Produktentstehungsprozess (PEP)
fur KMU

Voraussetzung fur eine effiziente Montage
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Herausforderung: Entwicklung und Herstellung komplexer Produkte

Konstruktion Einkauf Fertigung Montage
= Uberleitung komplexer = Bis zu 5000 unterschiedliche = Anderungsausldser und - = Anderungsausldser und -
Funktionen in bestellfahige Bauteile; wenig Standard- emfpanger empfanger
Komponenten Komponenten = Nachweise/ Dokumentation = Nachweise/ Dokumentation

= Abstimmung mit dem Kunden = Viele unterschiedliche * Einbindung in die Terminkette = Termineinhaltung/ flexible
= |teratives Anforderungs- Lieferanten (Heften, Schweil3en, Gluhen, Kapazitaten
management = Entwicklung beim Lieferanten Bearbeiten, Strahlen, Lackieren) = Koordination ext. DL
= Fruhe Definition von Langlaufern = Nachweise/ Dokumentation = Qualitatskontrolle
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Funktionale Arbeitsweise

Materialwirtschaft

Fertigung/

Verkauf Konstruktion AV/ Kalkulation
Montage

B

Strukturen und Arbeitsweise entsprachen nicht den Anforderungen an einen
wettbewerbsfahigen Prototypenbau

Quelle: Ehrlenspiel, 2007.
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Optimierungspotenzial durch einen systematischen
Produktentstehungsprozess (PEP)

- DLZ 6-8 Monate > - DLZ 2-3 Monate -

16-20 Monate Lieferzeit

Haufiger Terminverzug

Starke Budget-Abweichungen

Geringe Prozesseffizienz/ hohe ,vermeidbare” Kosten

12-16 Monate Lieferzeit

Hohe Termintreue

Signifikant bessere Budgeteinhaltung
Hohe Prozesseffizienz und -effektivitat
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Es gilt, den Weg kalkulierbar und sicher zu machen!

)
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Die Methode des systematischen PEP mit Quality Gate Systematik

Stages = Phasen

* |n jeder Phase erledigt das Team einen Satz
vorgeschriebener Aktivitaten.

» Jede Phase muss erfolgreich beendet werden, bevor die
Zustimmung erteilt wird, die nachste Phase der

Produktentwicklung zu starten.
= Alle Phasen sind fach-/ abteilungsubergreifend.

= Vor jeder Phase steht eine Entscheidunge - ein ,Gate”

Pre-
clarification

Create
Technical
Spec.

Create
Design
Concept

Create /I\/I4\ Component /I\/IS\ Pilot /I\/I6\ Series /I\/I7\ Project M8
Prototype \/ Production \/ Production \/ Production \/ Review

Gates = Quality Gates
Quality Gates stellen ergebnisorientierte Messpunkte in
einem Prozess dar, an denen die Zielerfullung einer
(internen) Kunden-Lieferanten-Vereinbarung gemessen
und synchronisiert wird.
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Die Methode des systematischen PEP mit Quality Gate Systematik
Gates via Ampelregel = effektives Qualitatscontrolling

keine Freischaltung

neue Planung Nein, Projekt
Anforderungen
werden
nicht erfullt

endet

(Gate-Review wiederholen) oder ruht

bedingte
Freischaltung

(Projekt geht
weiter, Auflagen
sind zu erfillen)

NER Freischaltung
Gate-Runde Anforderungen
werden )
erfullt (Projekt geht
weiter)
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Leitlinien flr die Gestaltung eines Quality Gate Prozesses

;L\ D = Meeting findet zum geplanten Eindeutige Formulierung der Ziele
ﬂ\ & Termin statt Offene Fehlerkultur

Sl » Dokumente stehen rechtzeitig zur = MaRnahmenvorschlage liegen vor
—

Verfugung .

v
N NN X0 D I

Systematische Bewertung des erreichten
Projektstatus und der Risiken

Mafl3nahmencontrolling

Quality-Gate X

= Klare Rollen und Verantwortlichkeiten definieren
= Experten zur Bewertung hinzuziehen

= Checklisten verwenden
(Checklisten nehmen dem Projektmanager nicht das
Denken ab!)

