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Heijunka: der Schrittmacher fir die
Nachschubprozesse

Philosophie

Heiljunka

Begriff aus dem Toyota Production System (TPS):

Die gleichméafige Verteilung von Produktionsmengen
und Produktmix Gber die Zeit

< Jedes Produkt jeden Tag mehrmals herstellen

Ziele

" Umsetzung schwankender Kundenabrufe in einen
gleichmafigen und vorhersagbaren Produktionsplan

" Stabilisierung des Material- und Werteflusses
" Reduzierung von Durchlaufzeiten und Bestanden

" Erhohung von Produktionsflexibilitat und Lieferfahigkeit
Voraussetzung: SAP ERP 6.0, EhP2

leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Getaktete Fliel3-
fertigung

ept 4
Voraussetzung: SAP ERP 6.0, EnP2 .

m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

Getaktete Fliel3fertigung

Kundenbedarfs- oder verbrauchsgesteuerte Fertigung = PULL

Optimierung des Gesamtprozesses = nicht einzelner Fertigungsinseln
Nicht Rustoptimierung = sondern Vereinfachung des Ristwechsels
Eliminierung nicht wertschopfender Tatigkeiten

Standardisierte, wiederholbare Arbeitsschritte = in ,flieRender* Anordnung
Kleinstmégliche LosgroRen = EPEI (every part every interval)

One-piece flow oder ,das Material rennt”

Getaktete Fliel3fertigung

Traditional flow Cellular flow
(
Deqt 1 s
& Natural
C:;) g C’D groups in
f‘ each cell
|6® Dept 2
Dept 3 ‘ Work
L‘ﬁ sequence may

be different
from part flow
sequence

D &

SAD4
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Arbeitsanweisungen: Arbeitsschritte

[= = =

_Eatn_a_mL_lting_ _Edit Goto Qetails_ E}{trgs_ _Enyironmem S;_{_s_tem_ ﬂ_pl_p i B i
& B H @@ DNEHE SNa EE & E

Sequence of Events

Detaillierte Beschreibung der Arbeits- =
WD ][] [E] (=] ][z g

schritte, incl. Zeitangaben fur Risten,

|D Ref, ||‘£ Compslloc ||‘£ Sequences ||£ F

Material DAD-DFET D-FT PdeUFﬁtlDﬂ Part 1 - Srp.Zountt Bearbeltu ng (MaSChInen : Personal)’
SequUence o Flow Line 1 - Main Assembly Line
' Transport
Operation Cwvery. 4‘
Stam | Act Worle ctr |Takt |Ltkt IMon-... (Co... [Operation short text Base Qua... |Un Labor Unit |Machine [Unit |Setup |Unit |Move Unit ,ﬁ
oot |[oP-10 LE] [1 PROM [Coat (MACH=COAT1) 1 EA 2 MIN |2 MIM IM MIM [=]
oozo o |joP-10 (€] FPO1 [Stack 10 EA MIM MIN [1 IM MIM l;l
ooz |joP-10 LE] FPO1 |Set up core (MACH=OWEMT) 10 EA MIM MIN |2 IM MIM il
oo4n  [OP-10 (€] 1 |PFOM [Cure (MACH=OWEM1) 10 EA MIN |2 MIM IM MIM
oosa |[OP-10 LE] [ |PFO1 [Degrease 1 EA D.500 MIM MIM IM MIM
oosa  |OP-20 LE] [0 PPO1[CHNC (MACH=CMNC1) 10 EA 2 MIN |5 MIN |23 IM MIM
ooy |oP-20 [E] [0 |PFO1 Deburr 1 EA |2 MIM MIM IM MIM
oosa  |jOF-2Z0 €] [0 |FFD1 |Degrease 1 EA 0.500 MIM MIM IM MIM
oogo |joF- 20 LE] FFO1 (nspection - Inspect per plan 1 EA MIM MIM IMN MIM
o100 |jOF-30 (€] [0 |FFE1 |20 Grind (MACH=0DGR1) 10 EA 1 MIN |3 MIM |5 IMN MIM
o11Q  |OF-30 €] [ |FFO1 Deburr 1 EA |2 MIM MIM IMN MIM
o120 |OF-30 (6] [ |FFO1 Degrease 1 EA 0. B0O0 MIM MIM IN MIM
0130 |OP-30 (€] FFO5 [Stock 1 EA MIM MIk IN 2 MIM
G140 LE] = 1 EA
0150 o | 1 EA
0160 1 EA
n170 Kennzeichnung als nicht- L EA =
M wertschopfender Arbeitsschritt " - L
Entry 1 of 13
Voraussetz | I [[13 (1) @on) b8 idphizaa | NS | | Z

