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Restriktionsbasierter Informationsaustausch zur harmonisierten
Auftragsplanung in der variantenreichen Fahrzeugproduktion

Jiirgen Minichmayr, Stefan Auer, Wilfried Sihn

1 N otwendigkeit zur Harmonisierung der Auftragsabwicklung im
Fahrzeugbau

In der europédischen Fahrzéug- und Maschinenbauindustrie ist ein effektives
und effizientes Auftragsmanagement, insbesondere in Bezug auf Informati-
onsverarbeitung, -austausch und -bereitstellung ein zunehmender Erfolgsfak-
tor. Die Herstellung von komplexen Fahrzeugen und Maschinen ist durch
kundenindividuelle Konfiguration und Optionen, hohe Teilevielfalt und Mon-
tagen mit sehr groBen Arbeitsinhalten gekennzeichnet.! Zudem unterliegt die
Produktion enormen Nachfrageschwankungen und hohen Anforderungen
hinsichtlich Stiickzahlvarianz und kurzer Lieferzeiten.

Diese Herausforderungen konnen nicht alleine durch flexible Lieferanten-
netzwerke und Produktionssysteme bewiltigt werden, sondern erfordern auch
einen effizienten, durchgéngigen und harmonischen Planungsprozess entlang
der Auftragsabwicklungskette, um nicht bereits vor Auftragsstart wertvolle
Zeit und Ressourcen zu verlieren und um mogliche Auswirkungen von exter-
nen und internen StorgroBen rechtzeitig zu erkennen und ihnen im Sinne eines
ganzheitlichen Optimums fiir das Gesamtunternehmen begegnen zu konnen.

Erfahrungen aus Industrie- und Forschungsprojekten zeigen, dass die Pla-
nungsaufgaben in den einzelnen Abteilungen und Zusténdigkeitsbereichen
von Fahrzeugherstellern wie Vertrieb, Produktionsplanung, Einkauf und Be-
schaffung meist unzureichend aufeinander abgestimmt sind und zu unter-
schiedlichen Zeitpunkten erfolgen. Es zeigte sich auch, dass viele Unterneh-
men nachwievor  unterschiedliche Systeme  fiir  unterschiedliche
Planungsaufgaben in der Auftragsabwicklung einsetzen, beispielsweise fiir die
Absatzplanung, die Disposition oder fiir die Reihenfolgeplanung in der Pro-
duktion. Diese Systeme sind h&ufig unzureichend synchronisiert oder im Aus-
nahmefall sogar inkompatibel und werden oft durch manuelle Planungsin-

' Zum Komplexititsbegriff allgemein siehe u.a. (VoB/Gutenschwager 2001); zur Komplexitit

in hierachischen Planunssystemen (Wiedenmann 2001) und beziiglich der Reihenfolgepla-
nung von Fahrzeugen u.a. (Kis 2004).
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strumente von Mitarbeitern ergénzt oder umgangen (Siehe auch Betge 2006).
Dies fiihrt zu hohem Abstimmungsaufwand resultierend aus zahlreichen stan-
dardisierten und informellen Formen des Informationsaustausches zwischen
Abteilung und verantwortlichen Mitarbeitern im Planungsprozess, sowie zu
redundanter, falscher oder fehlender Informationen.

Die unterschiedlichen Ausprdgungen der Planungsobjekte und die nicht
durchgingige Beriicksichtigung von existierenden, interdependenten Restrik-
tionen fithren dazu, dass Probleme oft erst zu spét erkannt werden und nicht
mehr angemessen darauf reagiert werden kann. Dem soll mit einem Ansatz
zur Harmonisierung im Auftragsabwicklungsprozess entgegen gewirkt wer-
den.

Der Begriff der Harmonisierung subsummiert dabei die Begriffe Integration,
Standardisierung, Konsolidierung, Synchronisation, Koordination und Opti-
mierung. Er wird etwa von Lassen definiert als ,, die ganzheitliche Gestaltung
der Geschdiftsprozesse, Daten und Informationssysteme bei verteilten Organi-

sationseinheiten mit dem Ziel, Nutzenpotenziale aus der Harmonisierung zu
erschliefien. “ (Lassen 2006).

