschaft
-

Bild 1:

Struktur, Ziele
und Voraus-
setzungen einer
logistischen Auf-
~/  tragsabwicklung
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Das Hauptkennzeichen einer logi-
stikgerechten Produktgestaltung ist
ein durchgangiger logistikgerechter
Grunddatenaufbau mit einheitlichen
Datenstrukturen innerhalb eines
Baugruppenschemas. Dazu gehort
beispielsweise ein EDV-verarbeitba-
res Parallel-Nummern-System mit
gezielter Wiederhol-Teil-Verwendung
iiber Klassenverzeichnisse. Das sind
im System hinterlegte Suchstruktu-
ren, die ein rasches Auffinden einmal
hinterlegter Artikelinformationen er-
maoglichen.

Weitere Kennzeichen sind ein kon-
sequentes Anwenden der Cad-Vari-
antenkonstruktion mit Normierung,
Typisierung und Standardisierung.
Ein modularer Produktaufbau nach
fertigungsgerechten und montagege-
rechten Gesichtspunkten bei kleiner
Grundteilevielfalt sowie eine beschaf-
fungsgerechte, bereitstellungsge-
rechte und durchlaufzeitgerechte,
marktorientierte Konstruktion. Sinn-
voll ist auch héufig das Unterteilen
der Produktstruktur in kundenneu-
trale Grundeinheiten und eine kun-
denspezifische Endproduktmontage.
Zu beachten ist auBerdem die Gestal-
tung logistikgerechter Beschaffungs-
strukturen. Hierunter ist das logistik-
gerechte Beschaffungsmarketing
zum Sichern der Absatzméarkte mit
dem Aufbau einer langfristigen Bezie-
hung zum Lieferanten zu verstehen,
um die Versorgungsabsicherung zu
gewdhrleisten. Das Unterstiitzen des
Konstruktionsprozesses mit Hilfe
von Beschaffungsmarktinformatio-
nen oder arbeitsteiligen Ubertragens
von Entwicklungsaufgaben an den
Lieferanten sorgen fir kiirzere Pro-
duktentwicklungszeiten; iiber Liefe-
rantenvereinbarungen werden die
Liefermodalitdten genau aufeinander
abgestimmt.

Gestaltungsbereich
ist auch das Lagern

Ein weiterer logistischer Gestal-
tungsbereich sind die Lagerstruktu-
ren. Logistikgerechte Lagerstruktu-
ren sind beispielsweise klar abge-
grenzte Lagerbereiche mit differen-
zierten Einlagerungs- und Auslage-
rungsstrategien, eine chaotische La-
gerhaltung mit automatischer Frei-
platzfindung und das Einbinden von
Paternostersteuerungen und Hochre-
gaisteuerungen. Hinzu kommen die
Moglichkeit von artikelbezogenen
und lagerfachbezogenen Reservie-
rungen, Korrekturen, Umlagerungen
und Bestandssperrungen sowie eine
kontrollierte Resteverbrauchssteue-
rung. Eine ABC-unterstiitzte Lager-
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platzverwaltung mit periodischer
Uberpriifung iiber Bestandsstatisti-
ken und Verbrauchsstatistiken sowie
das Anbinden eines effizienten Kom-
missionier- und Ladezonenbereiches
fiir eine produktionssynchrone Anlie-
ferung und Verteilung gehoren eben-
falls dazu.

Innerhalb der logistikgerechten La-
gerstrukturen sorgt eine bedarfsge-
rechte Bereitstellorganisation wber
alle Produktionsstufen mit Hilfe der
Kopplung der Lagerstrukturen an
den Produktstrukturen dafiir, das3
ein montageorientiertes Kommissio-
nieren mit zeitgenauem Einsteuern
und Bereitstellen von Werkstoffen
und Teilen erfolgen kann.

