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Wie die Digitalisierung die Produktionsteuerung
verandern wird/muss!
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Die neue Welt ...

Anmerkung:

Das gezeigte Video im
Vortrag der Firma tylko ist
leider nur als Werbevideo auf
Instagram zu sehen. Sie
finden aber weitere Videos
auf Youtube, leider aber ohne
Einspielung der Produktions-
sequenz.
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TYLKO — Gutes Beispiel fuir Digitalisierung B

Herleitung des Individualisierungsanspruchs

App mit mixed reality Ansatz und direkter Verbindung zur Warenwirtschaft
Bestellung und Abrechnungsprozess integriert

Automatische Uberfiihrung in die Fertigung

Individuelle Herstellung

Individuelle Logistik

N o kR W

Auslieferung fur Self Service
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Ist ja einfach!

Das ist ein einfaches Beispiel ... unsere Produkte, Prozesse sind viel komplizierter!

Einfach: b2c Kunden

Einfach: Produkte bestehen nur aus wenigen Elementen
Einfach: Materialien leicht individualisierbar

Einfach: wenige Produktionsschritte

Einfach: Modulstlicklisten

Ach jal?
Warum dauert die Ausfihrung einer einfachsten Mobelbestellung immer 12 Wochen?

Seite 4
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Eine Traditionsbranche leider auf Selbstzerstorungskurs

[B‘* LIPPE UBERREGIONAL SPORT SERVICETHEMEN LZ-SPEZIAL VIDEO Abo Service & Anzeigen Q

WESTFALEN-BLATT  ornos
Weiterer Prozess wegen Pleite von Schieder-Mébel WIRTSCHAFT

BILANZ KARRIERE DIGITAL GELD STARTSEITE [@WL | SPORT OBE MIA SCPOT SHOP ANZEIGEN ABO  VER WH-WELT

Zwei ehemalige Mitarbeiter vor dem Landgericht Detmold BIELEFELD  WREIS GOTERSLOH  KREISHERFORD  KREISHOXTER  WRESLIPPE  KREISPADEREORM  KREIS MINDEN-LUBBECKE
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MassenkUndigung D& 29 (i9t2016 Delbmckedr steller: Keine g nach B
Detmold (Inw). Die juristische m WhatsApp Veroffentlicht om 11.02.2012 | Lesedauer: 4 Minuten o e vo r el I l ‘ ‘u s
Aufarbeitung der Millionenpleite des e .
. . Von Carsten Dierig —
Mgbelkonzerns Schieder geht in eine WhatsApp Nachrichtendienst Wirtschaftskorrespondent
neue Runde. Von Mittwoch an Erhalten Sie aktuelle Neuigkeiten von 4 Empfenten
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Mitarbeiter vor dem Landgericht Alle weiteren Informationen finden Sie hier.

Detmold verantworten. Die

Staatsanwaltschaft wirft ihnen Beihilfe zum Betrug und Bilanzfalschung ‘Q{Eg:lif\pg
vor.

Im April hatte das Landgericht den Unternehmensgriinder Rolf Demuth
(dreieinhalb Jahre) und seinen Finanzchef (drei Jahre und drei Monate)
wegen Kreditbetrugs zu Haftstrafen verurteilt, zwei weitere Manager
kamen mit Bewdhrungsstrafen davon.
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Vereinigte Zeltungsveriage GmbH
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keine weiteren Kiindigungen von FENSTERSAUGER- i i . 7
Fuhrungskriiften auf dem Tisch des neuen AKTION »Nachdem uns auch die verbliebenen potenti- y '
ellen Interessenten mirgeteils haben, dass sie Nolte aus unterschiedlichen Griinden derzeit
Geschiftsfilhrers von R Recvaina
WV 5 kaufen und
Luxuskiichenhersteller Poggenpohl Wechselakku sichern.

landen. Der simple Grund ist allerdings:

Es ist praktisch keiner mehr ttbrig vom MEHR INFOS
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Zum Gluck ... es geht auch anders!

