Bundesvereinigung Logistik (BVL) e.V.

AiF-Forschungsvereinigung (FV)
IGF-Vorhaben-Nr:
IGF-Antrags-Nr.: /
Blatt-Nr./BA-Nr.: /
15523N
Aktenzeichen der FV (wird von der AiF eingesetzt)

SCHLUSSBERICHT

Férderung der industriellen Gemeinschaftsforschung

- Normalverfahren -

Kurztitel: Geregelte Operationalisierung und Anwendung von Logistikstra-
tegien (GOAL)

Thema: Entwicklung eines internetbasierten Leitfadens zur Operationali-
sierung und Anwendung von Logistikstrategien und -zielen

Forschungsstelle: |PH — Institut fir Integrierte Produktion Hannover gGmbH
Hollerithallee 6
30419 Hannover
Institutsleiter: Prof. Dr.-Ing. Bernd-Arno Behrens,
Prof. Dr.-Ing. habil. Peter Nyhuis,
Prof. Dr.-Ing. Ludger Overmeyer,
Dr.-Ing. Dipl.-Oec. Rouven Nickel



GOAL — Geregelte Operationalisierung und Anwendung von Logistikstrategien Il

Inhaltsverzeichnis

1 ZUSamMMENTASSUNQ....cuuieeeiereeeernsnnnnsnssssnsssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsssssnnnsnnnnnnnnnns 1
2 Wissenschaftlich-technische und wirtschaftliche Problemstellung............... 3
2.1 Anlass fir den FOrschungsantrag .......cooooeeeerieiieiieeeeeeeeeeeeee e 3
3 Gegenuberstellung angestrebter Teilziele und erzielter Ergebnisse ............. 5
3.1 FOrSCRUNQGSZIEL ... 5
4 Darstellung der erzielten ErgebnisSse .......cccccmeiiiiiiiiiissemmmnsninnsssscsesss e 8

4.1 Arbeitspaket 1: Analyse von Logistikstrategien und Identifizierung von
LOQISHKZIEIEN ... 8

4.2  Arbeitspaket 2: Zuordnung und Korrelationsanalyse fir Logistikziele und
KeNNZaNIEN ... 15

4.3 Arbeitspaket 3: Zuordnung und Korrelationsanalyse fir Kennzahlen und
FabrKEIEMENTE ... e 22

4.4  Arbeitspaket 4: Zuordnung von Werkzeugen und Methoden zu
Fabrikelementen sowie Erstellung eines KMU-gerechten Werkzeugkastens 25

4.5 Arbeitspaket 5: Entwicklung eines kennzahlenbasierten Logistik-Controllings
(REQEIKIBIS) .. 29

4.6 Arbeitspaket 6: Erstellung eines softwarebasierten Leitfadens...................... 32

4.7  Arbeitspaket 7: Verifizierung, Dokumentation und Publikation der Ergebnisse
....................................................................................................................... 39

5 Wirtschaftliche Bedeutung des Forschungsthemas fir kleine und mittlere

Unternehmen (KIMU).......oooiiiiimmimmmmsmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnnns 42
5.1 Innovativer Beitrag der angestrebten Forschungsergebnisse..............cc........ 42
5.2  Voraussichtliche Nutzung der angestrebten Forschungsergebnisse ............. 43
5.3 Médglicher Beitrag zur Steigerung der Leistungs- und Wettbewerbsfahigkeit

klein- und mittelstéandischer Unternehmen................eueeiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinees 44
6 Umsetzung der Forschungsergebnisse.........ccccoociiiiiiiicsnneees 45
7 Durchfiihrende Forschungsstelle...........cooommmiiiinininrr e 51
7.1 Leiter der FOrsChungsstelle..........uuuueeiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiii e eaeeaeeeeees 51
42 o (0] =11 21 (= S RRSRRRRN 52
LiteraturverzeiChnis ........oovueeiiiieieie e v

IPH — Institut fdr Integrierte Produktion Hannover gGmbH 11.03.10



GOAL — Geregelte Operationalisierung und Anwendung von Logistikstrategien 1l

AbbildungsVverzeiChnis ... IX
TabelleNVerzeiChNis ... X
SYMDbOIVErZEIChNIS ... s Xl

IPH — Institut fdr Integrierte Produktion Hannover gGmbH 11.03.10



GOAL — Geregelte Operationalisierung und Anwendung von Logistikstrategien 1

1 Zusammenfassung

Im Rahmen des Forschungsprojektes ,GOAL" (Geregelte Operationalisierung und
Anwendung von Logistikstrategien) wurde ein in kleinen und mittelstdndischen Un-
ternehmen (KMU) anwendbarer Leitfaden zur Verfolgung und Einhaltung von Logis-
tikstrategien entwickelt. Durch den Einsatz des Leitfadens werden Unternehmen in
die Lage versetzt, ihre strategischen logistischen Vorgaben Uber anforderungsge-
rechte Kennzahlen zu Uberwachen und daraus MaBnahmen auf operativer Ebene
abzuleiten. Der Leitfaden ist in jedem KMU einsetzbar, unabhangig davon, welche
Logistikstrategie verfolgt wird.

Die entwickelte Methode innerhalb des Leitfadens beginnt bei der Auswahl einer
Ausrichtung der Funktionalstrategie fir die Produktionslogistik. Mit verschiedenen
Ausrichtungsmadglichkeiten sind produktionslogistische Ziele (z. B. niedriger Bestand)
verbunden. Die Ziele sind mit so genannten Spitzen- und Diagnosekennzahlen sowie
Fabrikelementen verbunden, die in einem umfangreichen Kennzahlenkatalog be-
schrieben sind. In Verbindung mit den Kennzahlen stehen Methoden, die zur MaB-
nahmenableitung gegen eine Stérung einer Kennzahl dienen. Diese Methoden sind
in einem Methodenkatalog beschrieben. Die Kennzahlen und Methoden sind durch
den Aufbau eines Ursache-Wirkungsbaums in einen methodischen Zusammenhang
und Ablauf gebracht. Dieser methodische Ablauf dient im Projektergebnis, dem
Leitfaden, zur Verfolgung und Einhaltung von Logistikstrategien. Der Leitfaden ist im
Sinne eines Logistik-Controlling-Regelkreises in einem Software-Demonstrator um-

gesetzt.

Die entwickelte Methode und die dazugehdérigen Bestandteile (Fabrikelemente,
Kennzahlen, Methoden) sollen sicherstellen, dass Unternehmen Handlungsbedarf
bei der Verfolgung einer gewahlten Logistikstrategie rechtzeitig erkennen und sich
der Ursache-Wirkungszusammenhange produktionslogistischer Kennzahlen bewusst
werden, die im Zusammenhang mit der Logistikstrategie stehen.

Das Ziel des Vorhabens wurde erreicht.
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Das Projekt "GOAL - geregelte Operationalisierung und Anwendung von Logistikstra-
tegien" (IGF-Nr. N15523) wurde mit Mitteln aus dem Haushalt des Bundesministeri-
ums flr Wirtschaft und Technologie (BMWi) Uber die Arbeitsgemeinschaft industriel-
ler Forschungsvereinigungen "Otto von Guericke" (AiF) e. V. im Auftrag der Bundes-
vereinigung Logistik (BVL) e.V. fur die Projektlaufzeit vom 01.02.2008 bis 30.11.2009
gefdrdert. Fiur diese Férderung und Unterstitzung sei gedank.

IPH — Institut fdr Integrierte Produktion Hannover gGmbH 11.03.10



GOAL — Geregelte Operationalisierung und Anwendung von Logistikstrategien 3

2 Wissenschaftlich-technische und wirtschaftliche Problemstel-
lung

2.1 Anlass fur den Forschungsantrag

Die Logistik entwickelt sich immer mehr zu einem strategischen Instrument der Un-
ternehmensfiihrung. Sie stellt neben dem Produkt- und Prozess-Know-How einen
gleichberechtigten SchlUsselfaktor fur die Wettbewerbsféhigkeit von produzierenden
Unternehmen dar. Ihre Bedeutung wird sich in Zukunft durch vermehrte Bildung von
Wertschdépfungsnetzwerken noch verstarken, besonders gilt dies fur kleine und mit-
telstandische Unternehmen (KMU) [Cie05], die immer selbstverstandlicher global

agieren mussen.

KMU richten ihre Unternehmensaktivitaten im Gegensatz zu GroBunternehmen eher
kurz- bis mittelfristig aus [Fel91]. Das bedeutet, dass keine ausgepragte, langfristige
Unternehmensplanung durchgeftiihrt wird und kaum Logistikstrategien entwickelt
werden. Nach PFOHL [Pfo06] existiert zwar in der Regel eine klare Vorstellung Gber
die Ziele der Logistik, die Umsetzung in einer ganzheitlichen Logistikstrategie erfolgt
aber nur selten. Weiterhin wird der strategischen Planung haufig der Vorwurf ge-
macht, sie erzeuge lediglich ,strategische Wolken®, ohne konsequent die entwickel-
ten Strategien umzusetzen [Arn08].

Der Hauptgrund flr die zbégerliche Planung im Bereich der Logistik und die bisher
noch mangelhafte Gestaltung der Logistiksysteme liegt in der relativ geringen Logis-
tikkompetenz in KMU [D0r01]. Verstarkt wird dieser Effekt durch die geringe Nutzung
von WeiterbildungsmaBnahmen zu Themen der Logistik. Aus diesen Grinden sind
die Erfahrungen im Umgang mit Hilfsmitteln fir die Unterstlitzung von Prozessver-
besserungen zur Ausschdpfung logistischer Potenziale oder zur Unterstitzung des

Logistik-Controllings sehr gering [Vog04].

AuBerdem existieren in KMU selten eigenstandige Organisationseinheiten, die sich
mit der strategischen Logistikplanung und -gestaltung befassen, sodass eine hohe
Aufgabenintegration bei den Mitarbeitern entsteht [Fel91]. Die Folge ist eine Priorisie-
rung der Tatigkeiten, die sich mit dem unmittelbaren Produktionsprozess beschafti-
gen, und eine Vernachlassigung der als sekundar eingestuften Aufgaben der Logistik
[Dir01]. Die Potenziale logistischer Prozessverbesserungen kdnnen so, trotz vor-
handener Logistikkonzepte, oftmals nicht realisiert werden. Dabei besteht in der
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Literatur keine Einigkeit darUber, ob der Aufbau einer Logistikabteilung Vorausset-
zung zur Realisierung eines erfolg- reichen Logistikkonzepts ist [Dur01, Fel91]. Der
trotz guter Angebote - z. B. durch die BVL-Logistikakademie - geringe Wissenstrans-
fer in KMU, z. B. hinsichtlich der Herangehensweisen, der angewandten Methoden
und Vorgehensweisen in Richtung von ,Train the Trainer“-MaBnahmen, verhindert,
dass KMU entsprechende Kompetenzen aufbauen.

Aufgrund des beschriebenen Mangels an eigenen Kompetenzen und Kapazitaten im
Bereich der Logistik sind KMU auf die Hilfe von externer Unterstitzung (Berater)
angewiesen. Der Einsatz von Beratern ist jedoch meist sehr kostenintensiv, so dass
viele KMU der externen Unterstitzung eher misstrauisch gegenlber stehen. Die
Folge ist, dass KMU bei weiteren Problemstellungen oder zusatzlichen Prozessver-
besserungen nicht selbststandig die notwendigen Methoden auswahlen und anwen-
den kénnen und letztlich doch von der Nutzung externer Kompetenzen abhangig
bleiben. Ziel dieses Projektes war deshalb die Entwicklung eines Leitfadens, der
KMU befahigt, eigenstéandig Logistikstrategien zu definieren, daraus umsetzbare
Ziele abzuleiten und Methoden und Werkzeuge zur Umsetzung empfohlen zu be-
kommen. Auf dieser Grundlage kbnnen KMU abwagen, ob sie die MaBnahmen intern
oder mit externer Unterstitzung umsetzen wollen. Sie gewinnen gegeniber Beratern
die Sicherheit, von einem unabhangigen System MaBnahmenvorschlage erhalten zu
haben.
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3 Gegenuberstellung angestrebter Teilziele und erzielter Ergeb-

nisse
3.1 Forschungsziel

Das Ziel des Forschungsprojektes war die Entwicklung eines internetbasierten Leit-
fadens zur Operationalisierung und Anwendung von Logistikstrategien und -zielen.
Die Methode wurde in einem softwaretechnischen Demonstrator umgesetzt und
dokumentiert. Durch den Einsatz dieser Methode sollen Unternehmen in die Lage
versetzt werden, ihre Logistikstrategie in der Produktionslogistik einfach und kontinu-
ierlich entsprechend wechselnder unternehmensexterner und -interner Einflisse zu
verfolgen. Die Methode soll in jedem KMU einsetzbar sein, unabhangig davon, was
das Unternehmen produziert.

Die entwickelte Methode und die dazugehdérigen Bestandteile (Fabrikelemente,
Kennzahlen, Methoden) sollen sicherstellen, dass Unternehmen Handlungsbedarf
bei der Verfolgung einer gewahlten Logistikstrategie rechtzeitig erkennen und sich
der Ursache-Wirkungszusammenhéange produktionslogistischer Kennzahlen bewusst

werden, die im Zusammenhang mit der Logistikstrategie stehen.

