Schlanke Fertigung mit schlanker IT
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LEANI

=> Wettbewerbsfahigkeit auf den globalen Markten sichern

=> Standortnachteile zu Vorteilen wandeln (Bildung, Technik, ...)

=> Produktkomplexitat beherrschen / Vorgaben leisten

Zukunftsszenarien im Umfeld des Internets der Dinge sagen voraus, dass die Fertigung
von Produkten immer individueller und ungeplanter verlaufen wird.

=>demand driven manufacturing

=> Bedarfsorientierte Fertigung ist die Lean Philosophie, aber diese Veranderung bindet
den Kunden als Auftraggeber fur individuelle Fertigungen starker ein.

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten
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Lean Production

Alle reden von Lean Production - Lean Management —
Lean Administration — Lean ...

Aktuelles Hype Thema — alles ist Lean oder Exzellent ...

Lean Management hat zur Zeit 6,8 Mio. Treffer bei Google! ss.01s
Lean Production hat zur Zeit 6,3 Mio. Treffer bei Google! s6.2015

In Wirklichkeit aber ein alter Hut!

Dritte weiterleiten Seite 3
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Toyota

Toyota entwickelte bereits in den 1950er Jahren die grundlegenden Prinzipien
fir Lean Management / Lean Production.

In der Nachkriegszeit war Toyota dazu gezwungen mit minimalem
Ressourceneinsatz und hochstmoglicher Effizienz zu produzieren, um im
Binnenmarkt zu tberleben und in den Weltmarkt einsteigen zu konnen.

Geburtsstunde: Lean Philosophie

)
Qb
TOYOTA
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LEANI

Die Deutsche Automobilindustrie stellt sich dieser Herausforderung und
insbesondere stark von der Krise betroffene Marken sind gezwungen, das TPS
stringent umzusetzen.

Beispiel:

Porsche

Gewinn 1994/1995: 5,8 Mio. EUR bei 21.124 Fahrzeugen
Gewinn 2005/2006: 5,8 Mrd. EUR bei 96.794 Fahrzeugen

Weitere Erfolgsbeispiele konnen bei VW und Daimler u.v.m. abgeleitet werden.

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 5
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Wieso ein neuer Hype?

Lean und TPS ist ein alter Hut — auch in Europa!

Differenzierte Betrachtung notwendig:

1. Deutschland als Produktionsstandort ist nur wirtschaftlich attraktiv, wenn
die Fertigung mit einem maximalen Effizienzgrad betrieben wird, bspw. in
der komplexen Elektronik- und Automobilindustrie

2. Der Druck auf die Zulieferindustrien und deren Integration wird immer
hoher und betrifft immer kleinere Unternehmen.

3. Viele Industriezweige haben die Potenziale von Lean Production noch nicht

erkannt, bspw. Mobelindustrie, Maschinenbau, ...
(Ausnahmen bestatigen hier natiirlich die Regel!)

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 6
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Arten der Verschwendung

Welche Potenziale hat ein Unternehmen, wenn es bisher der klassischen
Beispiel:
Bestande konnen in der Regel

Fertigungsmethodik Push gefolgt ist?
um mindestens 30% reduziert h
werden. .
(Benchmarkdaten der letzten 20 Jahre) Bestdnde Bewegung
Techno-
logie
Idealerweise lasst sich dies im

Und der Beweis?

Vorfeld berechnen und nicht im
Anschluss eines
Optimierungsprojekts.
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Warum bleiben viele Unternehmen bei der klassischen
Fertigungssteuerungsmethodik nach dem Push-Prinzip?

Interessante Frage!
1. Unternehmen sind nachweisbar (siehe Toyota, u.v.m.) erfolgreicher!

2. Alle Stakeholder (Inhaber, Mitarbeiter, Kunden, ...) erhalten einen Vorteil
(Gewinn, bessere Arbeitssituation, bessere Qualitat, ...).

3. Methode ist in der Ausfihrung einfacher als die klassischen Instrumente.
Nachhaltige Sicherung des Geschaftserfolgs sowie der Arbeitsplatze.

Also warum fiihren viele Unternehmen diese Methodik nicht ein?

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 8
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Es existieren zwei Hiirden!

Veranderungsbereitschaft

g
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Veranderungsbereitschaft

Der gesunde Menschenverstand miisste eigentlich sagen:

- Bewahrte Methode erfolgreicher Unternehmen
- Nachweisbar realisierbare Potenziale (Kosten, Qualitat, Geschwindigkeit, ...)
- Einfache Methodik (Lean => Einfach)

Warum stellen nicht alle fertigenden Unternehmen
sofort um?