In diesem Artikel soll ein Losungsansatz prasentiert werden, wie die Anforde-
rungen einzelner Planungsebenen und -horizonte aufeinander abgestimmt
werden konnen, um einen harmonisierten Planungsprozess zu ermdglichen.
Eine wesentliche Notwendigkeit flir eine effiziente Auftragsabwicklung ist
dabei auch eine gemeinsame Sprache, eine Basis, mit der Planungssysteme
und beteiligte Personen und Organisationseinheiten kommunizieren kénnen
(Dangelmaier/Warnecke 1997). Dafiir ist es notwendig, alle erforderlichen
Rahmenbedingungen zu identifizieren und verfiigbar zu machen. Ist eine
Planungsaufgabe fiir einen gewissen Zeithorizont durchzufiihren, soll das
Planungsmodell nur relevante Restriktionen in der richtigen Auspragung zur
Verfiigung stellen. Die Anforderungen aus dem Produktionsprogramm wer-
den mit den verfligbaren Produktionsfaktoren abgeglichen und Restriktions-
verletzungen aufgezeigt. Ein wichtiger Punkt dabei ist die Riickverfolgbarkeit
bis zur Restriktionsursache, um entsprechende Anpassungen an richtiger Stel-
le durchfiihren zu konnen.

Betrachtungsgegenstand dieses Beitrags ist die kundenspezifische Auftrags-
abwicklungskette von Kunden und Mérkten (Absatzplanung) bis zur Produk-
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tion (Montage und Finish) fiir die variantenreiche Serienproduktion von Nutz-
fahrzeugen, sowie Bau-, Land- und Sondermaschinen, die sich durch die ein-
gangs erwihnten Anforderungen auszeichnet. '

Die Ergebnisse dieses Beitrags sind im Zuge des laufenden Européischen
Forschungsprojekts ,HarmoPlan‘ im Eureka EUROSTARS Programm ent-
standen. Das Konsortium besteht aus der flexis AG in Stuttgart und der
Fraunhofer Austria Research GmbH in Wien. Zur Validierung der For-
schungsergebnisse wird eine prototypische Implementierung der Planungs-

prozesse und -systeme in einem Unternehmen der Sonderfahrzeugindustrie
durchgefiihrt.

2 Planungsprozess fiir die sequenzgesteuerte, variantenreiche Serien-
produktion '

Der Planungsprozess der Auftragsabwicklung in den erwéhnten Branchen ist
in der Regel ein mehrstufiger, kaskadischer Prozess mit starkem Focus auf
kundenindividuelle Konfiguration (vgl. Fraunhofer IPA, BAU-MO 2008).
Dieser Prozess ldsst sich einerseits durch prozessbeschreibende Kriterien
klassifizieren wie beispielsweise die Auftragsdurchlaufzeit in direkten und
indirekten Bereichen, die beteiligte Funktionsbereiche, eingesetzte IT-
Systeme und Datenquellen etc. (ebenda). Andererseits kann eine Klassifizie-
rung durch die im Zuge der Planung beeinflussten Produktionsfaktoren erfol-
gen. Bei diesen Produktionsfaktoren wird weiters zwischen dispositiven und
Elementarfaktoren differenziert. Innerhalb der dispositiven Faktoren ist vor
allem die Planung von Interesse, bei den Elementarfaktoren vor allem Be-
triebsmittel, Materialien und menschliche Arbeitskraft (vgl. Gutenberg 1983).
Die Produktionsfaktoren miissen die Erfiillung der Kunden- und Marktanfor-
derungen auf 6konomische Weise sicherstellen, die aus den Produktspezifika-
tionen in Verbindung mit Informationen zu Zeiten und Mengen resultieren.

Der Produktionsprozess selbst erfolgt iiberwiegend auf getakteten Produkti-
onslinien, bei denen Auftrige in einer Sequenz verplant werden. Die getaktete
FlieBfertigung ist ein flussorientiertes Produktionssystem, bei dem Teile durch
Transportsysteme durch Produktionsstationen befordert werden, die in einer
Sequenz angeordnet sind und in denen die Bearbeitungszeit durch eine Takt-
zeit begrenzt wird. In diesem Beitrag und dem zugrundeliegenden For-
schungsprojekt liegt das Hauptaugenmerk auf der Planung von getakteten
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Endmontagelinien im Fahrzeugbau, in denen variantenreiche Flussfertigung
mit geringem Automatisierungsgrad und hoher Arbeitsintensitdt existiert
(siehe dazu auch Boysen et al. 2009).