@istart| | [ @ 3 O] | @1 Wa| O | Bx. | Os. |[@se s |@o. |mwms. | POMa3a0BREAIORE LU 13m
m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Arbeitsanweisungen:
Zuordnung Materialien zu Arbeitsschriten

Stammdat

Voraussetzung: SA

[= [=]
Rate routing  Edit Goto  Material components  Seftings Systern Help
& T @@ Sl htnan EE @
Sequence of Events
| Mew assignment || Reassign || Bk H
H H DAD-SOUTHCO-FG1 3000 M4 PHILLIPS FLOA Angabe der pro Arbelts-
Group 10633  Sequence |0 mapaLLIPs FLoa SCHTItE benotlgten
BOM BOo002852 AK.BOM 1 Komponentenmenge
Iterm Owerview 4‘
F.IL... |Path [lte... |Component Material Diescription Quantity Sort string (UL |I... |B..|Activibd Seq.
O o 0010 DAD-SOUTHCO-S01  FLOAT FERRULE 1 EA L [+]o0o10 0 [=]
O o 0020 DAD-SOUTHCO-502  Spring 1 EA L [+]o010 0 @
O o 0030 DAD-SOUTHCO-503  HKHOB LOOHK-A-LIKE KNURLED 1 Ea L [v]oD10 D
O o 0040 DAD-SOUTHCO-S04  PHILLIPS M4 Screw 1 EA L [v]D550 D
0 o 00508 DAD1 Bearing 1in. 3 EA L [v]0550 D __
0 D 0060 DADG Bearing 6 in. 4 EA L [Jos50 0
[=]
(]
LAl | [«][]
| I [ cazz [ idphizos [ovk | 2

m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Arbeitsanweisungen:
Zuordnung von Werkzeugen, Zeichnungen, Hilfsmitteln

sap. |

/] I aH eee  SHE BDhoadH FE @
Sequence of Events

EHII,@H@ PRT || Material |1 others || Document || Eguipment
Activity 0818 |chkwait wrkbrafor JE€AEM Arbeitsschritt konnen

Sequence [0 Werkzeuge, Vorrichtungen,
PRT assighments to operation ZGIChnungen ZUgeord net Werden 4‘
] Eltem |C|F'RT Diescription :!“Int Co... L. |[Quantity L. [Guant.. |Usage value |U... |Usag... (Change Mum... Created
Stammda l]l32l3|I]|I]AI]-2I] DHG 000 00 2D Drawing - AutoCAD | 1 1EA 0.000 09/20/2 [«]
0030 D[DAD-3D DHG D00 00 3D Drawing = £ 8 09:20/2 @

[ iewer E||| I avigation E“l Tools Ellll@Mﬁl@“

: 2]
[~]
L]l (4] [r]
Voraussetzung: S/ entry 1 of 2
— | po3

»
m leonardo group E"h‘ )4
Your Partner in Manufacturing Excellence



Arbeitsanweisungen

== x|
Eile Edit Wiew Insert Format Tools Table ‘wWindow  Help Type aquestion For help - X
DE2Hdosg gy tbad o @BOE - 7] fnomal+Bod - 10 - lBlr [El=1A . ”

Final Showing Markup = Show ~ | 4 sk bk « 200~ (g | Z» | 5] | . .
——— Zeichnungen oder andere grafische —

El - - . e ) ) )
"' Liste der je Arbeitsplatz zu Darstellungen, die je Arbeitsplatz zu
verbauenden Materialien und berticksichtigen sind

durchzufuhrenden Arbeitsschritte

y Individual Operations (perWork Center) o020 DAD-2D 20 Drawing - D 1.000
Stammdate : DWGODO | AutaCAD

3 Material numhber Material Description oo

: DAD-SOUTHCO-FG1 M4 PRILUPS FLOAT WHITE "M 0630 | BaLdD . |30 Drawing b 1.000

TE ]

) Operation Diagram:

i DAD-0FP10

1 B _ _ .. b

™ ask Description Stand. val. |Unit l'.. \ ¥

0010 Chic wait weli bed for common cmpts 10.000 S ; L —

i Long text:

) Chk weait wrk brd for common cmptsO0List out all of the iterns you want in the

- longOtext area.

