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Engineer-To-Order Webplattform:
Optimale Kollaboration von Lieferant
und Kunde in der kundenorientierten
Fertigung

Engineer-To-Order: eine weit verbreitete Industrieform

in der Schweiz - Die Schweizerische Industrie ist gekennzeich-
net durch einen hohen Anteil an Unternehmen, welche der
kundenorientierten Fertigung zuzuordnen sind.

In dieser kundenspezifischen
ANALYSIS SPEC!HCA‘HOm Einzelfertigung (engl.: ETO
. ‘f} "Engineer-to-Order") ist der
Spezifikationsprozess des

PROJECT

geforderten Leistungsumfangs
. stets ein iteratives Verfahren
IMPLEMENT . 2 aller Anspruchsgruppen und

bendtigt daher ein hohes
Ausmass an Kommunikation,
Koordination und Kollaboration.

TESTING  DEVELOP

Die heutigen Methoden sind infolge von Medienbriichen und
Redundanzen oft risikobehaftet und ineffektiv. Im Rahmen eines
KTI-Forschungsprojektes des Instituts fur Business Engineering
der FHNW soll in Zusammenarbeit mit Forschungs-und Industrie-
partnern eine kollaborative Webplattform (Social Software)
entwickelt werden, welche unter Nutzung des Potenzials neuer
IT-Technologien zur Entscheidungsunterstiitzung die Effizienz,
Verlasslichkeit und Flexibilitat dieses ETO-Prozesses markant
steigern hilft.

Kooperative Anforderungsspezifikation

Es ist ein ETO-Merkmal, dass Anlagen, Produkte und Kompo-
nenten gemass kundenindividuellen Anforderungen entwickelt
und erstellt werden. Am Anfang steht stets die Definition der
spezifischen Kundenanforderungen (siehe nachfolgende Abbil-
dung). Diese sehr individuellen Anforderungen lassen sich nicht
oder nur teilweise mit Standardprodukten bzw. —komponenten
abdecken. Daher erfordert jeder ETO-Auftrag ein spezifisches
Engineering seitens des Lieferanten sowie die Kollaboration von
Kundensystem und Unternehmensmitarbeitern.

B8 & 2.0 FaBZ el

Die Anforderungsspezifikationen seitens des Kunden sind zum
Zeitpunkt der Auftragserteilung in aller Regel noch nicht sehr
detailliert ausformuliert. Der Vertrieb muss auf Basis solch
oftmals vager Spezifikationen ein initiales Angebot erstellen.
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Detaillierung im Auftragsverlauf

Es liegt in der Natur von ETO-Auftrdgen, dass der Kunde bei
Auftragserteilung noch nicht im Detail wissen kann, was er will.
Dies liegt nicht daran, dass er sich nicht entscheiden will/kann.
Vielmehr ist die Auftragserstellung ein kontinuierlicher Abgleich
zwischen Kundenwunsch und technischer Umsetzungsmaoglich-
keiten seitens des Lieferanten. Deswegen ist es normal, dass sich
Kundenanforderungen erst spét detailliert konkretisieren lassen
und sich stellenweise wieder verandern.

Schwachen und Probleme in ETO-Prozessen

Eine diesbezligliche Erhebung hat u.a. folgende Schwéachen und
Probleme in ETO-Prozessen ergeben:

» Unvollstédndige Dokumentation der Kundenanforderungen
Kunde hat nicht friihzeitig alle wichtigen Personen mit
einbezogen

Suboptimale Aufgabenteilung zwischen Kunde und
Unternehmen (falscher Entkoppelungspunkt)

Kosten werden im Spezifikationsprozess nur ungeniigend
berilicksichtigt

Ungenligende Durchgangigkeit und Medienbriiche (z.B.
Angebote per PDF und als E-Mails) der Informationssysteme
(CAD, PDM, ERP)

Verschiebung von Anforderungen im Auftragsverlauf —
verbunden mit hohem Aufwand und langen Reaktionszeiten
Unkoordinierte Anderungen und mangelhafter Anderungs-
prozess nach der Auftragsfreigabe

Ungenligende Kommunikation zwischen Kunde und
Unternehmen bei Anderungswiinschen — intern und extern

Innovationsansatz

Im Rahmen des Forschungsprojektes wird eine kollaborative
ETO-Webplattform entwickelt, welche als projektbezogene
Schaltstelle hinsichtlich der Anforderungsspezifikationen, dem
Anderungswesen etc. sowohl fiir den Kunden als auch fiir den
Lieferanten zuganglich ist. Im Vordergrund steht zunachst die
Benutzerfreundlichkeit, also die Einfachheit und Ergonomie der
Plattform. Mit Hilfe von geeigneten Visualisierungen sollen
sodann die Kunden uber die Produkteeigenschaften informiert
werden. Auf Lieferanten- und Kundenseite werden zusétzlich
phasenbezogen Entscheidungsunterstiitzungsmechanismen
angeboten, insofern inhaltliche, terminliche und kostenbezogene
Entscheide unterstitzt werden sollen.

Wissenschaftliche Zielsetzungen

Als wissenschaftliche Zielsetzungen stehen im Vordergrund:

» Wie lasst sich die Kollaboration zur Entscheidungsfindung
unterstitzen?

* Wie muss eine ETO-Webplattform zur Kooperation von Kunde
und Lieferant idealerweise aufgebaut sein?

» Wie erfolgt der Einsatz von Process Mining zur Auflistung von
Entscheidungsoptionen — mit Aufbereitung von Begriindungen
und Empfehlungen?

Autoren:
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Virtuelle Fabrik und Industrie 4.0

Das Mechatronik-Netzwerk Virtuelle Fabrik Nordwest-
schweiz / Mittelland (vf) lud zu einem besonderen Anlass
ein. Rund 130 Gaste folgten der Einladung nach Safenwil
zum Thema Industrie 4.0.

Mitten im Oldtimer-Ambiente der Emil Frey Classics AG
begaben sich die Teilnehmer des Events mit Fachleuten auf
den INDUSTRIE 4.0-Weg: Industrie 4.0 stellt die Verzahnung
der industriellen Produktion mit modernster Informations- und
Kommunikationstechnik dar. Was genau andert sich mit
Industrie 4.0 und was fir Konsequenzen ergeben sich daraus?
Das dirften wohl die grundlegenden Fragen gewesen sein, die
sich die zahlreichen Gaste am vf TechTalk 2016 gestellt haben.
Aufklarungsarbeit leisteten Fachleute aus Bildung und
Wirtschatt.