Eine Ubersicht {iber die einzelnen Planungsaufgaben in einem hierarchischen
Planungssystem der VariantenflieBfertigung und ihrer Interdependenzen un-
tereinander findet sich u.a. bei Boysen und ist in Abbildung 1 dargestellt.

Eine wichtige Aufgabe der Auftragsplanung ist es, die Marktanforderungen
mit aktuell verfligbaren Produktionsfaktoren zu erfiillen. Bei lang- und mittel-
fristigen Planungsaufgaben werden dazu Kapazititsrestriktionen fiir die Pro-
duktion festgelegt. Die Grenzen der Produktionsfaktoren werden durch kon-
textabhéngige Restriktionen ausgedriickt. Mogliche Auslastungsgrenzen der
Kapazitidten miissen moglichst frith angepasst werden, um spéter Konflikte,
wie unlosbare Engpésse zu vermeiden.

Personalbedarf SR
{ PlanungderProduktvarianten
- Kosten
Varianten- Produktions-
programm kosten

»
Maschinen- u.
[ Y Personalbedarf

FlieBbandabstimmung

i w
- Kosten g
Programm-  |Taktzeit |Taktzeit, =
Anderungen Stationen ﬂ:)h
L 4 A c
g N Materialbedarf 3
Operative Q
Produktionsprogrammplanung
-/ Kosten, Kapazitat
Fertigungs- Uberlastungen, Uberlastungen,
programm Materialfluss Materialfluss
: " Materialbedarf
[ Reihenfolgeplanung
4 Kosten, Kapazitat

Abbildung 1: Hierarchisches Planungssystem der VariantenfliefSfertigung und ihrer
Interdependenzen’

Der Ausganspunkt der Planung bildet die Festlegung, welche Fahrzeuge bzw.
Marken das Unternehmen produzieren will. Die Marken- oder Produktstrate-
gie flihrt zu Jahres- und Budgetplédnen aus denen schlussendlich Absatzprog-

Boysen, N. (2005): VariantenflieBfertigung. Deutscher Universititsverlag/ GWV, Wiesba-
den. S.25.
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nosen resultieren. Diese Planung findet rollierend fiir einen Zeitraum von drei
bis zu zehn Jahren statt.

Im néchsten Schritt konkretisiert die Absatzplanung die Fahrzeugmodelle
durch Hauptkriterien wie Motorisierung, Trag- oder Hebelast, Gesamtgewicht
usw. und verteilt die Modelle und Volumina auf moégliche Produktionsstan-
dorte. Gegenwirtig wird die Bestimmung eines Produktionsstandortes von
den ortsabhéngigen Kosten und den 6rtlichen Gegebenheiten fiir existierende
und geplante Produktionsanlagen und Zulieferer beherrscht, sofern sie nicht
von marktstrategischen Entscheidungen iiberlagert werden.

Absatzprognosen und monatliche Produktions- und Absatzmengen liefern die
- Eingabe fiir die Produktionsprogrammplanung. Zu beriicksichtigende Restrik-
tionen sind dabei die minimale Linienauslastung, die sich durch Model-Mix-
Probleme (wie Reihenfolgeanpassung, Taktung, dynamische Anpassung der
Mitarbeiter etc.) ergeben (siche etwa Gans 2008). Weitere Restriktionen sind
die zeitliche Kapazitdt des Werks z.B. hinsichtlich der Jahresarbeitsstunden,
technische Restriktionen durch Vorrichtungen auf der Linie oder mdogliche
Beschriankungen auf Seiten der Zulieferer.

Die Produktionsprogrammplanung erfolgt tiblicherweise als kontinuierlicher
Vorgang. Die Verteilung von Auftriagen auf Wochen oder Tagesperioden oder
auch auf einzelne Schichten wird auch ,, Topfbildung“ (eng. Slotting) genannt
(Mérz et al. 2011). Bei diesem Planungsschritt wird das Produktionspro-
gramm auf tigliche oder wochentliche Auftragspools aufgeteilt. Oft sind die
Auftrage in den Tages und Wochenpools noch nicht vollsténdig spezifizierte
Planauftrige nach Wahrscheinlichkeitsverteilungen der Ausstattungsvarianten
und Optionen. Thr Detailierungsgrad umfasst beispielsweise bei LKW-
~ Montagen lediglich Rahmenart, Motorisierung oder die Anzahl der Achsen.
Wenn ein realer Auftrag von einem Kunden eingeht wird ein geeigneter
Planauftrag durch diesen ersetzt und demzufolge zu einem voll spezifizierten
Kundenauftrag.

