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Flexibilitat in der Supply Chain hebt Potentiale
Deutliche Produktivitatssteigerung durch Hebung der Unterauslastungen

Durch szenarienbasierte Planung von Wertschopfungsketten sind
Produktivitatssteigerungen von tber 10% realistisch.

Voraussetzungen: - Planung in Echtzeit
- Simulationsbasierte Prognose

- Bewertung der Szenarien
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STREMLER AG

Kurzvorstellung STREMLER AG
Erfolg gestalten

Die STREMLER AG ist ein inhabergefiihrtes Beratungsunternehmen, das seit fast 20 Jahren auf die
Optimierung integrierter Wertschopfungsketten spezialisiert ist.
Die STREMLER AG garantiert qualitativ hochwertige Beratung bis zum Erfolg des Projektes und der

Zufriedenheit der Kunden. Im Rahmen ihrer Tatigkeit untersttitzt das jeweilige Spezialistenteam der
STREMLER AG ihre Kunden bei der Optimierung und Effizienzsteigerung der Wertschopfungsketten.

GEGRUNDET: 1994

PROFIL: Inhabergefiihrtes Beratungsunternehmen, das hochwertige Beratung bis zum
Erfolg des Projektes und der Zufriedenheit der Kunden garantiert.

MITARBEITER: 25 Mitarbeiter

INTERNATIONALISIERUNG: Deutschland, Osterreich, Benelux, Schweiz, Nordfrankreich, Norditalien,
Tschechien

FOKUSSIERUNG: Strategische Unternehmensentwicklung, Geschaftsfeldstrategie, Lean

Innovation, Integrierte Supply Chain Losungen, Simulation und Optimierung,
Transformationsmanagement
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Losungsansatz: Anwendung des kundenauftragsbezogenen Pull-Prinzips
Synchronisierung von Leistung und Bedarf — das Modell

Materialbewirt-
Puffer schaftungsstufen Puffer

Synchronisation von Leistung und Bedarf
F-‘ﬂ
Vertriebs- und
Distributionskreislauf

Beschaffungs- und
Produktionskreislauf
Stufe 2 - Pull

Beschaffungs- und
Produktionskreislauf
Stufe 1 - Pull

Leistungssteuerung
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Informationsfluss

Materialfluss AL wo@ms e My o2 e il e -
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Dennoch auch Anwendung des kundenauftragsanonymen Push-Prinzips
bis zur Push-Pull-Schnittstelle

— Beim Ubergang vom unterkritischen zum tberkritischen Reaktionsbereich und zur Optimierung von
Losgrof3en bei Produktion mit hohem Kapitaleinsatz

Push-Pull-
Schnittstelle

— Voraussetzung 1: Puffer, zum Ausgleich der aus dem Push zur Verfiigung gestellten Materialien mit den
entsprechend dem aktuellen Kundenbedarf benétigten Materialien

— Voraussetzung 2: flexible Kapazitatsreserve, zur Sicherstellung einer schnellen und flexiblen Reaktion auf
die Pull-Information und Sequenzierung
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Hierarchische Planung
Kontinuierliche Abstimmung je Planungshorizont

Horizont Planungsstufen Ziele und Aufgaben je Planungsstufe

12 Monate

Budgetplanung — Langfristplanung von Ressourcen
— Ableitung der Kapazitats-
anforderungen & Investitionen
— Verhandlung von Rahmenvertragen

3 Monate

Monatsplanung — Mittelfristplanung der Ressourcen & Kapazitaten

— Identifikation von Kapazitatsengpéassen

— Synchronisation des Kapazitadtsangebots mit
Kundenbedarfe

—

2 Wochen_L_

Wochenplanung — Kurzfristiger Kapazitatsabgleich der Ressourcen

— Analyse von Abweichungen & Engpassen
— Synchronisation von Urlaubs- und Schichtplanen
— Ubergabe von Planungsanweisungen und Prioritaten

.