Erwinsdste  Ti NW-Thememvelten Lesezeichen  ePaper  Kontakt

S A Neue Westfalische ®

Nachrichten  Kultur & Freizeit ~Sport  Multimedia Blogs Anzeigen Service Shop  Abo

HOME ) LOKAL ) UTERSLOH » VERL LER NOBILLA SCHAFFT MILLY

Zufrieden mit dem Ergei)nis: Lars Bopf ist bei Nobilia Sprecher der Geschaftsfiihrung. | @ Roland Thoring

VERL

Klchenhersteller Nobilia schafft g
Milliarden-Umsatz

Steigerung um 7,6 Prozent auf 1,02 Milliarden Euro
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tions

: o)
Download EM,
Verl. Europas grofiter Kiichenhersteller, die Nobilia-Werke J. Stickling GmbH &
Co. KG, bleibt auch im 15. Jahr in Folge auf Wachstumskurs. Der neue Sprecher

der Geschiftsfiihrung, Lars Bopf, konnte bei der Bilanzpressekonferenz gestern

erneut einen neuen Umsatzrekord Iden. Mit 1,02 Milliarden Euro (plus 7,6 fasee 3
G I T - . . I Prozent gegeniiber 2014) durchbrachen die Siirenheider im vergangenen Jahr IR Micioson
eiche Ausgangssituation und extrem erfolgreich! S Saa s e ey oot
il an Handelsketten und Kichenstudios gehéren, ist um 11,5 Ultramobil und
S h rf t P d kt L d M t Prozent auf 1,15 Milliarden Euro gestiegen. IeiStUngSStark
ehr performante Produktion, modernes Management, ... memt e,
3 = ST X Ab 449 Euro
stellte das Unternehmen 2015 in den Werken Siirenheide und Kaunitz her. Das
entspricht 2.870 Kiichen je Arbeitstag - in keinem Ort der Welt werden mehr
Schranke produziert als in Verl, sagte Bopf. Man sei damit jedoch bis an die
Zubetx seporm srnaich
Grenze der techni. Leist fahigkeit 1
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https://singularityhub.com/2016/03/22/technology-feels-like-its-accelerating-because-it-actually-is/
https://creativecommons.org/licenses/by-nd/4.0/
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Uber uns )

Unser Portfolio:

Beratung Prozess- und Projektmanagement

Beratung IT Optimierung

Kundenspezifische Softwareentwicklung
Softwareldosungen Prozess- und Produktionsmanagement

Grundung: Mai 1990
Standort: Paderborn

Geschaftsfuhrende Gesellschafter:
André Unger und Klaus-Oliver Welsow

Weitere Gesellschafter:
Prof. Dr. Markus Schneider (Hochschule Landshut)

Seite 8
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DIE PPS-SOFTWARE MIT PULL-PRINZIP
Im Takt mit lhrem Kunden

Module und Funktionen: Alleinstellungsmerkmale:
Potenzialanalyse Ganzheitlicher Ansatz
Reifegrad und Potenzialermittlung der Ist-Situation Plattformunabhangig
Fertigungsmodellierung Integrierbar
Modellierung von Flie3fertigungslinien Praxisorientiert

Planung Schlank

Einrichten von Regelkreisen und Supermarkten
Steuerung
eKanban inkl. Rickverfolgbarkeit

Nivellierung

Produktionsglattung inkl. Heijunka Board

Echtzeitsteuerung

Echtzeitortung in der LEAN-Factory

UWS &
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52% der Fortune
500 Unternehmen
aus dem Jahre
2000 sind heute
verschwunden!
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Die 10 wertvollsten, borsennotierten Unternehmen der Welt

LEANI@N

Bérsenwerte in Mrd. Dollar Plattformen Lineares Geschaftsmodell

1998 2008 2018

Exxon Mobil (453)

Microsoft (272) Apple (919)

GE (259) PetroChina (424) Alphabet (782)

GE (370)
Gazprom (300)

Exxon Mobil (172) Microsoft (691)

Royal Durch Shell (164) Amazon (629)

Merck (155) China Mobile (298) Tencent (541)
Pfizer (148) Microsoft (264) Facebook (521)
Intel (144) AT&T (231) Berkshire H. (519)
Coca-Cola (142) ICBC (227)

Alibaba (481)
J&J (392)
JP Morgan (391)

Wal Mart (123)
IBM (121)

Royal Durch Shell (220)
P&G (216)

Dr. Holger Schmidt | Netzoekonom.de | Handelsblatt | TU Darmstadt | Ecodynamics.io | Platformeconomy.com 20/01/2018
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Herausforderung!
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Studie Industrie 4.0

—

—  Wie viele Produktvarianten stellen Sie aktuell / in funf Jahren her?

