Erfolgreicher Hiirdenlauf auf dem Weg

zur schlanken Fertigung
Bestande senken um 30%?!




LEANI®@N

UNGER WELSOW SCHNEIDER

@ 8 B Die Losungsexperten

UWS Business Solutions GmbH
o 5 | Realisierung Ihrer Potenziale durch
Organisations- und IT-Beratung nachhaltige Weiterentwicklung

Gegrindet: 1980
Standort: Paderborn

1 | Optimierung lhrer Prozesse und Organisation

2 | Entwicklung lhrer IT-Lésung

3 | Wissenstransfer zu lhren Mitarbeitern
4 | Abstimmungsprozess zwischen

Organisation, IT und Mitarbeitern

e Absprache an Dritte weiterleiten Seite 2
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DIE PPS-SOFTWARE MIT PULL-PRINZIP
Im Takt mit lhrem Kunden

Module:

Potenzialanalyse

Reifegrad und Potenzialermittlung der Ist-Situation
Fertigungsmodellierung

Modellierung von Flief3fertigungslinien
Planung

Einrichten von Regelkreisen und Supermdirkten
Steuerung

eKanban inkl. Riickverfolgbarkeit
Nivellierung

Produktionsgléttung inkl. Heijunka Board
Echtzeit-Steuerung

Prozessorientierte Lokalisierung von Auftréigen

LEANI@N

Alleinstellungsmerkmale:

Ganzheitlicher Ansatz
Plattformunabhangig
Integrierbar

Praxisorientiert

Schlank

Seite 3
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Einstieg

LEAN MANAGEMENT (Schlankes Management)

bezeichnet die Philosophie, Methoden und Verfahrensweisen zur
effizienten Gestaltung der gesamten Wertschdpfungskette!

LEAN PRODUCTION (Schlanke Fertigung)
bezeichnet die Umsetzung der Lean Management Philosophie auf die
effiziente Gestaltung der Produktionsorganisation.

=> Produktionssysteme

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 4
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Einstieg

Alles rund um LEAN Management kann im ersten Moment sehr
verwirrend sein!

EPEI
Jda ‘i ConWIP
IPK Hat man Sie heute Kaizen
schon ausreichend Mura
verwirrt? TPS
Muri |
JIT Kaikaku

Heljunka

Kanban

Hmﬂ§ B Seite 5
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Arten der Verschwendung

Welche Potenziale hat ein Unternehmen, wenn es bisher der klassischen

Fertigungsmethodik Push gefolgt ist?

Beispiel:
Bestdande konnen in der Regel

um mindestens 30% reduziert

werden. .
(Benchmarkdaten der letzten 20 Jahre)* Bestande
Erweiterung:

Neben den sieben Techno-
Verschwendungsarten aus der logie

Standardliteratur, nimmt man heute

UWS(&

UNGEN WELLOW SCHNEDER

noch das Knowhow der Mitarbeiter
sowie Energie und Kreativitat als
weitere Arten hinzu.




LEANI@N
Grundidee: Ziehende Fertigung

Analyse und Gestaltung des Wertstroms

Sie oder ein Beratungspartner gestaltet Ihre Fertigung, logistischen
Prozesse und Schnittstellen nach dem ziehenden Fertigungsprinzip.

Veranschaulichung ,,Ziehende Fertigung“:

Ort: Kblsch Gaststatte

1. Erste Kodlsch bestellen

2. Sobald Ihr Kdlsch leer ist wird automatisch durch den
K6bes das leere Glas durch ein volles Glas ersetzt

3. Dieser Prozess wiederholt sich bis Sie entweder das Glas

nicht mehr austrinken konnen oder einen Deckel aufs Glas
legen.

Ziehende Fertigungssysteme stark vereinfacht:
Die leere Materialkiste wird durch eine volle Kiste ersetzt.
=> Exakt nach dem Bedarf gesteuert

Foto: Wikipedia

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 7
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Basis: Ziel ist eine FlieRfertigung
(Beispiel Leonardo Group)

A N \/\ X
\ s ///

Bohren Lackieren Montieren

Zeitbedarf pro Arbeitsschritt: 2 Minuten
Fertigungsdurchlaufzeit: 5x 2 x 4 =40 Minuten

Ergebnis: Nach 40 Minuten erhalte ich 5 Stuhle
=> Das zu bearbeitende Teill muss immer wieder warten.