3 Tage

Tagesplanung — Einsatzplanung der Ressourcen auf Tagesebene

— Steuerung der Ressourcenzuordnung

— Uberwachung von Planabweichungen und ggf.
Einleiten von Eskalationsprozessen im Engpassfall

—

Ausfliihrung — Ausfuhrung der Auftrage
v — Statusmeldungen an den Kunden (optional)
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Stand heute: Planung in transaktionsorientierten Planungssystemen
Die Planung erfolgt sequentiell und je Produktionseinheit

tPIanung Stufe 3 At tPIanung Stufe 2 At tPlanung Stufe 1
q=-=—=—=== == ¢ —-——-——_——_——_—_——-——— ¢ m———
Q Q Q
\%% <3 \%5—\
|7Produktion !) Produktion 6_) Produktion é) g Auftrage
R Q .
Fgg = — Auswirkungen von lokalen
' ~ —\/—\ ~ Planungsanderungen werden
Produktion ®) Produktion 9) zeitverzogert und nur unidirektional an
die Vorstufen propagiert
o — Dadurch hoher Umlaufbestand zur
_ah Sicherstellung der Lieferfahigkeit und
A" g Liefertreue
|7Produktion 9 — Keine Vergleichbarkeit und Bewertung
von Entscheidungsszenarien maglich
2Pl —@)— sSchnitstell
> anun — cnnittstelie
\§ J i
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Jede Ebene der Planung und Steuerung erfordert
angepasste Methoden und Werkzeuge

— Anwendungsumgebung zur Konfiguration von
: Produktionsnetzen (auch unternehmensuibergreifend)
Produktions- : . .
Strategisch netzplanung — Analyse,__Konflguratlon und thlmlerung von
Wertschopfungsketten zur Sicherstellung von
Lieferfahigkeit und -treue
— Kosten- und Leistungsvergleich von Szenarien
— Anwendungsumgebung zur Gestaltung von Produktionen
— Analyse, Konfiguration und dynamische Bewertung der
Taktisch Produktions- Ressourcenauslastung zur Identifizierung von'E_ngpassen
planung und Uberlastfallen zur Steigerung der Produktivitat und
Erhohung der Durchlaufgeschwindigkeit
— Kaosten- und Leistungsvergleich von Szenarien
— Anwendungsumgebung zur Entscheidungsunterstiitzung in
der Steuerung von Leistungseinheiten
_ Auftragsreihenfolgen- & | Konfiguration und Optimierung der Auft.ragseinsteueru_ng
Operational sowie der Ressourcensteuerung zur Sicherstellung einer
Ressourcensteuerung o
hohen Produktivitat
— Malnahmen im Sinne der Unternehmenszielsetzungen
— Kaosten- und Leistungsvergleich von Szenarien
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Praxisbeispiel MAN Truck & Bus AG

Personaleinsatzplanung je Mitarbeitergruppe

Mitarbeitergruppe 1.1.2.1

Arbeitsinhalt und Auslastung der Mitarbeiter je Zyklus

von Syklus 1-73

in % der Kapazitt Auslastung Unterstitzer || Uberlast
itsi 203 .
T Arbeitsinhalt 152 / a1 BrfiE
g4 i)
= 121 16 21
c 100 100 100 100 oo 1094 400
= - R =)
1}
o)
[}
o)
<
Frodukt  C20 CO5 B26 A5G A0S B26
Tykluz 1 z 3 4 B
Takte bzw. Fahrzeuge
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Mitarbeiter  Linterstitzer
Last 123,3%
Flan 29,1% 34,2%
|5t 93,8% 24 5%
182 Kapazitat
38 yan 37
100 100 | | ;; 100
5%
B26 Az AZZ
] 10
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Praxisbeispiel MAN Truck & Bus AG
Einflussgrofien der Austaktung

e  Produktmix und -auswahl
Sequenzplanung * Reihenfolge Perlenkette

B Austaktung

Mitarbeit pruppe 1131
ArbaEsnhaT und Ausiastung der WEarbeer e Zyidus Last  EE%

w Ww il ok ""'.m 11 @ Arbeltsorganlsatlon

 Personaleinsatzstarken

Arbeitsplanung

Festlegung und Zuordnung von

Prozessen zu Mitarbeitergruppen » Teamorganisation (Springer,

« flr alle Prozesse einer rollierende Teams, ...)
Mitarbeitergruppe * Arbeitsflexibilitdt (Vorziehen,

« Je Prozess (Sachnummer) Produktionssystem- Nacharbeit)
planung

e Zuordnung zu Stationen
» Zykluszeit Linie

« Stationsfolge
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Praxisbeispiel MAN Truck & Bus AG
Kennzahlen zur dynamischen Austaktung
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Last
Flan
[st

Mitarbeiter  Unterstitzer

88.9%
87.3% 1.6%
88.9% 0.0%
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Praxisbeispiel MAN Truck & Bus AG
Freie Gestaltung alternativer Konfigurationen