20 Milliarden Geréate sind vernetzt

Prof. Dr. Christoph Heitz vom ZHAW Institut fiir Datenanalyse
und Prozessdesign erléauterte in seinem Vortrag, dass Daten,
die auf der ganzen Welt bereits vorhanden sind, intensiver
genutzt werden kénnen, um die wirtschaftliche Kommunikation
zu verbessern. Aus dieser intensiveren Nutzung kénnen neue
Dienstleistungssegmente entstehen. Seit den 80er- und 90er-
Jahren, als die IT in den Produktionen Einzug gehalten hat,
werden Daten ausgetauscht. Der Referent erlauterte weiter,
dass nicht die Produktionen oder Systeme neu sind, sondern
viel mehr die Tatsache, dass Anlagen miteinander verknupft
sind, miteinander kommunizieren und Daten liefern.

20 Milliarden Geréte sind miteinander vernetzt und heute im
Einsatz: «Das bedeutet, dass auf jeden Einwohner der Erde
drei Gerate kommen. Das sind bei weitem nicht nur PCs und
Handys. Sondern von der Zahnbirste Uber das Auto bis hin
zum Kuhlschrank ist alles miteinander vernetzt», so Prof. Dr.
Heitz. «Das ist auch keine langsame oder voriibergehende
Entwicklung, deshalb spricht man hier auch von einer
Revolution.» Bis ins Jahr 2020 werden es rund 50 Milliarden
Geréate sein, die — Ubertrieben ausgedriickt — am Internet
héngen. Prof. Dr. Heitz ist Uberzeugt, dass Industrie 4.0 ein
Weg ist, der fur die Schweizer Industrie Uiberlebensnotwendig
sein wird.

Beispiele eines KMU-Betriebes

Hans Gut, VP Marketing & Vertrieb der Hunkeler AG mit Haupt-
sitz in Wikon, hielt einen praxisorientierten Vortrag. Hans Gut
zeigte auf, wie die praktische Umsetzung von Industrie 4.0 in
einem typischen KMU-Betrieb ablaufen kann. Der Experte legte
offen, welche Chancen diese Datennutzung fir die Entwicklung
von Betriebsablaufen und Maschinen haben kann. Vor allem
Betriebe mit einem enorm hohen Exportanteil — bei der
Hunkeler AG kann dieser Anteil bis zu 95 Prozent betragen —
mussen innovativer sein und Dienstleistungen anbieten kénnen,
die Mitbewerber unter Umsténden nicht haben. «Wir sind immer
wieder darauf angewiesen, den starken Franken durch Innova-
tionen, durch Modernisierung, Automatisierung und durch
Effizienzsteigerungen wettzumachen.»
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Bei den Fachvortragen wurde aufgezeigt, wohin die industrielle Reise zukiinftig
gehen kann und wird.

Die richtige Frage stellen

Armin Steuernagel, Unternehmer, Okonom und Mitglied Think
Tank des Clubs of Rome (TT30) beschaftigte sich in seinem
Referat mit den Auswirkungen beztglich Industrie 4.0. Vor
allem mit der Thematik des «bedingungslosen Grundeinkom-
mens», der Frage, ob durch die ausgebaute Digitalisierung
Arbeitspléatze geféhrdet werden oder gar verloren gehen
kénnen. «Die Frage, wie viele Arbeitsplatze verschwinden, ist
eigentlich nicht die Richtige. Geméss der beriihmtesten Studie
der Oxford Martin School sollen in den USA in den né&chsten 20
Jahren angeblich bis zu 47 Prozent der Arbeitsplatze quasi
wegautomatisiert sein. Gemass einer anderen beriihmten
Studie der USA kdnnten bereits 45 Prozent der vorhandenen
Strukturen gewinnbringend automatisiert werden. Aber eigent-
lich geht es gar nicht darum, dass ganze Jobs wegfallen,
sondern dass neu definiert werden muss, was Uberhaupt auto-
matisiert werden kann oder sollte. Diese Neudefinition stellt
grosse Anforderungen.»

Bei der anschliessenden Podiumsdiskussion wurden tiefgriin-
dige Fragen gestellt und beantwortet. Bei Apéro und Tisch-
messe konnten alle Teilnehmer im stilvollen Ambiente der Emil
Frey Classics ausgiebig Kontakte knipfen, Informationen aus-
tauschen und das Gehdrte weiterfiihrend diskutieren.

Die Tischmesse wurde von allen 26 Virtuellen Fabrik-Mitgliedern gestaltet und rege
fur den Austausch genutzt.

Das Institut fur Business Engineering der Hochschule fir
Technik FHNW hat eine grosse Erfahrung in der Konzep-
tion, im Aufbau und dem Betrieb von Unternehmensnetz-
werken. So wurde auch die Virtuelle Fabrik in einem
Forschungsprojekt entwickelt und wird seitdem im Rahmen
der Mitgliedschaft mitgestaltet. Fir weitere Informationen
und Fragen stehen wir gerne zur Verfliigung.

Autor:
Charles Huber
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Koexistenz von Lean und ERP - (k)ein
Dilemma fiir die Auftragssteuerung?

Fin Verfahren zur Verbesserung der Zielerreichung
in einer Push- und Pull-gesteuerten Auftragsabwicklung

Dieter Fischer, Adrian Specker, Niklas Karlisch und Ulrich Debrunner

e Koexistenz von Lean Management und ERP-Systemen wird sunehmend zur He-
rausforderung von Unternehmen, die neben Push- auch Pull-gesteuert Auftrage
abwickeln. Disse hybride Situation kann aufgrund fehlender Koordination und Ko-
operation in der Praxis zu lokalen Entscheldungen fiihren, die global betrachtet sub- ¥
optimal fir die Untermehmung sein knnen, Anhand sines Belsplels aus der Praxis

n diesem Artikel lesen Sie

Wle e Fur Rio

kann gereigt werden wie diese Situation optimiert warden kann,

Lean ungd ERP - Eine Eintlhrung

e Entstehung von Erterprise Resource Flan-
ning-Systemen [ERP Bt auf die Erveeitenang
und Weiterentwaickiong won Matedal Hequire-
ment Planning-Systemen [MRP) zurickaufoh-
ren, deren Anlinge in den 1960ar llegen. Die
wrspriinglich nur die Materislbedarfsplanung
wmfaisenden Systeme wurden systematisch
wm weitere Bedtandieile der Produktionspla-
murtg und -stewerurng (PPS5) crweitert unc s pdters
als MAP 1 bezaichmet. Inderm waltere Module zur
Planumg und Stewerung der anderen Lnternmah-
mensbereiche integriers wurden, entstanden
ERP-Systerne. Diess sind heute in der Linter
nehmaenswett weit verbreiter. Eine Umfrage aus
dem Jahr 2014 ergab, dass co. 34 % der dewt-
when Unternehmen (> 250 Mitarbeiter) eine
ERP-Software muteen [ 1. 211

