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fil" Produktionsplanung & steuerung

anufacturing GmbH

Optimale Auslastung der Montage bei
hochster Variantenflexibilitat

») Auf unserem Weg zur Digitalisierung unterstitzte uns das FIR durch eine

strukturierte \lorgehensweise bei der Analyse der manuellen Programmplanung
und entwickelte ein performantes Assistenzsystem zur weitreichenden

Ausgangssituation

Der Ausbau des Geldautomatennetzes und die
Vielzahl der sich im Umlauf befindenden Wah-
rungen sowie unterschiedliche Anforderungen an
die Services am Geldautomaten in einem interna-
tionalen Markt sorgen fir stark unterschiedliche
Kundenanforderungen. Die Diebold Nixdorf AG
begegnet diesen Anforderungen mit verschie-
densten Produktfamilien fur unterschiedliche An-
wendungsfalle und einer Vielzahl konfigurierbarer
Produktoptionen.

Die Wincor Nixdorf Manufacturing GmbH fertigt
fur die Diebold Nixdorf AG Geldein- und -auszahl-
systeme sowie SB-Terminals, Kontoauszugsdrucker
und Kassettensysteme im Retail-Umfeld. Der mo-
dulare Aufbau der Systeme sowie die hohen Stiick-
zahlanforderungen innerhalb kurzer Lieferzeiten
werden durch eine VariantenflieBfertigung realisiert.
Produkte werden also in theoretisch wahlfreier Folge

Automatisierung dieser Tatigkeit. €€

Michael Schénbeck, Leiter Produktion Werk Paderborn,

Wincor Nixdorf Manufacturing GmbH

und fester Sequenz ohne Riistzeiten montiert und ge-
prift. Die variantenspezifische Spreizung der Bear-
beitungszeiten auf den Vor- und Hauptmontagelinien
erfordert eine systematische Produktionsprogramm-
und Reihenfolgeplanung. Hierbei mussen sowohl
produktfamilien-, als auch variantenspezifische Merk-
male bertcksichtigt werden, um eine gleichmaBige
Kapazitatsauslastung der Montagelinien zu erreichen.
Die bisherige Planung im ERP-System stie3 dabei an
ihre Grenzen, zumal die Linie mit einem variablen Takt
betrieben wird, um verschiedenen Nachfrageszenari-
en gerecht zu werden.

Das FIR wurde beauftragt, die Produktionsprogramm-
und Reihenfolgeplanung unter Berticksichtigung der
relevanten Kapazitatsrestriktionen zu optimieren
und eine geeignete Software-Unterstlitzung zu
schaffen.
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Schwerpunkte im Projekt

Ziel des Projekts war die Reduzierung der tber-lastbedingten
Nacharbeit in End- und Vormontagebereichen sowie die Redu-
zierung der Fertigwaren-bestéande. Hebel war die Optimierung
der Produktionsplanung und -steuerung zur effizienten Nutzung
der vorhandenen Personal- und Maschinenkapazitaten.

Eine besondere Herausforderung stellten die hohe Eigenferti-
gungstiefe und die teilweise langen Wiederbeschaffungszeiten
dar. Im Fokus der Neugestaltung stand daher sowohl die konso-
lidierte Erfassung der planungsrelevanten Restriktionen, bei-
spielsweise einer mengenmaBigen Tagesobergrenze fiir ein be-
stimmte Produktfamilien, als auch die Uberfiihrung der daraus
abgeleiteten Nebenbedingung in eine Software-Lésung zur
Beschleunigung der Planung und Optimierung. Hierbei wurden
folgende Prozesse zunachst analysiert und anschlieBend op-
timiert:

e Prozesse der operativen Produktionsprogrammplanung,
Prozesse der Auftragsterminierung,

Prozesse der Auftragserzeugung,

Prozesse der Auftragsfreigabe,

Prozesse der Reihenfolgeplanung

(Sequenzierung).
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Branche: Informationstechnik

Produkte: Herstellung und Services SB-Terminals,
Geldausgabeautomaten, Geldeinzahlungs
automaten,
Kassensysteme, Kombinationsgerate

Umsatz: 3316 USD Millionen (2016)

Mitarbeiter: 25000

Standorte: Diebold Nixdorf, Hauptsitze in North Canton

(USA), Paderborn (DE); Produktionsstandorte
in Paderborn (DE), Greensboro (USA), Man-
aus (BRA), Goa (IND), Budapest (HU), [Imenau
(DE), Shanghai (CH), Singapur

Vorgehensweise und Ergebnisse

Zu Beginn des Projekts wurde ein gemeinsames, interdiszipli-
nares Projektteam aus Mitarbeitern der Produktionsplanung und
der IT gebildet. Die strukturierte Aufnahme des Planungspro-
zesses und eine Einordnung in ein Referenzmodell erméglichten
die Strukturierung der Problemstellung und Losungsentwicklung.
Wahrend der Prozessaufnahme wurden Schwachstellen innerhalb
der Produktionsplanung und -steuerung sowie angrenzender Be-
reiche identifiziert und bewertet.

Darauf aufbauend wurde ein Soll-Prozess entwickelt. Die notwen-
digen Planungsschritte wurden in ein geeignetes Optimierungs-
modell Uberfihrt und flossen in ein Lastenheft fir eine IT-L&sung
ein. Dabei wurde auf Benutzerfreundlichkeit und Integration in
die bestehende IT-Systemlandschaft der Wincor Nixdorf Manufac
turing GmbH geachtet. Nach Aufnahme und Diskussion aller not-
wendigen Parameter flr die Produktionsprogramm- und Reihen-
folgeplanung wurde ein Prototyp der Anwendung programmiert
und gemeinsam mit den Anwendern validiert und optimiert. Fir
die Softwarelésung standen vor allem die einfache Parametrie-
rung und Erstellung verschiedener Szenarien sowie die Entwick-
lung entsprechender Kennzahlen zur Bewertung der Sequenz im
Vordergrund.

Fur die finale Version wurde die Bedienung der Soft-ware doku-
mentiert und eine Mitarbeiterschulung durchgefthrt. Im Ergebnis
wurden sowohl die Nacharbeit als auch die Uberlastung der Mon-
tage erheblich reduziert. Zudem konnte der zeitliche Aufwand
fur die Produktionsprogrammplanung um 40 Prozent reduziert
werden.
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