Das angestrebte Gesamtziel gliedert sich in 6 Teilziele (Abbildung 1), die nachfol-

gend erlautert werden.

Das erste Teilziel war ausgehend von Logistikstrategien die Identifizierung von Logis-
tikzielen. Durch die Verbindung des Zielsystems der Produktionslogistik nach WIEN-
DAHL und NYHUIS mit der Theorie von PORTER konnten drei Strategien (z. B. Differen-
zierung nach der Durchlaufzeit), die in der Produktionslogistik verfolgt werden kén-
nen, und vier Logistikziele (z. B. niedriger Bestand) identifiziert werden (siehe Ar-
beitspaket 1).

Das zweite Teilziel, die Identifizierung von Kennzahlen und deren Zuordnung zu den
Logistikzielen, wurde durch die Entwicklung eines Ursache-Wirkungsbaums erreicht.
Die identifizierten Kennzahlen wurden in Spitzen- und Diagnosekennzahlen unterteilt.
Die Spitzenkennzahlen (Durchlaufzeit, Bestand, Auslastung, Termintreue) sind den
Logistikzielen zugeordnet. Durch die baumartige Verkntpfung der Diagnosekennzah-
len unterhalb der Spitzenkennzahlen ist der Einfluss der Diagnosekennzahlen auf die
Logistikziele ersichtlich (siehe Arbeitspaket 2).
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Ergebnis des dritten Teilziels ist der Kennzahlenkatalog, in dem den Kennzahlen die
in Arbeitspaket 3 identifizierten Fabrikelemente zugeordnet sind. Die Fabrikelemente
geben dem Nutzer des Leitfadens die Mdglichkeit eine auf Bereiche bezogene Per-
spektive einzunehmen. So kénnen z. B. die Kennzahlen aller Fertigungseinrichtun-
gen oder der Qualitéatssicherung unabhangig vom Produkt Uberwacht und analysiert
werden. Die Lokalisierung von Veranderungen in diesen Bereichen ist die Hauptauf-
gabe der Fabrikelemente.

V\Z‘ﬂ—-\z\e\/&

Telz\e— )

Logistikziele = Fabrikelemente
identifiziert identifiziert

hohe
Auslastung

geringe ; 3 geringe
Durchlauf- Wllrl sch'faft Termin-
" ichkeit .
zeit abweichung

niedriger
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- -

verknlip

-\43&
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el
Kennzahlen 1 Werkzeugkasten
identifiziert ”W aufgebaut

Regelkreis
Ziel = Teilziel 6 in der

Leitfaden zur Operationalisierung und Produktionsiogistik
Anwendung von Logistikstrategien

Abbildung 1: Teilziele des Projektes

Der Aufbau eines so genannten Werkzeugkastens, der bei der Einleitung eines
Verbesserungsprozesses unterstitzt, war das vierte Teilziel. Dieser Werkzeugkasten
stellt eine systematische Sammlung fir KMU bewerteter Methoden (z. B. 5A-
Methode, LosgréBenoptimierung) dar. Damit Unternehmen fundiert entscheiden
kdnnen, wie sie einem identifizierten Anderungsbedarf nachkommen wollen, sind die
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Methoden bezlglich KMU-relevanter Kriterien (Qualifikation, Planungsaufwand,
Durchfuhrungsaufwand, Wirkung) bewertet. Die Methoden sind im Ursache-
Wirkungsbaum und im Software-Demonstrator Uber logistische Kennzahlen ver-
knUpft. Diese Vorgehensweise wurde anstelle der im Antrag vorgesehenen Verknip-
fung mit Fabrikelementen gewahlt (siehe Arbeitspaket 4).

Teilziel funf war der Aufbau eines kennzahlenbasierten Logistik-Controllings. Durch
die Festlegung von Soll-Werten fir die Spitzenkennzahlen kann die Zielerreichung
stetig kontrolliert werden. Uber den im Projekt erstellten Ursache-Wirkungsbaum mit
Kennzahlen und die mit dem Baum verknlpften Methoden wird der Nutzer durch den
Leitftaden geflhrt. Der gewahlte regelkreisbasierte Methodenansatz gewahrleistet,
dass durch MaBnahmeneinleitung regelmaBig auf Veranderungen reagiert wird.
Geeignete MaBnahmen werden auf Grundlage von im Leitfaden vorgeschlagenen
Methoden eingeleitet (siehe Arbeitspaket 5).

Das in der Entstehung eines Leitfadens bestehende Teilziel 6 wurde in seiner Aus-
gestaltung auf Anregung des Projektbegleitenden Ausschuss angepasst. Aufgrund
der Anforderung unternehmensinterne Daten eingeben und speichern zu kénnen, hat
sich die direkte Nutzung im 6ffentlich zuganglichen Internet nicht bewahrt. Dennoch
sind alle Bestandteile des Leitfadens (Software-Demonstrator, Anleitung, Kataloge)
auf dem Internet-Portal des Projekts zu beziehen und kénnen mit kostenloser Soft-
ware (Java, MySQL) betrieben werden. Der Software-Demonstrator kann durch den
Anwender mit grafischer Benutzeroberflache angepasst und erweitert werden.

Im dynamischen Leitfaden (Software-Demonstrator) werden der Methoden- und
Kennzahlenkatalog in den regelkreisbasierten Methodenansatz integriert. Die regel-
kreisbasierte Methode flihrt zur geregelten Operationalisierung und Anwendung von
Logistikstrategien.
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4 Darstellung der erzielten Ergebnisse

4.1 Arbeitspaket 1: Analyse von Logistikstrategien und Identifizierung von
Logistikzielen

Anforderungen an den zu entwickelnden Leitfaden bzgl. seines Einsatzes in
der Praxis in Zusammenarbeit mit Unternehmen des Projektbegleitenden Aus-
schusses identifizieren und analysieren:

Bei der Befragung des Projektbegleitenden Ausschusses (PA) wurde der Einsatz in
der Praxis in mehreren Arbeitstreffen diskutiert und analysiert. Dabei wurden die
Anforderungen an den Leitfaden anhand von Literaturrecherchen (z. B. [Web01]:
Logistikcontrolling; Balanced Scorecard) und mit Hilfe der Unternehmensbefragung
identifiziert. Die Unternehmensbefragung half bei der Detaillierung von Schwerpunk-
ten des Leitfadens (z. B. Logistikleistung, Erklarungskomponente im Leitfaden). Mit
der festgelegten Orientierung des Leitfadens an der Vorgehensweise der Balanced
Scorecard (BSC) und den Chancen und Risiken der Anwendung der BSC in KMU
konnten Randbedingungen und Anforderungen an das Ergebnis des Forschungspro-
jekts, den Leitfaden, konkretisiert werden:

e Der Leitfaden soll einfach bedienbar und tbersichtlich gestaltet sein.

e Der Software-Demonstrator, in dem der Leitfaden umgesetzt wird, soll so kon-
zipiert werden, dass er direkt im Unternehmen und nicht auf einem Webserver
betrieben wird.

e Der Software-Demonstrator soll keine betriebsinternen Daten auf einer inter-
netbasierten Anwendung speichern.

e Die Bestandteile der Methode (z. B. Kennzahlen, Logistikziele, Fabrikelemen-

te) sind ausfihrlich im Leitfaden zu beschreiben und zu erklaren.

e KMU sollen in der Lage sein, ohne standige Hilfe eines externen Beraters

Kennzahlen und Fabrikelemente zu erstellen, zu messen und zu steuern.

Der bedeutendste Unterschied zur BSC ist, dass GOAL fir die Produktionslogistik
konzipiert und vorkonfiguriert wird. Damit ersparen sich KMU aufwandige Schritte,
die bei der Nutzung einer BSC notwendig waren. Im Folgenden wurde die BSC
naher untersucht, um Anforderungen an das Ergebnis des Forschungsprojekts ablei-

ten zu kdbnnen.
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Voraussetzungen fir die Einflihrung einer BSC

In GroBunternehmen ist eine Dauer von 18 Monaten bis zur Entstehung einer BSC
eher die Regel als die Ausnahme [T6p02]. Bei KMU sind Ursache-Wirkungs-Ketten
einfacher zu erkennen, da das Tatigkeitsfeld schmaler als bei GroBunternehmen ist.
Des Weiteren sind diese zu ermittelnden Ketten kirzer, da weniger Organisationstei-
le/-hierarchien vorhanden sind. Deshalb ware bei KMU zumindest theoretisch von
einer weitaus schnelleren Umsetzung als in GroBunternehmen auszugehen, soweit
sich die Balanced Scorecard auf wenige SteuerungsgrdéBen beschrankt [Bac01]. Die
Ursache-Wirkungs-Ketten und SteuergrdéBen sind in diesem Projekt bereits allgemein

gultig vorkonfiguriert und sofort bei KMU einzusetzen.

In GroBunternehmen sind oft 70 % der fir die Balanced Scorecard erforderlichen
Kennzahlen bei erstmaliger Entwicklung der Balanced Scorecard vorhanden. Die
laufende Datenerhebung ist somit bereits im Controllingsystem vor der Umsetzung
der Balanced Scorecard vorhanden [Pwc01]. Eine solche Quote kann bei KMU nicht
vorausgesetzt werden, insbesondere wenn eine strategische Planung bisher weitge-
hend fehlt. Kennzahlen flr die Prozessperspektive und die Mitarbeiter- sowie Steue-
rungsperspektive dirften oftmals fehlen. Je schlanker das bisherige Planungs- und
Steuerungssystem ist, desto mehr Kennzahlen missen definiert und anschlieBend
kontinuierlich gepflegt werden [T6p02]. Z. T. soll die Erhebung von Kennzahlen durch

Fragen zur qualitativen Beantwortung ersetzt werden.

Fiir KMU relevante Logistikstrategien, ausgehend von der Unternehmensstra-
tegie, ableiten:

Nach PORTER lassen sich drei Unternehmensstrategien feststellen [Por80] (siehe
Abbildung 2):

o _Kostenfihrerschaft. Ein Unternehmen, das die Strategie Kostenflihrerschaft
wahlt, versucht der Anbieter mit den niedrigsten Kosten der Leistungserbrin-
gung zu werden.” [Por80]

e _Differenzierung. Wahlt ein Unternehmen die Strategie Differenzierung, so
versucht es in einer oder mehreren wichtigen Eigenschaften eine einzigartige

Position zu erlangen.“ [Por80]
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o _Fokussierung. Bei der Strategie Fokussierung konzentriert sich das Unter-

nehmen auf Schwerpunkte. Zum Beispiel kann ein begrenztes Wettbewerbs-

feld innerhalb einer Branche gewahlt werden. Das Unternehmen richtet sich

optimal auf ein Segment oder eine Gruppe von Segmenten aus und kann sich

hierdurch einen Wettbewerbsvorteil verschaffen.” [Por80]

Strategischer Vorteil

Singularitat aus Kaufersicht Kostenvorsprung
Differenzierung || Kostenfuhrerschaft
2| Branchen- .
c| Wweit = Leistung/Qualitat = Preis/Kosten
E = Einzigartigkeit » Standardprodukt
£
o
3
2 Fokussierung
o| Segment-
= spezifisch

Abbildung 2: Wettbewerbsmatrix nach PORTER

= Nischenbildung
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Logistikstrategien sind Funktionalstrategien [Mil05]. Sie dienen vor allem der Umset-
zung der Strategien des Gesamtunternehmens und der Geschéftsbereiche [G6t199]
(siehe Abbildung 3).

Unternehmensstrategie

Kostenflhrerschaft Differenzierung Fokussierung

¥

Funktionalstrategien

F&E Logistik Produktion

Strategien fur logistische
Teilbereiche:

Beschaffungslogistik
| Produktionslogistik |
Distributionslogistik

Logistikstrategie unterstitzt die Gesamtstrategie

Abbildung 3: Zusammenhang zwischen Logistikstrategie und Unternehmensstrategie

Von der Logistikebene kénnen aber auch Anregungen flr die Gestaltung der Unter-
nehmensstrategie ausgehen, wenn z. B. eine hohe Logistikkompetenz vorhanden ist
und daraufhin erwogen wird, diese in einem neuen Geschéftsfeld mit entsprechen-

den Anforderungen zu nutzen [Web98].

PORTERS Strategie der Fokussierung kann der Logistik nicht zugeordnet werden. Bei
einer Fokussierung der Logistik konzentriert sich ein Unternehmen auf Schwerpunkte
wie zum Beispiel ein begrenztes Wettbewerbsfeld innerhalb einer Branche. Ein Bei-
spiel ist die Konzentration auf logistische Anforderungen des Ersatzteilgeschéfts
[KumO8]. Bei einer derartigen Strategie ist die Logistik jedoch eher als eigenstandi-
ges Geschaftsfeld und nicht als Funktionsbereich eines Unternehmens aufzufassen.
Eine Differenzierung der Logistikstrategie nach den Grundprinzipien von PORTER ist
also grundsatzlich méglich und wird auch von vielen Unternehmen, die eine Logistik-
strategie formuliert haben, durchgefiihrt [Str05].

