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PLANSEE einen Schritt voraus

High-Tech Entwicklungspartner
fur Zukunftsindustrien

Weltmarktfuhrer bei .
pulvermetallurgisch Volumentuhrer ””‘_j ,
hergesteliten Hoch- Anwendungsspezialist

leistungswerkstoffen .:

Weltweites Netzwerk fur
In-house Produktion vom Forschung, Produktion

Pulver bis zum Endprodukt und Vertrieb

A Step ahead in Technology.



Erfahrung und neueste Forschung

* Pulvermetallurgische Werkstoffe mit berragenden Ba Sis-
Eigenschaften und einzigartigen Eigenschaftsprofile n.

« Geeignet flr extreme Temperaturen, aggressive
Chemikalien oder hochste mechanische Belastungen.

* Neue Materiallésungen entsprechend individueller

Anforderungen.

Malybdén
Wolfram
Tantal

Niob

Chrom

Verbundwerkstofie

Waolfram-Schwermetalle (z.B. DENSIMET®E)
Wolfram- und Molybdan Verbundwerkstoffe (z.B. WCAg)
Kupfer-Chrom-Verbundwerkstoffe (z.B. CuCrZr)
Aluminiumreiche Verbundwerkstoffe (z.B. TiAl)

Diamantverbunde (z.8. Ag Diamantverbunde)

A Step ahead in Technology.




PLANSEE Hochleistungswerkstoffe:  Teil der Plansee Gruppe

plansee

GROUFP

PLAMSEE Holding AG

e -

“r

s || @GIP | IS

y. 4

CERATIZIT
PLANSEE SE GTP Corp. CERATIZIT SA PMG SA
Hochleistungswerkstoffe Wolfram & Spezialpulver Hartmetall & Werkzeug Sinterfarmteile

A Step ahead in Technology. PLANSEE



PLANSEE Gruppe: Die Fakien

680 | 857 58 | 67
Umsatz in Investitionen
Mio Euro in Mio Euro

(ohne F&E)

22 | 23

Investitionen in
F&E in Mio Euro

4,600

5.050

Mitarbeiter

[ 200472005 || 2005/2006 || 2006/2007 || 2007/2008 |
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Ein globales Netzwerk:

Das Gelande der Plansee Gruppe in Reutte, Osterreich.

-

A Step ahead in Technology. PLANSEE
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Hochstleistungen: Pulvermetallurgisch hergestellt

Produktion von Halbzeugen, Bauteilen und komplexen Systemlosungen

Bearbeitung
Verbindung
Beschichtung

Mischen / Qualitats-

Rohstoff Reduktion Metallpulver '
sicherung

(Oxid) Legieren behandlung

PLANSEE



PLANSEE Hochleistungswerkstoffe:  Industrien und Anwendungen

PLANSEE Produkte bieten Hochstleistungen.

- Lichttechnik - Energietechnik

- Elektronik - Anlagen- und Ofenbau
- Beschichtungstechnik - Werkstoff- und

- Medizintechnik Produktionstechnik

PLANSEE
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LINIEN-PPS

Vision: Logistikleistung als Differenzierungsmerkmal

Umsatz Alternative 1
Logistik als Hebel zur Kostensenkung
| « Bestandskosten reduzieren
: /  Planungssicherheit erhdhen
| . - .
Stufe 3: ! Stufe 4: » Dispositionsaufwand reduzieren
Logistik als || Logistik als strategischer .
Aktuelle Hebel zur 1| und operativer = MES-Einfuhrung zur
Leistungs- Kostensenkung | Wettbewerbsfaktor Planung und Steuerung
merkmale : e
! ,/‘/ . .
o Vision:
FQ“_’—" I -
-~ | _  Logistik als Differenzierungsmerkmal
Pl Wahrnehmungs-  LOQistik- : .
/ hwell : » Kurze Durchlaufzeiten, hohe Termintreue
/‘ schwelle Leistung e .. .
R und Flexibilitat, minimale Umlaufbestande
/ » kaum kopierbare Eigenschaft
= Stufenkonzept zur nachhaltigen
Verbesserung der Logistikleistung

