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Engpass-Steuerung bei LISEGA

Dr. Holger Leistner
LISEGA SE, Zeven


http://www.lisega.com/

Die LISEGA Gruppe

performance with system

Hauptniederlassung in Zeven
Gegrindet: 1964

95 Mio. € Jahresumsatz
1.000 t Versandgewicht pro Monat
550 Mitarbeiter, davon 350 gewerblich

m 1.250 Mitarbeiter weltweit
2 ® 6 (7) Fertigungsstatten
® 165 Mio. € externer Jahresumsatz
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The LISEGA Group

&/ Niederlassung
% Sales Manager
& \Vertreter




FAST-Nutzung

Nutzung von FAST/pro seit 1998 in allen Niederlassungen mit komplexen Fertigungsstrukturen:
LISEGA SE, Deutschland
LISEGA INC, USA
LISEGA PST, China
LISEGA SAS, Frankreich

Einsatzgebiete: Fertigungsauftragsterminierung / Kapazitatsplanung / Monitoring
Nutzung von FAST/log seit 2003 in allen Niederlassungen mit hohem Einkaufsvolumen:
LISEGA SE, Deutschland
LISEGA INC, USA

LISEGA PST, China

Einsatzgebiete: Unterstlitzung Einkaufsaktivitdten / Bewertung Bestandsentwicklungen
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Anwendungsbereiche von Rohrhalterungen

Uberall dort wo Medien iiber Rohrleitungen transportiert werden,
insbesondere dann, wenn grol3e Gewichtslasten und hohe Temperaturen
auftreten.

Alle Arten thermischer Kraftwerke
Chemische und petrochemische Anlagen

Anlagen flr die Kohlevergasung

1 o o 0

Alle Arten groBerer Prozessanlagen, wie z.B. Zuckerfabriken,
Dingemittelfabriken, Papiermuhlen, Walzwerke, etc.




Rohrleitungssystem in einem Kohlekraftwerk




Kalte und warme Lage eines Rohrleitungssystems




Rohrhalterungen in einer Chemieanlage
(Dow Chemical Béhlen)
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LISEGAs Produktvielfalt

Baukastensystem mit 7 Produktgruppen

PGR 1 PGR 2 PGR 3 PGR 4 PGR 5 PGR 6 PGR 7
Konstanthédnger Federhédnger StoRbremsen Rohranschluss- Rollenlager Anschluss- Bauanschliisse
Konstantstiitzen Federstiitzen Energieabsorber teile Rohrsittel komponenten Traversen
Lastkette
— Bauanschluss —E 5
Typen 14 . OOO
) Standard- und
Verbindungselement ——= Typen .
Sonderartikel
Verbindungselement E T 7
ypen —
Konstanthdnger
Federhanger 10
StoBbremse Typen 84 . OOO
p sinnvolle
- Verbindungselement —— .
Typen Lastkettenvarianten
~ Verbindungselement E Ty;en @
Verbindungselement —= Tysen B|S ZU 1 . OOO
Lastketten im
- 11
~——  Rohrschelle
E Typen Kundenauftrag
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LISEGAs Produktvielfalt
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14.000
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Sinnvolle Lastkettenvarianten

mogliche Lastketten in einem Kundenauftrag
unterschiedliche Katalogteile plus Sonderteile pro Jahr
Stuck pro Fertigungsauftrag

Eigenfertigungsanteil — hohe Fertigungskomplexitat

Ziel-Liefergrad mit teilweise sehr kurzen Lieferzeiten

Kundenauftragsbestandteille: Standardartikel (teilweise
bestandsgeflhrt) / Sonderteile / Handelswaren/ Stahlbau
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Umsatzentwicklung

Sales [M€]
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Kundenauftragsstruktur

n Lastketten

<-> X Artikeln

I

Materialbeschaffungs-
vorschlage

Lagerbezogene
Fertigungsvorschlage

NS NS

Bestellung 1
FAST/log unterstiitzte
B 2
estellung Abwicklung

Bestellung n
Fertigungsauftrag 1 (Lager)
Fertigungsauftrag 2 (Lager)
Fertigungsauftrag n (Lager) Versandauftrag

Kundenauftragsbezoge
Fertigungsvorschlage

ne
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NS

Fertigungsauftrag 1 (Kunde )