Strategievorgaben
miissen angepafit werden

Alle diese GestaltungsmafSinahmen
ergeben die Grundlage fiir den logi-
stikgerechten Auftragsabwicklungs-
prozef3. Die Komplexitit der Proble-
matik wird deutlich anhand folgen-
der, ausgewdhlter Logistiksystem-
Einfithrungsleitsitze, die ebenfalls in
dem einleitend genannten ganzheitli-
chen Logistikansatz Beachtung fin-
den miissen, zum Teil auch innerhalb
der erfolgten Einzelbetrachtung der
einzelnen Komponenten bereits mit
abgedeckt sind:

» Eine Logistikstrategie muf3 vom
Management vorgegeben werden.

P Logistische Funktionen sind zu
einem zentralen Geschiftsbereich
zZusammenzufassen.

» Beschaffungslogistik, Produk-
tionslogistik und Vertriebslogistik
miissen lber eine zentrale EDV-ge-
stiitzte Rahmensteuerung miteinan-
der verkniipft werden.

> Verfahrensketten der Logistik
(operativ und dispositiv) miissen ge-
plant, gestaltet und realisiert werden.
» Bedarfssicherheit ist zu garantie-
ren (Senken der Sicherheitsbe-
stande) und Bestandssicherheit ist
tiber Betriebsdatenerfassungssy-
steme zu erzeugen (Eliminieren von
Zwischenlagern).

» Um die Flexibilitit zu erhéhen,
mussen MafBnahmen zur Fertigungs-
Segmentierung durchgesetzt werden.
» Eine Qualitatssicherungsstrategie
Ist in die Logistikkette einzubinden.
An oberster Stelle steht die Logistik-
Strategievorgabe des Managements,
bei der es mitunter sinnvoll ist, die lo-
gistischen Funktionen zu einem zen-
tralen Geschaftsbereich zusammen-
zufassen. Nur iiber das Verkniipfen
von  Beschaffungslogistik, Produk-
tionslogistik und Vertriebslogistik
lassen sich logistische Verfahrens-
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Bild 2: Hauptkomponenten des ganzheitlichen Logistikansatzes
ketten bilden, die im Sinne einer Pro-  der Vorgesetzten den Erfolg des Logi-
zef3kettenmodellierung geplant, ge- stikkonzepts zum groflen Teil aus-
staltet und realisiert werden kénnen. machen, wurde in diesen Rahmen
Zulieferer und Abnehmer sind inden  nicht eingegangen. Die Ausfithrungen
Logistikverbund einzubeziehen. In zeigen aber, dal keine Komponente
diese Logistikkette sind die Quali- fiir sich allein den Erfolg einer logi-
tatssicherung und die vorbeugende stikgerechten Abwicklung ausmacht.
Instandhaltung einzubinden. Aufler den Mitarbeitern, dem Mana-
Auch die Logistikstrategievorgaben gement, der Organisation einer anfor-
bediirfen einer stindigen Anpassung derungsgerechten Auswahl von EDV-
hinsichtlich der sich stindig verdn- Werkzeugen, der Fabrikplanung, der
dernden Marktsituation. Es ist des- Produktgestaltung und der Ablauf-
halb ein umfassendes Logistik-Con-  strukturierung gehort ein unterneh-
trolling durchzusetzen, das begin- mensspezifisches Konzept dazu. das
nend auf der operativen Ebene iiber all diese Komponenten im Sinne
die dispositiven Vorgaben in aggre- eines ganzheitlichen Logistikopti-
gierter Form in Management-Kenn- mums miteinander verknupft. bei-
zahlen seinen Ausdruck findet, umso  spielsweise nach den Grundsdtzen
Entscheidungen des Managements der Lean-Production-Philosophie.
hinsichtlich der Verdnderung logisti- Losungen von der Stange oder Teillo-
scher Zielvorgaben vorzubereiten. sungen einzelner Bereiche werden
Auf die Mitarbeiter, deren Qualifi- immer der falsche Weg sein. um die-
kation ebenso wie der Fihrungsstil ses Ziel zu erreichen. a
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