UWS

UNGER WELSOW SCHMEIDER

Verschlanken Sie lhre Fertigung

Wir unterstitzen Sie mit der richtigen IT-LOsung
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Innovative Ideen fiir schlanke Losungen

UWS Business Solutions GmbH
Organisations- und IT Beratung

Sitz:
Vallendar (Koblenz) und Paderborn

Erfahrung:
seit Uber 20 Jahren auf dem Markt

Branchen:

Automotive

Elektronik

Offentlicher Dienst (Bund)
Handel

Lebensmittel

Tourismus
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UWS

UNGER WELSOW SCHNEIDER

Beratung

Wir optimieren lhre Organisationsstruktur
und Prozesslandschaft zur effizienten
Umsetzung lhrer Geschaftsziele !

ORGANISATION

MITARBEITER

Qualifizierung

Wir unterstiitzen Sie
bei der Qualifizierung
lhrer Mitarbeiter!

Softwarel6sung

Wir finden oder
entwickeln die richtige
Losung fir Sie!




Unsere Starken Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

Produktportfolio

Organisationsberatung Softwareentwicklung Qualifizierung

Organisationsentwicklung  Standardlésungen Wissensmanagement
Prozessmanagement Softwareentwicklung Semantische Netze
Qualitatsmanagement Projektunterstitzung Qualifizierungskonzepte
Produktionsmanagement Seminare
Projektmanagement

IT-Beratung
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

1. Lean Production

LEANI®N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

Was soll durch Lean Production erreicht werden ?

Es handelt sich dabei um eine Summe von MaRnahmen mit den
Hauptzielen:

» Ablaufe harmonisieren,
» Kompetenz und Verantwortung zusammenfiihren,
» Verschwendung und Fehler vermeiden,

» Vorgange und Abldufe kontinuierlich verbessern.

LEANI®@N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

Welche Anderungen erfordert Lean Production?

Organisatorische Veranderungen
konzentrieren sich darauf:

» Einrichten flacher Hierarchien,

» Verlagern von Verantwortung und Kompetenz
in die operative Ebene,

» Konzentration auf Wertschopfung
» Verschwendungen (von Zeit und Material) deutlich reduzieren,
» Anforderungen der Kunden in die Abldufe zu integrieren,

» Reaktion und Steuerung der Abldaufe nach dem ,,Pull-Prinzip“,

» Unternehmensinterne und —externe Kommunikation
wertschopfungsorientiert gestalten.

LEANI®@N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

B3 ~3

Welche Dinge sind dabei anzufassen?

» Technische Einrichtung

5 Arbei o Alles muss auf den Priufstand.
Arbeitsorganisation Auch das ERP-System!

» Qualitatsmanagement

» Kontinuierlicher Verbesserungsprozess
» Qualifikation und Motivation

» Just-in-time-Produktion

» Wertschopfungs- und Prozessorientierung

LEANI®@N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

2. Herausforderungen und Ziele
im Rahmen der Produktionsplanung und -steuerung

LEANI@N

29.09.2011 w D) ey



Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

Kommen lhnen diese Herausforderungen bekannt

vor?

® UnregelmaRige Auslastung der Ressourcen
- wir planen gegen unendliche Kapazitat

® Ausweichen auf andere Prozesse
—> Prioritatenkonflikte

® Einsatz von Spezialkraften fiur Terminverfolgung
—> Prioritatenkonflikte und Gemeinkosten

® Auftragsriickstande
- Belastung der nachsten Planungsperiode(n)

® Bullwip-Effekte
- hohe Materialbestande mit geringer Zuverlassigkeit

LEANI®@N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

Eine zentrale Herausforderung ...

... siehe Zeitschrift PRODUKTION:

Die Top-Herausforderungen an die Supply Chains

Management auf Koste
19%

HIEREEREEEE .. die Schwankungen der Nachfrage
AEESUEREEEE  yeranlassen uns zur Planung

Managementfokus auf

Fehlende Abstimmung

Steigende K

Das zentrale
Problem ...

0%
Quelle: PRTM

Aber: Der Plan ist nie Realitat!

Quelle: Zeitschrift

29.09.2011 N L) Seite



Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

Das Ziel:

Eine Fertigung, die...