Die kontinuierliche Planung wird fortgesetzt bis die Produktionssequenz fi-
xiert ist. Individuelle Auftrdge konnen dabei auf andere Planungsperioden
verschoben werden, solange alle zutreffenden Restriktionen eingehalten wer-
den. Dieses durch notwendige Anpassungen hervorgerufene Verschieben von
Auftrigen wird auch Ausgleich (eng. Balancing) genannt (Auer et al. 2010).
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Abbildung 2:  Planungsaufgaben und Wechselbeziehungen niit Produktionsfaktoren
bzw. Planungsobjekten’

In Abbildung 2 wird das kaskadische Vorgehen bei der Planung von getakte-
ten Produktionslinien schematisch dargestellt. Es wird augenscheinlich, dass
die Produktionsfaktoren in unterschiedlichen Aggregationsebenen beriicksich-
tigt werden miissen, abhéngig von Planungshorizont, beginnend mit einer
groben Abschitzung der Absatzzahlen bis zur Herstellung im Produktionspro-
zess (Auer et al. 2011).

3  Planungsrestriktionen zum Informationsaustausch entlang des
Auftragsabwicklungsprozesses

Wie eingangs erwiéhnt, ist das Hauptziel der Produktionsplanung fiir sequen-
zierte Montagelinien die Abstimmung der benétigten Kapazititen aus dem
Produktionsprogramm mit den existierenden fundamentalen Produktionsfak-

3 Auer, S. et al. (2011): Classification of interdependent planning restrictions and their various

impacts on long-, mid- and short term planning of high variety production, CIRP Conference
on Manufacturing Systems in Madison, Wisconsin, USA.
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toren. Abhéngig vom Planungshorizont sind diese Anforderungen mit Unsi-
cherheit behaftet. Um stichhaltige und konsistente Planungsergebnisse zu
erreichen, werden in den einzelnen Schritten der Planungskaskaden Informa-
tionen tiber existierende Kapazititslimits und geforderte Kapazititsauslastun-
gen bendtigt. Diese grundlegenden Planungsdaten kénnen als Planungs-
Restriktionen definiert werden. Solche Beschrinkungen behindern den Lo-
sungsraum durch das Verhindern von bestimmten Ereignissen oder Reihen-
folgen. Dangelmaier differenziert dabei zwischen Restriktionen, die einer
Planungsaufgabe an sich inhérenten sind und damit zu jeder Planungsaufgabe
gehoren und aufgabenspezifischen Restriktionen (Dangelmaier 2009).

Von den inhdrenten Restriktionen gibt es zwei Arten: Gleichgewichtsbedin-
gungen und Bilanzgleichungen. Aufgabenspezifischen Randbedingungen
reprasentieren technologische, organisatorische und 6konomische Charakte-
ristiken von Produktionssystemen. Dieser Beitrag behandelt die tétigkeitsbe-
zogenen Planungsrestriktionen, welche fiir die einzelnen Planungsschritte von
sequenzierten Montagelinien relevant sind.

Die Urheber von Planungsrestriktionen konnen in finf Gruppen unterteilt
werden: Betriebsmittel, menschliche Arbeit, Material, Produkt und Markt. Zur
Aufnahme der einzelnen Verursacher in diesen Gruppen kann zur iibersichtli-
chen Darstellung beispielsweise ein Ishikawa-Diagramm verwendet werden
(Auer 2011). Alle auftretenden Restriktionen koénnen als absolute und relative
Restriktionen definiert werden. Absolute Restriktionen sind Mengen- oder
Zeitrestriktionen. Eine Mengenrestriktion hat eine variable Menge und eine
fixe Zeitperiode (z.B. eine Wochenkapazitdt von 100 Stk.). Zeitrestriktionen
haben fixierte Mengen und eine variable Zeit (z.B. ein Warentréger mit einer
Kapazitit von 10 Teilen, der nur versandt wird, wenn er voll ist).
Eine relative Restriktion zeichnet sich immer durch eine Kombination von
zumindest zwei Ereignissen aus. Solche Randbedingungen sind z.B. Sequenz-
oder Abstands-Bedingungen. Damit kann etwa verhindert werden, dass einer
gelben Karosserie eine schwarze in der Lackiererei folgt. Abstands-
Bedingungen konnen z.B. definieren, dass drei Takte nétig sind bis eine be-
stimmte, zeitaufwindige Option wieder montiert werden darf. Relative Be-
dingungen sind hauptséchlich in der kurzfristigen Reihenfolgeplanung rele-
vant. In der lang- und mittelfristigen Planung miissen relative Randbedingung
in Mengen- oder Zeitrestriktionen tibersetzt werden.
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Es ist auBerdem moglich, dass die Grenze von Randbedingungen flexibel ist.
Solche Restriktionen werden auch weiche Restriktionen genannt. Andere
Restriktionen, die oft durch technologische Schranken verursacht werden,
koénnen nicht iiberschritten werden und miissen als harte Restriktionen ange-
sehen werden und diirfen nicht verletzt werden.