- Angst vor Veranderung

- Unwissenheit

- Erfolgsverwohnt

- Personliche Grinde

- Risikotyp (Erfolgssucher / Risikomeider)

=> Der Faktor Mensch ist entscheidend!

Seite 10
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IT-Verantwortliche

* Verfligbarkeit der Systeme
* Vermeidung von Schnittstellen
* Einhaltung der IT-Strategie

* Bestandssysteme konnen dies nicht abdecken
* Insellésungen

* Hohe Anpassungsaufwande

* Nichteinhaltung der IT-Strategie

Hiirde Nummer 2

X
1A
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Welche Rolle nehmen die einzelnen Beteiligten in der Startphase ein?

- Inhaber / Geschdftsfiihrer => Entscheider

- Fertigungsleiter => Entscheider

- Arbeitsvorbereitung => Beeinflusser

- Beschaffungswesen => Entscheider / Beeinflusser

- Qualitétsmanagement => Nebeneinstieg / Beeinflusser

- Controlling => Nebeneinstieg / Beeinflusser

- Mitarbeiter => im Projektverlauf entscheidend
- IT-Verantwortliche => Beeinflusser / Veto-Recht

Die Einflihrung der Lean Philosophie im Unternehmen funktioniert nur, wenn Sie die
Entscheidungstrager nachhaltig iiberzeugt haben und zu Vorreitern machen!

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten

LEANI@N

Seite 13



LEANI®N

Hiurde bei der Einfiihrung von Lean
Production!

Veranderungsbereitschaft

g

1

Informationstechnologie
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Grundsatz:
Ziehende Fertigungssysteme sind selbst-steuernde Systeme

Folge:
Also ware fur die Steuerung keine Software notwendig!

Aber:

Fir die Phasen Analyse, Design, Planung und Nivellierung benoétigt der
Anwender eine IT-Losung zur Unterstitzung.

In der Praxis:

Kennzahlen, Fortschritt, Visualisierung der Steuerungsphase wird in der Praxis
gewlinscht.

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 15



Wie sieht die Praxis aus?

Manuelle Berechnung der Kanban-Kreislaufe
=> |deal zum Einstieg in Lean Production

Haufigster Ansatz .
=> \Von Beratern entwickelte Exceltabellen “;’}

Typischer Projektablauf
Demonstrationsprojekt fir eine Fertigungseinheit

2. Freigabe des Projekts
3. Weiterverarbeitung der bestehenden Exceltabelle
4. Ubergabe an Lean Verantwortlichen

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten
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IT Systeme fiir Lean Production

Starken und Schwachen von Excellésungen

Starken:

= W N

Individualisierbar / Kundenwiinsche konnen exakt abgebildet werden.
Jeder (fortgeschrittene) Excel-Benutzer kann die Daten weiterverarbeiten.
Die Formeln und ggf. Programmierabschnitte sind offen

Keine gefuhlten zusatzlichen Lizenz- und Entwicklungskosten

u e Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 17
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IT Systeme fiir Lean Production

Starken und Schwachen von Excellésungen

Schwachen
1. Insellésung — nicht in die bestehende Welt integriert

2. Ersteller und Benutzer sind keine Softwareentwickler (Zeitaufwand und
Qualitat)

3. Fehleranfalligkeit (insbesondere unerkannte Fehler)
Begrenztes Wissen eines Beraters eingekauft

5. Probleme mit der Wartbarkeit der Lésung nach langerer Einsatzzeit
und/oder bei Wechsel des Zustandigen

Besser ware eine Standardlosung ...

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten
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IT wiinscht sich die Umsetzung im bestehenden ERP-System

Grinde

1. Ganzheitliches System (Daten, Schnittstellen, Prozesse)
2. Kalkulierbare Wartungs- und Betriebskosten

3. Kein zusatzlicher Wissensaufbau im Team moglich

4. Keine Insellosungen im Unternehmen

5. Keine Losungen aulierhalb der IT

6. Bestehendes ERP-System als fiihrendes System!

Schlussendlich: Umsetzung im Rahmen der IT-Strategie

... aber die ERP-Systeme dieser Welt sind meist push-orientiert ...