... Schwankungen des Kundenbedarfs nicht kennt
. nur den konkreten Kundenbedarf abarbeitet

.. die bereitstehenden Ressourcen optimal nutzt
.. auch saisonale Bedarfe bedient

.. sich Uberwiegend selbst steuert

LEANI®N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

3. Die Anforderungen ...

LEANI@N
| B
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

PULL-Ablauf liber die gesamte Wertschopfungskette

Kundenneutrale Fertigung Kundennah@sikgrtigung

Synchronisierung
/I\ externe Bedarfe Regelkreis_ A“
STommms-mmmmm o | ) —— 7 Verkauf l«—| Auftrag
. «—— - - Bedarfs- |~~~ planung erkau /
Lieferant vorschau . / -== Ktnde
+ Synchronisierung und Aktualig®rung I ‘
ﬂ‘ """"""""""" I:::::::::::::::::::I— -- = = = Nivellierung I
L, . :
! ConWIP ' ConWIP ) !
i r———il"—l "" = Sequenzplanung I

: (Heijunka )
OXOX OXOX : OXOX OXOX_|
1
' 1

|
v v : v
— — v —]
£ C | £ C g :;
® Teile - 1% Baugruppen- ®
> . . 3 Montage - 4+ Versand
3 fertigung 3 fertigung L 13 8 FIFO
— & —a A —z

4

Kernproblem!

OP2 f=-l OP3

One -piece -flow
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws
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Das PULL-Prinzip braucht neue Funktionen ...

® Nivellieren

® KANBAN L EA N | @ N ® Heijunka

® ConWIP ® EPEI
LEANI@N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung

Nivellierungsverfahren

Verfahren

Einfache Nivellierung

Einfache Nivellierung mit Ziellagerbestand und
fixer Ausgleichsnivellierung

Einfache Nivellierung mit Ziellagerbestand und
dynamischer Ausgleichsnivellierung

Dynamische Nivellierung

Dynamische Nivellierung mit periodischer Ausgleichs-
nivellierung in vorgegebenen Bestandsgrenzen

Maximal-Nivellierung

Bewertung

®
@

UWS

UNGER WELSOW SCHNEIDER

L

29.09.2011

o

~ Klassische

ERP-Verfahren

Neue fur Lean-
Production
entwickelte
Verfahren

LEANI®N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws
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Das PULL-Prinzip braucht neue Funktionen ...

® Nivellieren

e kANBAN | F AN |© N ® Heijunka

® ConWIP ® EPEI
LEANI@N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

Lean-Kapazitatsberechnung

Mastermatrix (Anzeige der te in min)
Produktini Nivellierter Bedarf Schrittmacher Workcenter in der Linie |
Sachnummer | Bezeichnung DC DR o OP B OP C OP D OP E OP F

k[ 4711 Produkt A 3.000 12 20,0 15.0 35.0 10.0 40.0

4712 Produkt B 4.000 16 250 20.0 15.0 35.0 40.0

4713 Produkt C 9.250 ar 3.0 20.0 15.0 20.0 60.0

4714 Produkt D 13.750 55 5.0 5.0 50.0

4715 Produkt E 2.000 & 15.0 3.0 15.0 10.0 10.0 30.0
H m
Leistungs- R

. & Linienberechnung
vermogen der
Operation ‘ Wert Einheit o OP B OP C OP D OP E OP F

Summe Tagesbedarf Stick 91.00 57.00 ¥3.00 125.00 61.00 125,00

Zyklus (ATw) ' min/Stiick 11,37 5,53 21,92 9.92 22 62 49 45

Takt Kundentakt: 4,62 7.37 5,75 3.28 6.89 3,28

bereitzustellende

bendtigte Resourcen (exakt)| Leistung/Operation 2.48 0.75 3.81 3.02 3.29 15.07

benitigte Resourcen (Ganzzahm RESOUTCEN 3 1 4 4 4 16

Belegung % 82,14 75,00 95 24 75,60 82,14 94 20

| o s .
Diese Anzahl Maschinen oder Mitarbeiter muf Normalbeschaftigung des Arbeitsplatzes.
bereitgestellt werden Die restliche Zeit steht zum Riisten zur Verfiligung.
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws
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Das PULL-Prinzip braucht neue Funktionen ...