= 1: Frijhschicht i

= Linie 1 |
= abschnitt 1 - | .
[ Uherlast ] Uberlast
=11
5 Mitarbeitergruppe 1.1.2.1 Mitarbeiter  Unterstitzer Mitarbeitergruppe 1.1.3.1 Mitarbeiter  Unterstitzer
1.11
Arbeitsinhalt und Auslastung der Mitarbeiter je Zyklus Last 118,2% Arbeitsinhalt und Auslastung der Mitarbeiter je Zyklus Last 88,9%
1111 won Zyklus 1 - 74 Plan  90,4% 28,8% won Zyklus 1 - 73 Plan  &7,3% 1,6%
211.2 in % der Kapazitat Ist 97 4% M7% in % der Kapazitat Ist 98.8% 0,1%
1.1.21
B11.3
100
Laladal =
1.1.4
1.1.8
1.1.6
117 Frodukt  £30 cos B26 ASE A0S B26 cos B26 A2 A2z Produkt
Zyhlus 1 H 3 4 5 & 7 ] g 10 Zyklus 1 H 3 4 5
1.1.8
1.1.9
4 3 « [m 3
114
Prozesstabelle: Mitarbeitergruppe 1.1.2.1 in Zyklus 3 Frozesstabelle: Mitarbeitergruppe 1.1.3.1 in Zyklus 4
®12 Zeile Proclukt Station  Ma-Gruppe Sachnummer Beszchreibung Diaver (mim)  #hld Zeile Proclukt Station  Ma-Gruppe Sachnummer Beschreibung Daver (min)  #hld
1.3 L < <
1.4 1 B26-1925 2 11.241 514-38ch8786  WWIN-4edd3460 42 1 [=] 1 B26-1925 3 14.31 §12-2753847h  HAL-Ba3413aa 0.45 1 [=]
Abschnitt 2 2 B26-1925 2 1121 §14-2550c393  KNO-B9a1cish 2 B26-1925 3 1131 §14-70957313 =CH-23cfclco 274 1
3 B26-1925 2 14.24 514-25500393  KNO-B3alcl3b 3 B26-1925 3 14.31 514-502604a7  MOM-B4alalhs 1.54 1
Ahschnitt 3
4 B26-1925 2 1421 514-b54109a  vWIN-4edd3460 4 B26-1925 3 14.31 514-fd59h26e  MOM-b3kd70sc 1.54 1
74; Spatschicht L
5 B26-1925 2 11.241 S14-dd76927c  Z3B-62310c09 5 B26-1925 3 14.31 514-9852c68d  FSB-Sbofddel 3.35 1(=
108: Frihschicht 6 B26-1925 2 1124 B14-0076927c  ZSE-62310c09 6 B26197 3 1434 B14-00fa30d  QUE-22407508 313 1
182 Spéatschicht 7 B26-1925 2 11.241 G14-shBodlef  HIL-747dc5d3 7R azs 3 14.31 514-997a4db2  MNO-TdocaSa 047 1
217: Frijhschicht 5 B26-1925 2 1421 514-2550c393  KNO-B3alcl3h 5 B26-1925 3 14.31 514-bef32582  QUE-Bc30c7hd 2.m 1
260; Spatschicht 9 B26-1925 2 11.241 514-2550c0393  KNO-B3alcl3b 9 B26-1925 3 14.31 514-bef32582  QUE-Bc30c7hd 2.m 1
[ 10 B26-1925 2 11.24 S14-alaledss  HIL-747dc5d3 089 1 10 B26-1925 3 1431 S1#-c236feca GLE-7d26a77d 14.34 1

D Alternative Prozesszuordnung per Drag & Drop
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Praxisbeispiel MAN Truck & Bus AG
Interaktive Bewertung der Szenarien in Echtzeit