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 19
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Was sind die Mindestanforderungen an ein PPS System fiir Lean Production?
PPS = Produktionsplanungs- und Steuerungssystem

Planen der Produktion
Steuern der Produktion

Hilfreich ware:

Analyse der Produktion => Potenzialermittlung
Gestaltung der Produktion => Liniendesign
Nivellierung der Produktion => Glattung der Produktion

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 20
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Phase 1: Analyse der aktuellen Fertigung und Auftragslage

Pullfahigkeits-Analyse mittels ABC/XYZ Analyse
- Produkte werden nach Haufigkeit, Wert und Pull-Fahigkeit bewertet

Logistisches Portfolio A B c e
Fertigungsteile Verbrauch Anzahl Verbrauch Anzahl Verbrauch Anzahl | Verbrauch
Wet  ele UED Teile Wet el = =
1€l [€1 1€l [€1 R,
X konstanter Bedarf 1.686.106 28 21.045 9 1422 2| 1708573 39 246% 19%
Y ;”*”d' bzw. saison- 2724910 88 278.256 98 33.969 83| 3.037.135 269 438% 134%
eeinflusster Bedarf
597.326 44 284.801 108 49.659 153 931.786 305 134% 152%
z
602.935 48 447.790 193 210.249 1.148 | 1.260.973 1.389 182% 694%
Gesamt 5.611.277 208 | 1.031.892 408 295.208 1386 | 6.938.467  2.002
Anteil 809% 104 % 149% 204% 43% 692% 100 %

Gangige ERP-Systeme bieten dies in der Regel nicht an.
Losung: Haufig Excel Tabellen oder Lean PPS-System

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 21
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Praxisbeispiel

DLZ Sicherheits .
-

1 bzw. 2

Ebene 1 7AT 20 AT 70.000 €
Beh.
Ebene 2 30 AT 20 AT 1 Behalter 90.000 €
Mindest-
mengen mit

Ebene 3 30 AT 30 AT 215.000 €

Lieferanten
vereinbaren

Seite 22




Phase 2: Line Design

Planungstool fir die Fertigung

- Ressourcen einpflegen

- Austaktung durchfihren

- Kapazitatsberechnung

- Bestimmung von Fertigungsintervallen

Ziel: Austakten der Fertigung in der Konzeptionsphase

Gangige ERP-Systeme bieten dies in der Regel nicht an.

Losung: Haufig Excel Tabellen oder Lean PPS-System

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten
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Anforderung an ein IT System

Statistiken

| Fabrikplanung |

Basisdaten Berechnungen Controlling Auftragsmanagement Steuerung

Systempflege

LEANI®N

Potenzialermittlung

. )
W 3
Linedesign  Versorgungszyklus

Neuplanung

Linedesign

i [@ Projekt ~| 4 Meues Produkt B3 Neuer Arbeitsschritt =% Arbeitsplan importieren | B Hinzufiigen Bearbeiten i Loschen

‘ Produktinfo Waorkcenter in der Linie
Sachnummer Bezeichnung DClJahr DCITag Anzahl Teile | Laserschneiden Vormontage Schweien | Beschichten

b : Produkt 1 2.000 Ll 1 10,00 5,00 15.00 30,00

Produkt 2 2.000 8 1 15,00 25,00 20,00 20,00

Produkt 3 1.500 6 1 5.00 5.00 5.00 20,00

Produktgruppe 1 1.000 4 5 10,00 10,00 10,00 30,00

= nung
Wert Einheit Laserschneiden + Vormontage -+ Schweifen = Beschichten

Arbeitstage Tage 250,00 250,00 250,00 250,00
Summe Tagesbedarf Stuck 26,00 26,00 26,00 26,00
Zyklus (ATw) min/Stiick 10,38 11,92 13.46 24,62
Takt min 18,46 23,08 18,46 13,85
Artikel Anzahl 8.00 8.00 8.00 8,00
maximale Einzelzeit min 15,00 25,00 20,00 30,00
Durchschnittszeit min 5.00 5.63 6,25 12 50
Mittlere Ristzeit pro Artikel min 20,00 5.00 20,00 60,00
verflgbare Zeit Stunden 8.00 10,00 8.00 6,00
benodtigte Resourcen (exakt) Resourcen 0.56 0,52 0,73 1,78
benotigte Resourcen (Ganzzahl) Resourcen 1,00 1,00 1,00 2,00
Belegung % 56,25 51,67 72,92 88,89
verfigbare Zeit zum Risten pro Tag min 210,00 290,00 130,00 80,00
maximale Anzahl Ristvorgange pro Tag Vargange 10,50 58,00 6,50 1,33
Intervall (EPEI} Tage 0.76 0.14 1.23 6,00
Anzahl zugeordnete Resourcen Resourcen 1,00 10,00 1,00 3,00
Belegung % 56,25 517 72,92 59,26
verfigbare Zeit zum Risten pro Tag min 210,00 5.690.00 130,00 440,00
maximale Anzahl Ristvorgange pro Tag Wargange 10,50 1.138,00 6,50 7.33
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Aus der Sicht einer Beratung:

Analyse und Fertigungsmodellierung ist kein regelmafiiger Prozess.

Beide Phasen konnen auch mit MS Excel mit den bekannten

Einschrankungen in Funktionalitat, Sicherheit und fehlenden Schnittstellen
durchgefihrt werden.

... aber die Daten in einem System weiterverarbeiten zu konnen, ist naturlich

winschenswert, wenn sich das Unternehmen fir Lean Production als Methode
entschieden hat.

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 25
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Phase 3: Planung

e Pull-Fahigkeitsanalyse zur Feinsteuerung

* Einrichtung von mehrstufigen KANBAN Kreislaufen
e Supermarktdimensionierung

*  KANBAN Designer

Einige ERP-Systeme auf dem Markt kénnen KANBAN Kreislaufe einrichten, aber
in der Regel fehlen die Berechnungen, wie z.B. die Supermarktdimensionierung
in Flache, Hohe, etc.

KANBAN Karten konnen nur durch Entwickler gestaltet werden.

Haufig empfohlene Losung durch Hersteller: Berechnung mit Excel

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 26



Supermarktdimensionierung

0]

Supermarkt-
dimensionierung

Basisdaten

Berechnungen
Up
Kanbankarten

verwalten
Kanban

Controlling

Q

Behalterbedarf

Auftragsmanagement

&

Zeit

Supermarktdimensionierung anzeigen

H Ansicht speichern Izl Spalten definieren

& Drucken Exportieren

Fabrkplanung

Liniendimensionierung  Typenallokation

@ Kartenbestand verandern

Steuerung

Statistiken

Lagerplatzbedarf

Systempflege

Potenzialermittlung

LEANI®N

Sachnummer

Teil

Benennung

d

Fertigungslos
E

Kartenanzahl

Einmal-Kanban

Los

Kartenanzahl

Kartenanzahl

Soll

Kartenanzahl
Ist

% Plantafel ¥

Karten
Neu

_

]

Bl

=T I = R & R SR PV L R

3

1164759-PBFB0X-1

Deckblatt A4 Karton DORF FESTIA BENZIN-Motor

1164759-PBFE0X-2

Deckblatt A4 Karton DORF FESTIA DIESEL-Motor

1164760-PEF80X-1

Deckblatt A4 Karton DORF LUPE BENZIMN-Motor

1164760-PBFE0X-2

Deckblatt A4 Karton DORF LUPE DIESEL-Motor

1164776-PEFB0X1

Blatt Ad-Papier Inspektionsintervalle Benzin

L
R

I

1164776-PBFB0X-2

Blatt Ad-Papier Inspektionsintervalle Diesel

1164875-PACEGIX-1

Blatt Benutzerhinweise

1164880-PAOE0X-1

Deckblatt A4 Karton DORF TRANSPORTER BENZIN-Motor

1164880-PAOB0OX-2

Deckblatt A4 Karton DORF TRANSFORTER DIESEL-Motor

1165017-PHP12X-1

Heftklammer

-

1165017-PHP22X-1

Verpackungstasche

1165017-PHPBOX-2

Aufkleber Fahrgestell-Mr

1165017-PHP83X-A

Anhinger Olwechsel

1500110-PBFB0X-1

Leimhille A5 schwarz Leder

"y

1500115-PHP12X-1

Verpackungstasche

1500125-PHP22X-1

Aufkleber Fahrgestell-Mr

1500130-PHPB3X-A

Anhanger Olwechsel
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Phase 4: Steuerung

« eKANBAN Steuerung mittels Barcode oder RFID
* Rickverfolgbarkeit

* Elektronische Lieferantenanbindung

e Controllingfunktionen

Hier sind die ERP-Systeme in der Regel in der Lage, dies iber Workarounds und
einige Tricks im Standard abzubilden, aber hier treffen Push- und Pull-
Philosophie aufeinander.