» Kritischen Stimmen Gehor verschaffen
= Fehler im Expertenkreis offen diskutieren
» Ergebnis kommunizieren und dokumentieren

» Nachhaltiges Follow-up beschlossener Maihahmen

» ,Gelbe“ Gates werden mit erhohter Prioritat,
konkretisierten und terminierten Mal3nahmen verfolgt

= Klare Eskalationspfade mussen fur den Fall der
erfolglosen Nachbesserung definiert sein

= Die Bedingungen fur einen evtl. Projektabbruch
mussen vor Projektbeginn klar definiert sein
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Systematischer Produktentwicklungsprozess mit Quality Gate

Systematik bei der Schalker Eisenhutte (I/111)

Verantwortung Angebotsprojektmanager Verantwortung Abwicklungsprojektmanager

O  BF it Humien: [Bamgruppen sch Sedar)

g i 1 1% Rl

- i inl- -
Angesbotsgrenzsn

Kunden- Bld Auftragsklarung / Projektierung Angebots- dBea}:bKeltu:g Be:telltllng
anfrage Vorprojektierung e e erstellung uren runden ure
Projektplanung) und Verhandlung Kunden

Kundenwunsch Im Rahmen
der Angebotsgrenzen

Projekt-
uibergabe

Projektierungs- Angebots-
freigabe freigabe

. 2& Lenkungs- %_Eéﬂ
g‘;ﬁ kreis
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Systematischer Produktentwicklungsprozess mit Quality Gate

Systematik bei der Schalker Eisenhutte (lI/11l)

Verantwortung Angebotsprojektmanager Verantwortung Abwicklungsprojektmanager

Bestell-
priifung

_ PrO]ektplanunQ et Kun:lruk(icr: . I‘-{ur::lruklion
Auf_Fr?gs (Detailierung & Konstruktion Finalisierung der Mantageplanung
bestatigung Anpassung) Subsysteme Stiicklisten

Design Review (DR) & reigabe

Projektstart Freigabe [ Design Freeze (DF) ] Baugruppen
Grobkonzept Schalke/ Eickhoffintern &Stiicklisten

= =

[DR & DF mit Kunden (Baugruppen nach Bedarf) J

Fertigungs-

Projektfreigabe freigabe (BG 1-z)

”& Lenkungs—
g‘;ﬁ kreis Nur bei QG 6.1nimmt der Lk teil. Spater nur Gber den Eskalationspfad

iDR/IDF: internes Design Review/ Design Freeze, eDR/eDF: externes Design Review/ Design Freeze
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Systematischer Produktentwicklungsprozess mit Quality Gate

Systematik bei der Schalker Eisenhutte (l/11)

Verantwortung Angebotsprojektmanager Verantwortung Abwicklungsprojektmanager

O  BF it Humien: [Bamgruppen sch Sedar)

Abnahms durch Kunden

nicht erfolgreich
Kunden
Versand Externe IBS Projektabschluss

Abnahme
erfolgreich

Projekt
Abschluss
Lessons Learnt”

Montagefreigabe

Freigabe der
(BG 1-w)

Kundenabnahme

”& Lenkungs-
g‘;ﬁ kreis

© Schalker Eisenhitte Maschinenfabrik GmbH Seite 16

=rhralice




Quality Gates:

Das V-Modell der Konstruktion innerhalb des PEP

Projektplanung PR Konstruktion Konstruktion
(Detaillierung & Grobkonzept

Hleinizige- Einkauf

planung / Interne IBS

/Konstruktion inalisierung der

Anpassung) Subsysteme Stucklisten

SESIEI RIRvIE (Ll - Fertigungs- Montage- )
- . Freigabe Design Freeze (DF) Freigabe freigabe Freigabe Freigabe
Projekt-  IEEIESSIEL T Tyl Schalke/ Eickhoff Baugruppen (BG 1.2) (BG 1-w) interne IBS
Kickoff intern/extern &Stucklisten (1-

Produkt-
test

System Produkt-
Konzepte anforderungen

Technische
Su bsystem Anforderungen Montage
Basic Engineering und Modelle
Stlcklisten Komponenten-
Kom ponen_ten und priifungen
Detail Engineering Zeichnungen durch QS
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Dem systematischen PEP unterliegt ein ganzheitliches