UWS(#

Seite 8




Basis: Flie3fertigung — One piece flow
(Beispiel Leonardo Group)

(A

Bohren Lackieren

Zeitbedarf pro Arbeitsschritt: 2 Minuten

Fertigungsdurchlaufzeit: 2 Minuten pro Prozessschritt

LEANI@N

Montieren

d.h. nach 8 Minuten erhalte ich den ersten Stuhl, dann alle 2 Minuten den nachsten ...

Ergebnis: nach 16 Minuten erhalte ich 5 Stihle
Verbesserung: 24 Minuten in der Fertigungsdurchlaufzeit

— Das Material kann ohne Unterbrechung fliel3en.

Seite 9
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Woher Sie wissen, dass Sie nicht Lean aufgestellt sind?

a)
Q)

)

@)
<)

)

a)
Q)

)

) <)
Q)

a)
Q)

)

) <)
Q)

Wenn Sie zwei Wochen flr ein Produkt brauchen, dass eigentlich nur 45
Minuten direkten Arbeitsinhalt hat.

Wenn sich die Vorfertigung mit der Endmontage schon lange nicht mehr
abgestimmt hat.

Wenn lhre kleinste Losgrdl3e den 3-monatigen Bedarf einer Komponente
Ubersteigt.

Wenn Sei 30% lhrer Produktion am letzten Tag des Monats machen.

Wenn genannte Liefertermine eher grobe Schatzungen als Realitat sind.

Wenn lhre Materialbestande so hoch sind, dass Ihre Produktion mit einer
Lagerhalle verwechselt wird.

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 11
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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 11,6 Mio. Treffer bei Google! 23102014
Lean Production hat zur Zeit 0,6 Mio. Treffer bei Google! 25.10.2014

In Wirklichkeit aber ein alter Hut!

Seite 12
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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 minimalen
Ressourceneinsatz und hochstmoglicher Effizienz zu produzieren, um im
Binnenmarkt zu Uberleben und in den Weltmarkt einsteigen zu konnen.

Geburtsstunde: Lean Philosophie

i

TOYOTA

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 13
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LEANI®@N

Automobilkrise in den 1980er Jahren

Toyota wird in den 1980er Jahren zum weltgrofSten Automobilkonzern und die
europaischen und amerikanischen Unternehmen stirzen in eine existenzielle
Krise:

Grund: Toyota ist glinstiger, schneller und qualitativ besser

Ein Buch |6st eine Revolution in der Automobilindustrie aus und
das Toyota Production System wird als Mal3stab gesetzt.

Methoden wie:

- Justintime

- FlieRfertigung

werden weltweit in der Automobilindustrie eingefiihrt.

prache an Dritte weiterleiten Seite 14



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 15
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LEANI

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 Geschaftserfolges sowie der Arbeitsplatze.

Also warum fiihren viele Unternehmen diese Methodik nicht ein?

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 17
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Hurde bei der Einfiihrung von Lean
Production!

Veranderungsbereitschaft
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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 19
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Veranderungsbereitschaft?

Krise: Toyota, Porsche, etc.

Alle Beteiligten (Geschaftsfuhrer,
Fertigungsleiter, Arbeitsvorbereitung,
Beschaffung, etc.) missen diese

Konzernstrategie

Produktionsstandort: Deutschland,

Japan, USA Veranderung unterstutzen und
vorantreiben.

Kundenvorgabe: Automotive

Herausforderung fiir interne Lean Befiirworter und externe Beratungshauser!

y.“wmé B Seite 20
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Welche Personengruppen sind in der Entscheidungs- und Einfiihrungsphase maRgeblich beteiligt?