A Step ahead in Technology.
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Projektziele - erwartete Verbesserungen

LINIEN-PPS

Vision Anspruchsvoll — Zuverlassig — Schnell

DLZ
einterne Durchlaufzeiten verkirzen m
_ *hohere Transparenz im Auftragsdurchlauf
Projekt- « Engpasse vorausschauend erkennen

Ziele - Kapazitaten vorausschauend anpassen
» Kunden vorausschauend informieren

eexterne Liefertreue verbessern

eInvestition in Maschinen, um

Nichtziel Durchlaufzeiten verkirzen

A Step ahead in Technology.
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LINIEN-PPS

Projektplan LOGISTIK EXCELLENCE
Phase
Phase 1 Phase 2 Phase 3
Modul
>Gesamt Grob-
PPS-Logik Gesamt analyse
Fachkonzept Analyse \\Pilot Grob-\ © Pilot Fein- Umsetzung mit Pilot- Betrieb |
Pilot konzept g konzept SW-Anbieter einfihrung
S
(O] -
= Grob- > Proto- Implementier-
Werkzeuge -] Z auswahl > typ >> ungstests >
Kommunikation > Konzept > > Schulung methodisch und SW-technisch )
& Qualifikation > Projektinformation und Verhaltensanderung anstoRen (FK und MA) >
- g g < * * L 4
zeit 29.6. 08.11. 0203. 207 26.7. 17.10. 22.1.
2006 2007 2008

L 2 Lenkungsausschuss

A Step ahead in Technology.
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Produktionssegmente Pilotbereich  Logistische Segmente

Em— Endkontrolle (Zentral)
A A
PvD Reinigen (Zentral)
ﬁ A
| | Logistische Segmente
Osteuropa —| Umformung | Zerspanung » klassische Werkstatten

7 A A « teilweise Produktlinien

PPS-Funktionen

» SAP-gestitzte Auftrags-
erzeugung und —steuerung

—
Q2
=
=
X

>
°

O

L
ol

Produktlinie 2

Zuschnitt, Trennen, Gleitschl.

Betrachtungsgegenstand

A 4

. :: \Vor- Intern. \Vor-

* Feinplanung mit MES-Werkzeug - « Uberwachung mit MES-Werkzeug
» Abarbeitung nach Arbeitsvorratsliste * manuelle Steuerungslogik

1 MES = Manufacturing Execution
System, Werkstattsteuerungssystem

A Step ahead in Technology.
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Mallnahmen fur DLZ / halbe: Logistisches Ressourcenportfolio Pilotbereich %
halbe

103,: 1% DLZ/halbe kann nur mit strukturellen
S ‘TJmfo“””“”g S elbereich Veranderungen erreicht werden.
rennen
%11 1 [ zerspanung C -, die bestehenden Strukturen stoRen
. Zerspanung Il O an Grenzen_
M Exo () : : :
- 1) Ableitung eines Zielflussgrades
‘ ‘ » Bestandsregelnde Auftragsfreigabe
‘ » Bedarfsgesteuerte Kapazitatsanpassung

(ﬁ O @ | ° Plan-Reihenfoige einhalten

, = DLZ-Potenzial ~ 20 - 35%
o O

Anteil an der Auftragsdurchlaufzeit

O 2) Strukturelle Mal3nahmen
O « Harmonisierung der Losgréf3en
O  Rustzeiten reduzieren
U hoher » Geringere Transportzeiten
. A A & QR )~ mitterer Bestand |« Prozessschritte reduzieren
0 100 200 300 400 [%0] 500 = DLZ-Potenzial ~ 20 - 30 %

relativer Bestand

nach [P. Nyhuis]

A Step ahead in Technology.
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Alternative Strategien der betrachteter MES-Softwar  eanbieter

a) Deterministische Feinplanung (klassischer Leitst and)