; lterm Component Quantity Unit

£ o010 DAD-S0OUTHCO-501 1.000 =

i ooz0 DAD-SOUTHCO-502 1.000 EA :

-| |opan | pAD-50UTHCO-S03 1.000 EA O o P

: ~ Werkzeuge und Vorrichtungen je Arbeits-

-| Descrgton i ot 0 N platz kdnnen ebenfalls aufgefiihrt werden =l

>
. ¥
Voraussetzung: SAP|Z (@)= 4 | o
Page 1 Sec 1 11 A Ln 1 Col 1 REC TRE ExT oO%R English (L5 S

m leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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stamme: | R — I

Line Design

Die grafische Darstellung einer Linie ; mmicm-1s1x1

Graphicz Edit Goto  Setting:  “iew Help

| e «|@ix| olEaE @ e wa zeigt den Hauptpfad sowie alle
o S L P ] e e Zufihrungslinien

Display ares

000061 [~
Feeder GEAREOQX, TEMSIOHN IDLER, SHIELDS

OO006E 1 Q00061

Der kritische Pfad wird rot

i‘il - 5
I
I

~

=

~Mavigation area

|——-—-lﬁ
| | e [
E—E— - -
[=—]

Q45 45E RS3
Voraussetzung: Sl _ |
=R Slaltl d SAF Logon I ‘_'SAF'foic:e I ‘_' Change Rate R... I ‘_IWDIK Centers I Microsoft Power... ”m ,%EQE@ 10:33 AM

leonardo group w
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Line halancing  Edit

Linienabtaktung:

Erzeugnismix und Taktzeitermittlung

Goto  Ervironment  System Help

JH e  SEHE SO0 EE @D

e

Change Line Balance

el SAd

Die maximale Ausbringung dieser Linie

|:|'= Line balancing ||ﬁ Line segments |

betragt 150 Stlck.

Stammd:

Line Hierarchy LIHEA Line A&
“ersion 1 “Wersion 1
“alid frm 0672372004 to 12/31,99909

__ATTETE -

ecution

Object Tree Administration data

Insgesamt stehen 600 Minuten Fertigungszeit
zur Verfligung.

Daraus ergibt sich eine Taktzeit von 600/150
oder 4 Minuten.

|[][*]

Units Maximum prod. rate
Unit of meas. EA Cluantity 150 EA ClBasis f. takt scheduling
Titne unit MIH Tirne G006 MIH
lterm |Material Description Rate Un_|Share in_ T|E
0@10|LS5-FG1 Finished Good 1 a0 EA |33.333 /71 Antelllge PrOdUktverte”ung auf
0020|LS5-FG2 Finiched Good 2 25 EA 16.667 et
0030[L55-FG3 Finished Gond 3 |75 EAn (50 .. der Linie
0640 8.008 | |
oas50 0.000
oa60 0.000
ae7o 0.000
oa3o a.000
oago 0.000
o100 6.0048
8110 0.000 ]
0120 0.000 =]
8130 0.000 [=]
(][] |[«1[+]
Voraussetzung: ¢ —
| HH MM CC L e M T Tlin + Plemadiimtimem voto ‘ El
]

| 123 (1) 800 [ | idphizo3 [ OwR |

M leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excell

ence
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Linienabtaktung:
Bearbeitungsdauer vs. Taktzeit

|II7

e Je Produkt wird die bendtigte Bearbeitungszeit
e = . . 0
| - = | oder Gesamtdurchlaufzeit angezeigt sowie der
Change Line Balance . . .
nicht wertschdopfungsrelevante Anteil.
Nicht-wertschdpfende Zeiten bedeuten MUDA

|:|': Line balancing ||:5|?E| Line segments |

|[<][»] ‘ ‘

Lo Mol TS Line & (Verschwendung), die es zur Verkirzung der

Version i Version 1 Gesamtdurchlaufzeit zu reduzieren gilt.