Lean Management it im Gegemsatz zum ERF
char als Untemehmensphilosophss, als ein System
2ur F‘.anurlg und Steuerung eines Lintemaebmens
zu verstehen. Dessen Anfdnges geben awf die Ent
stehung des Toyata Production SHYEIEMS ZLINLCE,
welches auf Prinzipien wie JJust in Time™ beruht,
[Heses st in Arsdtzen schon in den 1930er-lah
rem in der Prochektionsphilosophie won Togpota
werankert worden. Der Begriff des Lean Manage-
rments entwickelie sich aus dem Begriff der Lean
Production, da der frsatz miit der 2eit nicht mahr
nur auf die Produktion bezogen wurde, sondern
wial mehr funkbionsbsereichsiibengreifend angea-
waandt warde, Lean Production waarde zum Ende
der 1980er-Jahire durch lohn Krafzic, Mitarbeiter
diag BT, geprdagt wnd wird oftmals als schlanks
Produktion” Ubersetzn [3. 4]
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230 MArace et

relen Kanin,

Dia in der Praxis hiiubg vorkommende
fioexlstanz von ERP-Systemen wed Lean
Production (= B. Kanban) kann daduwch
begrindet werden, dass o4 aulgrund wson immes
umfassenderen Produktportfolios und emer o
nehmenden  Komplesitit der  Produltionspla
nung und -stesarung zum vermcheten Binsatz
van ERP-Systemen kormmt und aus dem gleschan
Grand simultan das Beddirfnis nach sparsarmer
und zelteffizienter Mutzung der Produktionsfak
taren in Foom von Lean Management staigt [5].

Baur fir Eonflikie

Ghrend die Oberasordneten Ziele won Lean
Management und der Einsatz von ERP-Systemen
kanfiorm gehen, unterschesdat sich der jeveaili
ge Weg dorthin massgeblich und bietet bel Ko-
exlsterz ain QeI {:mﬂiktpmtr'ﬂidl. D b
beridens Ansdtzan im Vordergrund stehende Op
timierung der Wertschéplungs«ette einer Linter-
|1ehm,r'g ms.cmaht ﬁnlglk_h auf urterschaedlicke
Artowrd Yeise, Beim Lean Managerment werden
womizhrmdech Primzipien wie Just in Time, Karban
und das Flielprinzip als Mittel der 'Wahl einge-
sedrt, Hintergrund des Elnsatzes won Kanban und
anderen Prinzipsen wd Methoden ist es, durch
die bedarfsorientderte Bearbemung der Produksi
onsauftrige, die ".u'-r‘-l'il_'l“".r.lmcl.r“.g ZU mManEmiensn
ured dien Produkticnsatbdaut zu optimienen

Ein gravierender Gegensatz owischen dan beickan

Andilgen reigh sich darin, dass es ein zentrales
Element des Lean Managemaent ist, clie Procubti-
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onsplanung und -steuenmg 2u dezentralisienan
und bBedarfsbezogen zu produzieran, wohinge-
gan ERP-Systeme partrake Daten zur Mlanung wed
Steuenang  simitlicher Produbkdionsprozesse flr
vorlegends und auch geplante Aufirage mazen,
Dz in EAP-Systemen angewaendets Viorgehens-
weise beruht auf dem Prinzip der Push-gesteu-
erten Aufragsabwickhung, bei dem Auftrage
anband von Arbeitsplinen mit geplanten Beginn:
und Endzeltpunkien bearbeitet werden. Bei des
Pull-gasteussten Auftragaabwicklung  hingegen
warrden die Auftrage nicht mit Hitfe won PRS In die
Priociulction gedrickt (push), sonderm werden aus
Kundensicht durch die Produbtion gezogen (pulll,
Diakxei sind sie selbststeuemnd und kommen wel-
testgehend ohne den zusizlichen Einsatz van T
EINES

Lean ws. ERP & Push ws, Puil -
Eir sprachliches Dilermma

Diie Verwendung der Begriffe Push® und Full® ist
in Theorie und Praxis hiuhg richt einheitfich, Crft-
mials wircd die Push-gesteuarte Aufiragsabewick-
lung ausschlie@lich dem ERP und die Pullgesteu-
erte Aultragsabwicklung ausschlielich dem Lean
Management zugecrdnet, wobel disss Verallge-
migmarung nicht 2w 100 % konsistent isf, da e zu
Uberschneidungen kommen kann, 5o kinnen
Lean Management wnd ERP micht ausschlielich
auf die Aufiragssteuenung bewchelnkt werden
und senwohl ERP als auch Pull-Steserungsmetio

| den beinhalten. Da sich aber in der Praxis Lean

Bild 1: Sequenziall- und
Parallal-hybride Sitwa-
tiom,
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Management mehrhetlich min Pull-gesteuserter
Auftrageabwicklung und ERP mit Push-gesteu-
crier Aufragsabwickieng awselnanderseizt und
die Auftragesteuerung im Folus unseres Projelts
liege, wird 2ur Vereinfachung im weiteren Verlauf
dieses Artikels auf die vorgestelite Verallgemeina-
g zurdckgegriffen.

