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neuen Methoden verlangt dies auch die
systemtechnische Unterstiitzung durch
entsprechende 1T-Systeme. Gerade fiir
KMUs existieren diesbeziiglich noch
keine Losungen. Dabei verharren vor
allem die bestehenden PPS-Systeme
im alten Denkmuster, die Komplexitit
der realen Welt durch eine detaillier-
te Abbildung als Modell beherrschen
bzw. steuern zu wollen. Fiir die Ent-
wicklung eines neuen Gesamtsystems
wurden deshalb die Kundenbediirfnis-
se losgelost von bereits existierenden
Systemen ermittelt. Der Beitrag zeigt
auf, welche ,wahren“ Bediirfnisse aus
dem Umfeld der Werksstrukturgestal-
tung sowie der Produktionsplanung
und -steuerung von KMUs mithilfe des
Innovationsmanagements nach Design
for Six Sigma+Lean (DFSS+Lean) auf-
genommen wurden.

Die Erreichung logistischer Ziele, wie
beispielsweise eine hohe Liefertermintreue
und kurze Durchlaufzeiten, stellt fiir die
Vielzahl an Unternehmen eine groBe Her-
ausforderung dar. Zur Optimierung dieser
Ziele werden unter anderem Produkti-
onsplanungs- und -steuerungssysteme
eingesetzt. Allerdings weisen die traditi-
onellen PPS-Systeme einige Schwichen
und Defizite auf. Diese sind sowohl den
Anwendern als auch Herstellern weitest-
gehend bekannt (Bild 1).

Sie reichen von der mangelhaften
Qualitdt der Plandaten bis hin zur Pla-
nung gegen unendliche Kapazititen. Die
Losungsfindung zu den genannten Pro-
blemen wird dabei von einer zentralen
Fragestellung beherrscht: ,Wie konnen
Plan und Ist noch besser einander ange-

nahert werden?“ Als Lésungsvorschldge
werden deshalb beispielsweise die Erho-
hung der Riickmelderaster oder die Ver-
besserung der Prognosedaten genannt.
Diese Optimierungsansatze entsprechen
einem deterministisch gepragten Grund-
verstandnis.

Ziel dieser Vorgehensweise ist die Er-
reichung von besseren Planungsergeb-
nissen durch eine noch genauere Be-
schreibung der Welt [1, 2]. Es wird
versucht, die Wirklichkeit als Modell in
der Software immer genauer zu beschrei-
ben. Fiir die Weiterentwicklung der PPS-
Systeme fiihrt diese Herangehensweise
zu einer Steigerung des Detaillierungs-
grads. Noch umfangreichere Datensamm-
lungen und die Eliminierung jeglicher
Unschirfe sollen beispielsweise Fehler in
der Planung und Steuerung verhindern.
JUberbordende Planung und immer
groBere Detaillierung fithren [jedoch] zu
ausufernder Komplexitdit und enormem
IT-Einsatz“ [1]. Folglich werden die PPS-
Systeme immer intransparenter fiir die
involvierten Mitarbeiter und Verantwortli-
chen. Die Schwichen der Systeme werden
mit einem steigenden Anteil kundenspe-
zifischer Auftrige, hiufig wechselnden
Produktionsengpéssen oder streuenden
Durchlaufzeiten stets gravierender [3].
Dabei hat sich die aufgezeigte Art und
Weise, den genannten Problemen in der
PPS zu begegnen, seit Beginn der ERP-
Entwicklung bis heute nicht gedndert.

Der ,,tibliche“
Verbesserungsprozess

Im Innovationsmanagement-Kontext
von Six Sigma entspricht dieser Ver-
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LLiefertermine und Liefertermineinhaltung sind wenig

zufriedenstellend [...]“ [1].

»---] Qualitat der Plandaten aufgrund von mangelnder
Pflege und Kontrolle [ist] oft nicht ausreichend [...]* [3].

Trotz des Einsatzes aufwendiger EDV-unterstitzter
Systeme besteht nur eine geringe Ubereinstimmung
zwischen dem von den IT-Systemen vorgeschlagenen
woptimalen“ und dem tatsachlichen Zustand in der

Produktion [1].

,[..] Mangel an Flexibilitat bei kurzfristigen Anderungen

L] I31.