[n=224/208]
a | ( 0,6%:
28.4%

34

(59) 9(2413’ 6,3%
B =
heute zuklnftig heute zukunftig heute zukunftig heute zukunftig
Unbegrenzt Sehr viele Definierte Anzahl Massenfertigung
(Engineer-to-order)  (aufgrund von Anpassungs- (abgeschlossener (Ein Fertigungssystem
konstruktionen) Baukasten) far ein Produkt)

Industrie 4.0: Entwicklungsfelder fiir den Mittelstand
Fraunhofer IPA - 2016

Seite 13



Herausforderung Nr. 1

heute zuklnftig heute zukunftig

Sehr viele
(aufgrund von Anpassungs-
konstruktionen)

Unbegrenzt
(Engineer-to-order)

LEANI@N

heute zuklnftic

Baukasten
(Configure-to-order)

Vorfertigung

34

9,4%

6,3%
B |
heute zukunftig

Massenfertigung
(Ein Fertigungssystem
far ein Produkt)

Industrie 4.0: Entwicklungsfelder fiir den Mittelstand
Fraunhofer IPA - 2016

Seite 14
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Modulare Baukastensystemen -

Die Idee ist nicht neu!

Beispielsweise — seit den 70er Jahren:
Modulbasierte Produktentwicklung in der Automobilindustrie

Variantenanzahl von mehreren Million bis 39.930.000.000.000
E-Klasse von 1999

Siehe Seite 9 — Modellierungsmethode zur Auftragsabwicklung in der Automobilindustrie — Axel Wagenitz — Januar 2007

Warum gibt es weiterhin deutsche Industrieunternehmen, die
far inre Standardproduktpalette mehr als 10.000
unterschiedliche Schrauben benoétigen?

" von Unbekannter Autor ist lizenziert gemar

Notwendige Unternehmensveranderung: Lean Design

Seite 15
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https://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/3.0/
https://eldorado.tu-dortmund.de/bitstream/2003/24408/3/WagenitzAxel2.pdf
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Neue Technologien

Beispielsweise: Pulverdiseverfahren

Additive Manufacturing
DMVMG MQRI

Individuelle Fertigung von groRvolumigen Bauteilen
,3D Drucker fur Metall”

Vorteil:
Individualfertigung moglich

Nachteil:
Kosten, Zeit, Aufwand fir Produktdesign

Aktueller Ansatz:
Ideale Erganzung, aber (noch nicht) der vollstandige Fertigungsprozess
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Die grof3e Chance in Europa - individualisierte Produkte!

China (in der Zukunft)
@ Qualitat erhoht sich stetig
@® Technik wird immer besser

::’;a Regionale Nahe C’Jﬁ Entfernung bleibt

e Produktionskosten

Kombination
Regionale Nahe + marktfahige Produktionskosten

Zukunft deutscher Industrieunternehmen

—
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Zu kurz gesprungen!

Jal

Viele weitere Faktoren werden entscheidend sein:
» Kundenschnittstelle (App & Co.)

» Plattformbetreiber

 Digitalisierungstiefe

» Volkswirtschaftliche Entwicklungen

Aber folgendes stent fest:
1. Individuelle Logistikkosten sind hoher
2. Lieferzeiten sind ein wichtiger Faktor

Wenn deutsche Unternehmen eine effiziente und somit
wirtschaftlich tragfahige, individualisierte Fertigung realisieren
konnen, dann wird man am Markt bestehen kénnen.

Seite 18
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52% der Fortune
500 Unternehmen
aus dem Jahre
2000 sind heute
verschwunden!

FIEIEREIETEET
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Herausforderung Nr. 2

Effizienz & Flexibilitat
steigern steigern
Verbesserte Klrzere Individuelle
Wettbewerbsfahigkeit Lieferzeiten Produkte

Aber wie?

LEANI@N

—



Wertstrom Design
Typische Ausgangssituation in einer Fertigung

‘\~\\\~§---~;

Fertigungsplan

Lieferant

Bestande

Bestande

Schrittmacher
unbekannt

Bestande

LEANI@N

Kunde

—

Seite 21



Bestande sind nicht so schlimm!
Zinskosten vernachlassigbar!

Blockieren von Hallenflache?
Hoherer Logistikaufwand?
Nicht benotigte teilfertige Produkte?



