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Offensichtliche Diskrepanzen
zeigen Verbesserungspotentiale

Liebe P.S. News Leserinnen und Leser,
schon Einstein hat erkannt:

"Das Problem zu er-
kennen ist wichtiger,
als die Losung zu
erkennen, denn die
genaue Darstellung
des Problems fiihrt
zur Losung.“

Oft entsteht in Unternehmen erst
durch Krisen und Schwierigkeiten die
Bereitschaft, Veranderungen herbei-
zufiihren. Aber es gibt auch Unter-
nehmen, die duBerst erfolgreich sind,
und trotzdem standig nach neuen
Optimierungspotenzialen suchen.

Ein solches Beispiel moéchten wir lhnen
heute vorstellen: Die Grimme Land-
maschinenfabrik in Damme.
Verbesserungen und die Optimierung
von Ablaufen werden dadurch auf den
Weg gebracht, dass die Ist-Situation
immer wieder kritisch vor dem
Hintergrund der Unternehmensziele
hinterfragt wird. So lassen sich
Diskrepanzen aufzeigen und die
Bereitschaft zur Veranderung steigt.

Der erste Schritt heifl3t: Back to the
basic. Begleitet von der Frage:, Wie

Gerade in der jetzigen gesamtwirt-
schaftlichen Situation werden bei vielen
Unternehmen Prozesse hinterfragt.
Eine gerade in einer abschwachenden
Konjunkturphase aufkommende

Frage ist:,,Warum haben wir einen so
hohen Lagerbestand an Zukaufteilen
und einen sich verschlechternden
Lagerumschlagsfaktor?“
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kann der gesamte Prozess effizienter
und zielfiihrend gestaltet werden?

Hieraus entwickelt sich eine ,Strategie
der Anforderungen®. Der nachste
Schritt ist die Suche nach den geeig-
neten Tools, um diese Anforderungen
moglichst kompromisslos umsetzen zu
konnen. Der dritte Schritt bedeutet
dann Praxistest. Erst damit verschafft
man sich und allen anderen am Prozess
Beteiligten Sicherheit und Vertrauen.
Dies ist auch der Grund, warum P.S.
interessierten Industrieunternehmen
eine 3-monatige Testphase anbietet.
Auch diesen wichtigen Punkt mochte
ich mit einem Zitat von Einstein
unterstreichen:

"Lernen ist Erfahrung.
Alles andere ist einfach
nur Information.“

Genau nach dem oben beschriebenen

Muster verlief die Entwicklung bei
Grimme. Das Erkennen der Schwachen

und Diskrepanzen hat die Suche nach
den geeigneten Tools zur Umsetzung
der Zielsetzungen ausgelost.

Das Kanban-Handbuch - Kanban in
einer neuen Dimension — zeigte die
organisatorischen und technischen
Méoglichkeiten auf. Was lag naher, als
ein Testsystem zu starten? Die mit
el/ka/sy® gemachten Erfahrungen
waren dann die Basis zur Umstellung
in groRerem Stil. (Siehe Bericht des
Industrieanzeigers auf den folgenden
Seiten). Der Erfolg hat bekanntlich viele
Vater. Wir freuen uns, dass el/ka/sy® in
Unternehmen unterschiedlichster
Branchen einen Beitrag hierzu leisten
darf.

Ich wiinsche lhnen, dass Sie den
geanderten marktwirtschaftlichen
Rahmenbedingungen mit Bravour und
bestens vorbereitet begegnen.

Ihr Hartmut Ottliczky



] Technischer Einkauf

ELEKTRONISCHES KANBANSYSTEM: RFID MACHT'S MOGLICH

Zur rechten Zeit am rechten Ort

Manchmal sind es gerade die einfachen Dinge, mit denen
sich GroBBes bewirken lidsst. Das elektronische Kanbansys-
tem el/ka/sy beispielsweise funktioniert vollig simpel - und

bewahrt sich in der Praxis.