Aus den drei vorgestellten Unternehmensstrategien von PORTER wurden Logistikstra-
tegien abgeleitet und mit Unternehmensvertretern diskutiert, um die Praxisrelevanz
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abzusichern. Das Ergebnis ist eine Strategie der Kostenflhrerschaft in der Logistik

sowie zwei Differenzierungsstrategien (Tabelle 1).

Tabelle 1: Logistikstrategie/Merkmal

Logistikstrategie Merkmal
Kostenfuhrerschaft Kostenfuhrer in der Logistik
Differenzierung 1 Hohe Termintreue
Differenzierung 2 Kurze Durchlaufzeit

Logistikziele aus der einschldgigen Literatur sowie aus Befragungsergebnis-

sen bei Unternehmen ableiten und Logistikstrategien zuordnen:

Die Logistikziele orientieren sich an der Logistikstrategie und sollen dabei helfen, das

strategische Unternehmensziel zu unterstitzen [Web01].

Abbildung 4 zeigt einen von WIENDAHL im Forschungsprojekt ,Logistik-Benchmarking
fir Produktionsunternehmen® (IGF-Nr. 14902N) entwickelten Ansatz zur Einteilung
der Logistikziele. Die Logistikeffizienz als Verhaltnis von Logistikleistung und Logis-

tikkosten kann als oberstes Ziel der Logistik angesehen werden [Arn08].

Logistikeffizienz | {f |

Logistikleistung |4 | Logistikkosten | & |
| | | I
“erfug- Produk- Curch- Liefer- Bestands- Prozell-
barkeit {‘ tivitat ﬂ. aufzeit senvice ‘? kosten 'J" | kosten {’ |

Abbildung 4: Logistikziele (in Anlehnung an [Luc04])

Ausgehend von den Modellen, die durch Abbildung 4 und Abbildung 5 reprasentiert
werden, wurden die relevanten Logistikziele fir das Projekt GOAL ausgewahlt, die in
Tabelle 2 zusammengefasst und priorisiert wurden. Anstelle der Verfligbarkeit und

der Produktivitat wurde das Ziel der hohen Auslastung gewahilt.
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Termintreue Durchlaufzeit

Wirtschaft-
lichkeit

hohe niedrige
Auslastung Besténde

Abbildung 5: Zielsystem der Produktionslogistik

Die Priorisierung der Logistikziele zur Logistikstrategie erfolgte in einer mit dem
Projektbegleitenden Ausschuss abgestimmten Matrix (siehe Tabelle 2).

Tabelle 2: Zuordnung der Logistikstrategie zu den Zielen der Produktionslogistik

Logistikziele hohe kurze geringe geringe hohe
Auslastung | Durchlaufzeit | Bestdnde | Prozesskosten | Termintreue

Logistikstrategie

Kostenflhrerschaft X(1.) X2.) X(3.)

Differenzierung 1

Differenzierung 2 X(1)

Legende: (1.-3.) Priorisierung der Ziele durch die vier KMU des PA - 1. hoch 2. mittel 3. niedrig

Im Anschluss an diese Priorisierung entschied der PA, eine Fokussierung dieses
Projektes lediglich auf die héher priorisierten, in Abbildung 5 genannten vier Ziele der
Produktionslogistik vorzunehmen. Somit wurde das Ziel ,Geringe Prozesskosten®

trotz Nennung aus den weiteren Betrachtungen ausgeschlossen.
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Bei der ersten Differenzierungsstrategie (Differenzierung 1) als Logistikstrategie
wurde hohe Termintreue als Logistikziel fir die Produktion ausgewahlt. Als weitere
Logistikstrategie wurde eine zweite Differenzierungsstrategie (Differenzierung 2)
gewahlt, welche das Ziel ,kurze Durchlaufzeit” gegenltber den Wettbewerbern hat.
Die Strategie der Kostenflihrerschaft hat das Ziel durch eine hohe Auslastung
(geringe Maschinenstillstdnde) und niedrige Bestande (niedrige Kapitalbindungskos-

ten) far geringe Produktionskosten zu sorgen (siehe Abbildung 6).

Differenzierung 1

Differenzierung 2

,
g&._%

hohe niedrige P
\m slastung b%tande O /

<:«
\% e
Qg@ a@@

s

-«.
T

Kostenflhrer

Zielsystem der Produktionslogistik

Abbildung 6: Logistikstrategien der Produktionslogistik

Ergebnisse:

= Anforderungen an den Leitfaden v
= Katalog mit relevanten Logistikstrategien und Logistikzielen v
= Zuordnung von Logistikzielen zu Logistikstrategien v

= EDV-technische Vorbereitung der Ergebnisse flr die Programmierung des Leitfa-

dens \/
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4.2 Arbeitspaket 2: Zuordnung und Korrelationsanalyse fiir Logistikziele und

Kennzahlen

Die zu betrachtenden Kennzahlen systematisch auswéhlen:

Die Auswahl und Konkretisierung der zu betrachtenden Kennzahlen besteht aus
folgenden Prifschritten, die alle erflllt sein missen:

1. Vorliegen einer eindeutigen (z. T. mathematischen) Beschreibung an definierten
Messpunkten zur Erfassung,

2. Einfluss auf mindestens ein Logistikziel,
3. Anwendbarkeit in KMU.

Die Prufschritte wurden aus den Anforderungen an den Leitfaden abgeleitet und vom
Projektbegleitenden Ausschuss bestatigt. Der erste und zweite Prufschritt wurden
durch das IPH anhand von Literatur durchgefihrt. Der dritte Prifschritt wurde mit
dem Projektbegleitenden Ausschuss vollzogen. Das Ergebnis daraus ist der Kenn-

zahlenkatalog.

Kennzahlenkatalog erstellen:

Die Kennzahlen dienen dem Unternehmen als Messinstrument fir den Erflllungs-
grad der Strategie. Der richtigen Auswahl der Kennzahlen ist dabei besondere Be-
achtung zu schenken. Zur Findung von projektrelevanten Kennzahlen wurden meh-
rere Richtlinien (z. B. VDI 4400) Uber Kennzahlen und weitere Literatur (z. B.
[Web01] nach logistischen Kennzahlen und Kennzahlensystemen durchsucht. Die
nach einer Expertenbefragung abschlieBend als relevant ermittelten Kennzahlen
(Vier Spitzen- und 58 Diagnosekennzahlen) sind in einem Kennzahlenkatalog be-
schrieben, dessen Gliederung Abbildung 7 auszugsweise darstellt.

IPH — Institut fdr Integrierte Produktion Hannover gGmbH 11.03.10



GOAL — Geregelte Operationalisierung und Anwendung von Logistikstrategien 16
Inhaltsverzeichnis
Abbildungsverzeichnis v
Tabellenverzeichnis v
Formelzeichen- und Abkiirzungsverzeichnis Vi
1  Allgemeine Hinweise und Definitionen 1
1.1 Aufbau der Diagnoseelemente und Spitzenkennzahlen 1
1.2 Ursache-Wirkungsbaum 1
1.3 Aufbau der Darstellung einzelner Diagnoseelemente 3
1.4 Qualitatsregelkarten 3
2  Spitzenkennzahlen 7
2.1 Durchlaufzeit 9
2.2 Termintreue 11
2.3 Auslastung 12
2.4 Bestand 13
3 Diagnoseelemente (Kennzahlen/Fragen) 15
3.1 Durchflihrungszeitanteil 17
3.2 Relative Terminabweichung 19
33 Zugangsmaterial 20
3.4 Durchfiihrungszeit 21
3.5 Technische Verfugbarkeit 23
3.6 Verfiigbarkeit Fertigungshilfsmittel 24
3.7 Krankenstand 25
3.8 Verfligbarkeitsgrad Transporteinrichtungen 26
3.9 Ausschussquote Zukaufteile 27
3.10  Storungen (keine Kurzstillstande) 28
3.11  Storungen (Kurzstillstande) 29
3.12  Reichweite 30
3.13  Bestand Wareneingang 32
3.14  Ubergangszeit 33
3.15  Ruistzeit 35
3.16 LosgroRe 36
3.17  Planristzeiten 37
3.18 Bearbeitungszeit 38
3.19 Verteilzeit a0
3.20  Zykluszeit
3.21  Aussrk -
51
~unichtmodell 82
3.58 Urlaub 83
4  Literaturverzeichnis 84
Abbildung 7: Ausschnitt Inhaltsverzeichnis Kennzahlenkatalog
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Die so genannten Spitzenkennzahlen stehen in direkter Verbindung mit den logisti-
schen Zielen. Die Diagnosekennzahlen dienen der Diagnose von Stérungen, die in
der Veranderung der Spitzenkennzahlen zu erkennen sind. Alle 62 Kennzahlen
wurden im Kennzahlenkatalog mit den nachfolgenden Rubriken anforderungsgerecht
fir KMU beschrieben. Eine beispielhafte Kennzahlenbeschreibung liefert
Abbildung 8.

1. Uberschrift Spitzen- oder Diagnosekennzahl: Name der Kennzahl in den Ursa-

che-Wirkungsbaumen
2. Diagnoseelement-Nr.: zugeordnete Diagnoseelementnummern
3. Fabrikelement(e): Zuordnung des Diagnoseelements zum Fabrikelement
4. Zweck: Wozu dient die Kennzahl?

5. Beschreibung und Berechnung: Formel zur Berechnung der Kennzahl und Erlau-

terung der Bestandteile
6. Quelle: Literaturangaben fir ausfihrlichere Informationen

7. Qualitatsregelkarte: Welche Qualitatsregelkarte soll zur Erfassung benutzt wer-
den?

8. Ressourcen-/ Produktspezifisch: Die Kennzahl stellt einen Wert einer Ressource
und / oder eines Produktes dar. (In der Auswertung der produkispezifischen
Kennzahlen werden alle Auftrage eines Produktes dargestellt.) Damit werden die
Kunden- (z. B. Liefertreue und Lieferzeit eines Auftrags) und die Unternehmens-

perspektive (z. B. Bestand und Auslastung an Ressourcen) herausgestellt.

9. Diagnosefrage(n): Angabe der Diagnosefrage zur qualitativen Erfassung des

Zustandes eines Diagnoseelements.
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GOL| — Geregelte Operationalizierung und &rwvendung von Logistikstrstegien =]

2.1 Durchlaufzeit|
Diagnoseelement-Nr.: o
Fabrikelement{e); -

Zweck:
Eine kurze Durchiauafzedt ist Varaussetzung filr eine kurze Lieferzeit. Die D hiaoizedt wird
voim Kunden als Logistikeistung wahrgenommen.

Beschreibung und Berechnung:

Die Durchizuizelt ist die Zeit in Betriehskalendertagen fir einen Arheitsvorgang, die ein
Auftrag wan  der Beendigung  des  waorhergehenden  Arbeitsvordanges  bree wam
Einstolzeitpunkt des Auftrages (heim ersten Arheitsvargandg) bis zum Bearbeitungsende des
hetrachteten  Arbeitsvorganges  selbst  bendtigt Die Durchlaufzeit setst sich aus
Ubetyangszeiten  (Transporzeiten,  Liegen wor und nach  der  Bearbeitungd  und
Durchiihrungszeiten (Ristzeiten und Bearbeitungszeiten) zusammen. Da eine modgliche
Alnweichung einer der Bestandteile der Kennzahl Himveise auf die Ursache geben kann,
werden diese als Diagnosekennzahlen angesehean.

ZDL = TEE -TEEV = ZDF + 2UVE = (ZR+ ZEA) +(2TR+ ZL) (2,13
ZDL - Durchlaufzeit [BET]
THE - Tennin Beameitungsende eines Arbeitsvarganges [BET)]
TBEV - Temnin Beameitungsende des Yorganger- Arheitsvarganges [BRT]
ZOF - Durchfihmngszeit [BET]
FIUE - Ubergangszeit [BKT]
ZR - Ristzeit [BKT]
ZBA - Beatbeitungszeit [BKT]
ZTR - Transporzeit [BET]
ZL - Liegezeit [BET]

Mittlere Durchlaufzeit:
Anzanl  zurickgemelieln  Amedsvougsnge sind ale im Betrachiungszeitraum
ruricknemeldeten Arbeitsvarg anoe.

zZDL
ZDL, = = (2.2)
' 1
ZDL - Mittlere Durchlautzeit [BET)]
ZDL - Durchlaufzeit des Arbeitsvorganges i [BKT]
n - AnFahl der 7uricknemeldeten Arbeitsvnradnne -1

Abbildung 8: Struktur der Kennzahlenbeschreibung am Beispiel

Einflussmatrix fiir Logistikziele und zugeordnete Kennzahlen der Produktions-
logistik erstellen:

Nachdem die Auswahl der Logistikziele aus der Logistikstrategie erfolgt ist, wurden
Kennzahlen mit den Logistikzielen direkt verknipft. In der VDI Richtlinie 4400 ist
festgelegt, welche Kennzahlen welchem Logistikziel zuzuordnen sind. Die Wirkung
einer Kennzahl auf ein Logistikziel nach bekanntem mathematischen Wirkzusam-
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menhang wurde durch eine quantitative Bewertung (von null bis zwei) in KMU-

typischen Betriebssituationen vereinfacht vergleichbar gemacht.