Projektmanagement

D— Final};;r;::t(:; der
LI Stiicklisten
R
| -
() o
c Kommunikationsformen =
reigabe - - - . - ) .
g Baugruppen freli::;;g:j;gs.l_l) Mon(t;ge:ij\:?ahe Frelga:)BeSmterne Freigabe Versand — Regelkommunikation
— &Stiicklisten Eskalation
CU . >
) .
7 - Lenkungskreis
%) ' GF
| . . " "
________________ Projekt- | _ _ _Or_de_ntllch_e L_eri<u_ngikf|s_- Tr_eff_en_ = Leitung Vertrieb
manager | AuRerordentliche Lenkungskreis-Treffen = Leitung AA
. = |_eitung Einkauf
o Management-
= Tools -Leiter Auftrags-
o srchhalise abwicklung ab QG3
@) Projektmanagement -Leiter Vertrieb bis QG3
(] Handbuch
C
g Wer... - Wann... Wie... Womit... Far wieviel...
% _ e o — g AR l T ——— .
: e ® 0 . g o B
.8 % ¢ ° © - | | ‘ i: .;% I ‘ " - F2 M
— = ° b oo tn_ Pt ; L e : HF
al e o / > : @ Q2 @ o4
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Der Projektmanagementprozess und die Statusbewertung werden

durch ein systematisches Informationsmanagement unterstutzt

by Gate 2 v -

Gesamtstatus Top Risiken & Chancen  MaRnahmen / LOP

QG9: Freigabe der IBS - Statusiibersicht

Gate Gesamtstatus

-Zeigt den Gesamtstatus des Gates auf Basis der Stati der Gate
Dokumente

-Veranschaulicht die Position des Gates entlang des PEP
-Zeigt das Gesamtziel des Gates

-Zeigt die Stati der einzelnen Gate Dokumente in der Ubersicht

o e Gate Dokumente Alle Prozessbeteiligten sollen
i) - identifizierte Projektrisiken und
- e - = 2| Projektchancen in einem

=chalke ") T— T =chalise

Gate Report fir das Gate Meeting

2akhobh

o—— entsprechenden Register festhalten
Der Angebotsprojektmanager (QG1- Der Angebotsprojekt-
- | o QG3) bzw. der Projektmanager (ab manager bzw. der Projekt-
. Risiko- & Chancenregister QG3) sammeln alle notwendigen Inhalte manager erstellt den Gate
Checkliste Anforderungslisten -Auflistung identifizierter Risiken der Gate Dokumente im Vorfeld eines Report zum Gate Termin
-Wichtige Checkpunkte, die zu einem -Checkpunkte, die einzelnen Themen ungnit Eintrittswahrscheinlichkeit, Gate Termins und dokumentieren deren und |st"fur Vorbereitung,
Gate erfiillt sein missen Gates zugeordnet sind Risikokosten und Verhinder- Stati und legen ggf. MalRnahmen und Durghfuhrung Nach-
-Zu jedem Gate gibt es genau eine Bsp: _ o ungskosten Termine zur Nachlieferung fehlender bereitung des Gate
Checkliste aber ggf. mehrere -Anforderungsl!ste Projektierung -Auflistung und Bewertung Inhalte fest. Meetings verantwortlich
Anforderungslisten 'Anflorde"rungSHSte Angebot identifizierter Projektchancen,
-Projektlibergabeprotokoll Verbesserungen r
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Schulungen und Lernspiele sind der erste Schritt der Umsetzung und

Initiieren eine unternenmensweise Aufbruchsstimmung

r Aufbau Schulungskonzept und Durchfiihrung von Schulungen

m Aufbau eines ganzheitlichen Schulungskonzeptes unter Kapazitatsbetrachtung
— Systematischer Produktentstehungsprozess
’ ) — Projektmanagement (inkl. Einbeziehung externer Dienstleister)

m Entwicklung und Durchflhrung eines Lernspiels zur Simulation der neuen
Ablaufe der Auftragsabwicklung
B DurchfUhrung der Schulungen unter Einbeziehung von Schalke-MaFa- und