Alle Teile dort, wo man sie braucht:
Grimme-Mitarbeiter bei der Montage
einer Landmaschine Bilder: Ottliczky, Industrieanzeiger

Geschaftig geht es zu bei der Grimme Land-
maschinenfabrik GmbH & Co. KG in Damme.
Es ist Anfang September, ein Hauch von
Herbst legt sich bereits Uber die niedersach-
sische Kleinstadt. Schwere Erntemaschinen
fahren vom Hof; sie gehoren zu den letzten,
die das Familienunternehmen in diesem Jahr
ausliefert. Die Produktion ist eng an die Zy-
klen in der Landwirtschaft gekoppelt, bald
wird der Betrieb eine kurze Pause einlegen,
um sich dann gestarkt den kilinftigen Heraus-
forderungen zu widmen.

.Es war ein gutes Jahr”, bestatigt Ingo Penz-
lin, Einkaufsleiter bei Grimme. Ein Plus von
mehr als 40 % im Auftragseingang, genau so
viel wie im Jahr zuvor. Die Konjunktur meint
es gut mit dem Mittelstandler. Vor allem in
den osteuropaischen Landern, in Russland
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> NEUE TECHNOLOGIEN

Zugegeben, die RFID-Technologie ist nicht neu.
Aber immer noch jung. Bei der Beschaffung von
C-Teilen dient sie in dem elektronischen Kanban-
system el/ka/sy der einfachen Bedarfserfassung
und dem prozesssicheren Ausldsen von Bestel-
lungen. Verkniipft mit der entsprechenden
Software, wird die Versorgung transparent und
nachvollziehbar dargestellt — vom Bedarf bis zur
Rechnungskontrolle.

und in Asien steigt die Nachfrage nach mo-
dernen Landmaschinen. ,Wir produzieren al-
les rund um die Hackfrucht”, sagt Penzlin.
Die Kernkompetenz ist die Kartoffeltechnik —
alles, was das Separieren, Legen, Pflegen,
Ernten und Lagern der Knollen betrifft. Die
Maschinen kommen nicht von der Stange:
Fur jeden Kunden, jeden Boden und jede Kar-
toffelsorte gibt es spezielle Varianten.

Damit die Produktion reibungslos auf Hoch-
touren laufen kann, setzt Grimme auf das
elektronische Kanbansystem el/ka/sy, das
Hartmut Ottliczky, Grinder und Geschafts-
fihrer der P.S. Cooperation GmbH, ent-
wickelt hat. Zunachst startete der Land-
maschinenbauer Mitte 2007 mit einem Test-
system. Zwei Lieferanten mit etwa 50 Teilen
wurden auf el/ka/sy umgestellt — mit Erfolg.
.Das System hat sich sofort in der Praxis be-
wahrt”, bestatigt Penzlin. Bereits Anfang
2008 wurden funf Systemlieferanten mit
6700 Behaltern an die neue Lésung ange-
schlossen.

An diesen Terminals ziehen Mitarbeiter den
leeren Kanban-Behdlter einfach vorbei, was
automatisch den Bedarf auslost

Das System funktioniert nach einem ein-
fachen Prinzip: Jeder Kanban-Behalter ist mit
einem RFID-Transponder ausgestattet, dem
eine 40-stellige Produkt-ldent-Nummer zu-
geordnet ist. ,Daraus geht hervor, welcher
Lieferant welche Menge von welchen Teilen
an welchen Kunden zu liefern hat”, erlautert
Ottliczky. ,,Da wir jede Nummer nur einmal
vergeben, ist ausgeschlossen, dass einer un-
serer Kunden falsch beliefert wird”, fihrt er
weiter aus. Jeder Transponder ist also ein
ganz individueller Bedarfsausloser. Er ist
schreibgeschutzt und sorgt so fur eine hohe
Prozesssicherheit.



Grimme-Einkaufsleiter
Ingo Penzlin: ,,Das System
sorgt fir Prozesssicherheit
und Kostentransparenz.”