“alid frm 06/23/2004 te 12/31/9999

Stammdi. .
flodel mix ‘mm Object Tree Administration data
EIERE R EEEEE EEIE EE EE E TG
Time occ...| Time avail .| Utiliz...| [Pk LES-Fi51 LSS-FG2 L5S5-FG3

TotalExecTimeCritP 9,800 9.800 10.400

Total exec time 9.800 9.800 10.400

Total exec.time WA 8.500 8500 9100

TotalExecTime MWA 1.200 1.200 1.200

Line segment T.

LIMNEA-10 3.500 4.000 | 87 500 1 3.500 3800 3.800

LIMEA-20 2700 4000 | BF 500 1 2. k00 2. /00 2.800

LIMEA-20 3.900 4.000 | 97 500 1 3.700 3700 11.1D£

| |
Hinweis: bei diesem Arbeitsschritt wird
die Taktzeit verletzt — 4.1 Min. ist langer
als die verfigbaren 4 Minuten Taktzeit.
] —
Voraussetzung: | — =

. 1 L
[ I>| 23 1y 800 bEl | idphi2as [ovR | | 2

m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

&
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Linienabtaktung: grafische Unterstitzung

= =1 = [=]
Graphic  Edit Goto  Utilities  Systern Help

|& | AENENS 8 & B @
Change Line Balance Capacity view

(B tasrcsnscny ] | 5] [% [2)[2)[F waena || (@] &) 410

Takt Time = 00:04:00
Station Takt] Segue Product ,“ %
LINEA-10 Huerage 2500 rin I ]
Stammdat LINE&A-10 o LSS-FG1 mi0 [ m20 [ mao |
LINEA-10 o LS5-FGZ min [ mz0 [ m3o ]
LINEA-10 1] LSS-FS2 mio | mz20 | m3n |
LINEA-20 Aue rag e 2.700 min |
LINEA-20 o LSS-Fi51 mio | mso ]
LIN EA-20 o LSS-FGZ min I ms0 |
LINEA-20 o LSS-F53 m+o [ ms0 [ me0 |
LINEA-20 Aue rag e 2.900 rin | |
LINEA-30 1] LSS-FiG1 mes0 | mT 0 | ms0 |
LINEA-30 1] LES-Fo2 msn [ m7 o [ m=0 ]
LIN E&-30 o LSS-FG3 mio [ mE0
In einer grafischen Darstellung der
Verweildauer eines Produktes je
Arbeitsplatz werden Taktzeit-
verletzungen rot hervorgehoben
=]
=l
Al Ialirsieninsl I | |
Voraussetzung: SAI [ Da/a0/2005 [oo:04:10 [cha
| [ [ 23 (13 800 B2 [idphi20s [OvR [ | 2

mL leonardo group w

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Linienabtaktung:

Beseitigung von Taktzeitverletzungen durch ,Flexen®

|II7

Graphic Edit Goto Utilities  System Help

|& | al 4 & S &

EE @@

b

Change Line Balance Capacity view

(B Takisscapacity | | ] [S][=][2 ][ material || [&][&][<][]

Takt Time = 00:04:00
Station Takt| Seque Froduct = %
LINEA-1D Auerage 3.500 min | I 1
S d LINE&-10 o LSS-FG1 mio | m20 [ m3o |
tamm at LINE&-10 o LES-FG2 mio | m20 [ mso |
LINE&-1D0 o LSS-FGS mio | mz0 [ m3o |
LINEA-Z0 Alerage 2700 min I
LIN Ea-20 il LSS-FG1 ma0 | mso ]
LINE#-20 o LSS-FG2 m+0 | mso |
LINE#-20 o LSS-FG3 min | ms0 | ms0 ]
LINE&-30 Auerage 3.900 min |
LINE&-3D0 o LSS-FG1 me0 | mT O | ms0
LINEa-30 ] LSS-FG2 m&0 | mT o [ ms0
LINE#-30 o LSS-FG3 m7 0 [ mz0
0070 - Svwskem Tesk - 0.900 min|