Hintergrinde in der Praxis

Mt dern Hintergrund, sine hohe Effizienz in der
Wertschopfengskette zu emrelchen, wind haufig
aine klare Produktsegmentering  worgenom-
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mien, die konsequent nach PFlanungs- und Steue-
rungamethoden trennt [Push und Pulll, Um dies
zu erreicheen, greifen Untarnehmen in der Praxis
hdufig sowohl auf Lean Management als auch
auf ERP-Systerne zuriick. Dies fiibrt dazu, dass
&5 immer hduhger zu elner nicht vermeidbaren,
uritermehmensintemen Kaeistenz beider Ansat-
e kommi, die es in Bnklang zu bringen gilt, da
die konsequente Segmentierung im Mittelstand
hiiufig 2u einer schitchten Ressourcenauslastung
fiibrt. Grinde hierfir snd durch die Telng 2u
kledne Fertigungsvolurming und die damit all-
mals verbundene Michterreichung von kritischen
Mengen, Die Koexistenz der belden Ansdtze st
slch grundsaialich in zwei Siuationan unterschei-
den, In dem folgenden Bild 1 werden die beiden
Situationen JSequenziel” und ,Parallel-hybekd®
anhand der Geschaftsbersiche, O (GRC) und Pro-
clubction” (GEF) dargestell,

Bel der seqquenziell-hybriden Situation komemt o4,
aufgrund  unterschiedlicher logistischer  Anfor-
derungen von aufeinander folpenden Prozess-
abschnitten, zu elinem Aufeinanderreffen von
unterschiediichen  kagistischen  Steuernengswer-
fahren, ZurVeranschaubchung soll hier folgendeas
Praxishaizpisl disman;

Wahrend die Froduktion lhre Aufirdge mit ainer
Push-Logistik dber aifn ERP-Syibern stesert und
ihre: Procdukte moglichst Jjust in sequence” in die
direkt nachfolgende Takmmontage liefest, wind
diese, unabhdngio vom ERP-System, im Sinne des
Lean Managemant nach dem Flieflprinzip gesteu-
ert. Obwaohl Lean Management wnd ERP-Sytenms
in der jrwsiligen Anwendung ibre Berechtigung
haben und der Cptimierung dienen, sorgen she
als wnterschiedliche logistische Stessrungsver-
fahren in Kombination an hoer Schnittstelle fOr
cinen erhdhten Koordinationsaufwand. Verstarkt
wilrd dieser Effekt bel eingeachrankier Flanungssi-
charheit in Farm von ungeplant auftretenden SeH-
rungen und Schwanboumgen, welche dan G
auf Entscheidungen und zugleich aber auch de-
ren Komglexitdt eshethen, Diese Siheationen sind
nur mit eirem enorm hohen Fanungs- und Steu-
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erungsaufwand zu meistem, da die i
entscheidungs urterstitzenden Flarung Shute | % Lo g ek :

. enge Lrh Kpion ol [Lager » WEZ] Il thisufacl |
Systeme unterschiedlich und micht  jgac maar 11 U o Il prmpe et L« e :

integriert sind

dai der parallelhybriden Stuation ummﬂ'
werden Produktionsressourcen ge- 1@ MARI
mischt sowohl von ERP-gestewer-

ten {Push), als auch Lean-gestewssr- Flanung Stefe
ten (Pull] Aufrégen genutzt, um der J58¢. Dhavatine
schledhiten  Fessourcenauslastumng
entgegenzuwirken, An dieser Stelle

soll das folgende Beispiel derVeran s
schaulichung dienen: F=ar: e 2
An einerm Arbeitsplatz i der Pro-

duktion bildet sich ein konkurre- S—
render Arbeitsvoral, welcher aus Opwratizren

Push-Aufirdgen  mit  transpanan-

A = Machisalren, 5- 10T =¥

oapaiiion | | th.l-ll-:-'lmru.qn-er4 Bel || o || Ber |
e oo | i &

Wb THLAS

Irhiad

el i

Lalinras
o G-l Tl s i, 3§

—
53T BT

temn Kundenbsazug (ERP) wed ge-
pullt-gesteuerten Auftrigen lLean),
bel welchen aus ihrem Steuenumgs-
dokumenten  der  Kundenbezug
nicht ersichtlich ist, besteht. Be-
wiusst oder auch unbewus st werden gemall unsa-
rer Erfahrundg in der Praxs die Kunden-Fush-fuf-
trage in schchen Stuationen  priorisiert, D
Honsequenzen sind ene suboptimale Mutzung
won Lean mit einer Erhdhung der Umlaufbestan-
de zur Kompensation der sweitrangig beharcdel-
ten ancnymen Pull-dufirdge. Versucht man dies
auyerhincern, entsbet sine Besintrdchtigung der
On Tirme: Dalivery (OTD) durch feblende Pull-Teike,
Um diese negathen Effebie zu wverhindem und
u giner homagenenen und transparentenan Aul-
tragslogistik zu gelangen, erwagen Firman alter-
nativ thre schilanken Lean-Stevsrungsmethoden
{wicder] gegen die aubsdindigeren ERP-Verlahsen
auszutauschen

Waran erkennen wir eine aptimiene
PP5-Situation?

Unsere Lntersuchungen aus Forschung wnd
Prazis habsn gezeigt, dass es im Rabmen giner
Koexictenz von Lean und BRP wichtig ist, aina
Kooperatiovnakuliur  zwischen den sequenzi-
ell-hybricen Geschaftsberzichen zu etablieren,
Die Kooperationskultwr splegelt sich in der Ver-
falgung von gemeinsarmen Zisben, Mutzung won
Syrerghen und der kooperativen Losung wan
Flanungskonfliktan wider, Demgegendlbar steht
win Konkurrenzdenken’], was sich beispielswei-
s in Farm von Gkeichstellung unternehmansin-
terner Lisfaranten mit externen Lieferanten bel
der Auftragsvergabe cder susschliellich okaler
und  nkcht  verantwariungshereichsiibesgrel-
fender Denkweise niederschlagr, Von grofer
Bedeutung ist &5 welter, dass eine Transparenz
iiher den Flanungsprozess harrschi, sodass ver-
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Bild 2: Ein Prozessmicdall
fardert die Transpareng
in dex Planung und Steu-
Erundg.

