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Kunden bzw. Zielgruppen

Wenn Sie Holz und Holzwerkstoffe wirklich e INDUSTRY
rationell, wirtschaftlich und auf3erst prazise R e
bearbeiten wollen, finden Sie in der

HOMAG Group genau die richtige Lésung flr
Ihre Aufgaben.

So kdnnen Sie auf eine aul3erst breite Palette
an leistungsfahigen Maschinen, Anlagen und
Systemen zurickgreifen — mal3geschneidert

fur die Industrie und das Handwerk.

HOMAG Group
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. : i HOMAG
Wohnen beginnt mit unseren Maschinen GROUP

Geschafismodel

Herstellung von Maschinen und Fabrikanlagen fir die
Holz- und Holzwerkstoffbearbeitung

Unternehmensgréf3e zum 31.12.2011

» 799 Mio. EUR Umsatz (Vorjahr: 718 Mio. EUR)
= 5.141 Mitarbeiter zum 31.12.2011 (Vorjahr: 5.051 Mitarbeiter)

Kundensegmente 2011 (2010)

= Hersteller von Mobeln 85% (84%)

» Hersteller von Bauelementen 12% (12%)
(FuBboden, Turen und Zargen, Fenster)

= Hersteller von Holzsystemh&usern 3% (4%)

HOMAG Group
11.06.2013
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HOMAG

Weltweites Produktions-, Vertriebs- und Servicenetzwerk

Weltweites Produktions-, Vertriebs- und Servicenetzwerk

17 Produktionsstandorte in 7 Landern
® 21 eigene Vertriebs- und Servicegesellschaften sowie 60 exklusive Vertriebspartner

»
»

Mitarbeiter der HOMAG Group zum Stichtag:

ool e oow i

Inland 3.980 77 3.993 79

1161 23  1.058 21
5141 100 5051 100

HOMAG Group
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Simulationstechnik: Was verbirgt sich dahinter? HOMAG

Simulation ist das Nachbilden eines dynamischen Prozesses in einem System mit Hilfe eines
experimentierfahigen Modells, um zu Erkenntnissen zu gelangen, die auf die Wirklichkeit Gbertragbar sind.

[VDI Richtlinie 3633 / 1992]

Vereinfacht heifldt simulieren also
 Im Rechner ein Modell aufbauen
e« mit dem Modell zu experimentieren und

e daraus wertvolle Schlusse fir die Realitat zu ziehen.

Die Materialfluss-Simulation dient als Hilfsmittel bei
e der Planung
e der Realisierung

* im Betrieb eines logistischen Systems

Das Werkzeug Simulationstechnik
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Simulationstechnik: Was verbirgt sich dahinter? 'l

Warum Simulationstechnik?

Experimente am realen System sind
e unwirtschaftlich

» gefahrlich

e zeitaufwendig

* nicht systematisch darstellbar

e unmdglich

Analytische mathematische Formulierung / L6sung sind nicht
maoglich

 Komplexitat und Dynamik des Systems

» keine geschlossene mathematische Zielfunktion

» Vielfaltige stochastische Einflisse

Das Werkzeug Simulationstechnik
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Simulationstechnik: Was verbirgt sich dahinter? HOMAG

Einsatzgebiete der Simulationstechnik?

Global (Werksverbund)

distributor/
reseller

Lokal (Werk)

e Layoutplanung
Materialfluss

o Kapazitatsermittiung
» Behalterbedarf

» Steuerstrategien

=« Auslastung und Austaktung
 Maschinenanzahl

e StOrungen
Das Werkzeug Simulationstechnik
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Simulationstechnik: Was verbirgt sich dahinter? HoNaG

Wo liegen die Potentiale der Simulationstechnik?

