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Produktionsplanung und -steuerung
Lupe

Eine flexible Produktionsplanung und die kontinuierliche Verkiirzung der

Durchlaufzeiten sind in unserem dynamischen Unternehmensumfeld
notwendig, um unseren Kunden eine hohe Liefertreue zu gewahrleisten.

Die stdndige Verbesserung der Planungsprozesse ist daher ein wesentlicher
Faktor zur Erh6hung unserer Flexibilitdt. Durch das Projekt mit dem FIR
konnten wir weitere Verbesserungspotenziale in diesem Bereich identifizieren
und erste Lbésungsansétze entwickeln. <

Dr. Uwe Heilig, Leiter Produktionslogistik, Carl Zeiss SMT AG

Ausgangssituation

Seit Entstehen der Halbleiterindustrie sind die An-
forderungen standig gestiegen. Der Markt fordert
standig schnellere, kostenginstigere, zuverlassigere
und leistungsfahigere Mikrochips von der Halblei-
terindustrie.

Die Carl Zeiss SMT AG liefert die zur Fertigung und
Miniaturisierung der Mikrochips notwendigen
optischen Systeme. Die stetig steigenden Marktan-
forderungen an die Halbleiterindustrie wirken sich
auch auf die Carl Zeiss SMT AG aus. lhre Kunden
fordern grundsatzlich eine hohe Flexibilitat hinsicht-
lich der Lieferzeiten und Bestellanderungen.

Sowohl die positive Auftragslage als auch die
Anforderungen der Kunden der Carl Zeiss SMT AG
haben eine direkte Auswirkung auf die Produktions-
planung. Standige Produktionsprogrammplanande-
rungen sowie die momentan hohe Auslastung
erhohen die Komplexitat der planerischen Aktivi-
taten. Vor diesem Hintergrund beschéftigt sich
die Carl Zeiss SMT AG intern kontinuierlich mit der
Thematik der Durchlaufzeitreduzierung. Verkirzte
Durchlaufzeiten in der Produktion fuhren direkt zu
einer hoheren Flexibilitat und kurzeren Lieferzeiten.

In diesem Kontext wurde das FIR beauftragt, eine
Analyse der Prozesse der Produktionsplanung und
-steuerung durchzufihren.




Schwerpunkt im Projekt

Ziel des Projekts war die Identifizierung von Hand-

lungsfeldern und Ableitung von MaBnahmen, um

die Produktionsplanung und -steuerung weiter zu

verbessern sowie die Durchlaufzeit zu reduzieren.

Im Fokus des Projekts stand die Optikfertigung der

Carl Zeiss SMT AG. Es wurden die Planungs- und

Steuerungsprozesse der Fertigungssteuerung und

der einzelnen Fertigungsinseln unter folgenden

Gesichtspunkten betrachtet:

m |dentifizierung und Bewertung der Key-
Performance-Indicators,

m Detailprozessanalyse der Produktionsplanungs-
prozesse,

m  Analyse der organisatorischen und prozessualen

Schwachstellen,

Kategorisierung der identifizierten Schwachstellen,

Entwicklung von Lésungsansatzen,

Bewertung und Priorisierung der Lésungsansatze,

Erstellung eines Umsetzungsplans.

Vorgehensweise und Ergebnisse

Zu Beginn des Projekts zur Analyse der Produktions-
planungsprozesse der Optikfertigung wurden gemein-
sam mit dem Fuhrungskreis der Carl Zeiss SMT AG
die fur den Prozess der Optikfertigung entscheiden-
den Key-Performance-Indicators identifiziert. Anhand
der Priorisierung der Indikatoren wurde ein Fragen-
katalog erstellt, der als inhaltlicher Leitfaden fur die
sich anschlieBenden Interviews zur Detailprozess-
analyse diente.
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Branche: Lithographieoptik

Produkte: Lithographieoptik mit Beleuchtungs- und Projektions-
systemen fur Waferstepper und Waferscanner, Kom-
ponenten und Module fir Lithographielaser, Raster-
und Transmissionselektronenmikroskope und lonen-
strahlsysteme, Systeme fur die Fehlerevaluierung und
Fehlerreparatur von Photomasken

Umsatz: 1.024 Mio. Euro (2007)

Mitarbeiter: 2 400

Standorte: Oberkochen, Jena, Wetzlar, RoBdorf (Deutschland),

Cambridge (GroBbritannien), Nanterre (Frankreich),

Peabody (USA), Singapore (Asien)

Im Verlauf der Detailprozessanalyse wurden auf
Prozessschrittebene nacheinander die Planungs-
prozesse der unterschiedlichen Fertigungsbereiche
im Ist-Zustand aufgenommen und hinsichtlich des
zugehdrigen Informationsflusses, der Verantwor-
tungsverteilung sowie der EDV-Unterstitzung
bewertet. Diese gesammelten und kategorisierten
Schwachstellen wurden in den folgenden Schritten
mit dem gesamten Projektteam diskutiert und
bewertet. Zu allen Schwachstellen konnte durch
das Team zudem ein Lésungsvorschlag festgehalten
werden. Mit den Ergebnissen der durchgefihrten
Schwachstellenanalyse und den bewerteten Ver-
besserungsvorschldgen konnte durch das FIR ein
Umsetzungsplan erstellt werden, der geeignete und
zeitlich aufeinander abgestimmte MaBnahmen be-
schreibt, um die erkannten Verbesserungen in den
unterschiedlichen Handlungsfeldern durchzufthren.

Die wesentlichen Projektergebnisse waren:

m Dokumentation der Ist-Prozesse der Produktions-
planung und -steuerung,

m  Aufdeckung von Verbesserungspotenzialen in
Bereichen wie z. B. IT-Unterstitzung, Prozess-
harmonisierung oder Bestandsmanagement,

m Bewertung und Priorisierung der Verbesserungs-

potenziale,

Harmonisierung der Zielsysteme der Fertigungs-

inseln,

Verkurzung der Durchlaufzeit der Optikfertigung,

Steigerung der Flexibilitat in der Produktions-

planung und -steuerung,

m Reduzierung der Lieferzeiten zum Kunden.
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