Stamm- und Plandaten
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Ist-Zustand im Werk erfasst

Der mit den Stammdaten tanzt

In vielen Unternehmen steht der Anspruch an die Produktqualitdt in krassem Gegensatz zum
Anspruch an die Stamm- und Plandaten. Doch diese sind essenziell fiir viele Berechnungen
bis hin zur Wirtschaftlichkeit eines Produktes. Datenpflege im Werk ist zwar miihsam, aber
mit den passenden Methoden und Software gut zu bewaltigen.

epflegte Stamm- und Plandaten sind in jedem pro-

duzierenden Unternehmen ein Thema. Abwei-
chende Plandaten haben zur Folge, dass produktions-
relevante Kalkulationen nicht stimmen, Leistung ver-
schwendet wird und der Arbeitsablauf nicht reprodu-
zierbar ist. Menschen mit Verbindungen zur Produktion
wissen, dass hier Geld versteckt liegt. Zur Abstellung
des Problems ist eine detaillierte Prozessanalyse ge-
fordert. Aus diesem Grund wird das Thema oft sehr
zaghaft angegangen. Die Digitalisierung der Prozesse
sowie ein modelliertes und kontinuierliches Vorgehen
konnen der Aufgabe den Schrecken nehmen.

Plandaten als Basis der Ordnung

Insbesondere Unternehmen, die viele unterschiedliche Ar-
tikel in kleinen Losgrofen produzieren und deren Produk-
tion nicht hochautomatisiert ist, kimpfen mit Plandaten-
abweichungen. Bei den produktionsrelevanten Plandaten
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liegt der Fokus im Wesentlichen auf den Personal-, Ma-
schinen- und Rustzeiten. Bei vielen Unternehmen steht
der Anspruch an die Qualitat der Plandaten im krassen
Gegensatz zum Anspruch an die Produktqualitat. Aber
gerade fir den reibungslosen Ablauf in einer Produktion
sind verlassliche Vorgaben essenziell. Eine Feinplanung
funktioniert nur gut, wenn die Datenbasis die Wirklichkeit
reprasentiert. Basieren beispielsweise die Belegungszei-
ten auf Schatzwerten, so kann das Ergebnis eines Fein-
planungslaufs keine realitatsnahe Planbelegung sein. Ein
weiterer Punkt ist die Produktkalkulation. Die Kalkulation
erfolgt u.a. auf den Plandaten. Ungenaue Plandaten erge-
ben somit auch eine ungenaue Kalkulation. Die Folgen
sind, dass die Kalkulation der Produkte kein reales Bild
daruber liefert, ob mit einem Produkt Gewinn oder Verlust
erzielt wird. Es besteht die Gefahr, dass Unternehmen ge-
winnbringende Produkte abkiindigen und Verlustbringer
fordern. Bei geringen Margen reichen hier schon kleine
Fehler, um sich aus dem Markt zu kalkulieren.
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Prozessprobleme nicht legalisieren

Das Problem wird sich erfahrungsgemal weiter verstar-
ken, solange im Shopfloor keine Ist-Daten-Erfassung er-
folgt. Basiert die Riickmeldung auf Soll-gleich-Ist, fallt der
Schiefstand der Plandaten nur bei eklatanten Problemen
auf. Diese werden seitens Arbeitsvorbereitung (AV) auch
bereinigt, nur mangelt es meistens an einer tragfahigen,
fachlichen Beurteilung der Abweichungsursache. Hierbei
sind andere Abteilungen als die AV gefordert, die in einen
kontinuierlichen Prozess zur Korrektur wie auch der Ver-
besserung der Planwerte einzubinden sind. Vorab die im
Grunde genommen schlechteste Variante der Plandaten-
korrektur: Heutzutage ist ein weit verbreitetes Vorgangs-
modell, die Plandaten unreflektiert den Ist-Daten anzu-
passen. Zwar ist damit der Arbeitsaufwand gering und
es verbessern sich die Ergebnisse der Feinplanung, doch
werden damit haufig Prozessprobleme legalisiert.