antwortungsbareichsibergresfend deutlich ist,
wier mit welchen Methoden plant und welche
Jrolicies” hinter den jeweiligen Entscheidungen
stehen. Ist dies nicht der Fall, bestebit das Risike
won lokal eingeschrankien Sichbwelsen und dar-
in begriindeten, suboptimalen Enscheidungen
im Bezug auf die Ubergeordneten Ziele der Uin-
temehmung. lm gleichen Zug missen die loka-
ler Fiele im Zielsystern der dbergeordnaten Zie-
I integriert sain, sodass gewahrleistet ist, dass
lokale Ziele nicht imWiderspruch untereinander
undd o den globalen Fielen stehen, Entschei-
dend ist &5 zudern, dass dem Verantwortlichen
ausreichend Moglichkelten zur Beeinflussung
der Ziekerreichung gegeben sing und er nichit
an Zelen gemessen wird, auf die er keinen Ein-
fluss nehmen kanne Wenn diese Anforderung
gegeben B, sallie dem Verantwortlichen ein
zeitnahes Feedback zur Zialerreichung gegeben
wierden, welches einen kontinulerlichen Verbes-
serungsprozess ermoglicht, Fehlt dieses Faed-
back, ist es dem Varantwortlichen nicht mibg-
lich saine Handlungen auf die Verbessernmng
cher Tieberreichung susmurichten und eventuell
vorherrschende Verhaltensmuster anzupassen,
Wieiter gilt es das somotechnlsche Systarn aus
Manenden und T-Unterstiizung in Einklang zu
bringen. Bai der Verfolgung dieses Ziels ist as
wnabdingbar eine einseitige Optimierung der
IT ohne Bericksichtigung der Anspriiche und
Poternziale des Planenden zu vermelden und

synergiceffekte bairm wirkungswollen Lisen ven |
Manungskonflikten zu nutzen. |

Auf der Basis der 0. g. Erkennitnisse entwickelt das |
IBE irn Hahmen eines akivellen Forschungsprojek- |
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tes ein meues integrales Verfahren flr die Hybride
Push-Pull Steuerung in der industriclen Auftrag-
sabwicklung, Im folgenden Abschnitt dieser Pu-
blikatiom wird die in der Praxic cfimals fehlende
Trangparenz im Planungsprozess ausfihrliches
beschrieban,

Wirksam planen heilit transparent
planer

‘Warum ist Transparenz Uber den Planungsprozass
e einar Koexistenez won Lean und EAP betondors
wichtig? Aus verchiedenen Griinden 13sst sich
die Kormplextat, weelche dusch die Veraendung
unterschledbcher Planungs- und Steusrungsprin-
zipien entsteht, nicht vermieiden, 5oowird sich der
Eirsatz von ERP-Systarnen flir die Plamumg won
komplexen Eineeltellen und Baugruppen mit
hoher produktionstechnischer Vardang, tellwebe
sithr unsicheren Manungsgrundliagen wnd kore-
plexan Asbeltsinhalien auch in Zukunft als Steu
erungapringip weilterentwickeln. Und auch Lean-
Frinzipian lassen sich Uberall dort mit viel Erfalg
implermentieran, wa die logistischen Anforderung
nichl in dier oben beschriebenan Form existeren
oider mit vertretbarem Aufwand antizipiesen las-
sen [Hese Kosxistene von Lean und ERP asst sich
samit in vielen Untermehmen nicht vermelden. im
Folgenden wird gezeigt, welche Forrm won Trans-
parenz in elner heteragenan Umgebung einen
Beitray s Effizienzeteigenung leistet.

Verteilt - koordinierte Cotimienaing

leder Manende hat elne auf seinen Aufgabenbe-
refch, seire Verantwortung wnd Kompetenzen
bemgene Perspoktive, welche aus selner Sadh
richiig wnd sinrvoll 51 und anhand welcher e
auch gemessen wird, Jeder Planende macht aus
seiner Perspektive das Richtige und versucht sed-
rer Entscheidungen im Sinne sines Geamtopts-
murns 2u treffen, Er entscheidet mit Hilfe saines
Erfahrungswissens, erkennt prototypische Situa-
tionen und wihlt Handlungsaliernasti-
ven siluativ s, Fendende Transpanenz
iber spegifische Verfahren und Regeln
der Flanenden flhren jedoch me einer
subiektiven Sicht des Planenden und
schlechter Koordination der lokal ge-
trodfanen Entscheaidungen.

Bareits 2invon allen Anspruchsgrappen
verstanclenes, explizites Madell Ober
cie verschieden Planungs und Stew
erungsprozesse leister ainen grolen
Beifrag 2ur besseren Koordination von
Entscheidungen In den koesistieren-
den PPS-Segmenten. Das schaint trivial
zu s2in = ist es aber nicht! Zum einen
gkt es kaum gesignete Methoden zur
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Maodellieneng von gelebten PPS-Verfahren wnd
Regeln, welche won den operativen Planenden
akreplient werden und zum andem beaintrachti-
gen Airmenkuliurelle Rahmenbedingungen aine
auf ein garmeinsames Jiel susgenchtete Zusam-
e nartseit, Auch in einerm homogenen Planungs-
und Steverungskontsxt behinden e beiden
genannben Aspekin cine effiziente Aufragsak-
wicklung. jedoch nidhit im sellben Ausmal, da ein
einheitliches Konzegt die Eoardination per sever-
ginfacht - sei g5 im Fall von ERP (ber ein Integries-
tes ERP-Systam.

Vertieft man die Betrachtung auf de vorhan-
canen Auftragsplanungs- und STeUerngsme-
thaden dber &in verstdndiches Modell, so steigt
s erstdnnis Ober lokal richtige aber global
unkoordinierte Entscheidungen unter den Pla-
nendlen nach kurzer Zeit, Dabei ist der Suflbau des
Meciells mindestens ebenso wichtly wie das als
Ergebnis varliegende Modell selbst. Grund hierfir
i1, dacs diie Extemalisierung der subjeldiven Vor-
stellungen der Manenden dber |hr lokales Han-
deln und das Zusarnmenflilen 2wim inbegralen
Fanungs- wnd Stedsungsprozess 2u einer zie-
fiihremcien Kldrung der verwendeten Terminl und
‘werfahren flhit. Ein derartiges Modell, vaelches im
Lucpe s Forschumcgs projekts mit dem mittelstdn-
dischen Maschinenbauer erarbeiter wurde, wird
in dem fobgenden Bid 2 dargestedls,

S0 owind zumn Belsplel klar, dass das Verfahren 2ur
Berschnung der Wiederbeschaffungszeiten won
Ersatzteilen in der Angebotsphase nach urter-
schiedlichenerfahren zuerfolgen hat, denn diese
Ist niche nur abhdngig von den hinterlegten Plan
werten und dem geforderten Kundenwunschter-
min. Es zeagt sich In diesem spezifischen Fall, dass
das Alter des Ersateteils bow, der Feitraum seit
seiner letrten Herstollung sowie auch geforderte
Grofimengen  erwelberte  antscheidungs-unte-
stitzende informationen bedingen und zu diffe-
renzigrien Koordinationsprozassen fuhren.