Die konkrete Vergabe der Punkte und Pfeile erfolgte in mehreren Arbeitstreffen mit
den Unternehmen des Projektbegleitenden Ausschusses, sowie mit Hilfe der VDI
Richtlinie 4400. Diese Matrix ersetzt die im Antrag vorgesehene Korrelationsmatrix.
Das Ergebnis der Einflussmatrix ist der Zusammenhang und dessen Starke zwischen

Logistikzielen und Kennzahlen (siehe Tabelle 3).

Tabelle 3: Einflussmatrix zwischen Zielen und Kennzahlen der Produktionslogistik

Logistikziele
hohe kurze niedrige hohe

Auslastung | Durchlaufzeit | Bestande | Termintreue
Kennzahl

Anzahl fertiger Produk-

tionsauftrage pro BKT 2 0 0 1
Durchfihrungszeitanteil
an der Durchlaufzeit 2 ) 1 1

Kosten flir die Produkti-

onsplanung 0 0 0 0
Kosten pro Produktions-
auftrag 0 0 0 0
Kosten pro Transport-
auftrag 0 0 0 0
Liefermengentreue

0 0 0 2
Liefertermintreue

0 2 2 2
Umschlaghaufigkeit

0 1 2 0
Verfligbarkeit zum
Planstarttermin 2 ) 2 1

Legende:
0: Kennzahl hat keinen direkten Einfluss

1: Kennzahl hat einen geringen Einfluss

2: Kennzahl hat einen aroBen Einfluss
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Da diese Bewertung sich im weiteren Verlauf des Projektes nicht als ausreichend
valide und allgemein giltig herausgestellt hat, wurden die Kennzahlen verworfen und
auf Basis der Kennlinientheorie und weiterer Literatur neue Kennzahlen, die nach-
weisbare Zusammenhange aufweisen, ausgewahlt. Im weiteren Verlauf des For-
schungsprojekts wurden die Kennzahlen in einem Ursache-Wirkungsbaum (siehe
Anhang) verknUpft. Auf der hierarchisch obersten Ebene des Ursache-
Wirkungsbaumes wurden so genannten Spitzenkennzahlen angeordnet, welche die
Ziele der Produktionslogistik (vgl. Abbildung 6) bewerten und in mathematischen
und/oder empirischen Zusammenhangen mit so genannten Diagnosekennzahlen der
untergeordneten Ebenen stehen. Diese Diagnosekennzahlen sind zum einen Ursa-
che der Entwicklungen der Spitzenkennzahlen. Zum anderen drliicken sie die Wir-
kung aus, die untergeordnete Elemente auf sie haben. Jede Kennzahl, die zur Diag-
nose beitragen kann, wird als Diagnosekennzahl (z. B. Reichweite, Durchfihrungs-
zeit) bezeichnet. Die Diagnosekennzahlen wurden in so genannte Diagnoseelemente
uberfhrt. Ein Diagnoseelement besteht neben der Diagnosekennzahl aus einer
Ordnungszahl im Ursache-Wirkungsbaum und einer alternativen Diagnosefrage
(z. B. ,Ist die Anlagenverflgbarkeit gesunken?“). AbschlieBend ist das Diagnoseele-
ment einem Fabrikelement (vgl. Arbeitspaket 3) zugeordnet (vgl. Abbildung 9).

I Suche nach der Wirkung

Diagnosekennzahl (z. B. Reichweite)

D Alternative Diagnosefrage
1.2 (Antwortmdglichkeiten: ja/nein)

Fabrikelementzuordnung
(z. B. Fertigungseinrichtungen)

Suche nach der Ursache

Abbildung 9: Aufbau eines Diagnoseelementes

Um negativen Auswirkungen auf einzelne Elemente des Baumes entgegenzuwirken,
werden auf unterster Ebene Lésungen in Form von Methoden angefihrt. Am Beispiel
der Spitzenkennzahl ,Durchlaufzeit* soll dies verdeutlicht werden. Die Durchlaufzeit
(ZDL) steht in mathematischem Zusammenhang mit der Ubergangszeit (ZUE) und
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der Durchfiihrungszeit (ZDF). Die Ubergangszeit wiederum steht in einem mathema-
tischen Zusammenhang mit der Transport- (ZTR) und der Liegezeit (ZL)[Nyh02]:

ZDL = ZDF + ZUE = ZDF + (ZTR + ZL)

Flr jede Spitzekennzahl existiert aus Grinden der Visualisierung ein eigener Baum
(hier Termintreue, siehe Abbildung 10). Die Baume sind untereinander verknUpft
(siehe Abbildung 10). Die Diagnoseelemente werden im Ursache-Wirkungsbaum
unter den Spitzenkennzahlen angeordnet. Die Liegezeit (Diagnoseelement/-
kennzahl) bspw. ist von den Diagnoseelementen ,Abfertigungsregel” und ,Stérungen
(Kurzstillstande)® abhangig. Mit Diagnoseelementen kénnen Methoden verknlpft sein
(vgl. Arbeitspaket 4). Hinsichtlich des Diagnoselementes ,“Stérungen (Kurzstillstan-
de) bspw. wird als eine Methode zur MaBnahmenableitung die Total Productive
Maintenance vorgeschlagen.

auftragsbezogene Spitzenkennzahlen ressourcenbezogene Spitzenkennzahlen

N
-

IT
Termintreue

b g
Im

Verknupfung in
einen anderen
Baum

;:“,:;Iw = =

Abbilduhg 10: Ausschnitt aus d

T

Die Ergebnisse fiir die Programmierung des Leitfadens EDV-technisch vorbe-

reiten:

Der Leitfaden wurde auf Grund der Entwicklungen im Arbeitspaket 2 so program-
miert, dass die VerknUpfungen zwischen den Diagnoseelementen Uber eine grafi-
sche Benutzeroberflache leicht konfiguriert werden kénnen. Dies ermdéglicht die
einfache Anpassung des Ursache-Wirkungsbaums bis zum Abschluss der For-
schungsaktivitaten, ohne die Inanspruchnahme eines Programmierers. Die zusam-

mengetragenen VerknUpfungen wurden zusatzlich zur Abbildung im Ursache-
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Wirkungsbaum als Vorbereitung auf die EDV-technische Konfiguration des software-
basierten Leitfadens tabellarisch festgehalten.

Ergebnisse:

» Systematik zur Auswahl der zu betrachtenden Kennzahlen v
= Katalog mit relevanten Kennzahlen v

= Einflussmatrix fUr Logistikziele und zugeordnete Kennzahlen v
= EDV-technische Vorbereitung der Ergebnisse fiir die Programmierung des soft-

warebasierten Leitfadens \/

4.3 Arbeitspaket 3: Zuordnung und Korrelationsanalyse fur Kennzahlen und
Fabrikelemente

Empirische Studie iiber die Nutzung von Logistikstrategien in KMU erstellen,
durchfiihren und auswerten:

Uber das vorgesehene Arbeitsprogramm hinaus wurden mit einer empirischen Studie
bei KMU Fragestellungen zur Nutzung von Logistikstrategien und deren Verfolgung
bei Unternehmen abgefragt. Die Studie wurde im November/Dezember 2008 mit
38 Teilnehmern (Unternehmen aus der Industrie), die jeweils 30 Fragen zu beantwor-
ten hatten, abgeschlossen. AnschlieBend wurden die statistisch und grafisch ausge-
werteten Ergebnisse dem PA vorgestellt. Die Ergebnisse (z. B. Umsetzung von
Vorgehensweisen der BSC, Aufgaben des Logistik-Controllings) flossen stetig in das
vorliegende Forschungsprojekt ein, da auch Fragen, die sich auf spatere Arbeitspa-
kete beziehen, in der Studie gestellt wurden.

Kriterien zur Unterstiitzung bei der Auswahl von Fabrikelementen ermitteln:

Basierend auf den Ergebnissen des vom IPH durchgefihrten Forschungsprojektes
~Wandlungsfahigkeit durch  modulare  Fabrikstrukturen (WdmF)* (BMBF-
Foérdernummer: 02PD2100) wurden KMU-relevante Fabrikelemente ermittelt. Die
Ermittlung grindet sich auf einer im vorliegenden Projekt entwickelten dreistufigen

Vorgehensweise, die qualitativ mit den KMU des PA durchgeftihrt wurde:

IPH — Institut fdr Integrierte Produktion Hannover gGmbH 11.03.10



GOAL — Geregelte Operationalisierung und Anwendung von Logistikstrategien 23

1. Analyse der Fabrikelemente nach WdmF bezlglich ihrer Beeinflussungsmég-
lichkeit der logistischen ZielgréBen,

2. Eingrenzung nach KMU-spezifischen Anforderungen (z. B. Fertigungsart, An-
lieferungskonzept),

3. Ermittlung und Zuordnung von Kennzahlen zur Uberwachung der zuvor identi-

fizierten Fabrikelemente.

Katalog mit KMU-gerechten Fabrikelementen erarbeiten und Zuordnungsmatrix
von Kennzahlen und Fabrikelementen der Produktionslogistik erstellen:

Die Untersuchung der Fabrikelemente wurde durch aktuelle Literaturstudien erganzt.
Im Ergebnis wurde ein Katalog mit KMU-relevanten Fabrikelementen erarbeitet (vgl.
Spalten der Tabelle 4). Die Fabrikelemente der Kategorie Betriebsmittel sind fir die
Verwendung innerhalb des Leitfadens geeignet, da die Einflussnahme auf diese
Fabrikelemente in Expertengesprachen als tendenziell einfacher eingeschéatzt wurde

als bei den Fabrikelementen der Kategorie Organisation.

Den Fabrikelementen wurden in diesem Arbeitspaket auf Basis der Bereiche Be-
schaffung, Produktion, Distribution der VDI 4400 und weiterer Gliederungen aus den
Expertengesprachen die identifizierten Kennzahlen (z. B. Kommissionierfehler, Aus-
lastung, Lieferterminabweichung) zugeordnet. Damit werden die Abhangigkeiten und
Wirkzusammenhange zwischen Kennzahlen und Fabrikelementen als qualitative
Korrelation aufgezeigt (siehe Tabelle 4). Zur Beschreibung aller als relevant ermittel-
ter Fabrikelemente wurden Kennzahlen hinzugeflgt, die Uber die VDI 4400 hinaus
gehen. Die Kennzahl ,Verfagbarkeit zum Planstarttermin® ist den Fabrikelementen
Fertigungs- und Montageinrichtung zugeordnet, da sie zur Diagnose von Stérungen
an diesen Fabrikelementen geeignet ist. Die Zuordnung zur PPS basiert auf der
Annahme, dass z. B. falsche Soll-Werte in der PPS zu Fehlplanungen flhren kén-

nen, die sich in einer geringen Verflugbarkeit zum Planstarttermin zeigen.
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Tabelle 4: Zuordnungsmatrix zwischen Kennzahlen (Zeilen) und Fabrikelementen (Spalten)
der Produktionslogistik

Fabrik- Betriebsmittel Organisation

element Logistikeinrichtungen Arbeitsorganisation Logistikkonzept

Fertigungs-] Montage-

P i Komm- Qualitéts- | arpeits-
einrichtung | einrichtung

issionier- Lager- Transport- | sicherung Arbeits-zeit Be- PPS

> system- modell | schaffung
einrichung gestaltung

Kennzahl einrichung | einrichtung

Verfiigbarkeit zum Planstarttermin X X X X X

Einhaltung Mindestbestand
Zugangsmaterial

X X

Mittlere Durchflihrungszeitanteil X X X

Liefertreue X X X X X X X X

Liefertermintreue X X X X X X X X

Liefermengentreue X X X X X X X X

Mittlere Liefertermin-
abweichung
Standardabweichung
Lieferterminabweichung

Einhaltung Lagerbandbreite X

Mittlere Kosten der Produktions-
logistik pro Produktionsauftrag
Mittlere Kosten des Transports pro
Produktionsauftrag

Mittlere Kosten der Produktions-
planung pro Produktionsauftrag
Bewertete Umschlagshaufigkeit
Gesamtbestand

Bewertete Umschlagshéaufigkeit
Zugangsmaterial

Bewertete Umschlagshaufigkeit
Halbfertigerzeugnisse

Anzahl Zugangsmaterialien X

Anzahl Erzeugnisse X X

Mittlere Durchflihrungszeit X X X X

Ruistzeitanteil X X X

Logistikflachenanteil X

Mittlere Anzahl fertiggemeldeter
Produktionsauftrage

Technische Verfligbarkeit X X

Verfligbarkeit Fertigungshilfsmittel X X

Krankenstand X

Verflgbarkeitsgrad
Transporteinrichtungen

Legende: x - Zuordnung einer Kennzahl zu einem Fabrikelement

Ergebnisse:

» Ausgewertete empirische Studie v
= Kiriterien zur Unterstitzung bei der Auswahl von Fabrikelementen v
= Katalog mit KMU-relevanten Fabrikelementen v

= Zuordnungsmatrix von Kennzahlen und Fabrikelementen v

= EDV-technische Vorbereitung der Ergebnisse fir die Programmierung des soft-

warebasierten Leitfadens v’/
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4.4 Arbeitspaket 4: Zuordnung von Werkzeugen und Methoden zu Fabrikele-
menten sowie Erstellung eines KMU-gerechten Werkzeugkastens