2 1: Frilhschicht
2 Linie 1
= Abschnitt 1
=11
111
1.1.1.1

B B B B 8 &
@ o~ ®m ot

1.1.49
114

1.2

1.3

1.4
Ahschnitt 2
Ahschnitt 3
74 Spitschicht
109: Frilhschicht
182: Spatschicht
217: Frilhschicht
290: Spatschicht

F 298 Eviiherhicrht

-

[ Ukerast

Mitarbeitergruppe 1.1.2.1

Arbeitsinhalt und Auslastung der Mitarbeiter je Zyklus
wan Zyklus 1-74

in % der Kapazitat

Mitarbeiter  Unterstitzer

Last 85,9%
Plan 84,2% 4,8%
Ist 84,3% 4,5%

[T Oberlast

Mitarbeiteroruppe 1.1.3.1

Arbeitsinhalt und Auslastung der Mitarbeiter je Zyklus

won Zyklus1-73

in % der Kapazitat

Mitarbeiter
99,1%

Unterstitzer
91,9% 7.2%
99,1% 0,0%

100
Frodukt  C30 cos B26 ASE ADE B26 cos B26 AZ1 AzZ Frodukt
Zyklus 1 2 3 4 5 g 3 9 10 Zyklus 1 2 3 5
S —— g « [ ,
Prozesstahelle: Mitarbeitergruppe 1.1.2.1 in Zyklus 3 Prozesstabelle: Mitarbeitergruppe 1.1.3.1 in Zyklus 4
Zeile Produkt Station  MA-Gruppe Sachnummer Beszchreibung Daver (ming - #ha, Zeile Produkt Station  MA-Gruppe Sachnummer Beschreibung Dauer (min)  #ha
b i
1 BIE-1925 21121 §14-b54108ea  WWIN-deddI460 283 1 Z 1 B26-1925 31134 §12-2753847h  HAL-Ba3d 3aa 045 1
2 BIE-1925 2 1121 §14-dd76927c  Z5B-62310c09 1258 1 2 B26-1925 31134 §14-70957313 SCH-23cfelc0 274 1
3 BIE-1925 21121 §14-dd76927c  Z5B-62310c09 128 1 3 B26-1925 31134 §14-802604a7  KOM-Gdalalbs 1.54 1
4 B26-1923 2 1121 §14-ebfic4 ef HIL-747dc5d3 113 1 4 B26-1923 3 1134 G14-fo39h26e HiOh-h3h470ec 1.54 1
5  B2e-1925 2 1121 814-2550c393 KMC-E9a1 13k 1.03 1 3 5 B26-1925 3 1134 814-985ecE3d Z5B-9bcfddel 3.35 1
B BI6-1925 2 1121 G14-2550c393  KMNO-G3alcish 1.03 1 B B26-1925 31134 &14-d0f1a30d GILUE-2240750e 313 1
7 BIE-1925 21121 G14-alaledst  HIL-747dcod3 0.ss 1 7 B26-1925 31134 §14-997a4db2  KMO-TfdccaSa 047 1
§ BIE-1925 2 1121 f14-161bet14  KNO-Tfdoccasa 074 1 | §  B26-1925 31134 §14-bed3258e  QUE-Bc30c7hd 20 1
9  BIE-1925 21121 f14-11f21d7c KNO-dB85d7 05k 074 1 9 B26-1925 31134 G§14-bed3258e  QUE-Bc30cThd 2m 1
10 B26-1925 2 1121 f14-11f21d7c KNO-dB85d7 05k 054 1 = 10 B26-1925 31134 S1#-c236feca GLE-7d26a779 1454 1 =

2 Online-Simulation der Auswirkungen auf das Gesamtszenario
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Vorgehensweise: wir entkoppeln die einzelnen Wertschopfungsstufen,
erhdhen die Planungsfrequenz und verklirzen den Planungshorizont

) L) o0 )

Q
& @ <9 oy 00wy

Entkoppelung der Wertschopfungsstufen

— Steuerung am optimalen Betriebspunkt
in Echtzeit

— Sicherstellung der Ubergeordneten
Sequenzierung der Kundenbedarfs-

D <g§} E] E] reihenfolge

|7WS-Stufe .)

44N
ﬁ

\&) - &

Planungs-
D ergebnis D Bedarfe
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Nutzen der Planung & Steuerung von Supply Chains in Echtzeit
Produktivitatssteigerung bei geringerem Working Capital

Voraussetzungen
— Abgestimmte Planung und Steuerung
— Bereitstellung von IT-Anwendungen in Echtzeit

— Hohe Usability der Anwendungen

Ergebnisse

— Robuste Wertschdpfungsketten
— Reaktionsfahigkeit

— Senkung des Working Capitals
— Steigerung der Produktivitat

— Erhohen des Lieferservices
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Vielen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit.




THil

STREMLER AG Supply Chain Engineering

Kontakt
Wir freuen uns auf den Dialog mit Ihnen!

STREMLER AG

Am Schoénbihl 1

D-88131 Lindau / Bodensee
T +49(0)8382 9352-0

F +49(0)8382 9352-52
info@stremler.de

Sitz der Gesellschaft: Lindau / Bodensee

Amtsgericht: Kempten HRB 9903

Vorsitzender des Aufsichtsrats: Dipl.-Kfm. Ulrich Dérnhaus
Vorstand: Dipl.-Ing. Alphonse Stremler

www.stremler.de
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