Zusarnmmenfassend kann gesagt werden, dass
heterogens logistische Anfordenungen awch in
Zukunift zu einer Koexistenz von Lean und ERP
fuhren wenden und dass ahne spezifische Ko-
aperations- und Fohrungsprozessa, welche ein
warteiltes, koondinsartes Handedn unterstOrzen die
Effizienz wnd Effeknivitat der Auftragsabwickiung
rrarkant beeintrachtigen warden. Dakbsal wird ai-
ne gezietie Digltalislerung von Leas im Sinne ei-
nes komplementinen Zusarmmenspiels mit den
Flanenden in Zukunft eine wichtige Folle spelon

Schlissebwdimer
Lean Management, ERP-Systerne, Push- und Pull-
gesteverts Auftragsatwdckdung

Artikel aus der Fachzeitschrift «productivity - Kompetenz in Produktion und Logistik»

Ausgabe 1 - 2016, GITO mbH Verlag, Berlin

Fachhochschule Nordwestschweiz
Hochschule fiir Technik

nw



Ausgabe Juni 2016

Die Revolution hat gerade begonnen

Uber den Einfluss der Digitalisierung in der Wirtschaft auf die Bildung

© 2016 IBE - Alle Rechte vorbehalten

Das Arbeitsumfeld ist einem rasanten Wandel ausgesetzt.
Damit die neue digitale Welt nicht zum Schreckgespenst
wird, missen die Behelligten die Innovationen als Chance
bezishungsweise Anstoss zur Weiterentwicklung erkennen.

Fund die Halfte aller Arbeitsplitze
im Saupply Chain Management sind
von den Veranderungen durch die
Digitalisierung betroffen. Dies ist
gine Kemaussage einer Experten-
umfrage der Deutschen Bundesver-
einigung Legistik (BVL) e V. aus dem
Jahre 2015,

Der Enkauf und das Supply Ma-
nagement mdssen sich diesem
Wandz| stellen. These: Diss geht
nur durch die Qualfikation der Mit-
arbeitenden.

Triumph der neven Kompetenzen
Das geforderte Know-how ist emer
permanenten Anpassung ausge-
setzt. Diesem Wandel kann nur
durch Lemen wnd forigesetzte Wei-
terbddung begegnet werden.

Cwrch den Einsatz meuer digitaler
Angebote werden bestehende Un-
temehmensmodels beeinfiusst. Ein
Beispiel: die Reissbranche wird von
den neusn Angeboten won airbnb,
ebookers, fripadvisor und Co. durch-
geschittelt. Die neven digitalen An-
gebote werandern das Kundenver
halten grundiegend. Friher hies sich
der Kunde seine Reize im Reissbdro
buchen, heute nutzt er das Intemnet
und bucht selbst.

Unser tagliches Leben wird mehr
und mehr durch Technologen
beeinflusst und wemetzt Smart-
phones werden bereits hewte fir Da-
tensammiungen genutzt. Der Trend
zum Sammeln von Daten wird sich
n den nidchsten Jahren noch ver
starken. Das Internet fihrt immer
mehr Gerate der Vemetzung zu.
hierflr steht der Begriff «Internet der
Dil‘ﬂEl.

Untermehmen und deren Mitarbsi-
tende missan sich mit dem Thema
Digitalisierung intensiv  auseinan-
dersetzen. Meue Geschiftemodelz
midssen entwickelt werden, bespiel-
haft dafir steht das Maodell subers.
Hier vernetzt eine Software Kundesn
und Anbieter fir Taxifahrten, ohne
dass der jewelige Dienstlestungs-
erbringer eigene Taxen besitzt.
Moch wor einigen Jahren war Der-
artiges schlicht undenkbar. Solche
Innowationen sind in der Lage. gan-
ze Markte auf den Kopf zu stellen.
News Unternehmen entwickeln sich
und verdrangen mitunter gar arri-
vierte, grosse Untemehmen, die
sich nicht schnell genug weiterent-
wickeln, Hier ist ein Umdenken ge-
fordert, wenn Daten wnd Prozesse
digital verknupft werden sollen.

n w Fachhochschule Nordwestschweiz
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Kollaborationen dndern sich

Die Industrie 2.0 wird einen starken
Einfluss auf die Werschipfungs-
prozesse entlang der Supply Chain
nehmen. So wird das alnternet der
Dinges news Moglichkeitzn der Kol-
laboration bieten.

Ez missen werschiedenste Pro-
Zessparner  wniemehmensiber-
greifend integriert werden. Meue
Kennzahlen zur Bewertmng und
Steverung der Lieferketien wer-
den entwickelt. Ein digitales Supply
Chain Management hift hohe La-
gerbestande abzubausn, Engoisse
in der Liefertreue zu werhindern, auf
verdnderte  Kunden-Lisferanizn-
Bezichungen einzugehen oder
Chancen des Unternehmenserfol-
ges auszubauen bezishungsweise
wahrzunehmen.

Die IT-Services missen den neusn
Anforderungen angepasst werden.
Der Informationsfiess wird digitali-
sieri werden, damit werden zugleich
heute worhandens Medienbriche
eliminiert. Die [T-Secunty muss
sichersigllen, dass bei der Vernet-
zung der Unternehmen hdchste Si-
cherheit fr Infrastrukter und Syste-
me gewihrleistet wird.

Umdenken halt Einzug
Unternehmen sind einer Informa-
tions-und Wissensexplosion ausge-
seizt. Das persinfiche menschliche
Wissen tritt immser weiter in den Hin-
tergrund. enen «Leonhard Eulers
wilrde es heutzutage nicht noch 2in-
mal geben.