Bestandesind nichigzo schlimm!
Zinsk

- Kdnnen wir
B|0Cklel’(: leisten!’

HOhe “wvand?
Nicht belr: '



Aber wie erreichen wir
unsere neuen Ziele?

Effizienz steigern
Flexibilitat steigern
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Grundidee: Ziehende Fertigung

s

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 Kolsch bestellen

2. Sobald Ihr Kdlsch leer ist wird automatisch durch den
Kobes 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

UWS#
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Arten der Verschwendung

Welche Potenziale hat ein Unternehmen, wenn es bisher der klassischen
Fertigungsmethodik Push gefolgt ist?

Beispiel:
Bestande konnen in der Regel

um mindestens 30% reduziert
werden.
(Benchmarkdaten der letzten 20 Jahre)* Bestinde Bewegung

Erweiterung:

Neben den sieben
Verschwendungsarten aus der
Standardliteratur, nimmt man heute
noch das Knowhow der Mitarbeiter
sowie Energie und Kreativitat als
weitere Arten hinzu.

Seite 26
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Ziehende Fertigungssysteme a
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Kleine LosgroRen! One Piece Flow! 3
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Kleine LosgroRen! One Piece Flow!

| R |k . < Logistisches |
egeikreis- Portfolio
Bedarfs Sl planung Verkauf <7 Auftrag
) - ~<. - pgup——
Lieferant |--- vorschau |/~~~ . <+— Nivellierung I— Kunde
Aktualisierung sowie T
1 Einmal-Kanban : A
PreeOTEEEEEE R TR (e N : -
' Kanban ! Montage |1/wo
_____ ! 1 pla
! 1
Ampel od ! i OXOX
ampel [ OXOX OXOX imomicn ! el .
1 1
A 4 < v
! w Kanban
[
Waren- B
augruppen-
> : srupp Montage » FIFO ¢  Versand
eingang montage
~
—
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° oo ° e ——
Kleine LosgroRen! One Piece Flow! B
. < Logistisches |
| NN RelgelkTEIS- Portfolio Verkauf < Auftrag
Lieferant --- \/Boer(::rr]f:; ----3a P ar:ung <+— Nivellierung I— 4= Kunde
Aktualisierung sowie

T
1 Einmal-Kanban : A

1
|Kanban 1: Montage |1/wo
_____ ! pla

1
- - - - - - -

Sequenz
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Ampel] OXOX [=-=-=-=-=-==-=---~- OXOX Heijunka (Heijunka)
@G
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srupp Montage
montage

( Kanban v

Waren-

FIFO = Versand

l

eingang
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Kleine LosgroRen! One Piece Flow! B
. < Logistisches |
| NN ReIgEIkrEIS- Portfolio Verkauf < Auftrag
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1
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Baugruppen- l
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l
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Idealvorstellung — configure-to-order B
| . < Logistisches |
Regelkreis- ortfolio
Bedarfs- | ~~._ | pflganun;g — Verkauf [+ AT
Lieferant ~~| vorschau ——--= . <+— Nivellierung I— 4= Kunde
Aktualisierung sowie

T
1 Einmal-Kanban :

R i S | -
Kanban ! Montage |1/wo

1 pIa

1

- - - - - - -

Sequenz
Ampel od iiunk OXOX

ampel [ OXOX === === === = oxox | (Heijunka —
G
Kanban
Baugruppen- I

srupp Montage
montage

( Kanban A 4

Waren-

FIFO = Versand

l

eingang
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Was mussen wir erreichen?

Takt Eluss Pull Qualitat

Kundentakt Minimierung Degdrss Null-Fehler-

orientiert- :
gesteuert Strategie

Optimierung
Kapazitats-

Schrittmacher Durchlaufzeit auslastung




Pull vs. Push — Probleme One Piece Flow

Bedarfsorientierte Steuerung
 Montage produziert auftragsbezogen

* Vorgelagerte Stufen liefern nach
Bedarf

* Kapazitaten der Vorstufen gepruift

* Gleichtaktung und Identifizierung des
Taktgebers

Zielstellung: Effizienz der Produktion
Theoretisch: funktioniert

Praxis:

Eine Verzdgerung verzogert den
Prozess.

