FERTIGUNGSTECHNIK SERIE

Vom Kundenauft

bis in die Produktion

Wenn ein Kunde heute seine individuelle Traumkiche bestellen will, kann er
sie schnell und einfach am POS gestalten. Welche Prozesse nach dem Auftrags-
eingang in die Fertigung flhren und seinen Traum zur Wirklichkeit werden
lassen, bleibt ihm in der Regel verborgen. Der Kiichenmébelhersteller hin-
gegen kennt die Ablaufe, die nétig sind, um den Kundenwunsch umzusetzen.
Eine wichtige Rolle spielt die Variantenkonfiguration. Adrian Fried von Schuler
Consulting erldutert in seinem Beitrag, was es dabei zu beachten gilt.
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Um der Komplexitat in der Kiichenmébel-
fertigung gerecht zu werden, gilt die
Variantenkonfiguration als bestimmendes
Werkzeug zur Informationsgenerierung

er gesellschaftliche Megatrend

Individualisierung  kehrt mittler-

weile in alle Lebensbereiche ein.

Immer mehr Menschen méchten
ihren persénlichen Geschmack in ihren eige-
nen vier Wanden zum Ausdruck bringen. Ob
ein Produkt ihre individuellen Winsche nach
Funktion und Optik erfillen kann, beeinflusst
ihr Kaufverhalten dabei maBgeblich. Dieser
Trend am Markt findet sich schon langer in
der Kichenmobelindustrie wieder, die den
Bedarf an Variation durch eine hochflexible
Fertigung deckt.

Ist fir den Endverbraucher diese Varianz
meist leicht zu erkennen, eine gefihlte Selbst-
verstandlichkeit und nur einen Klick im K-
chenstudio entfernt, liegt in der Regel die
Komplexitdt in der wirtschaftlichen Organisa-

Kiichenindustrie In der Kichenindustrie
werden fir die Variantenkonfiguration vier
Bausteine bendtigt: Die kundenneutralen
Stammdaten beziehungsweise Produktkatalo-
ge, die Point-of-Sale-Software fur kundenspe-
zifische Informationen, der Variantenkonfigu-
rator im Unternehmen sowie die Produktions-
planung und -steuerung zur Generierung aller
produktionsrelevanten Merkmale. Grundlage
sind Stammdaten und Produktkataloge. Zwar
ist die grundlegende These, dass sich der

Innovative
Holzbearbeitung

tion, Produktion, Logistik und Montage beim
Kuchenhersteller. Um dieser Komplexitat ge-
recht zu werden, gilt die Variantenkonfigurati-
on als bestimmendes Werkzeug zur Informa-
tionsgenerierung und als Grundlage fur effi-
ziente digitale Prozesse. Sie Ubernimmt dabei
die Aufgabe, vordefinierte standardisierte Pro-
dukte mit allen notwendigen Merkmalen zu
belegen, die den Kunden- und Informations-
bedarf beim Hersteller decken. Uber ein im
Hintergrund laufendes Regelwerk lassen sich
jegliche Randbedingungen einpflegen. Dies
ermdglicht, dass alle Informationsempfanger
die fur sie relevanten Daten erhalten. Ist die
Konfiguration einmal vollstandig und fehler-
frei, ist die Grundlage eines minimalen, aber
gezielten menschlichen Eingreifens bei hoher
Automatisierung gelegt.

Kunde nach kompletter Individualisierung
sehnt, doch gilt es fir eine wirtschaftliche in-
dustrielle Produktion Spielregeln zu setzen.
Diese dienen nicht nur als Leitfaden fir den
Kunden und als Differenzierung am Markt,
sondern stellen auch sicher, dass die Produkti-
on einen auf ihre Flexibilitdt zugeschnittenen
Auftragseingang erhalt. Zusatzlich unterstiitzt
ein schlankes, systematisch durchdachtes
Portfolio an Basisprodukten und Merkmals-
auspragungen die Datenpflege.
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glichkeiten der Lieferanten

z.B. Schubkastensysteme & E-Gerate

‘roduktionsneutrale

Stammdaten

z.B, Gestalung der Pro

uktlinien

Planungssoftware Die Planungssoftware fiihrt den ersten von bis zu
drei Schritten fur eine vollumfangliche Konfiguration durch und dient

hauptséachlich der Befriedigung des Kundenbedurfnisses: Einer opti-
schen Darstellung seiner Traumkiche. Grundlage und Rahmenbedin- \
gung sind hierfur die Produktkataloge des Herstellers, die genaue
raumliche Situation beim Kunden sowie dessen Geschmack und Anfor-

derungen an eine Kiiche.

Konfiguration Die Konfiguration auf dieser
Ebene arbeitet mit wenig technischen Details
und reduziert sich auf die fir den Kunden
wahrnehmbare Varianz. Diese ist in der Regel
durch Schranktypen, Frontgestaltung, Farbe,
Oberflache, E-Gerate und Griffe definiert und
bestimmt dementsprechend den Angebots-
preis. Merkmale, die eventuell nicht erfasst

Variantenkonfigurator Der Variantenkon-
figurator beim Hersteller arbeitet hierbei in
zwei Schritten: Wird im ersten Schritt der
Kundenauftrag importiert, werden diese Da-
ten auf Vollstandigkeit oder Abweichungen
wie zum Beispiel Kommentare in Positionen
gepruft. So soll die Datenqualitat fir die auto-
matische Stucklistenauflésung und Besetzung
aller weiteren, fir das Unternehmen relevan-
ten Merkmale sichergestellt werden.