Planung gegen unendliche Kapazitaten [3].

besserungsansatz dem Vorgehen nach
der DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control)-Methode. Bestehen-
de Prozesse werden verbessert, um
die definierten Kundenanforderungen
zu erfillen [4]. Das optimale Ergebnis
dieser Systematik ist ein ausreichend
verbesserter Prozess. ,DMAIC wandelt
ein reales in ein statistisches Problem
um und ermittelt hierfiir eine Lésung,
die dann wiederum in eine reale Losung
transformiert wird“ [5]. Ein Beispiel
hierfiir ist die statistische Aufnahme
von Fehlern in einem Produktionspro-
zess in der Fertigung. Die ermittelten
Daten dienen der Identifikation von
Fehlerursachen. Diese Fehlerursachen
werden im darauffolgenden Schritt
durch eine anforderungsgerechte Pro-
zessumgestaltung eliminiert. Die be-
schriebene Vorgehensweise beschrinkt
sich auf die Optimierung bestehender
Losungsansatze. Das Entwickeln neuer
Ansidtze zur Bewidltigung grundsitzli-
cher Probleme steht hingegen nicht im
Vordergrund. Somit sind bestenfalls in-
krementelle Verbesserungen realistisch.

Fiir die Entwicklung von innovativen
Losungen ist es deshalb erforderlich, sich
bereits zu Beginn von bestehenden An-
satzen zu l6sen. Der vorliegende Beitrag
beschreibt, wie diese Anforderung im
Forschungsprojekt ,Layout based Order
Steering” (LOS1) umgesetzt wird. Ziel
des Projekts ist die Entwicklung eines
neuen Gesamtsystems zur durchgan-
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Bild 1: Schwa-
chen und Detfizi-
te traditioneller
PPS-Systeme.

gigen, prozessorientierten Gestaltung,
Planung und Ausfiihrung von Produk-
tionssystemen. Dementsprechend ist zu-
nachst die Kenntnis von den grundsétz-
lichen Kundenbediirfnissen im Umfeld
der Werksstrukturgestaltung sowie der
Produktionsplanung und -steuerung
erforderlich. Erst im nichsten Schritt
konnen darauf aufbauend innovative
Losungsansatze entwickelt werden.

Innovationsmanagement nach
Design for Six Sigma+Lean

Die Analyse der Kundenbediirfnisse
ist ein wichtiger Bestandteil des im Pro-
jekt verwendeten Innovationsmanage-
ments nach Design for Six Sigma-+Lean
(DFSS+Lean). Ziel von DFSS+Lean ist es
mit einer ,[...] strukturierte[n] Kombinati-
on bewdhrter Methoden und Werkzeuge
aus dem Six Sigma-, Lean Management-
und Systementwicklungsumfeld [...]“ [4]
Problemen mit neuen Denkansatzen und
Methoden zu begegnen. Die Vorgehens-
weise entspricht dabei dem DMADV (De-
fine, Measure, Analyze, Design, Verify)
-Vorgehensplan.

Bild 2 visualisiert die einzelnen Phasen
des DMADV-Vorgehensplans. Nach der
Festlegung des Projektrahmens (Define)
missen die ,wahren® Bedirfnisse der
Zielkunden identifiziert werden (Measu-
re). Die Tatsache, dass fiir das beschriebe-
ne Umfeld (Werksstrukturgestaltung, Pro-
duktionsplanung und -steuerung) in der

Literatur keine Kundenbediirfnisse ver-
fligbar sind, setzt eine Ermittlung mithilfe
geeigneter Methoden voraus. Die ermit-
telten Bediirfnisse miissen im Anschluss
in konkrete Kundenanforderungen und
MessgroBen tiberfiihrt werden. Sie bilden
in den folgenden Phasen des Entwick-
lungsprozesses (Analyse, Design), bis hin
zur Pilotierung des Systems (Verify), die
Grundlage fiir die Bewertung der jeweils
erzielten Ergebnisse. Dies verdeutlicht die
zentrale Bedeutung der Identifikation von
Kundenbedtirfnissen. Die hohe Kundeno-
rientierung bildet die Grundlage fiir ra-
dikale Verbesserungen [4, 6]. Damit wird
das DMADV-Vorgehensmodell der Ziel-
stellung des Projekts, ein innovatives Ge-
samtsystem zu entwickeln, im Gegensatz
zur DMAIC-Methode, die dem ,,iiblichen®
Verbesserungsprozess entspricht, gerecht.