Fir die Ausfiihrung von unterschiedlichen Planungsaufgaben ist es wichtig
zur beachten, dass weiche zur harten Restriktionen werden kénnen und dass
die Grenze entlang aller Planungsschritte im Planungsprozess nicht notwendi-
gerweise konstant ist. Diese Tatsache wird anhand des folgenden Beispiels
einer Komponente mit langer Wiederbeschaffungszeit beschrieben. Fiir dieses
Teil muss ein Wochenbedarf auf Grund des langen Transportweges acht Wo-
chen im Voraus bestellt werden. Der Rahmenvertrag mit dem Lieferanten
erlaubt die Abnahmemenge von 400 bis 800 Stiick. Daraus folgt, dass die
Grenze fiir alle Planungsschritte vor dem Bestelldatum 800 Teile pro Woche
betrdgt. Auf Grund der eingegangen und geplanten Auftrige der Zielwoche
werden 500 Teile bestellt. Daraus ergibt sich eine verringerte Grenze von 500
Teilen als Mengenrestriktion, die nur fiir die nachfolgende Lieferwoche giiltig
ist.

Die aktuelle und zielgerichtete Bereitstellung von Daten und Informationen
fiir die beteiligten Personen im Planungsprozess ist ein wesentlicher Erfolgs-
faktor fiir die Giite der Planung und zur Verkiirzung der Durchlaufzeiten der
Planung. Das zu Grunde liegende IT-System soll den Planer dabei bestmog-
lich unterstiitzen und die Berechnung komplexer Probleme und Auflésung
groBBer Datenmengen iibernehmen. Je genauer der Planer reale Rahmenbedin-
gungen und Abhéngigkeiten in der Planungsumgebung abbilden kann, desto
genauer und realititsnahe konnen die Ergebnisse werden. Es besteht aber
dadurch auch die Gefahr einer ,,Uberbestimmung® des Systems. Durch zu
viele Restriktionen und Planungsvorgaben erh6ht sich der Aufwand fiir Da-
tenpflege und flir Interpretation und zum Plausibilisieren der Ergebnisse und
kann ab einem bestimmten Punkte den tatséchlich Mehrwert einer vermeint-
lich besseren Planung iibersteigen.

Um den Anwendern und Planern die notige Flexibilitét bei der Abbildung der
Rahmenbedingungen im Unternehmen, im Beschaffungsnetzwerk und den
Kundenmirkten zu geben, miissen alle relevanten Restriktionen fiir jeden
Planungsschritt und in der geforderten Konfiguration verfligbar sein. Dazu
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werden alle Vorgaben und Beschréinkungen in einer Restriktionen-Verwaltung
(eng. Constraint Manager) gebiindelt. Diese verwaltet die Restriktionen fiir
jeden einzelnen Planungsschritt in Abhéngigkeit von Planungshorizonten und
Einflussbereichen und speichert sie in einem standardisierten Format. Dabei
ist es wichtig die Ursache fiir die Restriktion ebenfalls standardisiert zu erfas-
sen um keine unndtigen, nicht aktuellen Restriktionen mit zu berticksichtigen.

Wird eine Planungsaufgabe ausgefiihrt, sondiert ein Filter die relevanten
Rahmenbedingungen aus der Restriktions-Verwaltung. Kann eine Bedingung
nicht erfiillt werden, werden dem Planer die Verletzungen aufgezeigt um
entsprechende Alternativmafnahmen zur Vermeidung des Engpasses einzulei-
ten. Di¢ folgende Abbildung 3 zeigt das Prinzip des Planungsablaufs, der im
Planungssystem abgebildet ist.