Hierfur sollten alle Produkte nicht nur als
Datensatz vorliegen, sondern auch grafisch
neu aufgebaut werden. Dies ermdglicht es,
Kollisionstests durchzuftihren, Anordnungs-
fehler zu vermeiden sowie Langteile wie Ar-
beitsplatten und Sockel korrekt und fehlerfrei

Produktionsdatenaufbereitung Der erste
Schritt in der Produktionsdatenaufbereitung
liegt im Import der Daten mit erneuter Validie-
rung der Qualitdt fur die Produktion. Treten
Fehler auf, sollte immer der gesamte Kunden-
auftrag rtickgemeldet und gesperrt werden,
sodass vermieden wird, unfertige Auftrége in
der Produktion zu haben. Ist der Auftrag fer-
tig und fehlerfrei importiert, werden die Pro-
duktionsdaten erzeugt. Dabei handelt es sich
um die drei Kategorien Prozesswerte, Maschi-
nendaten und notwendige Automatisierungs-
informationen. Alle diese Daten werden je-
weils fir alle Teile und Auftrage generiert.
Unter Prozesswerten versteht man zum
Beispiel die konkreten Arbeitsplane und die
Feinplanung — das heiBt, die Terminierung der

werden konnen, wie zum Beispiel Griffe an
Blenden, mussen per Kommentar im Produkt
an den Hersteller weitergereicht werden. Es ist
durch diese Merkmalsauspragung jedoch
moglich, alle fur den Verkauf notwendigen In-
formationen zu sammeln und vertriebsunter-
stitzende Grafiken wie Renderings der ge-
planten Kiiche zu erstellen. Ist der Auftrag an-

zu planen. Ist diese Sicherheit gegeben, findet
der zweite Schritt, die Stiicklistenexplosion der
Produkte bis zur Bauteilebene, statt.

Wie in der Planungssoftware wird dies
durch die Stammdaten und ein im Konfigura-
tor hinterlegtes Regelwerk unterstltzt. Als Re-
sultat sollten produktionsneutrale Produkt-
und Bauteilbeschreibungen als Datensatz,
Grafik und neutrales CNC-Programm zur Ver-
fligung stehen. Durch diese Datensatze lassen
sich die weiteren Unternehmensfunktionen
durchftihren. Beispielhaft zu nennen ist die
grobe Kapazitatsplanung, ein Ubergeordneter
Arbeitsplan, die Ruckwartsterminierung der
Produktion sowie der Materialbedarf. Das
ERP-System Uibernimmt diese Datensatze und

Produktion. Bei den Maschinendaten handelt
es sich um Zuschnittsdimensionen fiir Sagen,
Makros fur die Kantenanleimmaschinen oder
auch Infos fir LosgroBe-1-Anlagen. Die Auto-
matisierungsdaten  wiederum  beinhalten
hauptsachlich Geometriedaten und Material-
eigenschaften, um Beschickungsportale, Ro-
boter und Sortierspeicher mit allen benétigten
Informationen zu versorgen, die einen rei-
bungslosen Ablauf erméglichen.

Hat ein Unternehmen das Ziel, die Infor-
mationsqualitdt in einem Bereich zu verbes-
sern oder ein existierendes Altsystem zu erset-
zen, sollte in der Analyse unbedingt die ge-
samte Informationskette vom Auftragsein-
gang bis in die Produktion betrachtet werden.
Hierdurch wird eine reibungslose Integration
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genommen, werden die Daten an den Her-
steller Gbergeben. Die zweite Stufe der Vari-
antenkonfiguration hat das Ziel, den Informa-
tionsbedarf des Herstellers zu decken. Sie lie-
fert die branchenspezifischen Informationen
an das ERP-System. Es gilt, aus den eher spar-
lichen Daten des Vertriebs verlassliche Details
auf Bauteilebene zu erstellen.

kann merkmalbasiert die genaueren planeri-
schen Aktivitdten durchfiihren. Die dritte Kon-
figurationsstufe ist in der Kiichenindustrie
produktionsbezogen und in den branchen-
spezifischen MES-Systemen beheimatet. Die
automatische Konfiguration bei Auftragsim-
port aus dem ERP-System hat das Ziel, samtli-
che fir die Produktionsdurchsetzung notwen-
digen Informationen zu erzeugen. Es arbeitet
im Hintergrund wieder ein individuelles Regel-
werk, das aus den Merkmalen der Produktbe-
schreibung die notwendigen Produktionsin-
formationen konfiguriert. Besitzt ein Unter-
nehmen unterschiedliche Werke, werden nur
bei Auftragsvergabe die notwendigen Infor-
mationen flr das jeweilige Werk erzeugt.

neuer Elemente wie zum Beispiel ein MES
(Manufacturing Execution System) im Ge-
samtsystem ermaéglicht.

Handelt es sich bei solchen Projekten um
einmalige Angelegenheiten, die Uber einen
ldngeren Zeitraum immer wieder anfallen,
kann es fur das Unternehmen hilfreich sein,
einen erfahrenen Dienstleister in die Arbeit zu
integrieren. Dieser kann die Qualitat und Ge-
schwindigkeit des Verbesserungsprozesses er-
héhen, indem er gezielt die existierenden
Strukturen hinterfragt. Hier kénnen Unter-
nehmen nicht nur von dem Fachwissen des
Experten profitieren, sondern auch von einer
strukturierten Umsetzung der Optimierungs-
maBnahmen, die gemeinsam mit den Mitar-
beitern vor Ort gestaltet werden.
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