Vorgehensweise
zur Ermittlung der
Kundenbediirfnisse

Im Projekt LOS1 konnte die erste
Phase des DMADV-Modells bereits er-
folgreich abgeschlossen werden. Der
vorliegende Beitrag beschreibt die Ana-
lyse der ,wahren“ Kundenbediirfnisse
(Measure). Die ,wahren“ Bedirfnisse
umfassen sowohl explizit geduBerte
Kundenwiinsche, als auch insbeson-
dere solche, die aus dem Subtext von
Erzahlungen, Beschwerden und Lo-
sungsvorschldgen zu identifizieren sind.
Das ,Zwischen-den-Zeilen-lesen® ist
erfolgsentscheidend, um die nicht aus-
gesprochenen Kundenbediirfnisse zu
erfassen. Die Interpretation von Mei-
nungen, Beschwerden und L&sungs-
vorschldgen ermdoglicht es die gesam-
ten ,wahren“ Kundenbediirfnisse zu
erfassen.

MEASURE: ldentifikation der
,2wahren“ Kundenbediirfnisse
im PPS-Umfeld

Das Feststellen der Bediirfnisse er-
fordert den Einsatz geeigneter Markt-
forschungsmethoden fiir das Sammeln
von Kundenstimmen sowie deren geziel-
te Weiterentwicklung zu den ,wahren®
Kundenbediirfnissen im PPS-Umfeld.
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Fir das Sammeln der Kundenstimmen
wurde als Erhebungsmethode die exter-
ne Recherche bei potenziellen Anwen-
dern festgelegt. Einem Hochschulinstitut
stehen fiir die interne Recherche nicht
die erforderlichen Vertriebs- und Servi-
ceabteilungen zur Verfigung [4]. Zur
Durchfiihrung der Erhebungen wurde
das qualitative Interview als Marktfor-
schungsmethode gewdhlt. Damit kon-
nen komplexe Fragestellungen abge-
deckt und potenzielle Zielkunden spezi-
fisch befragt werden [4, 7].

Sammeln der Kundenstimmen
durch qualitative Interviews

Die Durchfiihrung von qualitativen
Interviews verlangt eine bewusste und
nachvollziehbare Vorbereitung und
Planung [8]. Diese Voraussetzungen
wurden im Rahmen eines Workshops
mit Mitarbeitern und Projektleitern des
Kompetenzzentrums PulL erfiillt. Das
Ergebnis der Planungsphase sind fest-
gelegte Interview-Rahmenbedingungen:
® Forschungsgegenstand: Erforscht

werden die ,wahren® Kundenbe-

dirfnisse im Bereich der Leitung,

Planung und Steuerung im Produk-

tions- und Logistikumfeld. Dabei

handelt es sich im tieferen Sinne
darum, Probleme, Griinde und per-
sonliche Einstellungen zu erarbei-
ten. Im Zuge dessen sollen auch
unbewusste oder verdeckte Aspekte,
auch gegen eventuellen Widerstand
der Befragten, aufgedeckt werden.
e Zielgruppe und Stichprobe: Auf-
grund des Forschungsgegenstands
umfasst die Zielgruppe Leiter, Pla-
ner und Steuerer aus dem Umfeld

Bild 2: DMADV-Phasenzyklus fiir LOS]I.

der Werksstrukturplanung, Logistik

und Produktion. Die Gesamtan-

zahl der durchzufiihrenden Inter-
views entspricht der Stichprobe

N=11. Dieser Umfang gewdhrleis-

tet gleichzeitig die Mdglichkeit der

Verallgemeinerung und beachtet

das Kosten-Nutzen-Verhdltnis im

Sinne des begrenzten Projektbud-

gets [7, 8].

Interviewform und Dauer: Das im

Rahmen des Forschungsprojekts

LOS1 eingesetzte Interview setzt

sich aus mehreren Interviewfor-

men zusammen. Es kommt eine

Mischform aus narrativem Inter-

view, Leitfadeninterview sowie Ex-

perteninterview zum Einsatz. In der
qualitativen Marktforschung ist ei-
ne Kombination unterschiedlicher

Interviewformen tiblich, um einen

speziell auf den Forschungsgegen-

stand angepassten Methodenein-

satz zu gewihrleisten [9]. Das im

Projekt durchgefiihrte, teilnarrative

Interview mit einem Experten ver-

eint somit folgende Ziele:

e Arbeitsalltagswissen rekonstruie-
ren und Offenheit gewidhrleisten
(narrativer Anteil)

® Durch  Strukturierung  For-
schungsinteresse gezielt verfol-
gen (Leitfadeneinsatz)

e Reproduktion von Expertenwis-
sen im jeweiligen Arbeitsgebiet
(Anteil Experteninterview)

Es wird eine iibliche Interviewdauer

von 60 Minuten angestrebt, um

gleichzeitig genitigend Informatio-
nen zu sammeln und die Interview-
teilnehmer durch die Gespréachslan-

ge nicht zu tberfordern [7].