\

LEANI@N

Planungsorientierte Steuerung

* Produktionsplan tUber gesamte
Fertigungskette

* Fertigungsauftrag pro Stlick

e Alle Fertigungsschritte sind
aufeinander zeitlich exakt abgestimmt

Zielstellung: Kapazitatsauslastung
Theoretisch: zu komplex

Praxis:

Eine Verzdgerung setzt den gesamten
Fertigungsplan ungdiltig.

Seite 34
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Kleine LosgroRen! One Piece Flow! B
| . < Logistisches |
________ RegE|krEIS' Portfolio Verkauf < Auftrag
. Bedarfs- | ~~~<_ planung - Z---- Kund
Lieferant | vorschau =~ . ' <«— Nivellierung unde
Aktualisierung sowie T
1 Einmal-Kanban : A
- - - s s mmmm s e Kanban} - - - - - - - - '
' Kanban : Montage |1/wo
_____ 1 pIa
1

ConWIP |

1
Ampel oder ! Heijunk: OXOX
Ampel| OXOX [¢=-======--~- : OXOX | eiiunka : (Heijunka)
— ( Kanban v

Waren-

Baugruppen- —
montage -

FIFO = Versand

<
o
=2
-+
Q)
oq
[}

\ 4

Pliewsadng

eingang

Losung: Bestandspuffer
Sicherheitsbestand + Wiederbeschaffungszeit

Seite 35

B © Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten


../../../../../Projekte/PVT/admin/Originale/1Zd_System_Präsentation_110516.ppt#21. ConWip in der Praxis

Kundenanforderungen

Nochmals das Ausgangsbeispiel:

tylko

Individuelles
Design

Mach das Beste aus deinen vier
Wanden und gestalte dein ganz
personliches Regal, in dem alles Platz
findet, was dir am Herzen liegt.

UWS &

Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten
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Kunden mochten schnellst moglich beliefert werden!
= Wettbewerbsfaktor
LOsung: Bestande } minimale Durchlaufzeiten

Produkte werden immer individueller!
= Wettbewerbsfaktor

LOsung: Hohe Variantenvielfalt
Problem: Bestande kontraproduktiv
LOsung: Lean Design/ Losgrof3e 1

Kunden wollen spat moglichst Anderungen
vornehmen wollen!

= Wettbewerbsfaktor

LAsung: Industrie 4.0
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Kundenanforderungen

_— —— =
— Kunde >\3‘
>~ /L
alt
T eeemeeeeeeeeesmasneeneees neu
< Logistisches |
Regelkreis- Portfolio
Bedarfs- | ~~. | planung Verkauf 7] Auf;rag d
Lieferant 7| vorschau |T 7" = . . <+— Nivellierung I— Kunde
Aktualisierung sowie T
1 Einmal-Kanban : A
1

' 1: Montage |1/wo
""" 1 pla
1
ConWIP '
Sequenz
(Heijunka) OXOX
|
v

1
( Kanban

Ampel oder
Ampel | OXOX [€==-===-=--=-- 1 OXOX | 1ieijunka
‘Kanban —

Baugruppen- —
montage —

Waren- —

\ 4

Montage FIFO - Versand

eingang ]

Plewsadng- - -

pliewsadng
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Kundenanforderungen

Neues Geschaftsmodell!
Umsetzbar durch Industrie 4.0
Direkter Eingriff in die Produktion(-steuerung)
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Anforderungen auf Push Systeme

One Piece Flow, Anderung durch Kunden w

Fertigungsplan

—

Lieferant Kunde
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Anforderungen auf Push Systeme
One Piece Flow, Anderung durch Kunden

Lieferant

\

LEANI@N

Fertigungsplan

—
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Anforderungen auf Push Systeme

One Piece Flow, Anderung durch Kunden

Fertigungsplan

Standig neu planen!

Ja, neueste IT Systeme kénnen dies!

Aber mit welchem Sinn,
wenn ein Plan in kidrzester Zeit nicht mehr gultig ist?

Interaktive Produktionsplanung?
Produktionsplanung in Echtzeit?
Methode ist falsch => ziehende Ansatz ist die L6sung!