® Nivellieren ® Takt

® KANBAN L EA N | @ N - @ Heijunka

® ConWIP ® EPEI
LEANI@N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

eHeijunka-Board

Bilden einer am Takt orientierten optimale Fertigungsabfolge
(Verschiedene Verfahren der Reihenfolgebildung stehen zur Verfliigung).
Voraussetzung: Nivellierung des Kundenbedarfs.

Bullwhip-Effekt auf den Vorstufen wird verhindert.

Fertigungssequenz Montageplan LeanFactory
Datum: 23.03.2010 Zyklus 1 Zyklus 2
MaterialNr Material-Benennung Bedarf RF Pitch: sleal Ll AR 10-00 RS
1 2 < 4 5 & 7 8 9 10 1 2 < 4 5 & 7 g 9 10
Uhrzeit: || 10:01} 10:02 | 10:03 10:04 10:05 10:06 {10:07} 10:08 :10:09i10:10{10:11:10:12:10:13: 10:14  10:1510:16 10:17: 10:18:10:19 10:20
90-215-0011 | Bodenroller HARTWALL 2B2L GU 9 1 B B B E B B
90-215-0010 | Bodenroller HARTWALL 2821 PA 3 2 E E
90-210-0011 | Bodenroller HARTWALL 4L GU 3 3 E E
90-210-0010 | Bodenroller HARTWALL 4L PA 3 4 E E
90-115-0011 | Bodenroller T34 2B2L GU B 5 E: B E B
90-115-0010 | Bodenroller T34 2B2L PA B ] E B E B

29.0$269-2011 S 1 D) ey Seite



Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

Das PULL-Prinzip braucht neue Funktionen ...

® Nivellieren ® Takt

® KANBAN L EA N | @ N ® Heijunka
|_¢

® ConWIP ® EPEI

LEANI@N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws

UNGER WELSOW SCHNEIDER

Rustkapazitat und Fertigungsintervall

Mastermatrix (Anzeige der te in min)

Produktinfo | Waorkcenter in der Linie | °
_ — Engpass-Analyse via
Sachnummer Bezeichnung DC DR SM OP B OP C OP D OP E OP F
b | 4711 Produkt A 3.000 12 20,0 15,0 35.0 10,0 40,0 EPEI-Be rEChnung
4712 Produkt B 4.000 16 25.0 20,0 15,0 35.0 40,0
4713 Produkt C 9250 a7 13.0 3.0 20,0 15.0 20,0 80.0
4714 Produkt D 13.750 55 5.0 5.0 50.0
4715 Produkt E 2.000 B 15.0 3.0 15.0 10,0 10,0 30,0

Linienberechnung

Wert Einheit — OP B OP C OP D OPE OP F
[ 3 Summe Tagesbedarf Stick 128,00 57.00 73.00 128.00 61.00 128.00
Zyklus (ATw) min/Stiick 11,84 5,53 21,92 9,92 22,62 49,45
Takt min 3,28 7.37 5,75 3,28 6,89 3,28 X X
Differenzierter
bendtigte Resourcen (exakt) Resourcen 3.61 0.75 3.81 3.02 3.29 15,07 s . .
benétigte Resourcen (Ganzzahl) Resourcen 4 1 4 4 4 16 KapaZItatsausgleICh bel
Belegung % 90,24 75,00 95,24 75,60 82.14 94,20 (| 4— EI"I"EIChen bestlmmter
Mittlere Ristzeit pro Artikel min 60,00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 Grenzen erforderlICh
verfigbare Zeit zum Risten pro Tag min 164,00 105,00 80,00 410,00 300,00 390,00
maximale Anzahl Ristvorgange pro Tag Vorgange 273 105,00 80,00 410,00 300,00 390,00
Artikel Anzahl 5.00 3.00 4.00 5.00 3.00 5.00 Fertigung nach:
Intervall (EPEI) Tage 1,83 0,03 0,05 0,01 0,01 0.01| ¢— EverY‘part‘everY‘interval

- EPEI
Das Intervall am Schrittmacherprozess gibt den Fertigungszyklus der Produkte vor.