DMADV-Phasenzyklus

«Identifikation der
Kundenbediirfnisse

*Messbare Kunden-
anforderungen und
Zielwerte entwickeln

« Projektdefinition
« Projektplanung

entwickeln

*Optimales High-
Level-Designkonzept Designs LOS1
auswahlen und

«Prototyp LOS1

«Detailplanung des < Pilot bzw. Test von

«Prototyp LOS1 «Implementierung
«Implementierungs- +Monitoring der
planung kundenkritischen

Zielwerte
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® Personelle Durchfiihrung: Es ent-
spricht der Form des Expertenin-
terviews, dass zwei Projektleiter des
Kompetenzzentrums PullL die In-
terviews durchfiihren, da sich diese
fachlich auf Augenhdhe befinden
[10]. Zwei Interviewer gewahrleisten
zudem eine erh6hte Gesprachsdy-
namik [11].

® Dokumentation: Zur spateren Ana-
lyse werden eine Audioaufnahme
und ein Protokoll der Interviews
erstellt.

Ableiten der
Kundenbediirfnisse durch
Kundenbediirfnistabellen

Die gesammelten Kundenstimmen
werden mit der Kundenbedirfnista-
belle analysiert, einer Methode aus
dem DFSS+Lean Toolset (Bild 3). Die-
ses Analyse-Werkzeug ist geeignet, um
Kundenbediirfnisse mdoglichst zielstre-
big und effektiv zu identifizieren [4].

Die Abstraktion der Kundenstimmen
zu l6sungsneutralen Kundenbediirfnis-
sen hilft dem Anwender, ,,[...] sich von
psychologischen Grenzen zu befreien,
um wirkliche Durchbruchinnovationen
zu gestalten [4]. Die Voraussetzung
zur Ausarbeitung von Kundenanfor-
derungen ist damit erreicht. Es wird
jedoch darauf hingewiesen, dass die
Kundenbediirfnisse nicht als Lésungs-
vorschldge oder bereits ausgearbeitete
Anforderungen zu verstehen sind, son-
dern als Grundlage, um beispielsweise
durch Anwendung von Quality Func-
tion Deployment (QFD) Kundenanfor-
derungen und kundenkritische Mess-
groBen zu entwickeln.

Forschungsergebnisse:
Die ,,wahren® Bediirfnisse im
PPS-Umfeld

Mit der beschriebenen Vorgehens-
weise konnten in den letzten Monaten
die Bedirfnisse von Mitarbeitern der
Werksstrukturgestaltung sowie der Pro-
duktionsplanung und -steuerung von
KMUs der Branchen Maschinenbau und
Elektrotechnik identifiziert und spezi-
fiziert werden. Diesbeziiglich erfolgte
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eine Befragung von elf Experten. Die
Interviews wurden mithilfe des erstell-
ten Leitfadens durchgefiihrt und an-
hand der Kundenbediirfnistabelle aus-
gewertet. Die Vielzahl an ermittelten
Kundenbediirfnissen machte eine Zu-
sammenfassung von inhaltlich gleichen
Nennungen erforderlich. Bild 4 gibt
eine Ubersicht iiber alle identifizierten
Kundenbediirfnisse, absteigend mnach
der Hiufigkeit der Ableitung sortiert.

Die dargestellten Ergebnisse verdeut-
lichen, dass fiir ein neues Gesamtsystem
zur durchgédngigen, prozessorientierten
Gestaltung, Planung und Ausfiihrung
von Produktionssystemen neben den
klassischen Bediirfnissen, wie der logis-
tischen Zielerreichung, Zuverldssigkeit
und Benutzerfreundlichkeit, vor allem
Aspekte der Transparenz und Reakti-
onsfahigkeit fiir die Befragten von gro-
Ber Bedeutung sind. Diese Erkenntnisse
sind neu und konnten erst durch eine
vom ,iblichen Verbesserungsprozess
losgeldste Herangehensweise ermittelt
werden.