T~ LEANI@N

Lean Produktion allein ist nicht die Losung!

alt
neu
| |k ¢ Logistisches | | |
Regelkreis- Portfolio
Bedarfs- | ~~e_ | planung Verkauf <7 Aufirag
Lieferant || ,orechau 777" - . <+— Nivellierung I— - Kunde
Aktualisierung sowie T
1 Einmal-Kanban : A

R (I I : -
Kanban

' ! Montage |1/wo
_____ 1 pla
1

1
1
| ConWIP ;'------ '
Ampel od ! i OXOX
Ampel | OXOX [#=-=-=------- 1| OXOX |aomicn ! (Heijunka)
1
1

( Kanban v

Waren-

Baugruppen-

FIFO = Versand
montage —

<
o
=
[ed
&
0
o

\ 4

eingang

Pldiewsadng

Ganz ohne geht es in der Praxis nicht.
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Weil die Fertigung Uber verfligbare Kapazitaten gesteuert wird,

Veranderungen

..n -

Lleferant

Veranderungen

)

Kunden

kann flexibel in den Kapazitatsgrenzen auf Veranderungen reagiert werden.

s" von Unbekannter Autor ist lizenziert gemaf Seite 43

UWS#

© Vertrauliche Information, nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten


http://commons.wikimedia.org/wiki/File:Factory_clip_art.svg
https://creativecommons.org/licenses/by-sa/3.0/

T~ LEANI@N

—

Dies gilt auch far Veranderungen aus der Fertigung selber!

Rustzeit nicht eingehalten

Maschinenausfall -

Werkzeug nicht vorhanden
Ausfall von Mitarbeitern

Produktionsstopp aus Qualitatsgriunden

|

Heute kommen Ruckmeldung haufig ,,analog“ oder uber BDE ...
... in Zukunft uber loT Umsetzungen.

s" von Unbekannter Autor ist lizenziert gemaf Seite 44
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Wie Digitalisierung in der Fabrik umgesetzt wird ...

s" von Unbekannter Autor ist lizenziert gemaf Seite 45
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Wir brauchen: B

1. Flexible Produktionssteuerung
Anderungen in Echtzeit verarbeiten
2. Effiziente Produktionssteuerung
minimale Durchlaufzeiten statt maximale Kapazitatsauslastung
3. Schlanke Instrumente
Einfachheit schlagt Komplexitat
4. Integrationsfahigkeit
interne wie externe 10T Datenverarbeitung

Und wie dies in der Praxis und nicht nur in der Theorie funktioniert,
zeigen wir Innen gerne!




Seminarraum 2

Seminarraum 1
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Und wo finden Sie uns?
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BUSINESS SOLUTIONS

LEANI@N

LEANI®@N
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Haben Sie noch Fragen?
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Gesta!tunqsprinzipien flr die
perfekte Produktion und Logistik

Teilnahme am Stand A36

Der Gewinner ist ab 17:00 Uhr auf facebook zu sehen.




Referent: Klaus-Oliver Welsow
Geschaftsfuhrender Gesellschafter

Tel: 05251 54078-24
Mobil: 0163 5407824

Mail:
Xing: KlausOliver_Welsow

So nehmen Sie Kontakt mit uns auf!

UWS Business Solutions GmbH Tel: +49 (0)5251 54078-0 Mail:
Stadtlanfert 7 Fax: +49 (0)5251 54078-29 Web: www.uw-s.com
33106 Paderborn
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Wie gehen wir das Thema ,, Industrie 4.0 / loT an?

Keine graue Theorie — Praxis!
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Industrie 4.0 & Lean Production

Technik / Umsetzung

Industrie 4.0

Individuelle
Produkt

Individuelle
Anforderung

Smart Factory
Maschine-zu-Maschine Kommunikation

Lean Production

Bedarfsorientierte
auch kundenorientierte Fertigung

Methode
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Industrie 4.0 / loT

Stufe 1:

Stufe 2:

Stufe 3:

Stufe 4:

\

Daten aus der Shopfloor-Ebene anzeigen und auswerten
=> unabhangige Losung max. funktional integriert

Daten mit den Produktions- und Auftragsdaten verbinden
LEANION: Rickverfolgbarkeit, Produktionsakte, ...

Daten in der Echtzeitproduktionssteuerung anzeigen => Assistenzsysteme

LEANION: Verbindung zur Ressource, Ist-Daten anzeigen, Abweichungen
anmahnen, ggf. Handlungsempfehlungen

Daten in der Echtzeitproduktionssteuerung verarbeiten

LEANION: Abweichungen fiihren zu (teil-)automatisierten Funktionen in der
Produktionssteuerung, Materialflusssteuerung bis hin zur Rlickmeldung ins
ERP-System

LEANI@N

Seite 54
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Industrie 4.0 / loT _
Umsetzung Stufe 1:

Stufe 1: Daten aus der Shopfloor-Ebene anzeigen und auswerten
=> unabhangige Losung max. funktional integriert

Erweiterung der Losung hinsichtlich parametrisierter Funktionsaufrufe.