. . . . ) . Arbeitsvorrat| | Belegungsliste
* Einlasten des Arbeitsvorrats (Auftrage) auf die Arbeitsplatze nach

unterschiedlichen Regeln

* Auftragsindividuelle Planung mit Kapazitatsrestriktionen

.
= halbautomatische Einplanung der Auftrage

[]

[

b) APS (Advanced Planning and Scheduling)
* Einlasten der Auftrage unter Bericksichtigung »wichtiger«

Planungsrestriktionen (Material, Kapazitat, Riist-RF) neuer APS Liefer-
. | o Bedarf ATP/CTP termin
* Auftragsindividuelle Planung mit Kapazitatsrestriktionen

= vollautomatische Einplanung nach Restriktionen

c) Flussorientierte Strategie = i +
* Einlasten der Auftrage auf die Arbeitsplatze (Vergleich von = I
. o I Planzugang

Belastungsverlauf — Planzugang aufgrund Kapazitats- = [+ - T
restriktionen der Vorgadnger — und Kapazitatsverlauf) r Kapazitét

» Ressourcenorientierte unscharfe Einplanung -1 ‘

= vollautomatische Einplanung, Handlungsbedarfe aufzeigen 1 - - -

Planperiode Zeit [Periode]
-
A Step ahead in Technology.




Entscheidung Softwareauswahl:  Fazit

< FAST/pro unterstitzt die Zielerreichung unter den A nforderungen von Plansee am Besten

Visualisiert und identifiziert Engpéasse am Besten
« FAST/pro bietet die besten Visualisierungen um Kapazitats- und Terminengpasse zu erkennen

» Durchlaufdiagramm, Terminierungslogik (Soll-Terminierung, degressive Belastungsterminierung

und Abstreiferprinzip) unterstitzen die frihzeitige Engpasserkennung und zielgerichteten Einsatz
flexibler Kapazitaten.

Unterstitzt SAP als fihrendes System

« FAST/pro ist ein Monitoringsystem, das die logistische Datenqualitat (z.B. Losgrol3en,
Wiederbeschaffungszeiten) in SAP erh6ht und damit die Plansee IT-Strategie unterstitzt.

Passt in die bestehende Organisationsstruktur

» die ausschliel3liche Priorisierung Uber den Termin passt bei der Vielzahl an Kunden und dem
Zugriff mehrerer Planer auf dieselben Ressourcen zur Organisation der Planung

« FAST/pro bietet mit den bestehenden Datenstrukturen (keine Ristzeiten, hohe
Vorgabezeitabweichungen) den grofdten Nutzen

=3
A Step ahead in Technology.
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Systemlandschaft & PPS-Aufgaben

SAP
* Kundenauftrags- (Primarbedarfs-) verwaltung
* Auftragseroffnung und -freigabe
» Materialeinsatz und -buchungen

» Stammdatenverwaltung
» Kostenrechnung
. Isttermine,
geprufte Plan- Stammdaten,
Ruck- termine Auftrage etc
meldungen '
FAST/pro FAST/pro
Betriebsdaten - * Auftragsterminierungen

erfassung (BDE) *Visualisierung aus Auftrags-
e Rlickmeldungen und Ressourcensicht

>1 >> >>Materia|f|ussBDE>> >> \> ﬁ

Fertigung

Arbeitsplatz-,
Lagerentnahmelisten etc.