Daraus bilden wir unsere Fertigungslose I_EA N | @ N
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Das PULL-Prinzip braucht neue Funktionen ...

® Nivellieren |——> ® Takt

® KANBAN L EA N | @ N ® Heijunka
‘_l

® ConWIP |<' ® EPEI
LEANI@N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung UWS
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ConWip im Gesamtzusammenhang

Parameter/
Dynamische Anpassung der Voraussetzungen Verkauf Auftrag /l/l/l_‘

Umlauf-Mengen [ Z Kunde
durch LEANION

Anzahl

KANBAN's -
Nivellierung

Sequenz-

ePlantafel | Kanban |
Fertigungs- | planung OXOX ePlantafel
LEANION OXOX . | (Heijunka) LEANION
start ConW|p | H
v
L Schr;‘,tt- oP2 oP3 OoP4 OP9 OP10 OP11 T _‘gﬂ v d
macher — 0 Montieren | FIFO - ersan
et " I “E . . .-
Flussregelung durch visuelles Management
Dimensionierung durch LEANION
Ergebnis: Es wird nur das produziert, was wirklich gebraucht wird! LEAN'@ N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung Uws
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Das PULL-Prinzip braucht neue Funktionen ...

® Nivellieren ® Takt

ek —| EAN|@N  oneiuni

® ConWIP ® EPEI

LEANI@N

29.09.2011 - D) -y



Verschlanken Sie lhre Fertigung

Berechnung und Aktualisierung der Kanban-

Mengen im Umlauf

UWS

UNGER WELSOW SCHNEIDER

Werden die Kanban-Mengen im Regelkreis regelmaliig aktualisiert, dann besteht keine Gefahr der
Unterversorgung der Kunden und es werden keine héhere Bestande vorgehalten als diese flr den Tagesbedarf
erforderlich sind.

TR T T T E:EEE:: Transporteinheit Trﬁnﬁ:rll':]e;nheit P?giﬁa:r XYZ Sizg:tr;:‘ijts- Dlé?'d\l:rEfnZ I?}_s;r;:]ll Ferti?;tr'l‘g]]slos Kﬁrte:'lsﬁthﬁhl Anzhlgzrten Bes;:::llﬁ;.lnkt Kﬁrt?':l‘i;s)tﬁnd I Gelb i _

B | = B B 1| = B - - - - - - - - - - - |
BP15025 m | Palette 594 12432 22 9042 56,5 5.00 282.6 3 0 2 3 2 1
BP15025-BR m | Palette 594 6.457 | Z1 469.6 29.4 5,00 146.8 2 0 1 2 1 1
BP20025 m | Palette 378 8380 22 609.4 38,1 5.00 190.5 5 2 2 3 2 1
BP20025-BR m | Palette 378 3692 Zz2 268.5 16,8 5,00 83.9 2 0 1 2 1 1
FL10020 m | Palette 1.200 7069 Y 289.2 1607 5.00 160.7 2 0 1 2 1 1
FL10020C m | Palette 6.600 8.719 | z2 634.1 39.6 5.00 198.2 2 0 1 2 1 1
FL10030 m | Palette 1980 39.485 22 28717 1795 5,00 897.4 3 0 2 3 2 1
FL10030-S m | Palette 3.000 31471 Zz2 2.288.8 143.1 5.00 715.3 3 4 1 2 1 1
FL10030-SCH m | Palette 300 1155 72 84,0 5.3 5,00 26,3 2 0 1 2 1 1
FL12030 m | Palette 1410 4253 21 309.3 19.3 5.00 96.7 3 1 1 2 1 1
FL12030-S m | Palette 1410 2.009 Z1 1461 9.1 5,00 45.7 2 0 1 2 1 1
FL13030 m | Palette 510 517 Z1 37.6 2.4 5.00 1.8 2 0 1 2 1 1
FL14030 m | Palette 990 612 Y 25.0 2.8 5.00 13.9 2 0 1 2 1 1
FL15030 m | Palette 2180 4552 Y 1862 20.7 5.00 103.5 2 0 1 2 1 1
FL2013SLURo  m | Palette 3300 4121 z2 299.7 18.7 5.00 93.7 2 0 1 2 1 1
FL2015/Ro m | Palette 200  3.406 22 2477 15,5 5,00 774 3 0 2 3 2 1
FL2015-S/Ro m Palette 1.400 550 Z2 40.0 25 5.00 12,5 1 1 2 1 1
FL2020 m | Palette 2640 10560 Z1 768.0 240.0 5,00 240,0 2 0 1 2 1 1
FL2020C m | Palette 18.000 208.558 22 15.167.8 948.0 5.00 4.740.0 2 0 1 2 1 1
FL2025 m Palette 2100 61244 Z1 4.454.1 278.4 5,00 1.391,9 g 3 4 3 1
FL2025-5 m | Palette 6000 14894 Y 609.3 67.7 5.00 338.5 2 0 1 2 1 1
FL2025-SCH m Palette 1.440 8.246 | Z1 599.7 187.4 5.00 187.4 ; 1 2 1 1

