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Vorgehensweise Netzplan

Zur Erstellung des Netzplandiagramms sind folgende Schritte notwendig. Am Anfang werden die Vorgange
terminiert und in eine logische Reihenfolge gebracht. Alle Vorginge bendtigen eine Dauer. Ausgehend von
einen Startwert werden fiir alle Vorgdange die Zeiten bestimmt, durch eine Vorwarts- und anschlieRender
Rickwartsterminierung. Zum Schluss werden die Puffer und kritischen Pfade ermittelt.
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Abbildung: Vorgehensweise Netzplan (eigene Darstellung, Alphadi® Deutschland GmbH)
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@ Vorgangsdauer schétzen

oder analoge Schatzung verwendet werden.
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Abbildung: Vorgangsdauer schatzen (eigene Darstellung, Alphadi® Deutschland GmbH)

Ubungsaufgabe

(1) Uberlegen Sie sich mégliche Verfahren zur Schitzung der Vorgangsdauer.
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Bevor die Vorgange terminiert werden kénnen, missen wir fiir jeden Vorgang die Dauer schatzen. Hierzu kon-
nen verschiedene Schatzmethoden wie zum Beispiel die Dreipunktschatzung oder auch die parametrische

Streichen
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O Rickwartsterminierung —

Vom letzten Vorgang schreibt man die friiheste Endzeit (FEZ) in die spateste Endzeit (SEZ). Die spateste An-
fangszeit (SAZ) wird nun berechnet, indem man die Dauer von der spatesten Endzeit (SEZ) abzieht.

vy
Spéateste Anfangszeit (SAZ) SAZ = SEZ — Dauer EEs)
Die SAZ wird Gbernommen als SEZ des vorgelagerten Vorgangs.
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Abbildung: Riickwartsterminierung (eigene Darstellung, Alphadi® Deutschland GmbH)

Eigene Notizen: /
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Kaizen

mmmmm Pre-Kaizen

In einem Pre-Kaizen sollten Sie sich mit den Team-Mitgliedern treffen und wichtige Werkzeuge lehren, damit
die Teilnehmer im eigentlichen Kaizen-Event mit deren Umgang vertraut sind. Diese Veranstaltung sollte eine

Woche vor dem Event stattfinden
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Abbildung: Wichtige Werkzeuge im Kaizen (eigene Darstellung, Alphadi® Deutschland GmbH)
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Kaizen

mmmmm \Wochenplan — KAIZEN-Event
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Kaizen

mmmmm Kaizen-Toolbox
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Beispiel Replenishment Pull — Sicherheitsbestand

Zur Berechnung des Sicherheitsbestandes bendtigen wir die Werte fir die Standardabweichung des Kun-
denbedarfs (2.085), das Servicelevel, die Prozess Lead Time und den Wert B: Das Service Level geben wir uns
vor, indem wir uns Uberlegen, wieviel Prozent (%) der Lieferungen plinktlich sein sollen. Wir entscheiden uns
far 98% und verwenden daher den Wert 2 fiir das Servicelevel. PLT steht fir Process Lead Time und ist die
Wiederbeschaffungszeit flir das Produkt, welches im Lager liegt. Hierfiir planen wir flinf Tage ein. Da es sich
auf unsere eigene Produktion bezieht, diese natiirlich auch Schwankungen haben kann und somit ab und an
nicht pinktlich liefert, wahlen wir ein Beta von 0,7.

Sicherheitsbestand

S=2085

X
X

SL=2
PLT einhalten Ja/Nein

| 1 1 |

‘ Sstock = O ogery” SL+ PLTF = 2085 - 2 - 507~ 12866
e

Bedarf

Der Sicherheitsbestand betragt 12.866, er hat den Zweck, Variationen auszugleichen.

Eigene Notizen: %
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Berechnung Sicherheits-, Minimal- und Maximalbestand ~ —

Wir wollen wieder die Kennzahlen K., K., und S besXmmen. Den durchschnilllichen Bedarf und die
Schwankung haben wir bereits ermikelt. Wir mochten ein Service Level von 85%, daher wahlen wir SL = 1.
Die Wiederbeschaffungszeit schatzen wir auf sieben Tage, wobei der Lieferant nie plnktlich liefert, daher

beta = 1.

Jetzt kbnnen wir den Sicherheitsbestand bes®¥mmen:

—_—
Sicherheitsbestand Seiock=1-1.874-7=13.118 L
Der Minimalbestand berechnet sich zu:
oos]
Minimalbestand K. in=Ssocc ¥ DMD - PLT = 13.118 + 20.682 - 7 = 157.892 555
Zur Besmmung des Maximalbestands benoXgen wir noch das Cycle Time Intervall. Die LosgroRe des Lieferan-
ten ist 40.000 mit einer Qualitatsrate von 80%, das bedeutet, dass von funf Kartons nur vier verwendbar sind.
Das Cycle Time Intervall beskmmen wir Gber die Formel:
Losgréfie - Q-Rate 40.000 - 0,8 (emc)
: CTl = = = 1,55 E5s)
Cycle Time Intervall i 20.682 5
K., mit CTI

K LosgroRen:
Margarita 40000

-~ Q-Rate: 4 von 5 gut

s Q-Rate 2~ 0.8
5

Voll —

LosgroRe x Q-Rate x DT
K =Ko # CTI-DMD =K, + = 157.892 + 40000 - 0,8 = 189892

max I f

o —l)

Der Maximalbestand betragt 189892.