Ruck-
meldungen

l

. Fertigung
* Arbeitsverteilung / Reihenfolgebildung
» Kapazitatssteuerung

A Step ahead in Technology. Pl ANSEE
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FAST/pro — EinflUhrung: erste Schritte und Ergebnisse

IT-technische Umsetzung

* Installation der Standardschnittstelle zu SAP (Dauer: ca. 1 Woche)

* Prototypabnahme im Kernteam

o Systemschulung (30 MA je 5 Schulungsbausteine in 2 Monaten)

* Abbildung von Spezialféllen (z.B. Konvoibildung bei Beschichtungsanlagen)
= FAST/pro einsatzfahig flr den Probebetrieb (Oktober 07 bis Januar 08)

Verhaltensanderung anstol3en

» Logistikschulung (30 MA je 4 Schulungsbausteine in 2 Monaten)

* Projektinformation mit Flyer und Aushangen

= Beteiligte kbnnen die anstehenden Veranderungen grob abschatzen

SAP-Stammdaten pflegen

» Ressourcen: neue Kostenstellen fir mehr Transparenz, Pflege der Standardkapazitaten und
Normal- und Minimalwartezeiten

o Auftrage: Anpassung von Arbeitsplanen und Stucklisten, Eliminieren von Datenleichen

= Voraussetzungen fir eine Planung gegen begrenzte Kapazitaten tiber mehrere Stucklistenstufen
und Abarbeitung nach Arbeitsplatzlisten sind gegeben

A Step ahead in Technology.

20



Inhalte: FAST/pro bei der Plansee Metall GmbH

» Unternehmensvorstellung

Projektausloser und Logistikstrategie

- Projektvorstellung Rahmenbedingungen der Einfiihrung

Herausforderungen in der Umsetzung

Ergebnisse und Ausblick

}
'

A Step ahead in Technology.

21



Entwicklung des logistischen Reifegrad im Betrieb:

é vorausschauendes Handeln bei zu hohem Umlaufbestand, Reaktionszeit Kapazitaten werden flexibilisiert
Ruckstand und gefahrdeten Endterminen nimmt ab

Kapazitatsangebot und erbrachte

Relevanz der Kapazitatseinstellungen und Qualitat der Planungs- \ : e
.. . . : Leistung stimmen Uberein
Rickmeldungen wird erkannt ergebnisse steigt
Lieferzeitabgabe und Soll-Abgang richtet sich an ausgewiesener Riickstand
Auftragseroffnung mit FAST/pro Kapazitatsangebot aus ist akzeptiert
é) Elanur)tg_ ?g. begrenzte F.ullsf[_and der Auftrag.s_r_egale reguliert Umlaufbestand nimmt ab
apazita sich Uber das Kapazitatsangebot Durchlaufzeiten gehen zuriick
é} Abarbeitung nach Qualitat qu Arlgeitsplatzlisten sorgt fur Zuverlassigkeit zwischen den
Vorgabe FAST/pro mehr Effizienz in der Bearbeitung Arbeitsplatzen nimmt zu
a) Meilensteine b) Veranderungen c) Verbesserungen
(qualitativ)

A Step ahead in Technology. PL&NSEE
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. Verhaltensédnderungen und daraus

Herausforderungen in der Umsetzung (I) ' __ ierende Herausforderungen

Wechsel im Denkansatz Herausforderungen in der Umsetzung
» Das Steuern der Termintreue anhand » Auftragstermine sind real und leicht verstandlich vs.
des Ruckstands ist effizienter als Ruckstand ist abstrakt und die Berechnung komplex
einzelne Auftrage zu priorisieren « jeder Auftrag hat eine eigene Prioritat (Kunde, ..) vs.
= PPS aus Ressourcensicht der Endtermin steuert die Prioritat

= Logistikschulung und klare Vorgabe des Managements

Ressourcen- © Entscheider
sicht @ « Planer

. * Gruppenleiter

B
Auftrags- Unklarheit tibe offene AVOs
sicht Zusamment

—

SAP-
Arbeitsplatze
(davon ? potenzielle Engpasse)

=3
A Step ahead in Technology.

23



. Verhaltensanderungen und daraus

Herausforderungen in der Umsetzung (I)  : _ icrende Herausforderungen

Wechsel im Denkansatz Herausforderungen in der Umsetzung
» Bestands- und Ruckstandverlauf am  bisherige Indikatoren (z.B. Fullstand des Auftragsregals)
Arbeitsplatz regeln vorausschauend verlieren Ihre Aussagekraft
das Kapazitatsangebot « Vorausschau im Auftragsregal ist stark eingeschrankt
= PPS mit Vorausschau = Vertrauen in System und Kommunikation durch Vorgesetzte

jetzt ist aber
viel zu tun!