Hinter dem Bediirfnis nach Trans-
parenz und Nachvollziehbarkeit steckt
vor allem der Wunsch, den Bezug zum
Kundenauftrag nicht zu verlieren. Die
meisten PPS-Systeme arbeiten nach
dem MRPII-Konzept (Manufacturing
Ressource Planning). Dabei werden
Kundenauftrige im Rahmen der Net-
tobedarfsrechnung in Einzelteilbedarfe
aufgeldst und zu Fertigungsauftragen
zusammengefasst. Diese Fertigungs-
auftrage werden in die Produktion
gegeben und verschwinden dort infor-

mationstechnisch bis zu ihrer Riickbu-
chung am letzten Prozessschritt — wie
in einer ,black-box“ Bestehende An-
satze im Rahmen des ,iblichen Ver-
besserungsprozesses versuchen dieses
Problem zu l16sen, indem die Mitar-
beiter nach jedem Prozessschritt den
Fertigungsauftrag riickmelden miissen.
Technologisch setzen viele Unterneh-
men dazu Handscanner ein. Allerdings
werden diese Riickmeldungen sehr un-
zuverldssig oder mit hohem Zeitversatz
durchgefiihrt. Der Weg bzw. aktuelle
Status des Kundenauftrags ist damit
nicht nachvollziehbar. Die mangelhafte
Nachvollziehbarkeit und Transparenz
ist nicht nur ein Resultat der Anonymi-
sierung von Kundenauftrigen und ei-
ner fehlenden informationstechnischen
Losung. Es ist letztendlich auch ein
Resultat der zumeist funktionsorien-
tierten Gestaltung der Werksstrukturen.
Die Anordnung von Maschinen nach
dem Prinzip der Werkstattfertigung er-
moglicht dem Planer nicht tber die
aktuelle Position eines Auftrags in der
Produktion, einen Riickschluss auf den
Fertigungsfortschritt zu ziehen. Befin-
det sich ein Auftrag beispielweise in
der Fertigungsgruppe Drehen, so ist
anhand des Layouts nicht ersichtlich,
ob der Auftrag danach zum Frésen,
Entgraten oder direkt in die Montage
geht. Bei einer prozessorientierten An-
ordnung der Ressourcen kann iiber die
Position im Raum Riickschluss darauf
gezogen werden, welche Schritte der
Bearbeitung bereits abgeschlossen sind
und welche noch bevor stehen. Die

Kundenbediirfnistabelle

Beschwerde/Griinde = Lésung/MaRnahme O-Ton Sonstiges
Tégliche
Besprechungen
zwischen Steuerer und
Meistern verkiirzen
Reaktionszeit.
IT-System ist nicht immer
plausibel aufgrund
selbststandigen
Veranderns der
Auftragsreihenfolge oder
fehlerhaften Stempelns.
Kurze Wege
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werden intensiv

genutzt, um Teile zu = Echtzeit am

verfolgen und zur

Informationssammlung.

Funktionsorientierung bei der Gestal-
tung der Werksstruktur (im Sinne einer
Werkstattfertigung) erzeugt damit eine
groBe Intransparenz, der bei den bishe-
rigen Problemlésungsansitzen lediglich
mit einer Optimierung der Planungs-
genauigkeit im PPS-System versucht
wird zu begegnen.

Auch der Reaktionsfahigkeit wird
bei der Befragung eine wichtige Rolle
beigemessen. Diesbeziiglich wurden in
jedem Interview Bediirfnisse genannt,
wie ,unmittelbar und in Echtzeit am
Geschehen zu sein“, ,einen schnel-
len Gesamtiiberblick zu erhalten“ oder
,Abldufe und Situation sofort nachvoll-
ziehen zu konnen®. Alle Punkte zielen
darauf ab, die Reaktionszeit zwischen
dem Auftreten eines Problems und
der Losungsfindung zu verkiirzen. Alle
befragten Unternehmen wenden in-
nerhalb einer Woche mehrere Stunden
dafiir auf, den aktuellen Status von
Fertigungsauftrdgen in groBen Bespre-
chungsrunden zu diskutieren. Zumeist
ist dies mit einem Rundgang durch die
Produktion verbunden, um sich einen
Jrealen” Uberblick zum Auftragsfort-
schritt zu verschaffen. Die bestehenden
Systeme sind in der Regel zu trdge, um
dem Planer bzw. Steuerer zuverldssig
ein aktuelles Abbild der Produktion
zu liefern. Grund dafir ist unter an-
derem auch die zuvor beschriebene
Problematik bei den Riickmeldungen.
Neueste Ansdtze versuchen das Pro-
blem mit dem Einsatz von RFID zu
l6sen. Ziel dabei ist es, vor allem die
Unzuverldssigkeit von Mitarbeitern bei

»Wahres“ Bediirfnis

Ich mochte eine
kurze
Reaktionszeit.