Bei Grimme stehen den Mitarbei-
tern in der Produktion 13 so ge-
nannte Bahnhofe zur Verfugung
— Terminals, an denen der Wer-
ker den leeren Kanban-Behalter
einfach vorbeizieht und so den
Bedarf auslost. Jeden Tag zur
gleichen Zeit gehen die Leermel-
dungen gesammelt an den
Rechner bei P.S. Cooperation in
Halle/Westfalen, von dort erhal-
ten die betreffenden Lieferanten
automatisch E-Mails mit den
elektronischen Bestellungen im
Anhang. Diese konnen bei den
Systemlieferanten automatisch
eingelesen werden. Ist die Ware
dann angeliefert, sorgt der P.S.-
Logistik-Dienstleister ~ fur die
Kommissionierung und Bereit-
stellung an den Bahnhdfen.
Sollte eine Bestellposition nicht
innerhalb  des  festgelegten
Rhythmus geliefert werden, geht
automatisch eine Lieferanmah-
nung an den Systemlieferanten.
Eine tagliche Uberwachung der
Produktionsversorgung Uber das
so genannte SupControl gibt die
notwendige Sicherheit.

Mit dem System ist es Grimme
gelungen, die Beschaffung von
Produktionsteilen zu optimieren.
Ein Grund dafur ist das ebenfalls
von Hartmut Ottliczky entwickel-
te Software-Tool Optika. Es kom-
muniziert mit den Clients in der
Produktion, kontrolliert und steu-
ert das Kanbansystem, wertet
samtliche Vorgange aus und
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stellt alles in einer Ubersicht-
lichen Form dar. Das erleichtert
unter anderem die Losgrofden-
optimierung und sorgt fur eine
einfachere  Rechnungskontrolle.
LFruher bekamen wir Monats-
rechnungen, die teilweise bis zu
700 Seiten umfassten”, berichtet
Einkaufsleiter Penzlin. Durch die
elektronische Bedarfserfassung
und Wareneingangsbuchung ist
Papier in jeder Form hinfallig. Al-

le im Vormonat gelieferten Teile
werden im Gutschriftsverfahren
den Systemlieferanten vergultet.
.Mit el/ka/sy sichern wir die Ver-
fugbarkeit und sorgen fir Kos-
tentransparenz”, zeigt sich Penz-
lin mit dem neuen System mehr
als zufrieden. Insbesonders die
einfache Funktionsweise und
Bedienbarkeit hebt er hervor.
.Unser Ziel ist es, die Produktion
einfach, prozesssicher und kos-
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tengunstig zu versorgen”, erklart
Ottliczky. ,Weitere Optimierun-
gen sind bereits im Rohr. Bald
zUnden wir die nachste Stufe auf
dem Weg zur automatisierten
Beschaffung.” Mehr will er aber
noch nicht verraten.

B Jens-Peter Knauer
knaj@konradin.de

*  www.ps-cooperation.de

in die Berechnungsdatei ein

Aktuelle Teilepreise

Praktischer Ablauf

el/ka/sy® Client in der Produktion

erfasste Wareneingénge

optlka
Report nur gel. Positionen

Zwischensummen
in Excel exportiert werden

Klick auf +

als Bedarf erfasste Systempositionen

Zeitraumeinstellung gel. Positionen

Spalte Lieferant ins schwarze Feld ziehen,
dadurch Sortierung nach Lieferanten mit

Komplette Datei kann mit rechter Maustaste

Lieferantenbezogene Daten 6ffnen mit

Saubere WE-Erfassung nach Artikel und Menge
- Uber den el/ka/sy® Client werden alle Wareneinginge auf der Basis der bestellten Bedarfe mittels

RFID erfasst und zeitlich dokumentiert
- Alle bestellten und noch nicht gelieferten Positionen bleiben im Riickstand und gehen nicht

« Es werden nur Mengen ,akzeptiert”, die auch ,bestellt“ wurden

« Im System sind alle Teilepreise tagesaktuell hinterlegt
- Der jeweilige Positionswert errechnet sich tiber den Preis und die Kanbanmenge

Zeitliche Abgrenzung der erfolgten Wareneingdnge
 Der mit den Systemlieferanten vereinbarte Abrechnungsrhythmus kann transparent abgebildet werden

Der Beschaffungs- und Bereitstellungsprozess endet erst mit der Rechnungsbegleichung ...

... und die Rechnungspriifung beginnt bereits im Wareneingang.