Fertigungsauftrag 2 (Kunde)

Fertigungsauftrag 2 (Kunde)

Einstellen KH + FH
Vormontagen
Verpacken

FAST/pro gesteuerte Abwicklung
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Plant and Manufacturing Organization by Technology
Job Shop: Sample Material Flow of Type 115215

Distance Tube I Blocking Cam

" [ Laod Tube Fore Plate
R Upper Spring
| = q H-h"" - '“"x._\_._\
}
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Engpassmanagement

1. Engpass
Arbeitssystem, das durch kapazitive Uberlastung einen héheren Durchsatz verhindert, obwohl zusitzlicher Bedarf
existiert.
Als Arbeitssystem wird in diesem Zusammenhang eine kapazitive Einheit verstanden, die eine spezifische
technologische Aufgabe erfiillt. Es kann sich dabei um Maschinen und Anlagen, aber auch um manuelle

Arbeitsplatze handeln.

2. Kritischer Engpass
Engpass, der den Gesamtdurchsatz definiert. Im Normalfall handelt es sich dabei um den Engpass mit der héchsten
Uberlastung. Existieren mehrere typische Materialfliisse, die unterschiedliche Arbeitssysteme durchlaufen, kann ein

kritischer Engpass je Materialfluss auftreten.

3. LISEGA Engpass
Im Sinne der LISEGA-Terminologie ist ein Engpass ein Arbeitssystem, bei dem der Kapazitatsbedarf das
Kapazitatsangebot kurzfristig um mindestens 20% (ibersteigt oder bei dem ein gegenliber dem Kapazitatsangebot

erhéhter Bedarf (auch unter 20% Uberlastung) (iber einen ldngeren Zeitraum zu verzeichnen ist.

4. Engpassmanagement
Gesamtheit aller MaBnahmen zur Identifikation aktueller oder potenzieller Engpdssen sowie alle Mallhahmen zum
Ausgleich oder zur Vermeidung der Uberlastsituation. Der Fokus liegt dabei immer auf den kritischen Engpéssen.

FAST-Anwendertreffen 2016

W l.(RSEGn Folie 18



Engpassmanagement

5 Schritte zur Sicherung hoher Termintreue und maximalen Outputs

1. Umgehende Umsetzung aller Kundenauftrage in freigegebene
Fertigungsauftrage (in FAST/pro)

2. Kapazitatsorientierte Terminierung auf Basis der Zielfertigstellungstermine

3. ldentifikation von Engpassen mit Hilfe der Durchlaufdiagramme sowie der
Kennzahlen

4. Engpassbeseitigung
"1 Kapazitatsanpassung (Uberstunden, Personalverschiebung, ...)

| Belastungsanpassung (Fremdvergabe, Terminverschiebung, ...)

5. Abarbeitung entsprechend Terminierungsreihenfolge

FAST-Anwendertreffen 2016
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Engpassmanagement

In Abhdngigkeit von dem der Betrachtung zugrunde liegenden Zeitbereich (kurz, mittel- oder
langfristig) ergeben sich unterschiedliche Verantwortlichkeiten und MalBnahmen. Die folgende
Tabelle verdeutlicht prinzipielle Ansatze als Basis eines effektiven Engpassmanagements bei LISEGA

1. Zeitbereiche

Kurzfristig: 4 Wochen

Mittelfristig: 4 Monate

Langfristig: 2 Jahre

2. Informationsbasis

FAST/pro

FAST/pro, Kundenauftrige

Kundenauftrige, Budget

3. MaBnahmen

Dyn. Kapazitdtsanpassung
Auswirtsvergabe

FA-Terminverschiebung
Auswartsvergabe
Dyn. Kapazitdtsanpassung

FA-Terminverschiebung
Kapazitdtsenweiterung (statisch)

4. Verantwortlichkeiten

Fertigung, AV

AV, Fertigung

AV, Fertigungsleitung, Vorstand

5. Werkzeuge Steuerungsrunde (2x wochentl.) Belastungsanalyse Budget/Forecast
Steuerungsrunde (2x wochentl.) Belastungsanalyse
6. Abwicklung Anpassung der verfligharen Harmonisierung der Belastung Schaffung zusatzlicher statischer

Kapazitdten an den Bedarf
beginnend bei dem jeweils
grofiten Engpass durch:

# Nutzung altern. Systeme

# Erhdhung interner Kapazitdten
#® Nutzung externer Kapazitaten

durch

# Verschiebung von Fertigungs-
auftrdgen in unterausgelastete
Zeitbereiche

#® Nutzung externer Kapazitdten

® Nutzung altern. Systeme

# Erhdhung interner Kapazitdten

Kapazitdten bei langfristiger

Uberlastung durch

® Enweiterung Maschinenpark

# Erhdhung Personalkapazitat
(Qualifikation, Zubau)

bzw. bei temporsrer Uberlastung

durch

# Verschieben von Kunden-
auftrdgen in unterausgelastete
Zeitbereiche

#® MNutzung externer Kapazitdten
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Engpassmanagement - Steuerungsrunde

Basis der halbstiindigen Steuerungsrunde bilden die Durchlaufdiagramme.

Die Verantwortlichen Meister und Gruppenleiter interpretieren die Durchlaufkurven und stellen eingeleitete bzw.
notwendige MaRnahmen zur Diskussion.

F
] Grafik Arbeitssystem A9302 =8 =X

Teilnehmer: Bearbei Drucken ke Verkno Grafik 7 Malnahmen

] Arbeitsplaner ] Bereichstbergreifender

[] Fertigungssteuerer - ;;;pemlﬁmm'lj?ﬂ:nixﬂzmlmmlmmgjlmz = Personaleinsatz
——
[] Hallenmeister O e stammntverce  © Goenmerte vensenten |I [] Erhdhung
O Gruppenleiter }“’;:;:;*‘k: ; 9 Ressourcenverfugbarkeit
[] Fertigungsleiter Semons P s [J Verlangerte Werkbank
(] AV-Leiter ] Prioritatenvergabe

[J Systemanpassungen

b

Satz aendern |




Engpassmanagement - Fremdvergabe

Umplanung von Auswartsvergaben auf spezifische Arbeitssysteme mit fixer Durchlaufzeit bei Nutzung der
Planzeiten zur Ermittlung des nach Auswarts vergebenen Stundenvolumens.

Arbeitsgang =]

Bearbeiten Drucken Verknipfungen ‘Werkzeuge Auswertungen Grafk 7 FAST/pro

Wavenssysem || [ e e P O P e e R

Sortierung  Bearbeiten  Drucken  Werknlipfungen ‘Werkzeuge Auswertungen  Grafik 7 FAS

= — o huftragsdaten
El ] ] (o] [or) ] 7 ) (o] ] e ) el I 551 8
E.J.JEI_J ] m EE‘ s FA-Tr. 1693709-1 Los| 0 Bezeichmmg |Speicherdeckel 3138/45/58
- Fertigteil Fund
Arbeitsplatzdaten ertigteilenummer 5352 nrde
1 Fonm. Nr. 0Qooo FAST Prio u]
Maschinengruppe Gl Verlangerte Werkbank Drehen 10 Tag Auftrag fertig u Ext Prio 0
Kapazitatsgruppe Ext Status -
Halle on Verantwortlicher |F. B dt
tai — Arbeitsgangdaten
Enstenstelle a0
Arbeitsplatz n anel Arbeitsgang 3 Speicherd. drehen, Gew. schneid, bohren ink Fertig N
Kostenstelle =l Halle o0 Eearbeitungsheginn 1
Nllgemeines | Terminierung | Kapazleisten | Bemerkungen | Arbeitsplatz MazchinenGr 51 Verlangerte Werkbank Drehen 10 Tage Fremdvergabe -
Gruppe Exklusive Bearbeitung | J
— Kapazitatsdaten
— FAST-Termine Bel.-liste
s i ol |
. A Soll Optimal Variante Flan I=st
Einzelkapazititen 20
. . jtart | Z24.0Z.16 01.03.16 £29.02.16 01.03.16 29.0Z.16 Belequngslistendatum |25, 02. 16
Leistungsfaktor 1.000 Grenz-Leistungs]
X X Beginn |24.02.16 01.03.16 01.03.16 01.03. 16 inz Zuteilunden 1
Standard-Schichtmodell E F37 Grenz-Schichtmol .
Ende 09,03, 16 15.03.16 15.03.16 15.03. 16 Letzte Zuteilung 0l.03.16
Mittlere Tageskapazitit 150.0 S5td Grenz-Horizont
Standort 3TD I =) Li=zega
M lgemein ] Texrminierung Sonstiges Bemerkung/ inl agen ] Riickme1ldungen
— BDE-Optionen Anzeilge-Parame] — Me laten — Zeiten
Meldepflicht Standard - Freigrenze Kapai Mengensinheit Stck Plan Tst
Ist-Start-Buchung |gms,;,mparE,_meter ﬂ Belequngslisten| $ollMenge 28 Ristzeit 300 Min 0 Min
- Gutnenge i] Stilckzeit 55.000 Min 0.000 Min
r fuzschussnenge 1] dufrragszeit 30.67 atd 0.00 dtd
Tranaportnenge 1] Fertigqungszeit 0.00 8td
Mengenfaktor 1.0000 Prozesszeit 0.00 Std 0.00 fFtd
Reatauftragszeit 30.7 &td
r Ist-Durchlaufdaten Rel Auftragsfortschritt 0.00 %
- Durchlaufzeit 0.0 Tage Splittfaktor 0.000
Stirzeit 0.0 Tage
Tetrte Melduno
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Engpassmanagement — Dynamische Kapazitat