( Restriktionen Verwaltung

l Betriebsmittel l : { Menschl. Arbeit . l Material
- [__Produt o :

A

el e

: Programmplanungs-
ras .

[ Absatzplanung ][ : \|/ il

; )
Programmplanung { Sequenzplanung ]

Sequenz-Filter

Konfigurationssttickzahlen je Auftragspool . Sequenz .

[ - Planmengen der Fahrzeug-und l Fahrzeuge, Konfiguration, J

_Benbﬁgte elementare Planungsfaktoren L ]

————> Vorwarts gerichteter Informationsfluss

"""" > Ursachen fir verletzte Randbedingungen

Abbildung 3:  Restriktionsbasierte Auftragsplanung’

4 Auer, S. et al. (2011): Classification of interdependent planning restrictions and their various

impacts on long-, mid- and short term planning of high variety production, CIRP Conference
on Manufacturing Systems in Madison, Wisconsin, USA.
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4  Ansitze zur Bewertung der Planungsgiite und der Zusammenarbeit
im Auftragsabwicklungsprozess

Der hier vorgestellte Ansatz zur Abstimmung der Anforderungen einzelner
Planungsebenen aufeinander und zur Harmonisierung der Auftragsplanung hat
nicht nur eine moéglichst hohe Giite der Planungsergebnisse zum Ziel, sondern
soll auch eine bessere Zusammenarbeit im Auftragsabwicklungsprozess iiber
Abteilungsgrenzen hinweg ermdglichen. Durch die Bereitstellung relevanter
Planungsdaten in Echtzeit aus einem einzigen, ganzheitlichen Planungssystem
soll der Informationsaustausch wesentlich beschleunigt und der Aufwand fiir
Abstimmungsrunden, Planungsbesprechungen u.d. reduziert werden. Die
Bewertung derartiger Verbesserungen ist jedoch héufig aufwindig und wird
durch eine Vielzahl an beteiligten Personen, die auch mit anderen Aufgaben
betraut sind, erschwert.

Quantitativ erfassbar sind vor allem Daten und Kennzahlen die direkt im
Planungssystem verfiigbar oder mit geringem Aufwand ermittelbar sind. Re-
levante Kennzahlen sind beispielsweise:

- Auftragsdurchlaufzeit (Zeitraum vom Auftragseingang bis zur Riickmel-
dung des fertigen Fahrzeugs bzw. dem Versand)

- Output je Linie und Zeitraum

- Auslastung der Linien (in Relation zur Auftragslage)

- Anzahl der bearbeiteten Auftrdge je Zeitraum (z.B. fiir den Horizont der
Programmplanung)

- Anzahl der Taktausfille in der Produktion

- Anzahl der Fehlteile bei geplantem Produktionsstart

Eine detaillierte Bewertung des Aufwands des gesamten Prozesses der Auf-
tragsabwicklung ist durch eine Prozesskostenrechnung moglich, bei der auch
die Aufwinde der indirekten Leistungsbereiche ermittel werden. Viele Unter-
nehmen verfiigen dabei zwar {iber die benétigten Informationen zu Kostensét-
zen, die Ermittlung der benétigten Zeiten und der Kostentreiber in den indi-
rekten Bereichen wird jedoch in Praxis meist als zu aufwéndig gesehen und
kritisch im Verhiltnis zu dem moglichen Erkenntnisgewinn beurteilt. Dies gilt
jedoch auch fiir die folgenden beiden Bewertungsansitze.

Zur Beurteilung der Auslastung der einzelnen Planungseinheiten im Prozess
gibt es denn Ansatz das Modell der Gesamtanlageneffektivitit (GAE, eng.



Restriktionsbasierter Informationsaustausch zur harmonisierten Auftragsplanung in der
variantenreichen Fahrzeugproduktion 487

OEE) auf Planungsprozesse zu iibertragen. Durch die Berechnung einer sol-
chen ,,Prozess-OEE* kann eine aussagekriftige Messgrofle zur Bewertung der
laufenden Vorgénge in der Produktion und insbesondere auch in den der Pro-
duktion VOrgelagerten Prozessen in integrierter Form erreicht werden. Dabei
werden fiir einen Prozess Leistungsgrad, Nutzgrad, Qualititsgrad und Zeit-
grad ermittelt. Dies soll eine Beurteilung des Auftragsdurchlaufs bereits in
den an der Wertschopfung beteiligten Abteilungen nicht nur unter zeitlichen,
sondern auch qualitativen und leistungsrelevanten Gesichtspunkten ermdgli-
chen. (Homuth/Kiinzel 2008).