- Inhaber / Geschéaftsfuhrer
- Fertigungsleiter

- Arbeitsvorbereitung

- Beschaffungswesen

- Qualitatsmanagement

- Controlling

- Mitarbeiter

- IT-Verantwortliche

Grundsatzlich reden wir vom zentralen Wertschopfungsprozess
=> Hohe Aufmerksamkeit der obersten Fiihrungsebene

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 21
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Inhaber / Geschaftsfiihrung

e Zielerreichung i.d.R. Ertrag erwirtschaften
* Nachhaltige Firmenentwicklung

* Unsicherheit hinsichtlich Erfolgswahrscheinlichkeit
* Investitionsvolumen
* Unkenntnis liber Methodik (negative Beeinflussungsmoglichkeit)

* Nachvollziehbare Einsparpotenziale anhand transparenter
Berechnungen

* Nachvollziehbare Optimierungspotenziale hinsichtlich Qualitat,
Liefertreue, etc.
* Kontakt zu Referenzkunden

Seite 22
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Fertigungsleitung

e Liefertreue
* (Qualitat
*  Minimaler Ressourceneinsatz

* Geflhl nicht das beste herausgeholt zu haben
e Vorfluihren durch Projektteam in seiner Kernkompetenz
* Hauptverantwortung fir Projekterfolg

* Zum ldeentrager machen
* Projekterfolg dem Fertigungsleiter zuschreiben
* Nachvollziehbare Projekterfolg und -durchfliihrung

e Absprache an Dritte weiterleiten Seite 23
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Arbeitsvorbereitung

* QOperativen Prozess steuern
e Steuern von unplanmaRigen Veranderungen

* Verlust der Einflussnahme
* Arbeitsplatzverlust

* Neue Aufgabenbereiche aufzeigen
* Geregeltere Arbeit mit weniger Stress

Seite 24
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Beschaffungswesen

* Sicherung der Materialversorgung
* Minimierung der Kosten

* Tlw. Einbindung der Lieferanten in den Produktionsprozess

* Bestandssenkung
* Kostensenkung durch Einbindung der Lieferanten

an Dritte weiterleiten Seite 25
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Qualitatsmanagement

* Prozessqualitat
* Produktqualitat

* inder Regel keine

* Involvieren in die Qualitatsthemen
* Steigerung der Qualitat und Liefertreue => Steigerung der
Kundenzufriedenheit

Seite 26
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Mitarbeiter

* Durchfiihrung ihrer Aufgaben

* Das Unbekannte

* Arbeitserleichterung aufzeigen
* Beteiligung am System aufzeigen
* Prinzip: Shopfloor erlautern

Uwsg D weiterleiten Seite 27
UNGER WELLOW SCHNEDER
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Welche Rolle nehmen die einzelnen Beteiligten in der Startphase ein?

- Inhaber / Geschéaftsfuhrer => Entscheider

- Fertigungsleiter => Entscheider

- Arbeitsvorbereitung => Beeinflusser

- Beschaffungswesen => Entscheider / Beeinflusser

- Qualitatsmanagement => Nebeneinstieg / Beeinflusser

- Mitarbeiter => im Projektverlauf entscheidend

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

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 28
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Hurde bei der Einfiihrung von Lean
Production!

Veranderungsbereitschaft

Controlling




Controlling

« Uberwachung der Kennzahlen
* Senkung der Kosten

* Eigentlich keine!
» Steigerung der Wirtschaftlichkeit fihrt zur Unterstiitzung

* Aber die klassischen Kennzahlen greifen nicht mehr

UWS#

LEANI@N
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Zwei Beispiele fir klassischen Controlling Kennzahlen in der Produktion:

OEE (Overall Equipment Effectiviness) auch GAE (Gesamtanlageneffektivitat)
Zielstellung: 100% Betriebszeit produziert!

Lean Gedanke:

Es wird nur bedarfsorientiert gefertigt

=> Ziel ist nicht die hohe Maschinenauslastung!

=> Es sollen nicht in Bestande produziert werden!
OEE geht runter, obwohl die Wirtschatftlichkeit steigt!