Seite 55
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Preview der neue loT Version (Stand 9.2018)

« C | @ localhost:3000/ msa)/abc-xyz | €« € | @ localhest:3000/msa/abe -z i
= LEANION 2 Max Mustermann L.
= ABC/XYZ Analysis = ABC/XYZ Analysis
HOME @eocoz BT @ o B rscooz gz @ Hep

DATA MANAGEMENT

MATERIAL STRATEGY ANALYTICS N i Pusarmon X2 caciuen S - ————

ABC shares ABCtop5 XYZ shares XYZtop § Pareto report ==
Part Number Description Price Daity Demand Yearly Demand Turnaver Turnover Sum Tumover Ratio. ABC XYz
— P — X o - PR —
- N - - aos0 kbl mdel 7a000 2 wn sorzzsa sorizso ws oA x
, ek b o ——
- , L . - 1078 wheel 35000 a8 12256 4280695 9301975 27.0% Y
e , p—
- 21000 tractor unit yellow red yellow 5500.00 2 668 3675672 12077647 mex A M
21000 ractor unit yellow red yellow 18100 driver's cabred yellow.
15700 trader chassis 2.500.00 4 1228 3064320 16041967 46.5% ¥
0 e 700 vactor st eyl
- m 20000 « raase aunase o s A v
2330 fim. 31000 truck bicoloe madel g
a0 [r—— 50050 o 20 wesrzza 20m0aat B 2
150 = 25000 u s tesanse 2 an a v
Toouo ok L0000 . s Tsaezn s e Y
o0 ek s mose 730000 o 09 rarsmea asssaso me A v
ABC/XYZ matrix m 20200 tractor unit blue yellow biue 550000 o 228 1204828 25589264 T A zz
— . o = 10000 “ raase aasear 21 e a v
L gistic Portfolio B c Total 30300 truck luxiiner model 7.500.00 L 161 1209600 28024491 81.3% B ¥
Consumpton o Consumpson. Coutat Consumgson o == 20700 tractor unit yellow blue red 550000 0 169 634164 28058655 B40% B ¥
- o — o - oo . 0 : - : 3t .
g & I Ve = 20300 ractor unit Elue yellow rec 550000 o 101 Be70a0 20945695 s B Y
s cotanes rn w500 . as can sos1076 wa 8 v
T — rat Jom— 2 sonzzs . es2a00 s e o amm um 2
e contanes el 27500 o 2 e snosss w5 v
wend or seasanally 0 7630 crane 500.00 4 1228 612864 31806721 02 B ¥
Y L use 1518509 7 5.206.202 ? 751,067 L] 2234420 0 LR 625%
- et 6100 dnvers cab red yehow 73000 2 san szs 2307949 Wi b x
Z Gconmmed PURLLume o 0 o 0 mae 2 s 2 07% L 51200 packagng 25000 4 1225 306432 32614381 94 6% B Y
T e e st s . ) s 1T I s oot e 23500 R 1228 20 sz wa o v
220 tractor frame yellow 300.00 3 838 251440 mnen 96.1% c X
e BRI u i U WL ) ST e 3570 cabin red 300.00 2 668 200491 33354364 WET% c X
17:57:38 S e o s we Toon e ety 15000 s 0 2onss - wm o x
Wednosdor Aucust1 2018 w0 et ca elow e 75000 o 28 oz w0 v o o=
Wednesday, August 1, 2018
N o 0 c ¥

16600 driver's cab biue red 750.00

168 127386 33051925 o8.2%

LEANION nextGen I0T (Projektname)

Im April 2019 wird die cloud basierte Lésung mit IoT Anbindung fir KMUs live gehen. Die ersten Kernmodule fur die strategische
Materialanalyse sowie das manuelle Kanban-System kénnen bereits prasentiert werden.