I Betrieb

&

Engineering Inbetriebnahme

Produktionlsbeginn

- Produktions-
planung

- Kapazitatsplanung
- Mensch und

- Uberprufung der Einflissen - Definition der Einlastregeln
von Anderungen - Planungsdaten fur
- Einfluss/Auswirkungen der Arbeitsvorbereitung und Kalkulation

Varianz im Teilespektrum - Personalkapazitat

- Entwicklung von Steuer- und - Praxisnahe Schulung von Mitarbeitern
Betriebsstrategien

Maschine
- Reihenfolgeplanung
- Notfallstrategien

Das Werkzeug Simulationstechnik
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Simulationstechnik: Was verbirgt sich dahinter? @Mﬁ(ﬁ

Kosten
t+ B Durch Simulation verursachte Kosten

B Durch Simulation eingesparte Kosten Der VDI beziffert in der
Richtlinie 3633 den
Aufwand einer
Simulation mit 0,5%

Ll Simulationsunabhangige Kosten

und den Nutzen mit 2-

4% der relevanten

I Investitionssumme.
bl Das Kosten/Nutzen -

Zeitgeinn Verhaltnis liegt bei

' durchschnittlich 1:6.

Yo X0 BTN X

Phasen der Systementwicklung

Das Werkzeug Simulationstechnik
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Simulationstechnik: Was verbirgt sich dahinter?

Ziele einer Simulationsstudie:

HOMAG

GROUP

Qualitative Betrachtung (VDI-Richtlinie 3633-1)

> Sicherheitsgewinn

» Kostengunstigere Losung

> Besseres Systemverstandnis

» Gunstigere Prozessfuhrung

1111

Bestatigung der Planung
Minimiertes Risiko
Funktionalitat System / Steuerung

Einsparen, Vereinfachen von
System / Steuerelementen
Puffergrol3e / Lagerbestande
Ablaufe

Parameter Sensitivitat
Schulung
Animation

Prozessfuhrung
Produktivitatssteigerung

Das Werkzeug Simulationstechnik
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Praxisbeispiel: Durchlaufzeitreduzierung 'l

Produkt:

=  Wohnmobel
» Individuelle Produktkonfiguration durch Kunden

» 100 % Malanfertigung bei Raum-Trennsystem

» Hohe Qualitatsstandards, insbesondere bei Oberflache - hohe Komplexitat der
Fertigung

Projektziel:
= Nachhaltige Steigerung der Produktivitat (Senkung der Fertigungskosten)

= Die Pufferflachen der Eigenfertigungsteile sollen um 75% reduziert werden

» Einhaltung der max. Lieferzeit
- Zu definierende Produkte sollen im Standard schneller zu liefern sein

Praxisbeispiel Durchlaufzeitoptimierung
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Praxisbeispiel: Durchlaufzeitreduzierung

HOMAG

GROUP
Schematische Darstellung des Materialflusses:
Simulation
Optimierungs-Fokus
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Praxisbeispiel Durchlaufzeitoptimierung
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Praxisbeispiel: Durchlaufzeitreduzierung HOMAG

Projektphase 1 - Datenanalyse:

Produktdaten Organisationsdaten Technische Daten

Bewegungsdaten Arbeitszeitorganisation Fabrikstrukturdaten

- Kundenauftrage - Schichtmodelle - Anlagentopologie

- Liefertermine - Pausenregelungen (Layout,
Produktionsflachen,

Stammdaten Verkehrswege

- Arbeitsplane Aufbauorganisation Maschinendaten
- Stiicklisten - Werker - Nutzungszeit

- Mlgschin.en - Kapazitaten
- Fordermittel - Leistung

Praxisbeispiel Durchlaufzeitoptimierung
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Praxisbeispiel: Durchlaufzeitreduzierung 'l

Projektphase 2 - Abbildung des IST - Systems:
= Definierter Analysezeitraum
» Detaillierungsgrad - Simulationsmodell auf Basis der einzelnen Kostenstellen
» Implementierung der Abarbeitungsregularien je Kostenstellen
» FIFO - Strategie
» Prozessbedingte Wochenplane
= Variable Grundparameter je Kostenstelle
» Bearbeitungszeit je Einheit
» Rdstzeit bei Bauteilreferenzwechsel
= Abbildung prozessbedingter Wartezeiten
» Aushéartezeiten
» Implementierung des Arbeitszeitmodells
» Schichtmodell
= Pausenzeiten