Bei Arbeitsschritt 70 handelt es sich um den Systemtest, flr
den 0,9 Minuten Bearbeitungszeit an diesem Arbeitsplatz
vorgesehen sind. Wenn die Mitarbeiter so ausgebildet sind,
dass sie auch an vor- oder nachgeschalteten Arbeitsplatzen
eingesetzt werden kdnnen, kénnte dieser Arbeitsschritt auch

4[]l

- : e - : S
Voraussetzung: SAP (0070~ zwec_ks gleichmafigerer Linienabtaktung an einen anderen e s ET
~ Arbeitsplatz verlagert werden. > [123 (1) 800 B [idphi203 [OVR [ |7

2

Your Partner in Manufacturing Excellence

Seite 12
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Edit

Goto

Linienabtaktung:

Beseitigung von Taktzeitverletzungen

Litilities
g <

System  Help

&

0 &

EE | @ =

it SAP

Change Line Balance Capacity view

| =] [EI[&] [ Material] | [®[R][<][¥]

Takt Time = 00:04:00

Stammdag

Voraussetzung: S

Station Takt| Seque Product EI
Ius EI
LINEA-0 Auerage 2500 rmin I
LINEA-10 1] LSS-FG1 mi0 mz20 m3og ]
LINE&-10 o LSS-FG2 m10 m20 m3o |
LINEA-10 1] LSS-FG3 mio0 mz2o0 m3ao ]
LINEA-Z0 Auerage 2,150 min I
LINEA-20 ] LSS-FGA1 m+0 | ms0 |
LIN E&-20 o LES-FGZ [ I ms0 ]
LINE&-30 o LSS-FG1 men | mT o m=0
LINE&-30 o LSS-FG2 me0 I mT o mz0
Per Drag&Drop kann Arbeitsschritt 70 einem anderen
Arbeitsplatz zugeordnet werden. Dies geschieht
simulativ, solange die Abtaktung nicht gesichert wird.
Sobald dies geschieht, wird die Arbeitsschrittfolge
automatich angepasst und die geanderte Zuordnung
wird in der Arbeitsanweisung bericksichtigt. =]
[« 1w 1l IERIrEnir| I QEIIIIj
[nasan/z005 [00:01:41 [cha
| |23 (1) 800 F5)|idphi203 [OvR [ | 2

m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Prozessablauf &
Werkzeuge

Voraussetzung: SAP ERP 6.0, EhP2

M leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

Produktionslevelling & Heijunka

Tagliche
Bedarfssituation:

UngleichméalRige
Verteilung von
Bedarfsmengen und
Produktvarianten

Levelling:

Glattung
Produktions-
volumen

Levelling:

Glattung Produktmix

Material A
Material B
Material C

Material A
Material B
Material C

Material A
Material B
Material C

Seite 14 ©



Prozessablauf &
Werkzeuge

Voraussetzung: SAP ERP 6.0, EhP2

|

leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

Produktionslevelling & Heijunka

Abgleich von Produktionsvolumen und Modellmix und
Generieren einer geeigneten Produktionsreihenfolge

vaterial A [N 30PC Bedarfssituation
Material B 20 PC einer Schicht/
eines Tages

Material C 60 PC
Material A - - - 10 PC LosgrofRen-

, berechnung mittels
Material B D D D D D D S PC MRP oder auf Basis
Material C | | | || | | 20 PC Regelkreisvorgaben

Material A

Sequenzierung/
Nivellierung auf

Material B |:| |:| Endproduktebene
aterial C [ ] [ ] 0 & schrittmacher
waterial 0 [ [ ] Sequenzierung/
Material E [] 1] Nivellierung auf
Material F - - - Halberzeugnisebene

SADd

Seite 15 ©



Prozessablauf &
Werkzeuge

Voraussetzung: SAP ERP 6.0, EhP2

m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

Produktionslevelling & Heijunka:
Ablauf und Funktionsweise

MRP berechnet Bedarfe

Die LosgrélRenberechnung innerhalb des Nivellierungs-/
Sequenzierungshorizonts beruht auf festen Losgréf3en, die der Menge je
Kanban entsprechen

Feste Lose im Kurzfristhorizont, Tages- oder Wochenlose im
Langfristhorizont

MRP generiert Planauftrage und Kapazitatsbedarfe

Kapazitatsnivellierung und Sequenzierung erfolgen auf Basis der im MRP-
Lauf generierten Planauftrage

