PRODUKTIONSPLANUNG (VBA)

HANDLUNGSFELDER

Sie haben volatile Auftragseingdange und kénnen lhre Pro-
duktion nur schwer durchgangig planen? Die verfligbaren
Ressourcen sind wechselnd zu stark bzw. zu wenig ausge-
lastet? Sie haben mehrere Engpdsse in Threm Fertigungs-
ablauf welche je nach Produkt zudem wechseln.

Dann setzen Sie auf die IPL Beratung! Wir untersuchen
Ihren Produktionsplanungs- und Steuerungsprozess und
entwickeln mit lhnen gemeinsam eine kostengiinstige
PPS-Simulation auf Basis von MS Excel VBA. Im nachfol-
genden Referenzbeispiel stellen wir lhnen den Aufbau
eines VBA-Tools zur Produktionsplanung vor.
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AUSGANGLAGE

Unser Kunde hatte nicht nur mit saisonalen Schwankun-
gen im Bestelleingang zu kimpfen, sondern auch mit eine
hochgradig handwerklichen Produkterstellung in unzahli-
gen Varianten aus standardisierten Basiselementen mit
hohem Eigenwertschopfungsanteil.

Das fuhrte in Summe zu einem schwer zu kontrollieren-
den Gesamtprozess mit etlichen Engpdssen. Insbeson-
dere die nicht planbare Auslastung der Ressourcen (Pro-
duktion, Logistik, etc.) wurde dabei immer mehr zum
Problem, weshalb die IPL Beratung beauftragt wurde eine
durchgangige PPS zu entwickeln und zu installieren.

IST-DATENAUFNAHME

In einem vorherigen Projekt mit diesem Kunden wurden
bereits der Fertigungsprozess analysiert und hinsichtlich
Wertschopfung und Verschwendungen optimiert. Es ging
daher weitergehend darum, die einzelnen Bearbeitungs-
stationen PPS-technisch miteinander zu verknipfen, um
ein Gesamtoptimum zu erzielen hinsichtlich der Ressour-
cenverwendung und -auslastung.

Die Verifizierung, der im genutzten ERP-System hinterleg-
ten Zeiten, stand daher als erste Tatigkeit an. Mittels der
REFA-Zeitaufnahmetechnik wurden die einzelnen Tatig-
keiten in allen Varianten aufgenommen. Teilweise konn-
ten die Werte mittels dem Tracking zur Fertigmeldung
von Arbeitsgdngen erfasst werden, teils kam jedoch auch
die klassische Stoppuhr zum Einsatz.
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Abbildung 1: Zeitaufnahme
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DATEN-CHECK

Die Bereinigung von Datenfehlern sowie die Plausibilisie-
rung der ermittelten Zeiten bilden die Grundlage fiir den
Aufbau einer PPS. Besonders die korrekte Zuweisung von
Personen, Tatigkeiten und Stationen ist herausfordernd,
wenn auf dem Shopfloor mit Springern operiert wird um
Lastspitzen abzufangen. Fallweise wurden einzelne Vari-
anten daher durchgespielt und Abweichungen herausge-
rechnet.

AUFBAU SIMULATIONSTOOL

Die Grundlage fir eine PPS-Simulation ist der Auftrags-
eingang der konfigurierten Produkte. Diese sind mit lhren
Ausstattungsparametern erfasst und eindeutig den er-
mittelten Basiszeiten je Prozess-Schritt zuzuordnen.

Der Bearbeitungsablauf im Tool basierte auf den Ferti-
gungstakten. Jede Zeile der Ausgangsreihenfolge stellte
einen Takt dar. Die Umrechnung der Ausstattung in Bear-
beitungszeiten der jeweiligen Stationen wurde daher
spaltenweise aufgefiihrt. Die ermittelten Werte konnten
in einem Dashboard angezeigt werden.
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Abbildung 2: Aufbau PPS-Simulationstool

Uber das Dashboard hinaus wurde fiir jede Arbeitsstation
eine grafische Ressourcenauslastung erstellt. In dieser
finden die Planer eine aufeinanderfolgende Darstellung
der Fertigungsprodukte nebst des Ressourcenauslas-
tungsanteils im Takt. Die nicht genutzten Ressourcen-An-
teile bieten Optionen fir eine anderweitige Nutzung.

Um eine gute Bedienbarkeit zu erreichen, wurde das PPS-
Tool fir die Planungsverantwortlichen mit einem Bedien-
cockpit ausgestattet. So lassen sich, auf Basis der Auslas-
tung, Verschiebungen der Produkte umsetzen, um die
Taktlberschreitung zu verhindern. Des Weiteren lasst
sich iber Kennzahlen die Ressourcenlast ermitteln. Die
optimierte Reihenfolge kann als Extrakt (Prioritat bzw.
Reihenfolge) wiederum in das ERP zurlickgespielt wer-
den. Dariiber hinaus wurden auf Basis der Taktlber-
schreitungen Regeln flr die Reihenfolgeplanung erarbei-
tet.
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Abbildung 3: Grafische Verschiebung im PPS-Tool (schematisch)

SCHULUNGEN

Die Einfliihrung der Planungslogik im Takt stellte fiir unse-
ren Kunden einen Paradigmenwechsel dar. Daher wurde
ein erheblicher Aufwand betrieben, um die planerischen
Grundschritte zu vermitteln.

Neben der Schulung im PPS-Simulationstools wurden den
Mitarbeitern an der Linie ein ,,Drum-Master” zur Verfi-
gung gestellt, der die Besonderheiten im Tagesprogramm
vor Schichtbeginn erfasst und entsprechende Signale zur
Taktverlangerung / -verkiirzung angibt. Durch diese Posi-
tion konnte zudem das Verstdndnis der Werker fiir die
Ablaufplanung zuséatzlich deutlich erhéht werden. Der
Drum-Master wirkte dariber hinaus wie eine erste In-
stanz fur das Produktionsmanagement.

PROJEKTABLAUF KOMPAKT

= |ST-Datenerhebung (Planungsparameter)

= Zeitaufnahmestudien

= Datenverifizierung / Abgleich der Zeiten

= Aufbau des PPS-Simulationstools (MS-VBA)

= Konfiguration des PPS-Tools (Datenimport / -Export)
= Schulung der Mitarbeiter

IHR NUTZEN

|

Ein ERP-Planungstool ist teuer in der Anschaffung und
nicht fir jeden Fertigungstyp geeignet. Die Auswahl aus
den am Markt verfligbaren System als Projekt auRerdem
sehr zeitaufwendig. Zudem bindet die Anpassung auf die
Bediirfnisse wertvolle Ressourcen.

Die von der IPL Beratung erstellte VBA-basierte PPS-Simu-
lation ist kostenglinstig und bildet die erforderlichen Funk-
tionen ab. Eine Anpassung an sich verandernde Produkti-
onsparameter kann schnell erfolgen. Das Optimierungspo-
tential bei unserem Kunden betrug tiber alle Ressourcen
27% bei deutlich erhdéhter Planungssicherheit.