Praxisbeispiel Durchlaufzeitoptimierung
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Praxisbeispiel: Durchlaufzeitreduzierung HOMAG

Modell des Materialflusses auf Basis der Kostenstellen:

Bohren/ Flache schieifen/ |
Formaten Kleinmaschinen/ UV-Grundierung / Oberflache Kante Gberflache Fliche IEWHTF

|
/ Kanten ] Kanten schleifen

Zuschnitt Beschichten
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Praxisbeispiel: Durchlaufzeitreduzierung l Hi Hoj MAG

GROUP

Output aus Projekt Phase 2:

= Analyse uber die Auslastung der Kostenstellen
> ldentifizierung der aufgetretenen Engpasse
> Identifizierung Uberkapazitaten

» Bewertung des Materialflusses hinsichtlich:
» Analyse der Durchlaufzeiten

» Analyse der Transportstrecken

» Fdllstandverhalten der Lager / Pufferzonen vor den Kostenstellen

Praxisbeispiel Durchlaufzeitoptimierung
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Praxisbeispiel: Durchlaufzeitreduzierung HOMAG

Projektphase 2 - Senkay — Analyse des Materialflusses:

Bohren/
Frasen/
Duibeln

Formaten

Zuschritt Beschichten enmasdueny

| Flache schieifen/
Zwischenschiff |
Oberflache Flache e Kanten schieifen
Flache ! e
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Praxisbeispiel Durchlaufzeitoptimierung
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Praxisbeispiel: Durchlaufzeitreduzierung HOMAG

Projektphase 2 > Analyse der Durchlaufzeiten:

Analyse der Durchlaufzeit

120
100
30
60 | & - \
40 '
20 .
1 2 3 4 8 9 10 11 14 15 16 23 24 25

26 28 29 30 31 35 36

Anzahl Bauteilreferenzen

17 18 21 22

m Bauteilreferenzen Durchlaufzeit in Tagen

Maximale Durchlaufzeit 36 Tagen
Durchschnittliche Durchlaufzeit von 18,5 Tagen

Analyse des Durchlaufzeitverhaltens:
= erhebliche ablaufbedingte Wartezeiten durch:
» FIFO - Prinzip (First In First Out) in den vorgelagerten Pufferzonen der Kostenstellen.
» hohe Bestande in den Pufferzonen durch weiten Zusammenfassungszeitraum
(Fertigungslos).
» hoher Anteil an Rustzeiten.

Praxisbeispiel Durchlaufzeitoptimierung
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Praxisbeispiel: Durchlaufzeitreduzierung 'l

Projektphase 3 -> Optimierung der Fertigungslogik:

MalRnahmen:
» Umstellen der Fertigungslogik auf Rest-Durchlaufzeitpriorisierung

» Reduzierung des Zusammenfassungszeitraum (Fertigungslose)
um 50% (wdchentlich)

= Ermittlung einer ,Standard-Durchlaufzeit* fir jede Bauteilreferenz in Abhangigkeit der
Arbeitsgange/Kostenstellen und der technologisch erforderlichen Liegezeiten (z.B.
Aushartezeit).

= Priorisieren der Abarbeitungsreihenfolge vor jeder Kostenstelle
anhand der langsten Rest-Durchlaufzeit = eliminieren des FIFO Prinzips.

= Die Auftragsterminierung ist nach Merkmalen der Teile und deren
Wiederbeschaffungszeit vorzunehmen.