Kanban .
- | Menge reduzieren
aktualisieren o )
- Menge zusatzlich einsteuern
29.09.2011 . — 25
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Heijunka-Bord: Reihenfolge FIFO

KANBAN Drucken

- Fertigungsreihenfolge
2urtck

Kanban-Druck durch den RN - == :
Werker am Schrittmacher e o
Prioritat A
SoOwie 1
Anlegen des o
Fertigungsauftrages on
Demand... s
Wollen Sie die Kanban-Karte(n) ausdrucken ?
MaschinenNr.: 273600
MaterialNr.: AGOR-7MO0S-EA/110 Detail-Informationen lassen sich abrufen,
Beschreibung: Griin 56-052 Click/Touch wenn aus die angezeigten Daten nicht
Anzahl der Karten: 2 plausibel erscheinen.
Kanban‘s Click auf diesen Button bewirkt, dass auf die
nachfolgende Seite verzweigt wird.

d Ja
gweedrruecnkt Abbruch I_ EA N | @ N
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Kanban-Druck

Muster einer KANBAN-Karte

001,031 000000 /200"
T =

JHIFT_ | =
Artikelrr ; 001.0.91.000000 Zeichnung: © —
Bezeichnung: SCha uglas f&
Behalterart: 3214 Liefer-Mat-Ir: Karte Mr 2 & von 10 g
Behaltermenge:; 200 Stick e
Lieferant: 2400 Liefertermin Regelkreis Lagerplatz g
werhraucher: 2300 0 1 ABC o

LEANI®@N
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Verschlanken Sie lhre Fertigung

Funktionsubersicht

UWS

UNGER WELSOW SCHNEIDER

Basisdaten

- Host-Daten zur
- Vermeidung Redundanz

Berechnungen -~

- EPEI
- Kanban
- Kapazitaten

Auftragsmanagement

- Liefereinteilungen
- Nivellierung / Glattung

29.09.2011

Die Leansoftware

Steuerung

- ConWIP
- Heijunka
- externe Zulieferung

Controlling

- Lagerumschlag
-> Ruckverfolgung
- Verflgbarkeit

Systempflege

-> Customizing

\;-i =) — Seite
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Die Ausbaustufen:

Unterstitzung fur jeden Bedarf

Kapazitatsharmonisierung
durch Nivellierung

Elektronisch geplantes und
gesteuertes PULL-System

Nivellierte

Elektronisch aktualisiertes
manuell gesteuertes
PULL-System

Produktion

Lean-
Planung

Lean-Planung
und -Steuerung

LEANI®N

i
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UWS
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29.09.2011

Ein bisschen Spald muss auch sein!

Besuchen Sie unseren o —
Stand CO7 und gewinnen
Sie beim Quiz das
folgende Buch:

Praxisbuch fiir Entscheider

... und naturlich konnen Sie
LEANION live erleben!
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Ich wiinsche lhnen noch viel Spaf3 auf unserer
Kongressmesse MEiM!

UWS Business Solutions GmbH

Jorg-Dieter Ehlers Stadtlanfert 7
ext. Lean Management Berater 33106 Paderborn
E-Mail: info@uw-s.com WWW.UW-S.Com

Telefon: +49 (0)5251 54078-0

29.09.2011 o
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