Ich moéchte

Transparenz.

ch "f'°°hte . Bild 3: Aus-

unmittelbar und in . .
schnitt einer

Geschehen sein. Kyndenbedurf—
nistabelle.
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Abgeleitete Kundenbedirfnisse nach Haufigkeit (TOP 10)

I 48 Ich mochte eine stabile, machb

I 55* Ich méchte stabile und effiziente Prozesse.
M 53 Ich méchte Nachvollziehbarkeit und Transparenz.
e und abgesicherte Planung.

Bl 21 Ich méchte Aufwandsreduzierung.

* Anzahl der Ableitungen auf jeweiliges Kundenbedrfnis
(insgesamt: 31 Kundenbediirfnisse/455 Ableitungen)

H 14 Ich méchte eine schnelle Reaktionszeit.

N 38 Ich méchte anwendernahe und effektive IT-Systeme (Userfreundlichkeit usw.).
I 38 Ich mochte logistische Ziele erreichen (Termintreue, Lieferzeit usw.).
BN 35 Ich méchte unmittelbar und in Echtzeit am Geschehen sein.
M 33 Ich mochte mich zu 100 % auf das IT-System und die angegebenen Daten verlassen kénnen.
N 22 Ich méchte einen schnellen Gesamtiiberblick.

Bild 4: Kundenbediirfnisse nach Haufigkeit.

der Riickmeldung zu eliminieren. Be-
zuglich der Reaktionsfihigkeit kann
dies, im Vergleich zum Handscanner,
eine Verbesserung darstellen. Allerdings
setzt eine RFID-Losung voraus, dass
der Transponder zur ldentifizierung der
Waren an fest installierten Gates vorbei
fahrt. Dies fiihrt zu einer Verkiirzung
der Reaktionszeit. Eine Riickmeldung
erfolgt allerdings nur an den installier-
ten Punkten. Wo sich das Produkt vor
oder nach dem jeweiligen Prozessschritt
befindet, kann mit den genannten Sys-
temen nicht abgebildet werden. Fiir das
Bediirfnis ,,Unmittelbar und in Echtzeit
am Geschehen zu sein“ stellt dies keine
ausreichende Losung dar. Dies bedeu-
tet, dass bestehende Ansitze zwar an
einer Befriedigung des Bediirfnisses
arbeiten, davon aber noch weit entfernt
sind.

Eine weitere, sehr interessante Er-
kenntnis der Befragung ist, dass al-
le Teilnehmer ,stabile und effiziente
Prozesse” als Bediirfnis genannt ha-
ben. Dies erfordert einerseits Experten
mit Prozesswissen und Kenntnissen der
Technologie sowie andererseits auch
ein Verstindnis flr die Auswirkungen
der Werksstrukturgestaltung auf die
Stabilitdt und Effizienz. Der Einblick in
die befragten Unternehmen hat gezeigt,
dass fiir die einzelnen Fertigungstech-
nologien in der Regel Experten vorhan-
den sind. Dieses Wissen wird ebenso
bei der Feinpositionierung einzelner
Maschinen genutzt. Fiir die Gestaltung
der Ubergreifenden Werksstruktur lasst
sich jedoch meist kein Verantwortungs-

© GITO Verlag

bereich zuordnen. Die Fabrikplanung
beschriankt sich in der Regel auf die
gebdudetechnische Betrachtung, wo-
hingegen die Produktionsplanung und
-steuerung von existierenden Prozessen
ausgeht, fir die dann die Kapazititen,
Materialbedarfe und Produktionspro-
gramme zu planen und zu steuern sind.
Dies ldsst auf einen Mangel an Wissen
fir die prozessorientierte Gestaltung
der Werksstruktur schlieBen. Der rich-
tigen Gestaltung kommt jedoch eine
wichtige Rolle zu. Die Art und Weise,
wie Fabrikstrukturen aufgebaut sind,
beeinflusst in hohem MaBe die Steu-
erbarkeit des Systems. Beispielsweise
fuhrt eine Werkstattfertigung in der
Steuerung zu einer deutlich héheren
Komplexitat und ist damit schlechter
lenkbar. Dies gefahrdet die Erreichung
der logistischen Ziele.
Zusammenfassend lassen sich aus der
Befragung drei wesentliche Bediirfnisse
ableiten. Dazu zdhlen die Erh6hung der
Transparenz und Nachvollziehbarkeit,
die Steigerung der Reaktionsfahigkeit
sowie die Befahigung zur prozessorien-
tierten Gestaltung der Werksstrukturen.
Wie bereits aufgezeigt wurde, kdnnen
diese Bediirfnisse mit den bestehenden
Losungsansatzen nicht erfiillt werden.
Es sind neue technologische Losun-
gen erforderlich, um beispielsweise die
Abbildung des Geschehens in Echtzeit
zu ermdglichen und damit die Re-
aktionsfahigkeit deutlich zu erhéhen.
Ebenso muss fiir eine Erh6hung der
grundlegenden Steuerbarkeit des Pro-
duktionssystems ein Bezug zwischen