Kanban-basierte Prozesssteuerung der Produktion auf Basis des
tatsachlichen Bedarfs

Erweiterung des bestehenden Prozesses / existierender Funktionalitat

Das Kanban-Modul generiert beim Statuswechsel auf LEER keine neuen
Planauftrage, die vorhandene MRP-Planauftrage ersetzen

Statt dessen sucht sich das System einen passend terminierten MRP-
Planauftrag und verkntpft ihn mit dem Kanban

Dadurch kann die Terminierungs-/Sequenzierungssituation innerhalb des
Planungshorizontes stabil gehalten werden

Zusétzliche Terminierungs-/Sequenzierungsalgorithmen

SADd

Seite 16 ©



Heijunka:
Einplanung & Visualisierung

_I_:i_s,?ﬂ..%'i”?,p'?’] Bearbeiten Springen Einstellungen System Hite SllSISAP- -
| | o] A BN & 2 B (B 5 & a3 | EHEY [ Annahme: Dieser Wochenplan wurde am |

Sequenzplan dndern: Sicht auf ankommende Auftrage

I | | | Ein-Meuplanen || Ausplanen || Umplanen | ] |

vorangehenden Freitag erstellt

pla

04.02.2008 05.02.2008 08.02.2008 07.02.2008 08.02.2008 08.02.2008 10.02.2

— i 0 15 20 45 IDD 15 20 48 IDJ 18 30 45 IDD 15 20 48 IDJ 18 30 45 IDD 15 20 48 IDJ 15 ;EI
Unterschiedliche Materialien kdnnen farblich
individuell gekennzeichnet werden.
Prozessabl:
Werkzeuge -
Einlastungsergebnis |
=
Linie Zeile 0&.02.2008 05.02:2008 08.02.2008 07.02:2008 08.02.200%8 09.02.2008 13.52.23
: Diese Auftrage wurden nicht eingeplant, weil der Einplanungsalgorhythmus nur
= 70% der vorhandenen Kapazitat belegt (konfigurierbar).
WLOOCES [Enirall (25 e
Voraussetzung: SAP | |07 02.2008 [os:07.00 [ Ana

| 17
&-jstartl |2 @ &3 > | [2] Inbox - Micro&of...l | C:\Users\My Do... | & | Overview - SAP .. ” 5 SAP Logon...> |3 Microsoft Power... | |_l B (O] = 2, 5 0 5 ) 16:23

=]

leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Heijunka:
Einplanung & Visualisierung

= ‘ = -
L Seaucnaion SBoabdion ™ Suangers Bnsteliunden Soysiemi Hile e e — EV :
@ | D aH e BHE aDoo BE @

Sequenzplan interaktiv &ndern: Sicht auf ankommende Auftrdge

| | || Ein-izuptanen |[ Auspranen || Umpanen | | |

I[][+]

01.02.2008 03.02 2008 04.02.2008 05.02 2008

1 i | | |
e LiheeE 5 |45 0o I15 I30 |45 |00 I15 I30 |45 IUD I1S |30 |45

[«

Fiar den aktuellen Tag gibt
es keine gultige Einplanung.

Prozessab
Werkzeugge

Linie Zeile || 01022008 02 02 2008 03 02 2008 04.02.2008 05 02 2008
([T AN | NN | -
2
3
4 e
5 [~1[~]
ot [ERl]| | 5 = ]
Voraussetzung: SAF [03.02.2008 [0z:38:00 [And
| 417

&jstartl | (& @ & | 2] mbox - Micro&of...l |3 ©:\Users\My Do... | & Overview - SAP .. ” 5 SAP Logon...> |@j Microsoft Power... | |_l B2 O =" 2,9 5 3 5 ) 16:37

=]

leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Heijunka:
Einplanung & Visualisierung

= B n
S Senianapian b esihation® SpangoR s Lilslchunau Sor-teniE LA — - E? ;
& | njaoH e@ce EEHE aDOLD HE @M
Sequenzplan interaktiv &ndern: Sicht auf ankommende Auftrdge

] | | | Ein-Meuplanen || Ausplanen || Umplanen | ] |

02.02.2008 02.02.2008 05.02.2008 08.02:2008 07023

01.02.2008 02.02.2008

KD

Linie Uhrzeit 1 1
| 15 20 45 00 15 20 48 00 18 30 45 00 15 20 48 00 18 30 45 00 15 20 45 pa 18 =
i .