Glossar (Abkiirzungen /Begriffe)

Renner
— Prozessrenner —

Ein Renner ist ein Produkt mit einem hohen durch-
schnittlichen Kundenbedarf und einer geringen
Standardabweichung.

Replenishment Pullsystem

Das Repelnishment-Pullsystem ist ein (iber den
Kundenbedarf gesteuertes, bewusst positioniertes
Lager, welches das Ziel hat die Lieferzeit zu redu-
Zieren.

Replikation

Replikationen sind die Wiederholungen der Basis-
versuche.

Roll-Out

Unter einen Roll-Out versteht man die Einfliihrung
eines neuen Systems in einen Unternehmen wie
zum Beispiel Lean Management oder Lean Six Sig-
ma.

Rickwartsterminierung

Unter der Rickwartsterminierung versteht man
das Vergeben von Zeitpunkten, bei der beim letz-
ten Vorgang gestartet wird.

Runterbrechen

Unter Runterbrechen versteht man das Zerlegen ei-
nes grolRen Problems/Projektes in mehrere kleine
Probleme/Projekte

Rustzeit
—T_Rist —

Zeit, die fur die Umstellung einer Maschine beno-
tigt wird.

SAZ
— Spditeste Anfangszeit —

Zeitpunkt, an dem ein Vorgang spatestens anfan-
gen sollte, damit es zu keiner Terminverschiebung
kommt.

o —ul)

o —ull)
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Schrittmacherprozess

Prozessschritt der den Takt vorgibt und gesteuert
werden muss.

SEZ
— Spditeste Endzeit —

Zeitpunkt, an dem ein Vorgang spéatestens beendet
werden sollte, damit es zu keiner Terminverschie-
bung kommt.

SFM

— Shopfloor Management —

Shopfloor Management ist ein Konzept bei dem die
Flihrung am Ort des Geschehens stattfinden soll.

Sicherheitsbestand
— Sstock —

Der Sicherheitsbestand ist eine kalkulierte Menge,
welche Schwankungen abfangen soll.

Sigma

Sigma ist die Standardabweichung des Kundenbe-
darfs.

SIPOC-Diagramm

Das SIPOC-Diagramm ist ein Diagramm indem Sup-
plier, Inputs, Prozess, Outputs und Customer fest-
gehalten werden.

Service Level
_SL —
Das Servicelevel ist ein Wert (z-Wert) hinter wel-

chen eine Prozentzahl an plnktlichen Lieferungen
steht.

SMART

Smart ist ein Akronym das Kriterien beschreibt, um
gute Ziele zu formulieren: Spezifisch, Messbar, An-
strebenswert, Realisierbar, Terminiert
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Glossar (Abkirzungen /Begriffe)

Sponsor

Eine Rolle, die in Lean Six Sigma, die Projektres-
sourcen bereitstellt und den grofSten Schmerz hat.

Standard

Ein Standard beschreibt eine einheitliche Festle-
gung.

Standardabweichung
—-s, Sigma —

Die Standardabweichung ist eine Kennzahl, die die
GroRe der Variation angibt bzw. die Breite der Nor-
malverteilung.

Standardarbeit

Unter Standardarbeit versteht man eine formelle
Beschreibung eines Ablaufs.

Stockout

Unter einen Stockout versteht man einen Griff ins
Lager, indem aber nicht mehr genug Material ver-
flgbar ist (Griff ins Leere).

Stufe/Faktorstufe

Als Stufe bezeichnet man eine bestimmte Einstel-
lung eines Faktors.

Taktdiagramm

Das Taktdiagramm ist ein Balkendiagramm, welches
verwendet wird um den Takt der Prozessschritte
mit dem Kundentakt zu vergleichen.

Top Down

Top Down ist ein Ansatz, bei dem Konzepte von der
Geschaftsfiihrung von oben nach unten eingefiihrt
werden.

Top Management
— Oberes Management —

Unter Top Management fasst man die Fihrungs-
personen zusammen. die in der Unternehmens-

Variation

Unter Variation versteht man die Schwankung von
Werten.

Verbesserungsprogramme

Ein Verbesserungsprogramm ist ein Konzept in ei-
nem Unternehmen bei den Verbesserungen identi-
fiziert, ausgewahlt und durchgefiihrt werden.

Verbesserungsprotokoll

Das Verbesserungsprotokoll ist ein Dokument in-
dem Verbesserungspotentiale stehen.

Versuchsdesign

Unter Versuchsdesign versteht man alle ausgewahl-
ten Elemente fiir einen Versuchsplan wie Faktoren,
Stufen, Replikationen oder Zentralpunkt.

Vorbereitung Kaizen-Event

Die Vorbereitung des Kaizen-Events dient der Orga-
nisation des Projektes wie die Auswahl des Teams,
die Planung des Workshops oder die Beschaffung
von bendtigten Ressourcen.

Vorgangsknoten

Eine Karte im Netzplan auf der wichtige Informatio-
nen, wie z.B. die Dauer eines Vorgangs festgehalten
werden.

Vorschlagswesen

System in einem Unternehmen, welches Mitarbei-
ter dafur nutzen kdonnen, um ldeen /Vorschlige
einzureichen.

Vorwartsterminierung

Unter Vorwartsterminierung versteht man das Ver-
geben von Zeitpunkten, bei der beim ersten Vor-
gang gestartet wird.