der Gestaltung der Layouts und Pro-
zesse sowie deren Steuerung mithilfe
eines PPS-Systems hergestellt werden.
Bislang fehlt dazu das Wissen in den
meisten KMUs. Bei der Gestaltung des
Gesamtsystems sind diese Erkenntnisse
sowohl fiir die methodische als auch
informationstechnische Umsetzung von
groBer Bedeutung.

Konsequenzen fiir das
Forschungsprojekt LOS1

Mit der ldentifikation von Kunden-
bediirfnissen im Umfeld der Werks-
strukturgestaltung sowie der Produkti-
onsplanung und -steuerung von KMUs
ist ein erfolgskritisches Ziel fiir das
Projekt LOS1 erreicht. Sie bilden die
Basis zur Ableitung der tatsachlichen
Kundenanforderungen an die Entwick-
lung sowie der MessgroBen fiir die
spatere Validierung des Prototypen.
Damit stellt der fiir den Entwicklungs-
prozess gewidhlte DMADV-Vorgehens-
plan sicher, dass sich die Gestaltung
vom ,iiblichen® Verbesserungsprozess
16st und nach innovativen Ansdtzen
fir die ermittelten Bediirfnisse sucht.
Diesbeziiglich wird der Fokus auf der
Erh6hung der Transparenz und Nach-
vollziehbarkeit, der Steigerung der Re-
aktionsfahigkeit sowie der Befahigung
zur prozessorientierten Gestaltung der
Werksstrukturen liegen.

Die Entwicklung des neuen Gesamt-
systems zur durchgangigen, prozess-
orientierten Gestaltung, Planung und
Ausfithrung von Produktionssystemen
ist ein Bestandteil der {ibergeordneten
Entwicklung des Landshuter Produkti-
onssystems: CLean Production. Es be-
schrinkt sich auf die informationstech-
nische Ausgestaltung der Arbeitsebene
des Landshuter Produktionssystems.

In Teil 1 der Veroffentlichungsreihe
konnte ausgehend vom Wertesystem
eine Systematisierung der Prinzipien im
Ordnungssystem erreicht werden. Diese
stellt bei der jeweiligen Gestaltungsauf-
gabe einen handlungsanleitenden Ord-
nungsrahmen nach den Gedanken einer
schlanken Produktion zur Verfiigung.
Fir die Ausgestaltung des Arbeitssys-
tems konnten mit den Experteninter-
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Bild 5: Einordnung in das Landshuter Produktionssystem: CLean Production.

views die empirischen, kundenorien-
tierten Grundlagen fiir die Entwicklung
eines passenden Gesamtsystems zur
Gestaltung, Planung und Ausfiihrung
ermittelt werden. Der folgende Teil 3
wird sich um die Liicke zwischen den
Prinzipien im Ordnungssystem sowie
der Planung und Steuerung im Ar-
beitssystem kiimmern. Diesbeziiglich
wird eine Methodik vorgestellt, die die
Lean-Prinzipien in die Gestaltung der
Prozesse und Layouts der Fabrik iiber-
triagt. Es wird angenommen, dass gera-
de in der frithen Phase der Fabrikpla-
nung die Grundsteine zur Erflillung der
ermittelten Kundenbediirfnisse gelegt
werden. Wie bereits im ersten Beitrag
beschrieben, wirkt sich die Berticksich-
tigung der Lean-Prinzipien in der Regel
komplexitatsreduzierend auf das Pro-
duktionssystem aus. Dies ldsst positive
Auswirkungen auf beispielsweise die
Transparenz und Nachvollziehbarkeit,
aber auch die Verbesserung der Reakti-
onsfahigkeit erwarten. Dabei gilt es zu
erforschen, welche Lean-Prinzipien zu
welcher Phase der Fabrikplanung einen
Beitrag zur Erfiillung der Kundenbe-
diirfnisse leisten kénnen. Zudem setzt
die Verbindung der beiden Ebenen
(Ordnungssystem und Arbeitssystem)
die Wahl eines geeigneten Vorgehens-
modells voraus.