Wo ist den der
Ruckstand?

A Step ahead in Technology.
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Herausforderungen in der Umsetzung (llI)

. Verhaltensanderungen und daraus
resultierende Herausforderungen

Auftragsstrom
= flussorientierte PPS

Wechsel im Denkansatz Herausforderungen in der Umsetzung
» abgestimmte Entscheidungen in * Einzelplatzoptimierungen und nicht synchronisierte Losgré3en
vernetzten Strukturen und flexible sorgen fur Bedarfswellen

Kapazitaten sichern den gleichmaBigen | . perejchsiibergreifender Kapazitatsaustausch ausbaufahig

= abgestimmte Entscheidungen entlang der gesamten
Produktionskette in der Kapazitatsrunde

Ziel-Bestand
I Bestand
B Rickstand

[ Vorleistung
I\ Uberlauf

A Step ahead in Technology.
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/ i \ @ Quelle /pro

536112 638111
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Herausforderungen in der Umsetzung (1V)

Verhaltensdnderungen und daraus
resultierende Herausforderungen

Wechsel im Denkansatz

Herausforderungen in der Umsetzung

» Transparenz in der Produktion und
Planung verbessert die Logistikleistung

= PPS mit mehr Transparenz

» Schuldzuweisungen anstatt Losungsalternativen aufzeigen
« Kommunikation Gber Handlungsbedarfe eingeschrankt
= Spielregeln und Zustandigkeiten definieren

)

Arbeit

Soll-Abgang

[Farpeaiig

Ruckstand

T
A

Bestand

=

L,_I

Heute

Kundenwunsch: Soll-Termine (zeitunabh&ngig)
Vergangenheit: Ist-Termine  Zukunft: Plan-Termine

A Step ahead in Technology.

Soll-Durchlaufzeit
i’ |
[ H
T
F —F
I m——
Plan-Durchlaufzeit - zeit
B Soll-Durchlauf [ Plan-Durchlauf @ Ecktermin
—
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Ergebnisse in der Pilotlinie (1):

Umlaufbestand und Durchlaufzeit

< Umlaufbestand und Durchlaufzeit reagieren am Schnel

Bestandsreichweite [Tagen]

Nov. 07 Jan. 09

[] Ist-Werte [l Ziel-Werte

A Step ahead in Technology.

GJ 09/10

Durchlaufzeit [Tagen]

Isten nach der Einflihrung

CTrrT T T AT T T TEE T T T
- 30% - 37% - 50%

1 B

GJ 06/07

Marz - Dez. 08 Ziel
Dez. 08 GJ 09/10
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Ausblick und Zusammenfassung

< Vom Produktionslinienleiter bis zum Mitarbeiter an

* Projekt Roll-out auf andere
Fertigungslinien bei Plansee-
Hochleistungswerkstoffe

= Durchgéngigkeit vom Pulver bis zum
Fertigprodukt bis August 09

» Reduktion der Lagerbestande (Roh-,
Fertigteile und Konsilager) abgestimmt
auf die kurzeren Durchlaufzeiten und
hohere Zuverlassigkeit

* Roll-out des Projektnutzens flr den
Vertrieb und den Kunden

< Plansee liefert Hochleistungsprodukte in kiirzester

A Step ahead in Technology.

der Maschine sehen alle das Selbe!

Zeit zuverlassig zum Kunden

29

'



Vielen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit !

Matthias Bornhauser

Plansee Metall GmbH

e-Mail:  matthias.bornhaeuser@plansee.com
Internet: www.plansee.com

Telefon: +43-5672 - 600 - 2635

Anschrift: Plansee Metall GmbH
6600 Reutte

Osterreich