Miemand ist mehr in der Lage, das
gesamie Wissen auch nur eines
Fachbereiches zu edangen. Die In-
formations- und Wissensbestinde
nehmen exponenziell zu. Jeder Ver-

s
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Werden Bocher in der ZLWiT noch den heutigen Sielienwer haben?

such, diesem Wachstum mit dem
Erwerk won Wissen enigegenzu-
wirken, ist zum Scheitem werurteilt.
Wissensinhalte kann man enfach
per Computer emitteln. Es sind
jeizt Kompetenzen zum Verstehen
ven Zusammenhangen und dem
Mutzen digitaler Daten gefordert.
Dz Bereitschaft zum lebanslangen
Lermmen muss sich durchsetzen. Ein
berufsgualifizierter Abschluss reicht
nicht mehr aus. Entsprechends An-
gebote in der Koopseration won ¥Wirt-
schaft und Ausbildungsinstitutionen
mikssen weiterentwickelt werden.

Bildung ist der Rohstoff

Die Schweiz verfigt dber wenige
Rohshoffie und ist dadurch im Gegen-
satz zu anderen Landern auf eine
nachhaltige Bidung angewesen.
Erge sind Bildung und YWeiterbil-
dung die Rohstoffe der Schweiz, um
im Konzert der Wirtschaftsmachte
weiterhin erfolgreich bestehen zu
kinnen. Die Schweiz war 2015 die
Mummier drei in Eurcpa in der Rang-
liste der Patentanmeldungen. Die
Marke «Schweizs ist ein Synomym
fir Zuverassigkeit und Innovation
in technologischer Betrachtung. fu-
verlissigheit und Innovation setzen

nicht nur Kreatvitat, sondern auch
eine erfolgreiche Marktbearbeitung
und deren Umsetzung voraus. Wei-
teroddung muss daher Kreativitat
unterstitzen und die Nahe zur Wirt-
schaft suchen.

Bildung ist kein in sich abgeschlos-
sensr Prozess, sondern untzriegt
einem permanenten «KVPo. Mit-
arbeitende kinnen auf Verande-
runigen der Arbeitswelt durch neue
Qualifikationen flexbel reagiersn.
Das Bildungssystem muss neue
Techmologien fir die Auwsbildung
ginsetzen, und neus padagogische
Methoden milssen genutzt werden.
Der Frontaluniemicht hat ausge-
dient. Blended Learning oder imbe-
grieries Lemen halien immer mehr
Binzug in  Lehreeranstaliungen.
Ersteres besteht aus der sinmvolizn
Werknipfung won  herkmmlichen
Prasenzveranstaltungen mit den
Formen won E-Learning.

Wie schrieb die Zeitonline 2015 im
Artikel aHumboldt gegen Orwells:
aEine Revolution hat gerade begon-
men. Die Bildung wandelt sich so
tiefgreifend wie zuver nur durch den
Buchdmnuck oder die Schulpflicht In-
ternat und Big Data verdndem das
Lemen radikal » L

Artikel aus der Fachzeitschrift «Beschaffungsmanagement» des Fachverbandes
far Einkauf und Supply Management, procure.ch - Ausgabe April 2016
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Weiterbildung: Diplomfeier MAS
Business Engineering Management

Am 20. Mai 2016 haben die diesjahrigen Absolventinnen
und Absolventen des FHNW Studienganges Master of
Advanced Studies (MAS) Business Engineering
Management ihr Diplom entgegengenommen.

Einer der Hohepunkte war die Preisverleihung der drei besten
Abschlussarbeiten / Master-Thesen:

* Marcel Joho, ABB Turbo Systems AG
+Effizienzsteigerung in der Konstruktion“

Roger Nenninger, Coperion K-Tron (Switzerland) LLC
+Prozess-Reorganisation im Engineering — Wandel dank
den eigenen Mitarbeitern®

Marc Liechti, Swisscom AG
+Rollen und Entwicklungsmodell fir Mitarbeiter im
Kundenservice*

Den Anforderungen der Fihrungsfunktionen mit
Fachwissen und Soft Skills gerecht werden

Erfolgreiches unternehmerisches Handeln beruht mehr denn je
auf dem kreativen Briickenschlag zwischen Wissen und
Konnen. Der verschérfte Wettbewerb zwingt heute die Unter-
nehmen effizientere und innovativere Prozesse zu gestalten
und einzufthren. Wer in Projektleitungs- und Fuhrungs-
funktionen hineinwéchst, wird mit komplexen Aufgaben und
Problemstellungen konfrontiert und als Team-Player gefordert.

Studierende optimieren lhre Prozesse

Wie aus einem Studierendenprojekt mit Uberschaubarem
Aufwand ein Forschungsprojekt mit hohem Nutzen
generiert werden kann.

Jahrlich lanciert der Studiengang Wirtschaftsingenieurwesen mit
Wirtschaftspartnern gut 150 Studierendenprojekte. Bereits im 2.
Semester werden einfache Aufgabenstellungen so von Studie-
renden geldst. Ab dem 4. Semester diirfen es gerne anspruchs-
vollere Aufgabenstellungen sein, die unsere Studierenden

herausfordern.
ERFOLG
A

:msai;za_mé

V.
PLANIING
-1
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Mitglieder des Kaders mussen in der Lage sein, Uber den
funktionalen Kontext hinausgehende Zusammenhénge zu
verstehen, Verantwortung zu tbernehmen und Entscheidungen
zu treffen. Dazu sind das grundlegende Verstandnis der Unter-
nehmensfuhrung und der Gestaltung von Geschéftsprozessen
sowie ein vertieftes Fachwissen notwendig.

Weiterbildung mit Karrierepotential

Das FHNW Weiterbildungsangebot MAS BEM richtet sich an
Projektleiterinnen und -leiter sowie Fuhrungskréfte, welche eine
technische Grundausbildung haben und sich betriebswirtschaft-
lich weiterbilden wollen, um ihre Karriere aktiv zu férdern. Den
Absolventinnen und Absolventen wird vertieftes Wissen im
Bereich Prozess-Management, Business-Management und
Unternehmensfiihrung vermittelt und somit die Handlungskom-
petenz wesentlich gesteigert, um erfolgreich im mittleren und
oberen Kader von Unternehmen und Organisationen zu
arbeiten. Als Voraussetzung fir den Master of Advanced
Studies (MAS) sind einige Jahre Berufserfahrung wichtig, sowie
die Bereitschaft, eine anspruchsvolle Weiterbildung engagiert
anzupacken.