48

Literatur

[1] Althaler, J.; Schmidt, R.; Wimmer, E.:
Nur das Einfache hat Erfolg — Erst der
Riickbau der 1T und einfachste Ge-
staltung der Prozesse ermdglicht das
betriebliche Optimum. In: Industrie
Management 24 (2008) 3, S. 20-23.

[2] Schneider, M.; Ettl, M.: Lean Factory
Design - Ganzheitliche Fabrikgestal-
tung und -betrieb nach Lean-Kri-
terien. In: ZWF Zeitschrift fur wirt-
schaftlichen Fabrikbetrieb 107 (2012)
1/2, S. 61-66.

[3] Griin, W.; Brinkop, M.; Kynast, J. F.:
Renaissance der Einfachheit in der Pro-
duktionsplanung und -steuerung. In:
Industrie Management 28 (2012) 1,
S. 27-31.

[4] Lunau, S.; Mollenhauer, J.-P.; Staudter,
C.; Meran, R.; Hamalides, A.; Roenpage,
0.; von Hugo, C. (Hrsg): Design for
Six Sigma+Lean Toolset - Innovationen
erfolgreich realisieren. Berlin Heidelberg
2007.

[5] Toutenburg, H.; Knofel P.: Six Sigma -
Methoden und Statistik fur die Praxis, 2.
Auflage. Berlin Heidelberg 20009.

[6] Topfer, A.; Gunther S.: Six Sigma im
Entwicklungsprozess - Design for Six
Sigma. In: Topfer, A. (Hrsg): Six Sig-
ma - Konzeption und Erfolgsbeispiele
fur praktizierte Null-Fehler-Qualitét, 4.
Auflage. Berlin Heidelberg 2007, S. 100-
171.

[7] Buber, R.; Klein, V.: Zur Bedeutung
qualitativer Methodik in der Marktfor-
schungspraxis. In: Buber, R.; Holzmiiller,
H. (Hrsg): Qualitative Marktforschung
- Konzepte - Methoden - Analysen, 1.
Auflage. Wiesbaden 2007, S. 49-61.

[8] Helfferich, C.: Die Qualitdt qualitativer
Daten - Manual fiir die Durchfiihrung

qualitativer Interviews, 4. Auflage. Wies-
baden 2011.

[9] Mey, G.; Mruck, K.: Qualitative Inter-
views. In: Naderer, G.; Balzer, E. (Hrsg):
Qualitative Marktforschung in Theorie
und Praxis - Grundlagen - Methoden -
Anwendungen, 2. Auflage. Wiesbaden
2011, S. 259-288.

[10] Pfadenhauer, M.: Das Experteninterview.
In: Buber, R.; Holzmiller, H. (Hrsg):
Qualitative Marktforschung - Konzepte
- Methoden - Analysen. Wiesbaden
2007, S. 451-461.

[11] Froschauer, U.; Lueger, M.: Das qualita-
tive Interview. Wien 2003.

Schliisselwérter:

Lean Production, Clean Production,
Design for Six Sigma, Produktions-
system, Qualitative Marktforschung,
Produktionsplanung und -steuerung
(PPS), Innovationsmanagement

Dieser Beitrag entstand im Rahmen des
Projekts ,,Layout based Order Steering*
(LOS1), das durch das BMBF in der
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PPC Systems: The “Real” Needs
of SMEs

For a sustained improvement in the
logistic goals, such as the punctual-
ity of delivery or cycle time, a consis-
tent, process-oriented design, planning
and execution of production systems
is required. Besides the development
of new methods, support by appropri-
ate 1T systems is necessary. Especially
for SMEs, there are no solutions in this
regard. Thereby first of all the existing
MRP systems remain in the old thought
patterns, to control and regulate the
complexity of the real world through a
detailed illustration as a model. For the
development of a new ppc system the
customer needs were determined apart
from solutions of existing systems. The
article shows the “real” needs in the
environment of the factory structure
design and production planning and
control of SMEs by using innovation
management according to Design for
Six Sigma+Lean (DFSS+Lean).
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