Ein weiterer Ansatz aus dem Gebiet des Wissensmanagements ist die Metho-
dik zur Analyse und Beurteilung von Wissensarbeit nach Hube (Hube 2005).
Dabei werden zunéchst mithilfe eines Fragebogens die dafiir benétigten In-
formationen und Einschidtzungen von den beteiligten Personen im Prozess
ermittelt. Aus den Antworten werden in der Folge Kennzahlen berechnet, die
eine Beurteilung tiber die Prozessbedingungen und die Leistung der Arbeit in
der jeweiligen Organisationseinheit erlauben. Unter Beriicksichtigung der
Einflussfaktoren auf den Prozess werden schlielich weitere Handlungsfelder
zur Verbesserung identifiziert. '

Obwohl es in der Auftragsplanung nicht um die Vermittlung von Wissen im
engeren Sinne, sondern um die Ermittlung exakter Planungsdaten und zielge-
richtete Bereitstellung von Planungsinformation geht, ist dieser Ansatz gut
geeignet um die schwer quantifizierbaren Verbesserungen in der Zusammen-
arbeit und die von den Mitarbeitern personlich empfundenen, positiven und
negativen Verdnderungen zu dokumentieren und zu bewerten. Dies gilt insbe-
sondere bei der Einfithrung von neuen Planungssystem und -instrumenten.

5  Zusammenfassung und Ausblick

Um eine Harmonisierung im Auftragsplanungsprozess zu erreichen und tradi-
tionelle kaskadische Abldufe mit hohem Abstimmungsaufwand zwischen
einzelnen Abteilungen und verantwortlichen Personen zu erreichen miissen
notwendige Planungsrestriktionen und Vorgaben jederzeit aktuell fiir jede
Planungsaufgaben verfiigbar sein.

Zu jeder Restriktion miissen auch die Ursachen und Hintergriinde bekannt und
verfiigbar sein. Um diese systematisch zu erfassen konnen sie in fiinf Gruppen
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nach Produktionsfaktoren eingeteilt werden. Die Planungsrestriktionen selbst
konnen als absolute oder relative Bedingungen definiert werden.

Um Planern die nétige Flexibilitét bei der Abbildung der Rahmenbedingungen
zu geben und die Verfligbarkeit zu gewéhrleisten werden alle Vorgaben und
Beschriankungen in einer Restriktions-Datenbank verwaltet. Aus dieser wer-
den die relevanten Daten fiir jede Planungsalifgabe gefiltert und in standardi-
sierter Form bereit gestellt.

Um die Einfuhrung von neuen Planungsmethoden und Instrumenten zu be-
griinden und deren Erfolg zu bewerten wird nicht nur eine reine Bewertung
der Auswirkungen auf vorhanden Kennzahlen empfohlen, sondern auch eine
Analyse und Bewertung der Zusammenarbeit und des Informationsaustau-
sches im gesamten Planungsprozess.

Dieser Beitrag ist ein Schritt zur Realisierung eines ganzheitlichen Planungs-
systems im Forschungsprojekt ,HarmoPlan® zur harmonisierten Auftragspla-
nung in der variantenreichen, sequenzgesteuerten Fahrzeugproduktion. Bei
der Realisierung werden neben den genannten Verbesserungen folgende Po-
tentiale gesehen:

- Rechtzeitiges Erkennen von drohenden Engpidssen und Einleiten von
AnpassungsmafBnahmen zur Reduktion von kurzfristigen MalBnahme zur
Fehlerbehebung

- Laufende Uberpriifung und Validierung der Planungsergebnisse aus
iibergeordneten Instanzen

- Vermeidung von Informationsverlusten und Abstimmungsproblemen
zwischen Abteilungen

- Verwendung einer einheitliche Datenbasis zur Vermeidung von redun-
danten Daten

- Einfiihren einer einheitlichen Sprache zur Abbildung von Restriktionen

Derzeit erfolgt die Abbildung der definierten Prozesse und der Restriktions-
verwaltung im entwickelten Planungssystem. Zur Validierung der For-
schungsergebnisse wird eine prototypische Implementierung der Planungs-
prozesse und -systeme in einem Unternehmen der Sonderfahrzeugindustrie
durchgefiihrt.
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