Werkzeugkasten mit KMU-gerechten Methoden und Werkzeugen erstellen:

Um logistische VerbesserungsmaBnahmen abzuleiten und umzusetzen, wurden
KMU-gerechte Werkzeuge und Methoden identifiziert. Dabei wurden der Methoden-
katalog des Forschungsprojektes ,Genesys” (IGF-Nr. 15292N) sowie im Rahmen von
Expertengesprachen und einer Literaturrecherche (z. B. [Bas03]) zusammengetra-
gene Methoden herangezogen. Diese wurden im Forschungsprojekt GOAL hinsicht-
lich eines Einsatzes bei KMU beurteilt. Kriterien zur Beurteilung wurden in Experten-
gesprachen ermittelt. Auf Grund der speziellen Charakteristika von KMU (z. B. be-

grenzte finanzielle und personelle Ressourcen, eher operative Ausrichtung) sind
e Kosten der Methode,
e Dbendtigte Mitarbeiterzahl (mit Methodenwissen),
e Zeitaufwand bei der Durchflihrung,
¢ Informationsbedarf,
e Zeitaufwand bei der Planung und
e Zeitpunkt des Wirkungseinsatzes einer MaBnahme

zu nennen. Eine zusatzlich durchgefihrte Literaturrecherche konnte diese Beurtei-
lungskriterien bestatigen. Ergebnis ist ein auf KMU-Bedurfnisse abgestimmter Me-
thodenkatalog mit integrierter Kurzibersicht der Methoden. Diese erlautert jeweils
Ziel, Vorteile/Chancen, Nachteile/Risiken sowie Durchfiihrung und gibt Hinweise zu
gangiger Literatur (vgl. Abbildung 11). In dem im Forschungsprojekt GOAL entwickel-
ten Software-Demonstrator sind die Kurziibersichten der vorgeschlagenen Methoden
hinterlegt. Die gesammelten, ausgewahlten und einheitlich zusammengeflhrten
Methoden sind Inhalt des KMU-gerechten Werkzeugkastens.

Auf Grund der Allgemeingultigkeit des Kataloges und der Heterogenitat der KMU —
beispielsweise hinsichtlich Organisation, Ressourcen und Erfassung der Prozesse —
wurden die einzelnen Methoden in Ahnlehnung an die Auswabhlkriterien von den
KMU quantitativ bewertet (vgl. Abbildung 11).
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’PH Methodenkurzibersicht Methodennummer
Methodenname

| Ziel: |

Vorteile/ Chancen: Nachteile/ Risiken:

L] L ]

L] L ]

L] L ]

Bewertung: Qualifikation:

Planungsaufwand:
Durchfthrungsaufwand:
Wirkung:

Durchfiihrung:

Beispiel:

Literatur/ Quelle:

Abbildung 11: Aufbau Methodenkurzlbersicht

Diese im Verlauf des Projektes erstellte Bewertung liefert den einzelnen KMU eine

Basis, um unternehmensindividuell die bestmégliche/n Methode/n zur Einleitung von

MaBnahmen auszuwahlen. Zur Gewéhrleistung der Ubersichtlichkeit wurden vier

Kriterien festgelegt:

Qualifikation: Umfasst u. a. das Methodenwissen, das bereichsbezogene und
bereichstbergreifende Fachwissen, soziale Kompetenzen sowie Fuhrungs-

kompetenzen.

Planungsaufwand: Beinhaltet die bendtigten personellen Ressourcen, die
Kosten und den Informationsbedarf in Bezug auf die Planung der Methode.

Durchfihrungsaufwand: Bertcksichtigt die unter Planungsaufwand genannten
GréBen in Bezug auf die Durchfiihrung.

Wirkung: Entspricht dem zeitlichen Horizont der Wirkungsdauer.

Die Zeitspanne bis zum Einsetzen der Wirkung kann implizit aus dem Planungs-

und Durchfihrungsaufwand abgeleitet werden.

Im Ergebnis stehen hinsichtlich der Anwendbarkeit in KMU bewertete Methoden

zur Verfligung. Diese sind im Software-Demonstrator implementiert und in einem

Methodenkatalog zusammengestellt. Die Bewertung bietet einzelnen KMU eine
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Basis, um unternehmensindividuell die bestmdgliche/n Methode/n zur Einleitung

von MaBnahmen auszuwahlen.

Methode zur Ableitung und Umsetzung von VerbesserungsmaBnahmen fiir

Fabrikelemente generieren:

Zur Ableitung von VerbesserungsmaBnahmen fiir Fabrikelemente wurde im Projekt
ein Ursache-Wirkungsbaum (vgl. Abbildung 10) aufgestellt. Treten Abweichungen
hinsichtlich eines Diagnoseelementes auf, ist zunachst die Ursache zu ermitteln,
indem der Pfad im Baum verfolgt wird. Endpunkte dieser Pfade sind Methoden. Bei
Anwendung der Methoden kénnen, unter Verwendung des Wissens Uber Verande-
rungen der Kennzahlen sowie die Position im Ursache-Wirkungsbaum, MaBnahmen
abgeleitet und in einem nachsten Schritt umgesetzt werden. Eine Methode, die mit
dem Diagnoseelement ,Ristzeit* verknipft ist, ist das Ishikawa-Diagramm. Mit dieser
Methode kann als MaBnahme die Ursachenfindung fir zu hohe Ristzeiten abgeleitet
werden. Die Methoden wurden mit Hilfe der KMU des Projektbegleitenden Aus-
schusses den Diagnoseelementen zugeordnet.

Die VerbesserungsmaBnahmen wurden insofern fir Fabrikelemente abgeleitet, als
dass die Diagnoseelemente, denen MaBnahmen im Baum zugeordnet sind, einzel-
nen Fabrikelementen zugeordnet werden kénnen. Die Fabrikelemente ermdglichen
eine weitere Perspektive und zeigen die Wirkung von MaBnahmen im Umfeld der
Fabrikelemente auf.

Standardzielsetzungen fiir Fabrikelemente definieren:

Eine im Antrag vorgesehene Standardzielsetzung fir Fabrikelemente zu liefern,
stellte sich als nicht mdglich heraus. Dies liegt einerseits in der Individualitat von
Unternehmen und ihren Zielen. Die Ziele werden durch Sollwerte fir die auftragsbe-
zogenen und ressourcenbezogenen Spitzenkennzahlen festgelegt. Die Spitzenkenn-
zahlen sind mit Diagnoseelementen im Ursache-Wirkungsbaum verkndpft (vgl. Ar-
beitspaket 2). Andererseits sind die Fabrikelemente nur Perspektiven auf ein Unter-
nehmen. Ein Fabrikelement setzt sich aus mehreren Diagnoseelementen zusammen
(Abbildung 12). Ein Diagnoseelement kann mehreren unterschiedlichen Fabrikele-

menten zugeordnet sein.

IPH — Institut fdr Integrierte Produktion Hannover gGmbH 11.03.10



GOAL — Geregelte Operationalisierung und Anwendung von Logistikstrategien 28

Spitzen- Diagnose- Fabrikelemente
kennzahlen elemente

FE1 | FE2 | FES

Durchfihrungszeit X X

Auftrags-
bezogen
N
)
r
>
>

Ressourcen-
bezogen

B — _K‘ Auftragszugang X X
A w | [ X X |

Legende: ZDL - Durchlaufzeit; TT — Termintreue; B — Bestand; A — Auslastung; FE — Fabrikelement

Abbildung 12: Zusammensetzung der Fabrikelemente aus mehreren Diagnoseelementen

Die Ergebnisse fiir die Programmierung des Leitfadens EDV-technisch vorbe-
reiten:

Der Methodenkatalog (Werkzeugkasten) wurde fir den Software-Demonstrator
zusatzlich in einzelne PDF-Dokumente zerlegt, so dass flir jede Methode ein Doku-
ment vorliegt. Dies ermdglicht die Verknipfung mit dem Software-Demonstrator und
das Offnen der einzelnen Dokumente direkt aus diesem heraus. Die Zuordnung der
Diagnoseelemente zu den Fabrikelementen ist tabellarisch aufbereitet und kann Uber
eine visuelle Konfiguration im Software-Demonstrator eingegeben und angepasst

werden.

Ergebnisse:
=  Werkzeugkasten mit KMU-gerechten Methoden und Werkzeugen v
= Methode zur Ableitung und Umsetzung von VerbesserungsmaBnahmen fir Fab-
rikelemente v
= Definition von Standardzielsetzungen fir Fabrikelemente X

= EDV-technische Vorbereitung der Ergebnisse fir die Programmierung des soft-

warebasierten Leitfadens \/
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4.5 Arbeitspaket 5: Entwicklung eines kennzahlenbasierten Logistik-
Controllings (Regelkreis)

Kennzahlenbasiertes Logistik-Controlling fiir den Zielerreichungsgrad der
Logistikziele entwickeln:

Die vom Leitfaden vorgeschlagenen und vom Menschen umgesetzten Verbesse-
rungsmaBnahmen werden regelkreisbasiert Uberwacht. Anhand der festgelegten
Soll- und der gemessenen Ist-Werte (Messeinrichtung) der Spitzenkennzahlen wird
der Zielerreichungsgrad der Logistikziele im Leitfaden (Regler) dargestellt. Die Dar-
stellung ist im Software-Demonstrator (Leitfaden) mit Qualitatsregelkarten umgesetzt
(siehe Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden.). Die Einleitung von
MaBnahmen (Stelleinrichtung) und die Stérungen flihren zu einer Veranderung der
Ist-Werte des betrachteten produktionslogistischen Systems (z. B. Arbeitssystem)
(Regelstrecke).

StorgroBen

l

SOLL-Spitzenkennzahlen PN IST-Spitzenkennzahlen (A,B,ZDL, TT)
(A, B, ZDL, 1) rbeitssystem

Regelstrecke

Datenaufnahme und

Fabrikelemente Kennzahlen-
berechnug
Stelleinrichtung Messeinrichtung
IST-Wert:
; Spitzenkennzahlen
MaBnahmen Leitfaden
(Software-
Demonstrator) SOLL-Wert:

Spitzenkennzahl
Regler

Legende: A - Auslastung; B - Bestand; ZDL - Durchlaufzeit; TT - Termintreue
Abbildung 13: Regelkreis im Forschungsprojekt GOAL

Der Software-Demonstrator Gbernimmt die Zielvorgaben, die fir die Produktionslo-

gistik aus einer Logistikstrategie abgeleitet wurden. Die Zielvorgaben sind Sollwerte
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fur die logistischen Spitzenkennzahlen Bestand, Auslastung, Termintreue und Durch-
laufzeit (siehe Abbildung 14).

Unternehmensstrategie » Produktionslogistische Regeln

N AN Qualitits- ~ WENNA & B, DANN C

Logistikstrategie regelkarte

Ursache-Wirkungs-Baum

v
Kennzahlen

N

Regelkreis S—

Abbildung 14: Regelkreis des Software-Demonstrators

Durch die von Kennzahlen ausgehende Regelung des produktionslogistischen Sys-
tems wird die durch ein Unternehmen festgelegte Strategie unterstiitzt. Die Kennzah-
len werden automatisch Uber die zwei Wege ,produktionslogistische Regeln“ und
,2Ursache-Wirkungsbaum*® Gberwacht. Die Einhaltung produktionslogistischer Regeln
wird Uberwacht. Die Regeln basieren auf allgemeingiltigen Zusammenhangen der
Produktionslogistik (z. B. ,Wenn der Zugang an einem Arbeitssystem steigt und der
Abgang sinkt, dann erhdéhen sich der mittlere Bestand und die mittlere Durchlauf-
zeit.”). Weiteres Expertenwissen (Ursache-Wirkungsbeziehungen zwischen Diagno-
seelementen und Spitzekennzahlen) ist in einem Baum aus Ursache-
Wirkungszusammenhangen abgelegt (siehe Kapitel 4.2). Die Logik von Qualitatsre-
gelkarten Uberwacht das Verhalten der Kennzahlen im Baum und meldet Auffalligkei-
ten (Stérungen). Die sich verandernde Kennzahl kann im Ursache-
Wirkungszusammenhang analysiert werden, um eine Ursache flr die Verédnderung
zu finden. AbschlieBend sollten anforderungsgerechte MaBnahmen zur Behebung
der Stérung eingeleitet werden. Diese wirken sich auf das produktionslogistische
System, dessen Kennzahlen und damit auf die Strategieeinhaltung aus. Der Regel-
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kreis wird durch das Einleiten von MaBnahmen gegen die festgestellten Auffalligkei-
ten geschlossen. Die Bestandteile des Software-Demonstrators (z. B. Kennzahlen,
Methoden) werden im Sinne eines Leitfadens im erarbeiteten Kennzahlen- und Me-
thodenkatalog erklart.