Dass auch hier die elektronische Bedarfserfassung und in gleicher Weise auch die elektronische
Wareneingangsbuchung mittels RFID eine enorme Zeitersparnis bringt und dariiber hinaus eine hohe
Sicherheit bietet, schatzt nicht nur der Partnerkunde Grimme mit dem Abrechnungsverfahren iiber el/ka/sy®.
Folgende grundsatzliche Voraussetzungen fiir Abrechnung mit den Lieferanten sind notwendig:
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2. Systemlieferantentag bei CompAir in Simmern

97% in 2 Arbeitstagen

CompAir hat nun seit fast 6 Jahren
el/ka/sy® im Einsatz. Aus kleinsten
Anfangen heraus wurde das System
kontinuierlich im Bereich der C-Teile

ausgebaut und hat heute eine zentrale
Rolle in der Produktionsversorgung.
Begonnen mit nur wenigen Elektro-
teilen, wurde sehr schnell erkannt, hier
konnen wir nicht nur die bis dato
bestehenden Behalterwechselsysteme
mit mechanischen Verbindungs-
elementen und Hydraulikverschrau-
bungen integrieren, sondern da
erdffnen sich weitaus mehr Moglich-
keiten. Und so saBen beim 2. System-
lieferantentag Lieferanten fiir Fittings,
Etiketten, Blechteile, Maschinenbau-
teile, chem. Produkte, Gummiteile bis
hin zu Druckunterlagen uvm. am Tisch.
Ziel dieses Meetings war, die
Zusammenarbeit mit den System-
lieferanten weiter zu verbessern und
auszubauen —es stehen nun auch
B-Teile an.

Wolfgang Becker vom Lean Team bei
CompaAir zeigte nicht nur die positive
Entwicklung anhand von Kennzahlen
auf, sondern verwies auch auf die
zahlreichen OptimierungsmaRnahmen,
die durch verschiedene Systemtools
maoglich waren. Ein Erfolg fiir alle
Beteiligten. Und so ist es auch nicht
verwunderlich, dass eine breite
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Zustimmung von der Lieferantenseite
diese Veranstaltung pragte.

teilen, Sonderteilen und Zeichnungs-
teilen mit und ohne Indexierung
ermoglicht CompAir, sowie den
Lieferanten, die hohe Anzahl der
Systemartikel noch besser zu managen.
Nach Monatsabschluss erhalt jeder
Lieferant von der PS. eine sogenannte
Berechnungsdatei und berechnet so
alle im vergangenen Monat bei
CompAir vereinnahmten Positionen.
Das war’s auch schon.

"Wir sind mit el/ka/sy®
glucklich.”

So brachte es einer der ersten System-
lieferanten bei CompAir auf den Punkt.
Und dies ist leicht nachvollziehbar.
Taglich erhalten alle Systemlieferanten
automatisch ihre Systempositionen

elektronisch tibermittelt und konnen =% &
N . £ s
diese in ihre Auftragsabwicklung B s -
iibernehmen. TR
Hn
Alles was bis einschl. Mittwochs L= =i
23 Uhr so beim Lieferanten ,auf- E b
schlagt” wird bei CompAir am darauf- ___ wx

folgenden Montag bis 12 Uhr

Hartmut Ottliczky von der P.S. Coope-
ration GmbH konnte besonders drei
der anwesenden Systemlieferanten
fir ihre schnelle und zuverlassige
Belieferung danken. So lieferten die
Firmen Kistenpfennig, COWI und ERIKS
97 % ihrer Systempositionen innerhalb
von zwei Arbeitstagen. Absolute
Transparenz hat auch was Motivie-
rendes, wenn die Leistung stimmt.

angeliefert. Der P.S. Logistiker nimmt
die in Originalverpackungen ange-
lieferten Teile in Empfang, befiillt die
Ladetrager und Regalfacher und bucht
analog der Bedarfserfassung auch den
Wareneingang mittels RFID prozess-
sicher.

Bis zum nachsten Systemlieferantentag
wird es wieder viel Neues zu berichten
geben und weitere Lieferanten werden
sich in diese Kooperation auf Kunden-
ebene einreihen.

Fehlteile werden sofort erkannt und es
geht automatisch eine Information an
den Lieferanten. Die systemintegrierte
Artikelklassifikation nach Standard-
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