Produktionsablaufe digital abbilden

Wer Produktionsablaufe digital untersttzt, integriert eine
unmittelbare Ist-Daten-Erfassung in die Fertigungslen-
kung. Der Werker kommuniziert online per Terminal oder
Tabletcomputer mit einem MES oder direkt mit dem ERP-
System, sodass Riickmeldungen zeitnah erfasst und ver-
arbeitet werden konnen. Systemseitig stehen den Planda-

ten nun reale Ist-Daten gegeniber. Mit entsprechenden
Auswertungen auf Basis eines Soll-Ist-Vergleiches werden
die 'faulen Eier’ sehr rasch sichtbar. Die Auswertung zeigt
gnadenlos, welche Vorgange betroffen sind und wie grof3
die Abweichung ist. Zudem sollte die Auswertung Auf-
schluss Uber die Haufigkeit der Planabweichung in Bezug
zum Vorgang und Arbeitsplatz (Maschine) geben. Eine
Grundsatzfrage sollte stets im Raum stehen: Zeigt die Ab-
weichung ein einmaliges Prozessproblem oder ist sie die
Regel? Das entscheidet dariber, ob die Stammdaten an-
gepasst werden missen oder nicht. Mit der Auswahl der
regelmafigen Abweichungen beginnt die wirkliche Arbeit:
Frei nach der Methode ‘Catch the slow-moving Rabbit
first, werden die grol3en Ausreiler herausgefiltert.

Arbeiten wie Sisyphos

Ein sinnvoller Einstieg in die Analyse ist die Kontrolle der
Arbeitsplane. Deren Plandaten basieren auf den Zeitbe-
rechnungen der Fertigungssteuerer in der AV. Die Mitarbei-
ter orientieren sich etwa an den Vorgaben der Konstrukti-
onsabteilung, den CAM-Programmen und der Erfahrung
mit dhnlichen Abldufen im Sinn eines Referenzmusters.
Je nach Produktionsablauf wurde vielleicht auch eine klas-
sische Zeitaufnahme nach Refa vorgenommen. Die auf
diese Weise ermittelten Zeiten sind die Basis fir die Plan-
daten eines neuen Vorgangs. Nach Einfahren des neuen
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Abweichungen der Ristzeit, Maschinenzeit und Personalzeit zu einem Vorgang

Bauteils wird der Arbeitsplan nochmal tiberprift und frei
gegeben. Wenn bei einer ersten Plandatenanalyse kein of-
fensichtlicher Fehler zu finden ist, geht es ins Detail. Ach-
tung: Mit der Zeit konnen sich die vorgangsbezogenen
Produktionsparameter prozessbedingt verandern. Neue
Werkzeuge und Produktionsablaufe oder der Wechsel des
Arbeitsplatzes/Maschine ist ein Teil des Produktionsallta-
ges. All das verandert in der Regel die Plandaten.

Feedback aus dem Werk

Der Vergleich zwischen urspriinglicher Zeitberechnung
und den veranderten Gegebenheiten ergibt sehr schnell
einen Ansatz zur Fehlerbereinigung. Ab jetzt ist ein Aus-
tausch mit den verantwortlichen Mitarbeitern in der be-
troffenen Produktionsabteilung obligatorisch. Nur die
Meister oder Werker vor Ort wissen, was wirklich am Ar-
beitsplatz passiert. So sind Themen wie NC-Programm-
qualitat, Materialabweichungen, Ristprobleme — aber
auch Storungen im Umfeld wie der Materiallogistik — nur
im Gesprach mit den Mitarbeitern vor Ort zu klaren. An
dieser Stelle hat sich ein ‘Werker-Alert’ bewahrt. Weichen
die riickgemeldeten Ist-Daten um eine definierte Spanne
von den Plandaten ab, muss der Werker die Abweichung
kommentieren. Dieses geschieht bei der Endriickmel-
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dung des Vorganges im Rahmen einer Qualifizierung. Die
Eingabe des Werkers sollte auf der Basis fest hinterlegter
Griinde erfolgen, womit eine spatere Auswertung leichter
ist. Ein Tipp aus der Praxis: Ist die Anzahl der mdglichen
Grinde flr eine Plandatenabweichung groBer als funf,
sinkt die Motivation flr eine korrekte Eingabe signifikant.
Und ein dubioser Abweichungsgrund wie ‘Sonstiges’ wird
der meistangewahlte Punkt.