Zwei Ausléser fur eine Diagnose von Stérungen innerhalb des Controlling-
Regelkreises sind in der Methode des Leitfadens verankert. Mit Hilfe von Qualitats-
regelkarten (Abbildung 15) kénnen einzelne Diagnoseelemente Uberwacht und statis-
tische Abweichungen (Wirkung) gemeldet werden. Vom gemeldeten Diagnoseele-
ment ausgehend kann im Ursache-Wirkungsbaum der Ausléser (Ursache) flr die
Stérung ermittelt werden. Des Weiteren wird die Einhaltung der Regeln stetig Uber-
wacht. Falls eine Regel nicht beachtet wird, informiert der Leitfaden den Nutzer Gber
den RegelverstoB3 und verweist auf die mégliche Ursache, die als Diagnoseelement
im Ursache-Wirkungsbaum vorhanden ist. AbschlieBend leitet der Nutzer im Sinne
eines Regelkreises MaBnahmen ein, die das produktionslogistische System wieder
stabilisieren. Im Software-Demonstrator sind die Qualitatsregelkartentechnik und der
Ursache-Wirkungsbaum implementiert.

Durchlaufzeit Auftrag
P_1
g
T 45 =
o
E 4.0
235
[T
el
2 30
=
5 2,5
15-0d:t 30-0kt 14-Maov 29-MNoy

Messdatum

Toleranzgrenze
— Eingriffsgrenze
Soll-Wert (Prozessmittelwert)

Abbildung 15: Qualitatsregelkarte aus dem Software-Demonstrator

Ergebnisse:
» Kennzahlenbasiertes Logistik-Controlling fiir den Zielerreichungsgrad der Logis-

tikziele \/
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= EDV-technische Vorbereitung der Ergebnisse fir die Programmierung des soft-

warebasierten Leitfadens \/

4.6 Arbeitspaket 6: Erstellung eines softwarebasierten Leitfadens
Softwarebasierten Leitfaden entwickeln:

Der Software-Demonstrator (softwarebasierter Leitfaden) wurde mit der Program-
miersprache Java realisiert. Die relationale Datenbank, in der die Daten flr den
Leitfaden gespeichert sind, wurde mit MySQL programmiert. In dem Software-
Demonstrator existieren drei verschiedene Nutzerrollen mit unterschiedlichen Rech-
ten (Abbildung 16).

< Konfigurator / Entwickler
'g Unternehmensexterne Rolle
Q.
3 Konfiguration der Logik
S
4=
3
us_ Mdoglichkeit der Erweiterung um Elemente (z. B. Fabrikelement, Kennzahl)
o Administrator
=) Unternehmensintern
=
g Qualifizierter Mitarbeiter
=
< Individuelle Anpassung an ein Unternehmen
Mitarbeiter
Unternehmensintern
Der Anwender

Abbildung 16: Nutzerrollen des Software-Demonstrators

Der Konfigurator erstellt die Grundstrukturen des Software-Demonstrators, indem er
die Ergebnisse des Forschungsprojektes (Logistikziele, Kennzahlen, Fabrikelemente,
Methoden und deren Verknipfungen untereinander) in den Software-Demonstrator
einpflegt. Durch die VerknUpfung der Kennzahlen untereinander und der Kennzahlen
mit den Fabrikelementen und den Methoden wird der Ursache-Wirkungsbaum in dem
Software-Demonstrator aufgebaut (siehe Kapitel 4.2). Die griinen bzw. hell grauen
Késtchen (Abbildung 17) visualisieren die Verknipfungen zwischen den Diagnose-

elementen. Die Logistikziele werden durch die untere und obere Toleranzgrenze
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sowie den Sollwert bei den Annahme-Qualitatsregelkarten reprasentiert, welche bei
den Spitzenkennzahlen benutzt werden. Die Rolle des Konfigurators ist ausschlieB3-
lich vorhanden, um die Forschungsergebnisse des vorliegenden Forschungsprojekts
dbersichtlich im Software-Demonstrator einzufligen. Diese Vorkonfiguration des
Leitfadens erspart den KMU aufwéandige Schritte, die bei einer BSC notwendig wa-

ren.

Die Aufgabe des Administrators ist die Anpassung des softwaretebasierten Leitfa-
dens an das Unternehmen. Er hat die Mdglichkeit Ressourcen und Produkte anzule-
gen sowie die Ziele fir die Annahme-Qualitatsregelkarten als auch die Auswertungs-
zeitrdume der Kennzahlen zu andern. Des Weiteren hat er unternehmensindividuelle
Einstellmdglichkeiten (z. B. Festlegung der Mindestanzahl der Messwerte, Einstel-
lung der Anzahl als inakzeptabel geltender fallender / steigender Werte in Folge
(Run)).

Das Einpflegen von Messwerten und die Beobachtung des Prozesses Ubernimmt der
Mitarbeiter. Bei Stérungen sucht er mithilfe des Praxisleitfadens nach deren Ursa-
chen und leitet die von der Software vorgeschlagenen MaBnahmen ein.
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Datei Ansicht
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D - Durchlaufzeit Auftrag

D.1.0 - Reichweite

D.1.1 - Leistung

D.1.1.2 - Auftrage

D.2 - Rel. Terminabweichung Auftrag

D.2.1 - Terminabweichung Zugang Auftrag

D.2.1.1 - Verfiigbarkeitsgrad Transporteinrichtung

D.2.1.1.1 - Transportmittel

D.2.1.1.2 - Krankenstand

D.2.1.2 - Zugangsmaterialien

D.2.1.2.1 - Bestand Wareneingang

D.2.1.2.2 - Handling

D.2.1.2.3 - Ausschussquote Zukaufteile

D.2.1.2.3.1 - Wareneingangskontrolle

D.2.2 - Terminabweichung Abgang Auftrag

D.3 - Durchfiihrungszeitanteil Auftrag

D.3.1 - Durchfiihrungszeit Auftrag

D.3.1.1 - Rustzeit Auftrag

D.3.1.2 - Bearbeitunaszeit Auftraa

4 I
Legende: [[1] Verkniipfung zwischen Diagnoseelementen | «kemzan |

Abbildung 17: Ausschnitt des Aufbaus von Verknlpfungen im Software-Demonstrator

Die Erweiterbarkeit des Praxisleitfadens ist gegeben, da zu jedem Zeitpunkt neue
Diagnoseelemente, Spitzenkennzahlen, Fabrikelemente oder Methoden durch einen
Konfigurator eingepflegt werden kénnen. Dadurch kénnten KMU den Software-
Demonstrator individuell um spezielle Diagnoseelemente erweitern. In Abbildung 18
ist das Anlegen einer neuen Kennzahl durch den Konfigurator visualisiert.
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B oAl : Konfiguration

Datei Ansicht
[ Kennzahlen | Fabri e | Kategorien | Methoden |
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g H = = = H = |1
HEIEIR A AR 3
X N
. . ta] o
»| 2. Kennzahl beschreiben & speichern | | & | |
< =] = [=] [=] = o = = [=] g g :
A - Auslastung Ressource EKennzahl erstellen |
B - Bestand Ressource Name: Losgrafie
D - Durchlaufzeit Auftrag Beschreibung: oder Urnterbrechuna der Ferigung hergestellt wird.
D.1.0 - Reichweite Element-Nr_: 01141
D.1.1 - Leistung Diagnosefrage: Ist die Losgrolie der Aufirdoe gesunken?
D.1.1.2 - Auftrige Ja heift Ok?: O
D.2 - Rel. Terminabweichung Auftrag
D.2.1 - Terminabweichung Zugang Aufirhg Annahme-QRK: (|
D.2.1.1 -\ ad Transp ichtu Shewhart-QRK:
D.2.1.1.1 - Transportmittel Qualitativ? |
D.2.1.1.2 - Krankenstand produktspezifisch?:
D.2.1.2 - Zugangsmaterialien ressourcenspezifisch?z: [
D.2.1.2.1 - Bestand Wareneingang Auswertungszeitraum: |30 d |D h
D.2.1.2.2 - Handling Einheit: Stick
D.2.1.2.3 - Ausschussquote Zukaufteile Sollwert:
D.2.1.2.3.1 - Wareneingangskontrolle Untere Grenze:
D.2.2 - Terminabweichung Abgang Auftrlag Obere Grenze:
D.3 - Durchfiihrungszeitanteil Auftrag Abbrechen
D.3.1 - Durchfiihrungszeit Auftrag
D.3.1.1 - Riistzeit Auftrag
D.3.1.2 - Bearbeitungszeit Auftrag - - - - - - -

l N3.1.2.4. it 1. Neue Kennzahl generieren
4

Abbildung 18: Einpflegen einer neuen Kennzahl in den Software-Demonstrator

Nach dem Einpflegen der Kennzahl erscheint diese in der Matrix, welche im Hinter-
grund in Abbildung 18 zu sehen ist. Der neu eingepflegten Kennzahl kénnen im
nachsten Schritt Methoden zugeordnet werden. Die VerknUpfung von Methoden mit
der in Abbildung 18 eingepflegten Kennzahl demonstriert Abbildung 19. Dieses Vor-
gehen ist vor allem im Rahmen des Forschungsprojekts einmalig durchzufihren.
Veranderungen der Konfiguration sollten, um Allgemeingultigkeit zu wahren, nur auf
wissenschaftlich fundierter Basis durchgefiihrt werden.
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E GOAL : Konfiguration

Datei Ansicht
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Abbildung 19: Zuordnung von Methoden zu einer Kennzahl

Die Anwendungssicht ist in Abbildung 20 dargestellt. Der Anwender hat die Mdglich-
keit verschiedene Fabrikelemente (siehe Kastchen 3 in Abbildung 20) oder individu-
elle Perspektiven (siehe Kastchen 4) auszuwahlen. Fabrikelemente sind vom For-
schungsprojekt vorgegeben. Die Perspektiven kann sich ein Unternehmen individuell
erstellen. In der Abbildung wurde die Produktperspektive ausgewahlt. Weitere Optio-

nen far den Anwender sind die Auswahl des Startzeitpunktes des Messwertebetrach-

tungszeitraumes (siehe Kastchen 2) sowie die Einschrankung der Darstellung von
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Diagnoseelementen auf ausgewahlte Ressourcen und Produkte (siehe Késtchen 1).
Alle Meldungen und anstehenden Aufgaben (To Dos) sind im Kastchen 5 zu finden.
Eine Meldung, die dort abgespeichert waére, ist die Information, dass die Qualitatsre-
gelkarte fur die Durchlaufzeit des Produktes 1 (P_1) rot ist und welche Ursache
(Eingrissgrenzentberschreitung, Trend oder Run) daflr verantwortlich ist. To dos
kénnen der Start eines Vorlaufs oder die Bestatigung der Vorlaufsgrenzen sein.
Zusétzlich zu den Perspektiven kann der Anwender alle Diagnose- und Spitzenkenn-
zahlen anzeigen lassen (siehe Késtchen 6). Die Methoden aus dem Methodenkata-
log sind unter dem Punkt Methoden im Kastchen 7 zu finden. Die Visualisierung der
Qualitatsregelkarten ist in Kastchen 8 dargestellt. Der rote Rahmen um die Qualitats-
regelkarte der Durchlaufzeit symbolisiert, dass entweder eine Eingriffssgrenze tber-
schritten wurde oder ein Trend bzw. Run aufgetreten ist. Mit dem Klick auf Details
(blauer Button innerhalb der Qualitatsregelkarte) erhalt der Anwender weitergehende
Informationen, z. B. Verteilungsparameter des Prozesses oder die Anzahl von
Messwerten im Betrachtungszeitraum. Der Ursache-Button flihrt den Anwender eine
Stufe tiefer in den Ursache-Wirkungsbaum. Der Ursache-Button ist rot dargestellt, da
der schlechteste Zustand der Elemente auf der untergeordneten Stufe angezeigt
wird. Die Symbole neben dem Ursache-Button symbolisieren die finf Elemente auf
der untergeordneten Ebene (siehe Symbolverzeichnis). Die Qualitatsregelkarte,
welche grin in Kastchen 8 angedeutet ist, stellt die Termintreue dar. Der griine
Rahmen drlckt aus, dass die Kennzahl in der Qualitatsregelkarte innerhalb ihrer

Grenzen verlauft.
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QGDAL : Anwendung - Perspektive - Produkte
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Abbildung 20: Anwendungssicht
Internetportal einrichten:
Das Internetportal ist unter www.goal-projekt.iph-hannover.de zu erreichen.
Ergebnisse:
= Softwarebasierter Leitfaden v
= Internetportal v
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4.7 Arbeitspaket 7: Verifizierung, Dokumentation und Publikation der Ergeb-

nisse
Anhand von Praxisbeispielen die Methode verifizieren:

Projektbegleitend wurden Teilergebnisse und zum Ende des Forschungsprojektes
die Gesamtmethode auf eine allgemein gtiltige Anwendbarkeit geprift. Die Verifizie-
rung schloss alle erstellten unterstitzenden Werkzeuge ein und wurde in enger
Zusammenarbeit mit mehreren im Projektbegleitenden Ausschuss beteiligten Pro-
duktionsunternehmen auf Basis von Praxisbeispielen durchgefihrt. Hierzu wurden
die allgemein gultig entwickelten Werkzeuge (softwaretechnischer Handlungsleitfa-
den, Kennzahlen und Methodenkatalog) von Mitarbeitern in den Unternehmen ge-
pruft. Die durch die Verifizierung gewonnenen Erkenntnisse wurden anschieBend
genutzt, um die bisherigen Ergebnisse zu Uberarbeiten.