Nahe zum Berufsalltag garantiert

Neben den Vorlesungen sind Gruppenarbeiten ein wichtiger
Bestandteil des MAS, welcher den Praxisbezug der Weiter-
bildung garantiert. Dabei werden die Studierenden von enga-
gierten und erfahrenen Dozierenden personlich betreut und
unterstutzt. Anhand einer Fragestellung aus der eigenen beruf-
lichen Praxis vertiefen Sie die Lerninhalte und setzen das neu
erlernte Fach- und Methodenwissen um. So profitieren Sie und
Ihr Unternehmen direkt von den Projektergebnissen und lhrer
Weiterbildung!

Das Institut fur Business Engineering der Hochschule fur
Technik FHNW fihrt den sehr erfolgreichen Studiengang MAS
Business Engineering Management bereits zum 19. Mal durch.

Fur weitere Informationen und Fragen stehen wir gerne zur
Verfugung oder besuchen Sie unseren nachsten
Informationsabend.

Autor:
Charles Huber / Studiengangleiter MAS BEM

Eine klassische Aufgabenstellung fiir so ein Studierendenpro-
jekt ist die Prozessoptimierung. Die Studierenden analysieren
die bestehenden Prozesse, decken dabei die Schwéachen auf
und evaluieren verschiedene Verbesserungsvorschlage.

Im Folgenden ein Beispiel von einem 4. Semesterprojekt,
welches im Herbstsemester 2015/2016 in einer Giesserei
lanciert wurde:

Ausgangslage

Das Unternehmen stellt hochwertige Gussteile aus Aluminium-,
Bronze- und Kupferlegierungen im Sandgussverfahren her.
Nach dem Giessprozess werden die Gussteile in der Guss-
Putzerei vom Giesssystem getrennt (verputzen). Dieser Putz-
prozess verlauft heute manuell und benétigt viele Personalres-
sourcen. Um konkurrenzfahig zu bleiben, gilt es die Prozesse in
der Guss-Putzerei zu optimieren.

Fachhochschule Nordwestschweiz
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Aus diesem Grund sollen die bestehenden Prozesse in der
Abteilung Guss-Putzerei unter-sucht werden. Anschliessend
sollen Méglichkeiten zur Effizienzsteigerung, zur Erhdhung der
Prozesssicherheit, Arbeitssicherheit und Ergonomie erarbeitet
werden. Eine Handlungsempfehlung zeigt die néchsten Schritte
zu einer modernen und produktiven Guss-Putzerei.

Vorgehensweise

Im ersten Schritt untersuchte das Projektteam die internen
Prozesse und Strukturen der Firma. Um einen vertieften Ein-
blick tiber die Produkte, das Auftragsvolumen und den Material-
fluss zu erhalten, wurde ein von der Firma zusammengestelltes
Produktportfolio ausgewertet. Mit dem Ziel eine Vergleichsmog-
lichkeit zur untersuchten Guss-Putzerei zu erhalten, betrachtete
das Projektteam weitere Giessereien. Dies unterstitze die
Ideenfindung fur ein Konzept.

Aus den Erkenntnissen der Analysephase wurden Lésungsan-
forderungen festgehalten. Das Projektteam erarbeitete
Ldsungsansétze und bildete verschiedene Layout-Varianten zur
Verbesserung des Materialflusses.

Hauptergebnisse & Empfehlungen

Die Analyse hat aufgezeigt, welche Potentiale die Prozesse in
der Guss-Putzerei aufweisen. Mit kleinen Massnahmen kann
die Arbeit fur die Mitarbeiter erleichtert und die Arbeitsergono-
mie und Arbeitssicherheit gesteigert werden.

Die Analyse des Materialflusses hat ergeben, wo sich der
grosste Warenstrom befindet. Die betroffenen Anlagen sollen
maoglichst nahe bei einander stehen, um einen guten Waren-
fluss zu ermdglichen. Eine Veranderung des Werkstattlayouts
kann den Materialfluss vereinfachen und die Wege ohne
zusatzliche Investition bis zu 15% verkiirzen.

‘- Ru_llie T

86.9% 13.1%

‘ Auskernen
86.9%

‘- Drehtisch-Strahlen

33.8% 66.2%
35.6% 30.6% goik

{ Trennscheibe | Bandsige
9.7% 24.1% 65.8%

[ Schieifband | ]

2L.2% 32% 1% |04%

Handwerkzeuge
11.5%

Trommel-Strahlen

12.6%

Spedition |

Die Arbeit mit schweren Werkstlicken kann durch die
benutzerfreundliche Handhabung des Quick-Lift-Systems
deutlich vereinfacht werden. Ebenfalls empfiehlt das Projekt-
team, dass eine Arbeitsanweisung fur jedes Produkt erstellt
wird, auf welcher auch definiert ist, welche Stellen geputzt
werden sollen und welche nicht. Dies erhéht nicht nur die
Prozesssicherheit und die Effizienz, sondern leistet auch einen
Beitrag, wichtiges Fachwissen innerhalb der Firma sicher zu
kommunizieren.

Das Projektteam priifte zudem nachste Schritte fur eine
zusatzliche Automatisierung. Fir eine komplette Automatisie-
rung der Guss-Putzerei sind weitere Abklarungen notwendig.

© 2016 IBE - Alle Rechte vorbehalten
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Bachelor-Thesis und Forschungsprojekt in der Folge

Als langerfristiges Projekt wurde eine Roboter-Entgratzelle und
eine Durchlaufstrahlanlage von Seiten des Projektteams
empfohlen. Auf Grund dieser Empfehlung wurde eine Bachelor-
Thesis im Studiengang Systemtechnik lanciert, die sich der
Thematik Automation annimmt.

Im Zeitalter von Industrie 4.0 wird ein hoher Digitalisierungsgrad
angestrebt. Um diesen zu erreichen, wurde neben der Bachelor
-Thesis noch zusétzlich ein grosseres Forschungs- und Ent-
wicklungsprojekt ,Guss 4.0“ mit Férdergeldern der Kommission
fur Technologie und Innovation KTl initiiert, in welchem das
Institut fir Automation 1A der FHNW die Federfuhrung hat.

Das Projekt wurde bereits bewilligt und in Angriff genommen.

Das vorliegende Beispiel zeigt auf, wie aus einem Studie-
rendenprojekt mit iberschaubarem Aufwand ein hoher
Nutzen fur ein Unternehmen generiert werden kann.

Nutzen auch Sie diese Chance fur lhr Unternehmen!

Autor:
Dina Schachenmann
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