Bearbeiten  Skalierung Drucken  Steuermaske  Verknipfungen ‘Werkzeuge Auswertungen  Grafik ? FAST/pro

Einstellung der zeitraumbezogenen,
dynamischen Kapazitat entsprechend

der geplanten (realistiSChen) KhP—AnpassungI KAP-leiste I TEFM-Faram | TERM-Opt Bemerku.ngenl LG-liste I
Kapazitatsanpassung an gegenuber Maschinengruppe  [02 Fasen / Runden A7302

e . Kapa=zitatsgruppe
der Standardkapazitat erhohte  Kepazitatsdaten

* Standardierte (" Grenzwerte Werwendern

Kapazitatsbedarfe.
Anzahl HMaschinen l_l

Schichtuodell [E75 -30 5TD

Leistungsfaktor ’W L1.000

wit.Eap 11.0 5td Grenz-Horizont| 0 Tage
Standort 'STD— [" Eetriebskalender vervenden




Engpassmanagement

Ziel:

Definition einer einheitlichen (planmaRigen) Vorgehensweise bzgl. der Mallnahmen, die zur
Beseitigung von Engpassen umzusetzen sind.

Die Tabelle zeigt in zusammengefasster Form die definierten Mallnahmen und deren Reihenfolge

Engpassmanagement

Engpass im Zeitraum < 4 Wochen Zukunft

Engpass im Zeitraum > 4 Wochen Zukunft

MalBnahme Verantw.. Malinahme Verantw..
1. Pridfung, ob alternative Arbeitssysteme genutzt 1. Prifung, ob Arbeitsgdnge in unterlastete Zeitrdume
werden kdnnen vorgezogen werden kinnen
2. Dynamische Anpassung der Kapazitat durch 2. Auswiartsvergabe ausgewihlter Fertigungsauftrage
Personalverschiebung oder Arbeitsginge
3. Dynamische Anpassung der Kapazitat durch PRO 3. Prifung, ob alternative Arbeitssysteme genutzt PC

verldangerte Arbeitszeiten
4. Auswiartsvergabe ausgewdhlter Fertigungsauftrige
oder Arbeitsginge

5. Sondermalnahmen (3. Schicht, Sonntagsarbeit)

werden kdnnen

4. Dynamische Anpassung der Kapazitit durch
verldngerte Arbeitszeiten

5. Prifung, ob Fertigungsauftrage ohne Auswirkung auf
den Liefertermin verschoben werden kéinnen




Engpassmanagement

MalRnahmen zur Engpassbeseitigung

Kapazitdtsanpassung Belastungsanpassung
Personenbezug Technikbezug ortliche Verlagerung zeitliche Verlagerung Technologie Produktivitat
ber- [Personal- [eih- Arbeitszeit- Qualiﬁ— schicht- | o . techm?c_he — Eo— Losgréken- TS s Tl?f:hnﬂlﬂei& Sti-'lifk- Rust-
tunden fverlagerungpersonal konten zierung | modell Investition anpassungen gnderung zeit zeit
@ @ @ @ @ O Alternati* =1 = O
Mu;watiun arbeits- CIEIETE nehmens- Individuell R
@ @ lan R verbund TEEWER