Um die Kennzahlen im Software-Demonstrator mit Messwerten zu testen (z. B. Test
der Logik der Qualitatsregelkarten), wurde eine Simulation erstellt, die fur drei Pro-
dukte und drei Ressourcen Messwerte erzeugt hat. Diese kdnnen als Datenbank in
den Software-Demonstrator eingelesen werden, so dass automatisch verschiedene
Graphen erstellt, angezeigt und mit der Logik der Qualitatsregelkarten analysiert
werden. Der Software-Demonstrator arbeitete sowohl bei den Tests bei Unterneh-
men als auch bei der Nutzung groBer Datenmengen aus der Simulation stabil und
performant. Der Aufruf des Kennzahlen- und des Methodenkatalogs funktionierten
jederzeit.

Mit den Unternehmen des Projektbegleitenden Ausschusses wurden der Arbeitsfort-
schritt sowie die Zwischen- und Endergebnisse regelmaBig diskutiert und mit den
Praxisanforderungen abgestimmt. Dazu fanden sowohl mehrere Arbeitstreffen mit
den jeweiligen Unternehmen, als auch die Sitzungen des gesamten Projektbeglei-
tenden Ausschusses, statt.

Ein Ergebnis der Abstimmungen war die Visualisierung der Zustande der unter- und
Ubergeordneten Diagnosekennzahlen im Ursache-Wirkungsbaum durch Ampeln
(Abbildung 21, vgl. Symbolverzeichnis). Die untergeordneten Diagnoseelemente der
Ubergangszeit sind die Transport- und Liegezeit. Sie sind beide gelb markiert und
signalisieren eine Uberschreitung der Warngrenzen. In der Qualitatsregelkarte der

Ubergangszeit ist diese Information mithilfe der zwei Ampeln neben dem Ursache-
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Button visualisiert. Bei dem Halten der Maus Uber eine Ampel erscheint eine Informa-
tion, welche dem Benutzer die Diagnosenummer, den -namen und das dem Diagno-
seelement zugeordnete Produkt oder Ressource mitteilt. Die Visualisierung durch die
Ampeln ermdglicht auf einem Blick die Anzahl der unter- und Ubergeordneten Diag-

noseelemente und deren Zustande zu erkennen.

Wirkung
[ B !
Ubergangszeit Auftrag
P 3
= —
=
t [ =
%35
E 30
T
E 2,3
22,0
.E 1,5
g 1,0
15-Clt 30-0kt 14-Mov 29-Mov
Messdatum
rsore |G
Wirkung |ﬁ | wirkung |
[ Transportzeit Auftrag ) Liegezeit Auftrag
P_3 P_3
[=] =
= =
= 0,12 =
Ton Eos0
£ 0,10 ]
¥ 0,09 % 025
=] 8
Loos -
g 0,07 o
= 15-0kt 30-0kt 14-Nov 29-Mov = 15-Qlt 30-0kt 14-Mow 29-Mov
Messdatum Messdatum
e | ]
v

Ursache

Abbildung 21: Visualisierung der Zustande der Qualitatsregelkarten durch Ampeln

Der PA befand den Software-Demonstrator als hilfreich und praktisch und wirde sich
eine fertige Software, die dem im Forschungsprojekt erarbeiteten Konzept entspricht,
winschen. Als wichtige aber fir KMU haufig schwer zu erreichende Schwelle hat
sich die automatisierte Kennzahlenerfassung herausgestellt. Durch die Verbreitung
der Projektergebnisse soll der Nutzen, der aus einer Kennzahlenerfassung und
automatisierten Auswertung gezogen werden, einer breiteren Fachoéffentlichkeit

veranschaulicht werden.
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Die Ergebnisse und die verdffentlichten Teilergebnisse in Fachzeitschriften
und auf einer Internet-Projektseite dokumentieren:

Der Abschlussbericht stellt die Dokumentation der Gesamtmethode dar, da er eine
thematische Hinfilhrung zum Thema, einen Uberblick iiber die Gesamtmethode und
die Erlauterung der einzelnen Schritte enthalt. Die ausfuhrliche Erlauterung der ver-
wendeten Kennzahlen und Methoden sowie die Darstellung des kompletten Ursache-
Wirkungsbaumes und die Ergebnisse der empirischen Studie sind beim IPH zu be-

ziehen.

Die Verdffentlichungen der Teilergebnisse geschah Uber mehrere Zeitschriften sowie

Uber das Internetportal www.goal-projekt.iph-hannover.de. Die ausfihrliche Doku-
mentation, in welchen Zeitschriften Beitrage verdffentlicht wurden und wie die Ergeb-
nisse des Projektes in die akademische Lehre einflieBen, ist in Kapitel 6 beschrieben.

Ergebnisse:

= Anhand von Praxisbeispielen verifizierte Methode v

= Dokumentation der Ergebnisse v
= Veréffentlichte Teilergebnisse in Fachzeitschriften

und auf einer Internet-Projektseite v
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5 Wirtschaftliche Bedeutung des Forschungsthemas fir kleine
und mittlere Unternehmen (KMU)

5.1 Innovativer Beitrag der angestrebten Forschungsergebnisse

Die Entwicklung eines Leitfadens zur systematischen und einfachen Operationalisie-
rung von Logistikstrategien fir KMU ist in mehreren Hinsichten neuartig. Zunachst
werden far KMU allgemeingiltige Logistikstrategien identifiziert. Diese werden mit
Logistikzielen in Verbindung gebracht, so dass eine allgemeingultige, KMU-gerechte
Darstellung von Logistikstrategien und -zielen sowie deren Abhangigkeiten entsteht.
Dadurch werden die KMU befahigt, ihre Logistikziele abhangig von ihren Logistikstra-
tegien selbststandig zu bestimmen.

Eine weitere Innovation wird erzielt, indem die Abhangigkeiten zwischen den Logis-
tikzielen und den zugeordneten Kennzahlen untersucht und bewertet werden kon-
nen, so dass die Relevanz jeder Kennzahl fir das zu messende Logistikziel ersicht-
lich wird.

Weiterhin stellen erstmals Fabrikelemente das Mittel zur Umsetzung von logistischen
VerbesserungsmaBnahmen dar. Um die relevanten Fabrikelemente bei dem zu
betrachtenden Unternehmen zu identifizieren, werden die Abhangigkeiten zwischen

diesen und den Kennzahlen untersucht.

Ferner erfolgt die Ableitung von logistischen VerbesserungsmaBnahmen Uber eine
Auswahl von Methoden und Werkzeugen. Dabei missen sie KMU-gerecht, d. h. z. B.
aufwandsarm, einfach und schnell umsetzbar sein. Daher wird zum einen eine Kilas-
sifizierung der Methoden und Werkzeuge auf Basis festgelegter Kriterien vorgenom-
men. Zum anderen werden die Methoden und Werkzeuge Fabrikelementen zuge-
ordnet. Dadurch wird ein Werkzeugkasten als Hilfsmittel zur Umsetzung fir KMU

bereitgestellt.

Letztendlich wurde der Leitfaden in Form eines Software-Demonstrators umgesetzt
und dadurch leicht anwendbar. Diese Umsetzung erméglicht die Erweiterbarkeit und
die einfache Verbreitung des Leitfadens

Zusammenfassend kann festgehalten werden, dass durch die Entwicklung des an-
gestrebten Leitfadens zur Operationalisierung und Anwendung von Logistikstrategien
den KMU ein Hilfsmittel an die Hand gegeben wird, mit dem sie sowohl auf strategi-
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scher als auch operativer Ebene Verbesserungspotenziale identifizieren, umsetzen,
kontinuierlich Uberprifen und bewerten kénnen. Aufbauend auf bisherigen For-
schungsarbeiten werden so entwickelte Werkzeuge und Methoden auch fiar KMU im
Kontext schnell und einfach anwendbar ohne die Ubergeordneten Ziele aus dem

Auge zu verlieren.

Der nachstehenden Tabelle 5 sind die Mitglieder des Projektbegleitenden Ausschus-

ses zu entnehmen.

Tabelle 5: Mitglieder des Projektbegleitenden Ausschusses

Unternehmen Branche Produkte KMU
Bartscher GmbH GroBkuchenbedarf und | Vertrieb von Geraten
-einrichtungen flr den professionellen X

Gastronomiebedarf

Dialog EDV System- EDV Labor-Informations-

entwicklung GmbH und Management- X
Systeme

EcoCraft-Automotive Nutzfahrzeuge Kleintransporter mit

GmbH & Co. KG Elektro- und Hybridan- X
trieb

p.l.i. solutions GmbH Beratung Logistik-Beratung X

5.2 Voraussichtliche Nutzung der angestrebten Forschungsergebnisse

Durch die Nutzung des beschriebenen Leitfadens werden KMU in die Lage versetzt,
Logistikstrategien selbststandig, aufwandsarm und reproduzierbar im Rahmen eines
kontinuierlichen Verbesserungsprozesses umzusetzen. Somit kbnnen neue Wettbe-
werbsvorteile erzielt und die Kundenbindung langfristig gesichert werden. Insgesamt
werden die beschriebenen MaBnahmen nach und nach zu einem Paradigmen-
wechsel in kleinen und mittelstdndischen Unternehmen beitragen: Die Logistik-
strategie wird nicht langer als unvermeidbares Ubel, sondern als Chance zur Siche-
rung und zum Ausbau von Wettbewerbsvorteilen etabliert. Der Aufbau eines strategi-
schen Logistik-Controllings wird fiir KMU durch die Projektergebnisse einfacher und

kann mit einem geringeren Aufwand realisiert werden.
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Die Verfolgung von Logistikstrategien setzt auf eine hohe Qualitat der Planung sowie
die Umsetzung von konkreten MaBnahmen und deren konsequente und kontinuierli-
chen Kontrolle. GréBere Unternehmen haben in der Regel durch spezialisierte Orga-
nisationseinheiten fir die Logistik bessere Mdglichkeiten, die MaBnahmenplane zu
erstellen, deren Umsetzung sicherzustellen und Auswirkungen auf Zielgr6Ben zu
analysieren. Bei KMU besteht diese Méglichkeit durch die starke Einbindung aller
Mitarbeiter in das Tagesgeschaft kaum. Diese Unternehmen sind auf eine praxisge-
rechte Unterstlitzung und eine einfach anwendbare Methoden zur Prozessverbesse-
rung, welche sich an der logistischen Zielausrichtung orientiert und im Einklang mit
der Logistikstrategie steht, angewiesen.

Ein leistungsfahiges Logistik-Controlling, das die Verbesserung der Logistikleistung
unterstitzt, ist fir nahezu alle produzierenden Unternehmen sinnvoll, da Rationalisie-
rungspotenziale der Produktion nahezu ausgeschdpft sind und die Logistikleistung zu
einem wichtigen Differenzierungsmerkmal gegentiber dem Wettbewerb geworden ist
[Pfo06]. Die behandelte Thematik zeigt somit Aktualitat und Relevanz fir KMU.

5.3 Modglicher Beitrag zur Steigerung der Leistungs- und Wettbewerbsfahig-
keit klein- und mittelstandischer Unternehmen

Durch die Nutzung der entwickelten Methode werden Unternehmen in die Lage
versetzt, ein leistungsfahiges Logistik-Controlling aufwandsarm zu implementieren,
da der entwickelte Leitfaden eine sofortige, konfigurationsarme und einfache Nut-
zung durch KMU ermdéglicht. Mit Hilfe dieses Systems werden Unternehmen in die
Lage versetzt, ihre gewahlte Unternehmensstrategie nachhaltig zu unterstitzen,
indem sie die daraus abgeleitete Logistikstrategie tUber anforderungsgerechte Kenn-
zahlen Uberwachen und in diesem Rahmen MaBnahmen auf operativer Ebene ablei-

ten.

Die Einfihrung sowie Durchflhrung eines Logistik-Controllings ist nicht langer als
Problem, sondern als Chance zur Sicherung und zum Ausbau von logistischen Wett-
bewerbsvorteilen anzusehen. Durch die Anwendung der Projektergebnisse ist ein
Logistik-Controlling fir KMU beherrschbar.

In der Vergangenheit hat sich gezeigt, dass sich KMU zunehmend dem harten Wett-
bewerb auslandischer Konkurrenz aus Niedriglohnlandern stellen missen. Um nach-

haltig dem starken Preisdruck standhalten und die Wettbewerbsfahigkeit sichern zu
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kénnen, sind diese gezwungen, ihre Reaktionsgeschwindigkeit und Flexibilitat weiter
auszunutzen und zu optimieren. Dies kénnen KMU mit Hilfe des in diesem For-
schungsprojekt entwickelten Leitfadens erreichen, welches ihre Logistikprozesse
durch die Beherrschung der Ziele der Produktionslogistik verbessert.

KMU kénnen Uberprifen, wie die bestehenden Logistikprozesse angepasst werden
mussen und werden zusatzlich bei der Ableitung anforderungsgerechter MaBnahmen
unterstitzt. Dieses ist insbesondere dann von Bedeutung, wenn bei den Mitarbeitern
nicht das Know-how vorhanden ist, die Parameter ohne Unterstiitzung anzupassen.