Klassischer Gedanke: Rustvorgange minimieren
Lean Gedanke: Minimale Losgro3en => Rustvorgange erh6hen sich

Hintergrund:
Der Taktgeber gibt den Flussgrad vor und gibt somit die freien Zeiten fir die Ristung an
jeder Ressource vor.

=> Rustvorgadnge erhdohen sich — Rlsteinzelzeiten miussen optimiert werden

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 31
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Herausforderung

Die Verantwortlichen flr das Controlling kobnnen mit Ihren bisherigen Systemen die
Wirtschaftlichkeit nicht nachweisen!

Beispiel: OEE sinkt / Rustgesamtzeiten erh6hen sich

Es muss ein neues Controllingsystem eingeftihrt werden, damit
1. Der Erfolg des neuen Produktionssystems messbar wird
2. Die Controlling Verantwortlichen ihrer Aufgabe gerecht werden

LOosung:

1. Lean Controlling Spezialisten in das Projekt einbeziehen
2. Lean Controlling IT-L6sung integrieren => manuell ist dies nicht errechenbar

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 32



Controlling

« Uberwachung der Kennzahlen
* Senkung der Kosten

* Eigentlich keine!
» Steigerung der Wirtschaftlichkeit fihrt zur Unterstiitzung

* Aber die klassischen Kennzahlen greifen nicht mehr

UWS#

LEANI@N
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Hurde bei der Einfiihrung von Lean
Production!

Veranderungsbereitschaft

Controlling

Informationstechnologie
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IT-Verantwortlichen

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

* Bestandssysteme konnen dies nicht abdecken
* Insellésungen

* Hohe Anpassungsaufwande

* Nichteinhaltung der IT-Strategie

Hiirde Nummer 3

X
1A

Seite 35
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Grundsatz:
Ziehende Fertigungssysteme sind selbst steuernde Systeme

Folge:
Also ware flr die Steuerung keine Software notwendig!

Aber:

Fiir die Phasen Analyse, Design, Planung und Nivellierung bendtigt der
Anwender eine IT-Losung zur Unterstutzung.

Und:

Kennzahlen, Fortschritt, Visualisierung der Steuerungsphase kann ebenfalls
eine IT-Losung unterstutzen.

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 36



Wie sieht die Praxis aus?

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

Haufigste Ansatz ~
=> Von Beratern entwickelte Exceltabellen “E

Typischer Projektablauf
Demonstrationsprojekt fur 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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LEANI®@N

IT Systeme fiir Lean Production

Starken und Schwachen von Excellosungen

Starken:
Individualisierbar / Kundenwiinsche kénnen exakt abgebildet werden.

2. Jeder (fortgeschrittene) Excel-Benutzer kann die Daten weiterverarbeiten.
3. Die Formeln und ggf. Programmierabschnitte sind offen
4. Keine zusatzlichen Lizenz- und Entwicklungskosten

ormation, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 38
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IT Systeme flir 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 Losung nach langerer Einsatzzeit
und/oder Wechsel des Zustiandigen

Besser ware eine Standardlosung ...

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten




IT wiinscht sich die Umsetzung im bestehenden ERP-System

Grinde

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

Kein zusatzlicher Wissensaufbau im Team moglich
Keine Insellosungen im Unternehmen

Keine Losungen auBerhalb der IT

o Uk wNh

Bestehendes ERP-System als fithrendes System!

Schlussendlich: Umsetzung im Rahmen der IT-Strategie

... aber ...

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

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

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

* MRP-Lauf durchfiihren
* Fertigungsauftrage nach Fertigungsplan abarbeiten

Ein MRP-Lauf widerspricht dem Pull-Prinzip!
-. Folge: nur einstufige Kanbankreislaufe moglich, keine
\/ Erfassungsmoglichkeiten in der Fertigung, keine Nivellierung,
keine Planung, kein Kartendesigner, ...
Folge: Es fehlen bereits Basis-Werkzeuge!
7

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 41
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IT Systeme fiir Lean Production

Dilemma der IT-Verantwortlichen:

1. Excel als Insell6sung nicht gewtinscht
2. Bestehende Systeme bieten nicht die notwendige Funktionalitat

Haufigste Folge: Projektabbruch durch die Intervention der IT

Unser Losungsansatz:

LEANI®N

Lean PPS-System - Systemunabhangig

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 42
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IT Systeme fiir Lean Production

—

MES Systeme

Auftragsdaten Bestande
Fertigungsplane Termine
Stiicklisten Kennzahlen

Seite 43
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IT Systeme fiir Lean Production

LEANION ist ein reines Pull-System

@ Bedarf @ Bedarf

@
. o = T

lhr Unternehmen

Es werden alle Arten von Kanban-Methoden abgebildet.

eKanban mittels Barcode oder RFID
Einmal-Kanban steuern die Einzelbedarfe I

s W he

Losung kommt aus der Praxis
bspw. auch Hardware, wie Boards

Seite 44




IT Systeme fiir Lean Production

Wie konnte ein Einstieg in Lean Production aussehen?

LEANI@N

Wir bieten gemeinsam mit unseren Partnern einen halbtagigen, kostenfreien
Potenzialworkshop auf Basis lhrer Ist-Daten an!

Logistisches Portfolio

A B C Summe
Ferllgl'IHQStelle Verbrauch Anzahl Verbrauch Anzahl Verbrauch Anzahl Verbrauch Anzahl Anteile
vt Teile plesE Teile ilest Teile e Teile W Anzahl
(€] (€] (€] (€] i Teile
X konstanter Bedarf 1.686.106 28 21.045 9 1.422 2 1.708.573 39 246% 1.9%
PULL Einsatz
trend- bzw. saison-
Y besinflusster Bodart 2.724 910 a8 278.256 98 33.969 83 3.037.135 269 438% 134%
MNeuanlaife bzw. bedingter
Auslaufartikel PULL Einsats 597.326 44 284 801 108 49 659 153 931.786 305 134% 15,2%
Z
sporadischer Bedarf :"Em 602.935 48 447790 193 210.249 1.148 | 1.260.973 1389 182% 694%
e
Gesamt 5611.277 208 1.031.892 408 295 298 1.386 6.938.467 2.002
Anteil 809% 104% 149% 204 % 439% 692% 100 %

UWS(#
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IT Systeme fiir Lean Production

Wie konnte ein Einstieg in Lean Production aussehen?

Controlling Steverng  Systempflege
Potentialanalyse
& ARtualisieren | 3a Drucken [%] Exportieren | @ Spalten definieren
| Ergebnis
Einstellungen
Mok
A B c [y