Schneller als der Plan erlaubt

Ab diesem Zeitpunkt sollte klar sein, woher die Plan-
abweichung herrihrt. Eine Abweichung der Planwerte
geht nicht nur in die negative Richtung, sprich die Zei-
ten werden Uberschritten, sondern auch eine positive
Abweichung bedeutet Verlust. Zu erkennen, dass der
Werker oder eine Maschine ihre Arbeit eigentlich
schneller als vorgegeben verrichten kénnten, ist die
Kir in der Plandatenanalyse. Auch hierbei helfen digi-
talisierte Prozesse. Die Aufnahme und Auswertung der
Maschinenlaufzeiten im Zusammenhang mit der Ma-
schinenleistung ergeben einen typischen Ansatz. So
ist eine reduzierte Leistung (Override, Taktrate) bei kei-
nerlei Plan-Ist-Zeitabweichung ein sicheres Indiz, ein-
mal genauer nachzuschauen.

Rilckmeldungsnr.

Auftragnr.

821102 »

Vorgangsnr

AG

GH Infotec A

Bild

GH Infotec AG

Bild: I«



m’roduction

000060004103 (Auftragsnummer)

Statusverlauf Eventverteilung Eventlibersicht

Ereignis-1D

B Produktion starten (1000000000)
M Riisten starten (1002000000)
. Schieber verstopft (1001000140)
B Stérung Zufuhr (1001000200)

Ereignisse (Events) auf einer Maschine wahrend der Bearbeitung eines Vorgangs

Ausdauer ist gefragt

Ein kontinuierlicher Verbesserungsprozess der Plandaten-
bereinigung ist kein Sprint, sondern ein Marathon. Daher
sollte ein Mitarbeiter extra fiir diese Aufgabe freigestellt
werden. Zudem hat es sich bewahrt, Uberschaubare Ar-
beitspakete zu definieren. Etwa eine begrenzte Anzahl von
Fallen, die pro Arbeitswoche bearbeitbar sind. Neben der
Analyse ist das systematische Abstellen der Ursache zu
koordinieren. Dass oft verschiedene Abteilungen des Un-
ternehmens involviert sind, erleichtert die Sache nicht un-
bedingt. Aktuelle Daten sind bei dieser Drill-Down-Me-
thode wichtig. Das Gesprach mit einem Werker Uber die
Situation vor zwei Wochen ist in den meisten Féllen wenig
ergiebig. So kommen Dinge wie Fehler in der NC-Program-
mierung oder Probleme bei der Teileentnahme nur auf den
Tisch, wenn mit dem Werker tber eine zeitnahe Situation
gesprochen wird. Einige MES-Anwendungen bieten Trend-
analysen, die den zeitlichen Verlauf der Plan-Ist-Abwei-
chungen anzeigen. Uber die Abteilung- bzw. Kostenstelle
kann dann rasch erkannt werden, in welche Richtung sich

die Plandatengenauigkeit verandert. Neben dem Trend
und der damit verbundenen Bereinigung der Plandaten
sollten die Umfeldparameter berticksichtigt werden. Das
eigentliche Ziel ist ein optimaler Produktionsablauf. So ist
eine Idealisierung der Plandaten zu Lasten der Qualitat si-
cherlich nicht erstrebenswert. Ein Check der Abhangigkei-
ten ist notwendig. Die Wirkanalyse ist somit ein funda-
mentaler Bestandteil der Bereinigung der Plandaten.

Geld auf der Produktionsstralle

Durch kontinuierliche Analyse und Korrektur der Planda-
ten sind bessere Produktionsabldufe und Leistungsver-
dichtung maglich. Mit der Digitalisierung der Prozesse
existiert eine qualitativ hochwertige Datenbasis als
Grundlage flr eine zeitnahe und zielgerichtete Analyse.
Erfahrungswerte aus der Praxis haben gezeigt, dass sich
je nach Zustand der Plandaten die Wertschopfung um
bis zu zehn Prozent verbessern lasst. [ ]
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