Die entwickelte Methode bietet KMU ein Verfahren, mit dem sie selbstandig und
ohne groBen Aufwand ein kontinuierliches und leistungsstarkes Logistik-Controlling
durchfihren kénnen. Somit kénnen alle KMU, die die Methode anwenden, den Auf-
wand fur Beratungsleistungen reduzieren. Langfristig kann Know-how im eigenen

Unternehmen aufgebaut werden.

6 Umsetzung der Forschungsergebnisse

Durch das IPH wurde die Verbreitung der Forschungsergebnisse in Forschung und
Lehre sichergestellt. Eingereichte und erschienene Veroéffentlichungen Uber die
Forschungsergebnisse ermdglichen den Eingang in Vorlesungen an anderen Hoch-
schulen sowie die Nutzung durch die interessierte Fachéffentlichkeit (Tabelle 6).

Tabelle 6: Verdffentlichungen

Autor(en) Medium Titel Status

1 | Dipl.-Wirtsch.-Ing. Logistics.de Schlussbericht erschienen
Matthias Elsweier

2 | Dipl.-Wirtsch.-Ing. Logistik Heute Logistischer Einklang eingereicht,
Matthias Elsweier - Harmonie zwischen Logistik- (erscheint
strategie und operativen MaB- vorauss.
4/2010)
nahmen -

3 | Prof. Dr.-Ing. habil. Jahrbuch 2010 des | Von der Logistikstrategie zur eingereicht,
Peter Nyhuis, Deutschen Instituts | operativen MaBnahme in KMU: | (erscheint
Dipl.-Wirtsch.-Ing. fir KMU-Forschung Konzept eines Expertensystems vorauss.
Matthias Elsweier, 6/2010)

zur Diagnose in der Produktions-
Dipl.-Wirtsch.-Ing.

Frauke Hertrampf

logistik
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4 | Prof. Dr.-Ing. habil.
Peter Nyhuis,

Dipl.-Wirtsch.-Ing.
Matthias Elsweier,
Dr.-Ing. Dipl.-Oec.

Rouven Nickel

43rd CIRP Interna-
tional Conference
on Manufacturing
Systems, Wien 2010

Rule based Expert System with
Quality Control Cards to support
a Logistic Strategy on Opera-

tional Level

eingereicht,
(erscheint
vorauss.
5/2010)

Darlber hinaus stellt die beteiligte Forschungseinrichtung im Rahmen der Vorle-

sungstatigkeiten des Instituts flr Fabrikanlagen und Logistik an der Leibniz Universi-

tat Hannover die Ubernahme der Ergebnisse in die akademische Lehre sicher. Elf

Studierende und deren Professoren deutscher Hochschulen haben durch die Erstel-

lung ihrer Studienarbeiten die Inhalte des Forschungsprojekts kennen gelernt und in

einzelnen Bereichen mit gestaltet (Tabelle 7).
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Tabelle 7: Studienarbeiten

Name

Hochschule

Studiengang

Thema

1 |Sven Wenzel

Fachhochschule

Braunschweig/

Diplom Kaufmann (FH)

Logistik- und

Operationalisierung verschiedener
Logistikstrategien und -ziele mit

Hilfe der Balanced Score Card bei

2 |Jan Dinter

Wolfenbiittel Informationsmanage- | kleinen und  mittelstandischen
ment Unternehmen
Technische Diplomingenieur (FH) | Entwicklung eines Logistik-

Fachhochschule
Wildau

Ingenieurwesen

Maschinenbau

Controllings der Produktionslogistik
basierend auf Fabrikelementen fir
KMU

3 | Giorgi Dolidze

Fachhochschule

Hannover

Bachelor

Wirtschaftsinformatik

Analyse und Formalisierung der
Produktionslogistischen  Grundge-
setze sowie Umsetzung in Java als

Uberwachungswerkzeug

4 | Dierk Rhoden

Fachhochschule

Wilhelmshaven

Bachelor

Wirtschaftsingenieur

Diagnose auf Basis der produkiti-
onslogistischen Spitzenkennzahlen
bei

der

zur  MaBnahmeneinleitung
Kennzahlenabweichung in

Qualitatsregelkarte

5 | Patrick Flimm

Leibniz

Universitat

Hannover

Diplomingenieur

Maschinenbau

Inhaltliche und visuelle Erweiterung

der Problemlésungsbdume  auf
Basis der Spitzenkennzahlen sowie
deren Verifizierung im Forschungs-

projekt GOAL

Entwicklung eines Leitfadens und

_ _ Fachhochschule | Bachelor Analysetools zur Operationalisie-
6 | Christoph Wiens o
Hannover Informatik rung und Anwendung von Logistik-
zielen
Grundgesetze der Produktionslo-
Leibniz _ gistik innerhalb des Logistik-
Diplom . .
7 | Arne Straatmann | Universitat Controllings des Forschungsprojek-
Wirtschaftsingenieur | {es GOAL
Hannover
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Vergleich des Konzeptes des
Technische Forschungsprojektes 'GOAL -
. R Diplom Geregelte Operationalisierung und
8 | Tanja Kessel Universitat - .
Wirtschaftsingenieur Anwendung von Logistikstrategien'
Chemnitz mit anderen Konzepten des Logis-

tik-Controllings

Integration von Regeln in einem

o Andreas Universitat Diplom Expertensystem auf Basis von
hangen
Leibniz
S Master Produktion Arbeitstitel: Aufbau von Testszena-
10 | Grace Yague Universitat ) o )
und Logistik rien zur automatisierten Diagnose
Hannover
Leibniz
Alexander o Diplom . _ _
11 Universitat Wissenschaftliche Hilfskraft
Wagner Maschinenbau
Hannover
Leibniz
Master Produktion
12 | Katrin Beltin Universitat Wissenschaftliche Hilfskraft

und Logistik
Hannover

Das IPH wird zusatzlich im Rahmen von Workshops und Orientierungsberatungen
die Nutzung des Leitfadens einer groBen Anzahl an kleinen und mittelstdndischen
Unternehmen beschaftigungswirksam vermitteln. Durch die Einbindung von Unter-
nehmen in das Projekt wurde die Praxisrelevanz und -n&he der Inhalte des Leitfa-

dens sichergestellt und die Akzeptanz der Projektergebnisse signifikant erhdht.

Zur Durchfihrung des Forschungsvorhabens wurde ein Projektbegleitender Aus-
schuss (PA) gebildet, in dem sich die Unternehmen des PA viermal (0. - 3. Arbeits-
treffen) Gber die gesammelten Erfahrungen sowie die Projektergebnisse beraten und
das weitere Vorgehen im Projekt detaillieren konnten (Tabelle 8). Der Arbeitsfort-
schritt sowie die Zwischen- und Endergebnisse wurden regelmaBig diskutiert, bewer-
tet und im Rahmen von Einzelterminen bei Unternehmensbesuchen und Arbeitstref-

fen des Projektbegleitenden Ausschusses mit den Praxisanforderungen abgestimmt.
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Tabelle 8: Treffen zum Forschungsprojekt

Datum Veranstaltung
1 29. Apr. 2008 0. Sitzung des Projektbegleitenden Ausschuss
2 19. Sep. 2008 Vorstellung des Forschungsprojektes bei p.l.i. solutions
3 10. Okt. 2008 Arbeitstreffen bei p.l.i. solutions
4 14. Okt. 2008 Arbeitstreffen bei Bartscher Logistik
5 17. Okt. 2008 Arbeitstreffen bei JoRe Werkzeugbau GmbH
6 28. Okt. 2008 1. Sitzung des Projektbegleitenden Ausschusses
7 20. Mrz. 2009 Arbeitstreffen mit den Geschaftsfliihrern der dialogeDV GmbH
8 16. Apr. 2009 Prasentation beim , Tag der Logistik“ (BVL) am IPH
9 19. Aug. 2009 2. Sitzung des Projektbegleitenden Ausschusses
10 |26. Aug. 2009 Prasentation bei der ipol GmbH
11 | 1. Sep. 2009 Expertengesprach mit Prof. Peter Nyhuis
12 | 12. Okt. 2009 Arbeitstreffen Ecocraft Automotive
13 |12, Okt 2009 Abschlussprasentation und Diskussion der Projektergebnisse-
mit Prof. Peter Nyhuis
14 | 27. Nov. 2009 3. Sitzung des Projektbegleitenden Ausschusses

Die Zusammenarbeit mit den Unternehmen sichert die Praxistauglichkeit der Ergeb-
nisse. Der Kenntnistransfer zwischen den Forschungsstellen und den Unternehmen

sowie die Verifizierung der Ergebnisse waren damit gewahrleistet.

Bereits projektbegleitend wurde eine Projektprasentation im Internet unter www.goal-
projekt.iph-hannover.de aufgebaut.

Zusatzlich flieBen die Ergebnisse in das jahrlich vom IFA und IPH durchgefiihrte
Seminar zum Thema Produktionsmanagement ,Logistische Exzellenz in der Produk-
tion“ ein. Weiterhin wurden die Ergebnisse im Rahmen eines Vortrages im IPH am
.1ag der Logistik“ der BVL am 16.04.2009 der interessierten Fachdéffentlichkeit vor-
gestellt.
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Far die durchgefihrten Recherchen und Entwicklungen wurde ein wissenschaftlicher
Mitarbeiter 22 Monate in Vollzeit beschaftigt. Er wurde bei der Erstellung des Soft-
ware-Demonstrators flir 2 Monate von einem Programmierer unterstitzt. Eine stu-
dentische Hilfskraft konnte die Forschungsarbeit 9 Monate durch Recherchen und

Auswertungen unterstltzen.

Die geleistete Arbeit entspricht in vollem Umfang dem begutachteten und bewilligten
Antrag und war daher fir die Durchfihrung des Vorhabens notwendig und angemes-

sen.
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7 Durchfihrende Forschungsstelle

Das IPH — Institut flir Integrierte Produktion Hannover gGmbH ist eine gemeinnitzige
Forschungseinrichtung, die eng mit der Universitat Hannover kooperiert. Die Gesell-
schafter des IPH, Prof. Behrens, Prof. Overmeyer und Prof. Nyhuis, sind gleicher-
maBen Inhaber produktionstechnischer Lehrstihle an der Leibniz Universitdt Hanno-
ver. Die Gliederung des IPH in die drei Abteilungen ,Prozesstechnik®, ,Produktions-
automatisierung“ und ,Logistik” spiegelt die Ausrichtung dieser Lehrstihle wider.

Das IPH wurde 1988 mit Unterstiitzung des niedersachsischen Wirtschaftsministeri-
ums gegrindet und ist besonders der technologischen Férderung mittelstandischer
Industriebetriebe verpflichtet. Der Technologietransfer von der Universitat in die
Industrie erfolgt dabei hauptsachlich Gber gemeinsam mit der Industrie durchgefiihr-
te, 6ffentlich geférderte Verbundforschungsprojekte sowie Gber Fortbildungsseminare
und Arbeitskreise flr spezielle Zielgruppen aus Industrie und Handel. Dartber hinaus
stellt das IPH laufend in einer Vielzahl ausschlieBlich industriefinanzierter Beratungs-
projekte seine Praxisorientierung und Wettbewerbsfahigkeit unter Beweis.

7.1 Leiter der Forschungsstelle
IPH — Institut fur Integrierte Produktion Hannover gGmbH

Prof. Dr.-Ing. Bernd-Arno Behrens,

Prof. Dr.-Ing. habil. Peter Nyhuis,

Prof. Dr.-Ing. Ludger Overmeyer,

Dr.-Ing. Dipl.-Oec. Rouven Nickel

Geschéftsfihrende Gesellschafter des IPH — Institut fur Integrierte Produktion Han-
nover gemeinnitzige GmbH, Hollerithallee 6, 30419 Hannover, Tel.: 0511/27976-119
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7.2 Projektleiter

Dipl.-Wirtsch.-Ing. Matthias Elsweier
Wissenschaftlicher Mitarbeiter der Abteilung Logistik des IPH

Hannover, 11.03.2010

Prof. Dr.-Ing. habil. Dr.-Ing. Dipl.-Oec.
Peter Nyhuis Rouven Nickel
Geschéftsflihrender Gesellschafter Geschéftsfihrer
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Symbolverzeichnis
Symbol Erklarung
H Diagnoseelement ist ok.

(kein Trend, Run oder Grenzlberschreitung)

Diagnoseelement ndher beachten.
(Warngrenze wurde Uberschritten)

Diagnoseelement ist nicht ok.

(Trend, Run oder Eingriffsgrenzeniberschreitung)

Diagnoseelement befindet sich im Vorlauf und keine
Grenzen von Qualitatsregelkarten werden berechnet.

Diagnoseelement ist ok.

Diagnoseelement besitzt nur eine Diagnosefrage.
Diagnosefrage wurde noch nicht beantwortet.
Diagnoseelement besitzt nur eine Diagnosefrage.
Diagnoseelement ist nicht ok.

Diagnoseelement besitzt nur eine Diagnosefrage.

Lupe zum Offnen eines separaten Fensters fiir die
Darstellung des Diagramms.

Methode, die dem Diagnoseelement zugeordnet wurde.
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