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 28
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Die ERP Systemwelt

Alle uns bekannten ERP-/PPS-Systeme kénnen die Anforderung nicht
umsetzen, weil ...

... die Systeme nach dem Push-Prinzip konzipiert sind, d.h. zum Beispiel
e Auftrage aufschlisseln

 MRP-Lauf durchfliihren
* Fertigungsauftrage nach Fertigungsplan abarbeiten

Ein MRP-Lauf widerspricht dem Pull-Prinzip!

\/ Fluhrt teilweise zu absurden Auswirkungen:
I —

Kanban-Karte wird gebucht und Gber Nacht neu berechnet!

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 29
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Phase 5: Nivellierung

* Diverse Glattungsverfahren

* Heijunka Board

e Simulation von Glattungsverfahren

e Ubertragung ins Planungs- und Steuerungsmodul

Die meisten ERP-Systeme haben keine Nivellierungsmodule.
Einige wenige ERP-Systeme haben einen Standardalgorithmus.

Ein uns bekanntes ERP-System kann durch Programmierung erweitert werden.

Haufigste Losung: Individuell programmierte Losungen

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 30
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Anforderung an ein IT System

Phase 5: Nivellierung

Nivellierung ermoglicht bei Serienfertigern und seriennahen Fertigungen ein
extrem hohes Einsparpotenzial.

Dies wird in der Regel nicht genutzt, weil die Kenntnisse, die Losungen und
die Algorithmen fehlen.

Seite 31
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LEANI®N

DIE PPS-SOFTWARE MIT PULL-PRINZIP
Im Takt mit lhrem Kunden

Module: Alleinstellungsmerkmale:
Potenzialanalyse Ganzheitlicher Ansatz
Reifegrad und Potenzialermittlung der Ist-Situation

Fertigungsmodellierung Plattformunabhangig
Modellierung von FliefSfertigungslinien )

Planung Integrierbar

Einrichten von Regelkreisen und Supermdrkten Praxisorientiert
Steuerung

eKanban inkl. Riickverfolgbarkeit Schlank

Nivellierung

Produktionsgldattung inkl. Heijunka Board
Echtzeitsteuerung NEY
Steuerung der Fertigung mit Ortungstechnik

Herstellakte NEV
Revisionssichere Nachverfolgung

yﬂwﬂu§ B Seite 32
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Einsatzszenarien

Szenario 1: (am haufigsten)
LEANION als Subsystem zum ERP-system

ERP System Strategisch fuhrendes System

Auftrage Produktionstermine
Kennzahlen

Sticklisten
Subsystem fir
LEANION Lean Production

Arbeitsplane

UWS(#
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LEANI®N

Einsatzszenarien

Szenario 2: (demand-driven manufacturing / DDM)
LEANION als Subsystem zum ERP-system

ERP system
incl. MRP, MRP2, APS or APO
P e LEANION
incl. APS, APO ‘

MRP, MRP2, APS or APO: sichert Materialversorgung und Liefertermine fur geplante Fertigungsauftrage
LEANION: steuert Marterialfluss inkl. Nivellierung, strikte Fertigung nach Bedarf (DDM)

-
-)
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IT Systeme fiir Lean Production

Hiirde ,,Informationstechnologie”

ERP-Systeme sind nicht in der Lage die
Anforderungen umzusetzen.

... aber es gibt die Moglichkeit ...

LEANION als PPS- System mit Pull-Prinzip
einzusetzen:

- ERP-System bleibt fihrendes System
- LEANION ist systemunabhangig als Subsystem zu betreiben

- Vollstandige Integration

UWS(#
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IT Systeme fiir Lean Production

Zusammenfassung

A S

Lean Production ist kein Hype-Thema sondern eine bewahrte Methodik
In jedem Unternehmen schlummern enorme Potenziale

Hirde Nr. 1 — Beteiligte im Unternehmen miussen abgeholt werden.
Hirde Nr. 2 — IT-L6sungen mussen in die IT-Strategie passen

Einfacher Einstieg in das Thema ware ein Potenzialworkshop
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Haben Sie noch Fragen?
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Weitere Informationen
zu LEANION:
www.leanion.de

UWS Business Solutions GmbH
Klaus-Oliver Welsow
Geschaftsfuhrender Gesellschafter

E-Mail: kwelsow@uw-s.com
Telefon: +49 (0)5251 54078-0
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