Prozessabl Die interaktive Kurzfristeinplanung
generiert diesen Tagesplan - unter

Werkzeuge' T e Nutzung der gesamten verfiigbaren
AT Kapazitat.
g Trotzdem konnen zwei Auftrage
_ac_1 [ nicht eingeplant werden.

Linie Zeile | 01.02.2008 02.029P008 03.02.2008 04.02.2008 05.02.2008 08.:02.2008 -oj“-.ez:zg
| 1P~ ] L L m L =
“
- |
= (=]
J - =]
) e e U e T = e
Voraussetzung. SAP | OEM_AC_1 | | |-‘V\“CI
| a7

Q-jstartl |2 & &3 | 5] mbox - Micro&of...l |3 C:\Users\My Do... | & Overview - SAP ... ” 5 SAP Logon...> |@] Microsoft Power... | |_l B (O] = 2.0 T 88 T ) 16:46

leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

=]
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Heijunka:
Einplanung & Visualisierung

= DEE g
S sendanapion B Lsihalion PEnaURE InSoiunaen BTN LR . ° w
& | oM ICeEe SHE fnon  BE @

Sequenzplan interaktiv &ndern: Sicht auf ankommende Auftrédge

] | | Ein-Meuplanen || Ausplanen || Umplanen | | |

01.02.2008 02.02:2008 02.02.2008 85.02:2008 05.02.2008 g6.02:2008 07923
Eare Uhrzeit L I L I L

| &l 15 20 48 0o 15 30 <8 00 15 30 <5 0o 15 30 <5 aa 15 30 <5 0o 15 30 <5 pa: 1H =
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 ] 1 1 1 1 1 1 1 i 1 ]

KD

Prozessabl
Werkzeuge

Die markierten Auftrage sollen
ausgeplant werden, damit

| I
I 00
| i
i r— anschlieRend die bisher nicht

Eingeplanten Auftrage eingeplant
werden konnen.

Linie Zeile 01.02.2008 02.02.2008 03.02.2008 0£.02.2008 05.02.2008 0€.02.2008 SOTFD2.2

| T | N | NN il L

| | s £

E=li=lsrn T Ealnals

Voraussetzung: SAP|

i Al 1l 15
[02.02.2008 [17:10:00 [ And

| 17
#start| | [ @@ 3 > | [2] Inbox - Microsof... | [} C:\Users\My Do... | &7 overview - saP ... [ 5 SAP Logon...v [@] Microsoft Power... | [ 12« O]z 2@ TP WM IT 1652
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Heijunka:

Einplanung & Visualisierung

=
| Seguenzplan Bearbeiten Springen Einstellungen System Hie
< | = N < R e N N e B e B g e 2

Ss| SAP

Sequenzplan interaktiv @&ndern: Sicht auf ankommende Auftrdage

| | [ Ein-mieuplanen |[ Ausplanen || Umplanen | | |

01.02.2008 02.02:2008 02.02.2008

02.02.2008

05.02.2008

07023

Linie Uhrzeit s !
o 15 20 48 ot 15 30 45 aa 15 ag <5
i 1 1 1 1 1 1 1 1 1

20 25

Srooe

Prozessa

Werkzeu(

Neue Planungssituation — die

verfiigbare Kapazitat wird
nicht vollstédndig genutzt.

[n

01.02.2008

02.02.2008 03.02.2008 04.02.2008 05.02.2008

08.02.2008

OF023

[=]
=]
: j
| AEEEE U e || T el
Voraussetzung: S] [01.02.2008 [21:32:00 [Ang
| .z

=

leonardo group
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Neu

#isart| | [ @ 3 > | ] Inbox - Microsof... | (3 C:\Users\My Do... | &1 overview - 5aP ... |[IE3'5 SAP Logon...~ [ Microsoft Power... | [ 12 (O™ 2D TP M AT 16:55

SACg
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Heijunka:
der Schrittmacher fur die Nachschubprozesse