Gemeinsam mit weiteren Partnern werden wir eine ganzheitliche Produktionsmanagementplattform im néachsten Jahr launchen.
Lassen Sie sich bei uns registrieren, wenn Sie Uber die neuesten Entwicklungen informiert werden mochten. Eine kurze Info-Mail
reicht aus.
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Industrie 4.0 / loT
Umsetzung Stufe 2

Stufe 2: Daten mit den Produktions- und Auftragsdaten verbinden
LEANION: Ruckverfolgbarkeit, Produktionsakte, ...

* Fokus auf die Erweiterung des Datenbankmodells und der Anreicherung von Datensatzen.

* Nutzung von vorhandenen oder Aufbau von neuen Schnittstellen zu revisionssicheren DMS/EMS/PLM-Systemen
sowie Ubergabe an CAQ- 0.4. Lésungen

Herausforderung:
» datentechnischer Natur (Datenmengen, Geschwindigkeit, Revisionssicherheit)

e Schnittstellen zu Drittlosungen

Seite 57




T~ LEANI@N

Industrie 4.0 / loT
Umsetzung Stufe 3

Stufe 3: Daten in der Echtzeitproduktionssteuerung anzeigen => Assitenzsysteme

LEANION: Verbindung zur Ressource, Ist-Daten anzeigen, Abweichungen
anmahnen, ggf. Handlungsempfehlungen

Erweiterung insbesondere der Leitstandfunktionalitaten zur Aggregation der Daten und
Aufbereitung der relevanten Informationen.

Beispiel: Layoutbased order steering (LOS)

e — T

- In Aktuell:

) visualisierte Auftragssteuerung
SOLL Gesamt | IST Gesam! Zu ku nft

SOLL IST

Eenannun 9 (Minuten) (Minuten)  (Minuten) | (Minuten)
Eiaelachitts —— euerungsreievantie
Schritt Bezeichnung Start Ende SOl IS
S, ften) Ressourcendaten
21 Warenein gang 03.04.2014 08:58:43 03.04.2014 09:06:48 0.0 8.1
o > PufferLaserschneidenBiegen 03.04.2014 09:05:30 03.04.2014 09:08:03 2,0 26
B 0 3 Laserschneiden / Biegen 03.04.2014 09:06:45 03.04.2014 09:08:16 20 15

----- PufferSchweilen 03.04 2014 09-06:58 03.04 2014 09-08:22
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Industrie 4.0 / loT _
Umsetzung Stufe 4

Stufe 4: Daten in der Echtzeitproduktionssteuerung verarbeiten

LEANION: Abweichungen fiihren zu (teil-)automatisierten Funktionen in der
Produktionssteuerung, Materialflusssteuerung bis hin zur Rickmeldung ins ERP-
System
Erweiterung insbesondere der Leitstandfunktionalitaten sowie der Produktionssteuerung
zur automatisierten Fertigungsoptimierung in Echtzeit

Beispiel: Heijunka Board

Detailplanung
o Planung abschliefen u Frozen Zone ~ @ Spalten definieren QL Ansicht ~ H Ansicht speichern & Drucken E Exportieren ~ a Zuruck zur Reihenfolgeplanung
Teileinformationen + Berechnungsinformationen = Produktion KW 39 (Frozen
s PR Transport | Transport | ..
L Kapazitits tr te nivellierter R e Mindest
Linie g?:;w Sachnummer  Benennung min] [min] XYZ Bedarf elnAl:fll ;l:ll_:;: menge Bestand | 26. Sep 27. Sep | 28. Sep | 29. Sep  30. Sep
& & o (] - - & - & - - - - - -
1 @ Montage 277600  GK2R-7002-AGA Getriebe 1000 240 X 638 Rack 20 230 575 .
2 @ Montage 277600 GK2R-7002-BGA  Getriebe 10,00 240 X 786 Rack 20 200 300 \
3 @ Montage 277600 G1FR-T002-RCA  Getriebe 10,00 240 X 574 Rack 20 270 338 J 73
4 @ Montage 277600 CVER-7002-DCA  Getriebe 10.00 240 X 469 Rack 20 120 250 480
5 @ Montage 277600 FV4R-7002-TCA  Getriebe 10.00 240 Y 400 Rack 20 100 100 159 241
6 @ Montage 277600 DGYR-7002-KCB  Getriebe 10,00 240 X 374 Rack 20 100 150 380

Eingriff in die Produktionsreihenfolge
im Heijunka-Board auf Basis von
erfassten Maschinendaten
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