@ @ @ |
®06 O 0=
®

Methoden und Werkzeuge

Planung mit Personalpool

Personalmanagement mit Qualifikationsmatrix
Personaleinsatzplanung

Strategische Flexibilitétsplanung durch Mitarbeiterqualifikation
Simulation

O MaBnahmen im Kurzfristbereich (< 4 Wochen Zukunft)
O Malinahmen im Mittelfristbereich (> 4 Wochen Zukunft)

O Maflnahmen im Langfristbereich (> 4 Monate Zukunft)



Engpassmanagement

ENGPASSMANAGEMENT FUR DEN KURZFRISTIGEN ZEITBEREICH

Verantwort-
lichkeiten Input (=) Ablaufbeschreibung (=) Output Bemerkung
v M 1
Start
FAST/, ¥ Analysebasis:
pro- . B
kennzahlen und Identifikation von dynamisch dentifizierte lArh_mtss',.rstem—DurchIIaufdlagramme
PRO AV AL iberl [Zeitraum: +0 Tage ... +4 Wochen)
ASYS- Uberlasteten Systemen Engpasssysteme
- » 2 xwichentlich Analyse der Engpassliste
Diagramme
h
Voraussetzung:
Art und Umfan - . Zuordnun
. & Prifung, ob alternative ASYS genutzt e ® ASYS mit gleicher Technologie verfighar
PRO AV benatigter den ki neues ASYS zu ) - .
N werden konnen ) » alternatives ASYS hat verfigbare Kapazitat
Technologie Arbeitsgang i - . o
| » wirtschaftlich vertretbare Fertigung miglich
ja
P P =Problem gelost
nein
namische
:: azitat in ¥ Voraussetzung:
RO BR Av FA;'T. Dynamische Anpassung der Kapazitat Versnderte FA- e Keine technische Restriktion fiir Kapazitst
o durch Personalverschiebung Plantermine ® Qualifiziertes Personal in bendtigter Anzahl
Leistungsfaktor,
Schichtmodell
ja
P =Prohlem gelést
nein
isch Y
Evnanjltl?f'e ische & der K itat Veranderte FA Voraussetzung:
PRO AV apazitat in Dynamisc E__ npassuUngder a_pazl_a eranoe _E # Berlicksichtigung Arbeitszeitvereinbarung
FAST: durch Verl&ngerung der Arbeitszeit Plantermine N
# Verflighares Personal
Anzahl ASYS
b4
ja
B P = Problem gelast
nein
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Engpassmanagement

* Voraussetzung:
Artund Umfang B be shi Fupel Lief "
AV MB bendtigter ﬁ:uswart_wer%a ausgewa t‘?_r Fremdvergabe |° Co¢ oosENErLIEErant - )
L Fertigungsauftrage oder Arbeitsgange » Akzeptabler Preis (maglichst < Eigenfert-HEK)
Zusatzkapazitdt o A
» Zuverl@ssiger Lieferant
1
L
P P =Prohlem gelést
nein
isch v
E‘l’ﬂﬂﬂ:l;fif isch 4 o K it Voraussetzung:
PRO iBR &V apazitat in Dynamisc Eﬁ.npassung er Kapazitat ap_?zl a » Qualifiziertes Personal verfiighar
FAST: durch 3. Schicht erhéhung .
) ® Zustimmung BR
Schichtmodell
1
L
P P = Problem geldst
nein
¥
Erwarteter FA- K ikati it AL Gbe v Stet Voraussetzung:
AV iPRO : AL {Fertigstellungs- emmunikation mi - HBer _erspa e_r » alle Malnahmen zur Engpassbeseitigung
5 erwartete Verspatung Liefertermin .
termin wurden ausgeschapft
¥
Verspateter Kommunikation mit VER und Kunden Informierter
AL VER (KD Liefertermin liber erwartete Verspatung Kunde
i_
[ Ende ]
Lepende:
VW =Verantwortlicher Bereich, M = Mitverantwortlicher Bereich, | =Zu informierender Bereich
AL = Auftragslogistik, AV = Arbeitsvorbereitung, PRO = Produktion, VER =Vertrieb, ASYS = Arbeitssystem
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Vielen Dank fiir Ihre Aufmerksamkeit!