Praxisbeispiel Durchlaufzeitoptimierung

22
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Praxisbeispiel: Durchlaufzeitreduzierung HOMAG

Projektphase 3 - Analyse der Durchlaufzeiten:

Analyse der Durchlaufzeit

250
200
150

100
50

Anzahl| Bauteilreferenzen

1 2 3 4 o 7 8 9 10 11 14 15 16 17

= Bauteilrefi o
b Durchlaufzeit in Tagen

Maximale Durchlaufzeit 17 Tagen
Durchschnittliche Durchlaufzeit von 6,9 Tagen

Analyse des Durchlaufzeitverhaltens:
» Reduktion ablaufbedingte Wartezeiten durch

> Priorisieren der Rest — Durchlaufzeit

» Halbierung des Zusammenfassungszeitraum (Fertigungsloses)
» Pufferfilllstande der Engpasse weiterhin signifikant hoch.

= hoher Anteil der Riistzeiten

© HOMAG Group 23



Praxisbeispiel: Durchlaufzeitreduzierung 'l

Projektphase 4 - Optimierung der Engpasse:

MalRnahmen:
= Engpassoptimierung der Fertigung

= Kapazitatserweiterung der Engpasse durch neue Fertigungsanlagen

» Konzept mit einseitiger/mal3variabler Bearbeitung zur Format- und
Kantenbearbeitung fur B- und C-Teile-Fertigung

» Flexibles Konzept fur die Bohrbearbeitung der B- und C-Teile-Fertigung

» Rdistzeitoptimierte Fertigungsweg Generierung
» Separate Fertigungswege fur B —und C — Teile

= Bestandsreduzierung

= Verkirzung der Wiederbeschaffungszeit durch eigenen Plattenzuschnitt.

Praxisbeispiel Durchlaufzeitoptimierung
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Praxisbeispiel: Durchlaufzeitreduzierung HOMAG

Projektphase 4 - Analyse der Durchlaufzeiten:

Analyse der Durchlaufzeit

400
300
200

100

3 4 7 8 9 10 11 14 15 17

Anzahl Bauteilreferenzen

2
m Bauteilreferenzen

Durchlaufzeit in Tagen

Maximale Durchlaufzeit 17 Tagen
Durchschnittliche Durchlaufzeit von 4,5 Tagen

Analyse des Durchlaufzeitverhaltens:
» Reduktion der Riistzeiten durch

> separate Fertigungswege der B — und C —Teile

> flexible Maschinenkonzepte fir die B — und C — Teilefertigung
» Bestandsreduzierung in den Pufferzonen der Kostenstellen.

Praxisbeispiel Durchlaufzeitoptimierung

© HOMAG Group 25



Praxisbeispiel: Durchlaufzeitreduzierung HOMAG

Zusammenfassung:

» Reduzierung der Durchlaufzeit - Einhaltung der max. Lieferzeit
» Rest-Durchlaufzeitpriorisierte Steuerung der Fertigung

= Optimierung der Engpasse - Maximierung / Glattung der Auslastung
= Fertigungswege
= Maschinenkonzepte
» Kapitalsenkung durch Bestandsreduzierung '
» Halbierung des Zusammenfassungszeitraum ﬁ x
|4

(Fertigungslose)
H

Praxisbeispiel Durchlaufzeitoptimierung

© HOMAG Group



Fazit @Mﬁﬁ

Werkzeug Simulationstechnik:

Transparente Darstellung des Gesamtsystems - Schaffung von Systemverstandnis
Risikolose Optimierung existierender Systeme ohne den Betrieb zu stéren oder zu gefahrden.
Vergleich und Analyse mehrerer Varianten

Das Betrachten des Systemverhaltens Uber langere Zeitrdume im Zeitraffer.

Test von Anlaufvorgangen und Ubergangen zwischen unterschiedlichen Betriebszustanden

Schnelle und sicherer Verifizierung von Optimierungsansatzen

Praxisbeispiel Durchlaufzeitoptimierung
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Vielen Dank fur Ilhre Aufmerksamkeit

HOMAG Group AG

Michael Kratzert
HOMAG Engineering

HOMAG Group