Eickhoff-Mitarbeitern

rUmsetzung und Umsetzungscontrolling

m Aufbau einer Umsetzungsroadmap unter Berucksichtigung aktueller
Projektstande und Kapazitatsverfugbarkeiten

Roll-Out des systematischen PEPs im gesamten Unternehmen
Roll-Out des ganzheitlichen Projektmanagements

Support im Leben der Prozesse und Anwendung der Tools

Regelmalige Audits der Prozesse und der QG-Meetings

© Schalker Eisenhitte Maschinenfabrik GmbH Seite 21
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Alle SEH Mitarbeiter sowie prozessrelevante Eickhoff Mitarbeitern

wurden Uber die Projektergebnisse und Ziele geschult

Schulungstermine PEP

mDi., 10.12.2013 VM: Grundlagenschulung
mDi., 10.12.2013 NM: Grundlagenschulung
: N mMi., 11.12.2013 VM: Grundlagenschulung
oy ;.71'"‘ e i mMi., 11.12.2013 NM: Grundlagenschulung
Tﬁguﬂrk + 4 mDo., 12.12.2013 NM: Grundlagenschulung
mMo.; 16.12.2013 NM: Grundlagenschulung
mMi., 18.12.2013 VM: Tiefenschulung Konstruktion \/
mMi., 18.12.2013 NM: Tiefenschulung Vertrieb

mMi., 19.12.2013 VM: Tiefenschulung Projektleiter \/
mJanuar 2014: Grundlagenschulung (Zusatztermin)

XCSNRN

Schulungstermine Projektmanagement

mMo., 09.12.2013: Schulung Projektleiter Tag 1 \/
mDi., 10.12.2013: Schulung Projektleiter Tag 2

mMi., 11.12.2013: Schulung Projektleiter Tag 3
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Impressionen Lernspiel , Systematischer PEP*
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Interne Marketingelemente des PEP machen die Prozesse

transparent

Handblcher als Nachschlagewerk und Notizheft

Grol3flachige Visualisierung des PEP

. e vw oW ™ N A M
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mit Quality Gates

) &
Wﬂlﬂm
umww

Abschiioben
fritiioran / Kisren

R
[ 1 ) R s Gis il

R e
oo mch=ilse -.a

s

Integration und Visualisierung der
Quality Gates in die bestehenden
Unternehmensprozesse
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Umsetzungscontrolling

By,
/-S'p/'e/
# Projekte, in die QGs | [Dauer der QG Meetings (min): Bisheriger Aufwand in Manfiw._
implementiert wurden : fur 0:!te rene [ﬁﬂurcthfumung von
(Jan14-Aug14) 29 @26m|n Quality Gate Meetings
: ial- i i M 180 h

# QG Meetings: 68 Ziel: 15 min - @
(Jan14-Aug14) . 22 Tage
@ QG Meetings /Monat: 1

. Aufwand = # Personen im Meeting x
(Jan14-Aug14): 9 <15 <30 <45 <60 Dauer des Meetings x # Meetings

Anzahl bisheriger Quality Gate Meetings inkl. Wiederholungen
16
# 3. QG-Meeting (Wiederholung) 2
# 2. QG-Meeting (Wiederholung)

Bl # 1. QG-Meeting 8 8

6
8
3 1 1 6
2 2 1 Sy 2 > 5 ! ! 5
A 3 - WA . Fa

KO QGO01 QG02 QG03 QG04 QGO5 QGO6 QGO7 QGO08 QGO9 QG10 QG11 QG12

SIND N O
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Die Vorteile eines systematischen PEP

Hohes Commitment aller Beteiligten
Fruhes Risiko-Bewusstsein
Frihzeitige Eskalation von Problemen
Reduzierung der Durchlaufzeiten

Verbesserung der Termin- und Budgeteinhaltung

Basis muss bei der Entwicklung einbezogen werden
(,bottom-up” erarbeiten, ,top-down* eingefordern)

Keine partielle Einflhrung, sondern den ,grof3en Wurf*
wagen

Implementierung und Anpassung dauern Zeit - und damit
auch sich einstellende Erfolge
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Vielen Dank fur Ilhre Aufmerksamkeit!