X 30 3.0 10,0 Zielgenauigkeit  10,0% [ew bein +8182%

Y 3.0 10,0 10,0 18.18% - 0,

b2l 10,0 250 250 ) o Z u O C

b21 250 250 250

Frasbale Ist aktueller | Transporteinheit | DLZ/WBZ | Mind 18’2% zu n ied rig

smenge Hat
At SR Eenapnuns P o KYZ ABC ppoicoian Fertigungsteil 120esbedart | BCCEE Menge [Tage] | mel
100 Y LA 181 48
0046010017 Isolierbuchse 8x12 Drahtkontrolle 100 Zz2 Cc W 0 0.25 39,00 50.00 25,00
0048010016 ANSCHLUSSNIPPEL 100 Y [ | 4 0,36 6,00 50,00 25,00
0048010018 Drahteinlaufstuck CK78 DIR-O-SD 100 Y B v v 223 300 10000 2500
0049041306 Hilse 100 Y B W 0 2.05 60,00 100.00 25,00
0054100411 Insert 144" 18 5mm lang 100 22 ¢ @ @ 0,07 0,00 250,00 25,00
0062122512 Stromdise 1.2 mm M 6 zyl 161g. 100 72 c | | 043 133,00 250.00 25,00
0063056101 GASDUSEN-INNENTEIL MRV 610 MW 19 100 Y A W | 20,85 1.00 50.00 3.00
0066011501 SCHWEIRKABELANSCHLUR M 12 x 1 KON. 100 Y C | 14 1.08 101.00 100.00 25,00
0067030101 AnschluBnippel M10x1 100 Z1 Cc | ] 114 0,00 100,00 25,00
0073032771 Strom-Wasserverbinder M12 1.00 NN Cc ] i 0.01 45,00 250.00 25,00
0535410021 HALTE-ABDECKSCHEIBE F. NADELLAGER 100 Y C | V| 0.71 12300 100.00 25,00
0535420001 Adapter fir Drahtantriebsrolle 100 Y B | W 0,80 4200 100,00 25,00
0535700012 Achse Schwinge CDD 1002 ¢ E v 113 5800 10000 2500
0535700023 Gewindestift M10x1 CDD 100 Y C | 14 193 179.00 100.00 25,00
0535710108 Drahteinfihrung COD 1. Innensp. @4,54,7 100 72 ¢ @l @ 0,95 0,00 100,00 25,00
0536020001 Drahteinlaufstock Dm. 10/ M11x1 100 Y B v o 166 118,00 10000 2500
0559000108 DUESENSTOCK M 6 KON. SL 82/83 1.00 NN Cc W 0 0.04 89,00 250.00 25,00
0559000114 DUSENSTOCK M 8 ZYL MHG200/SL82-83 100 72 [ | 4 0,88 3,00 100,00 25,00
0590000125 Zentriemippel M11x1-24 5-A 100 Y B | | 2,61 151,00 250.00 25,00
0604020102 Z-ANSCHLUSS (ROHLING) UNGEBOHRT 100 X A W ] 2340 1.00 100.00 3.00
0605022424 Kabe fur ROB-BSP 100 Z1 C | V| 0,69 0,00 100,00 25,00

Sie wissen nachher, ob und in welchem MafRe Sie Optimierungspotenziale
realisieren konnen!
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IT Systeme fiir Lean Production

Hurde ,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 fliihrendes System
- LEANION ist systemunabhangig als Subsystem zu betreiben

- Vollstandige Integration

UWS(#
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Wie sieht so etwas in der Praxis aus?

Ampeltafel fur Produktions-Kanban

Kommen Sie zu unserem Stand C7 und wir
prasentieren Ihnen Praxisbeispiele.

ormation, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 48
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Wer setzt die Software/Methodik schon ein?

Auszug aus der

Referenzliste "“'”'"“"’"I:ra . HAR&Q&%&%‘?}T/
Z R
oI SOTEX =GRS
ﬂ% ' D}{? SCHWEISSTECHNIK BOSCH
MADE TO Rexrﬂth

Bosch Group

Panasonic | PERI

EFOHL AMMANN

y 4
STILL gap cETRAG

PROFEX ORGATEX
| SI}HTH OFEN & m
=

WEISS

TECHNIK
S

°- HORNLEIN SICK|STEGMANN

UTFORMTECHTIX Goent

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten Seite 49
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IT Systeme fiir Lean Production

Die Hiirden erfolgreich nehmen

Hirde Nr. 1 Beteiligte im Unternehmen miissen abgeholt werden
=> Lean Expertise ins Unternehmen holen (intern oder extern)
Hiirde Nr. 2 Controlling mit dem Lean Gedanke abstimmen
=> Controlling System weiterentwickeln
=> Software kann unterstitzen
Hurde Nr. 3 IT-Losungen miissen in die IT-Strategie passen
=> |T unterstlitzen und Uberzeugen
=> Softwarelosung LEANION ist ein Ansatz

"]
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IT Systeme fiir Lean Production

Zusammenfassung

Lean Production ist kein Hype-Thema sondern eine bewahrte Methodik
Verschwendungsarten zeigen Potenziale auf

Basismethoden: FlieRfertigung (One-Piece-Flow) / Ziehende
Fertigungssysteme

4. Hirden nehmen (Lean Kompetenz, Optimierung, Softwarelosung)

Einfacher Einstieg in das Thema ware ein Potenzialworkshop

[




Haben Sie noch Fragen?

: 4|
-_—
 —
_——
_———
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Wann verschlanken Sie lhre Produktion!

Besuchen Sie unsere Homepage

www.leanion.de

und/oder schreiben Sie uns:

Klaus-Oliver Welsow
kwelsow@uw-s.com
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