L et el o B clanaen oy e e e e
@ | Bl aE CeQDHE BHLs AR em
Sequenzplan interaktiv @&ndern: Sicht auf ankommende Auftrdge

| | | | Ein-Meuplanen || Ausplanen || Umplanen | | |

:c — - 15.01::33 - Iaa . 1B_-:l1.;:05 . Ija - 23_-31.;:33 - Iaa - 21_-31.;:05 . Ija - 22.31.;:33 Iaa - 23.01.2008 : o - gé'_oﬂ;&)og\g
[oEm_AC_TveE B _001]
Prozessab  —= — _
Werk Linie: Anzeige der
erkzeuge = :. aktuellen Zeit.
" WeiRer Block:
Kapazitatsangebot
A
Linie Zeile | 15.01.2008 19.01.2008 20.01.2008 , 21.01.2008 , 22.01 2008 23.01.2008 ESnaisons [
— Status vor Sequenz-
= einplanung (Schritt-
z macherprozess) %
e W ey L _ =5
Voraussetzung: SA!J [21.01.2008 [oE:10:00 [Ang
| dalZ

it;'startl |2 @ > J|4 SAP Logon...~ [ C:\Users\My Do... | B3] DRAFT_LeanmMa... | 8] Hegunka_autom...| | SR (O] 2D T P B ) 15:54

|
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Heijunka: Ruckstandsauflosung

= B E '
Sequenzplan Bearbeiten Springen Einstellungen System  Hilfe -

< njddece DR Soos R @m
Sequenzplan interaktiv @&ndern: Sicht auf ankommende Auftrage

‘ | | Ein-/Meuplanen || Ausplanen || Umplanen | | |

e Uhrzen.:l 15 '53122-33n8 25 I:IO 15 — 22:3; “E I:I:I 1523 3122508 LE I:IO 152'01 22;32 “aE I:ID 152231 BZ;:‘B LE I:IO 152201 ?2;3; 4E pa 18 2301::013
Die gelb markierten rickstandigen i
Auftrage sollen neu eingeplant
werden.
Prozessablau
Werkzeuge
Linie Feile 18.01.2008 15.01.2008 20.01.2008 . 21.01.2008 , 22.01.2008 22.01.2008 1(,:31:3&1!;5_'
[ (NATR
: =]
EUDT;'_BHIIHI 5 . 1I<II>IZI
[oEM_ac_TYPE_C_ 001 [18.01.2008 [0s:31:00 [Eng
Voraussetzung: SAP ERI [@ site markieren sis sinen oder mshrers Autrags d)7Z

#isan] | (@ @ 5 ~ |[CEIEEEIES [T 4 sap Logon...~ £ Ci\users\My Do... | ] DRAFT_LeanmMa... | B8] Hejunka_autom...| [ I 2=~ [O]zd 20 S PO 1557
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Heijunka: Ruckstandsauflosung

S| SAP

=
s @i SR ERERAE sser sl
& | = N s e S e i B 8 W e

' Sequenzplan interaktiv &ndern: Sicht auf ankommende Auftrdge

EYEVEY

[ Ein-miguptanen || Ausplanen || Umplanen |

s D
| 18.01.2008 15.01.2008 20.01.2008 21.01.2008 22.01.2008 23.01.2008 22.01.2008 |
Linie Uhrzeit I I I L L
i 15 30 25 [ 15 =0 e 00 15 20 25 o0 15 =0 e 00 15 20 25 [ 15 =0 = S 15 = [=]
| 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 = i 1 i i 1 ey
»
Jel AlldSa O 0
. o a A a N
de oIta a eliter-ge obe =
e > Dad e alge [=]
A . CA CA . e CA . e . e CA . e =
i Zeile | 15.01.2008 22.07.2008 23.01.2008 2eg1200 |
[T A egenden A 20k ELEIRSPLE
B
-
=
8
: -
g [~]
e R | [ERiral] [ A1
5 18.01.2008 23:35:00 And
Voraussetzung: SAF — = _ | |
| @ zukinftige Planaufirage werden nicht umgeplant d] V.

&;(start| | @ » J|4 SAP Logon...~ |} C:\Users\My Do... | E] DRAFT_LeanMa... | B Hejunka_autom...| [P O 2. 2P AOE 1558
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Verknupfung der Kanban-basierten Nachschub-
8 anforderung mit den Auftragen im Heijunka-Board
1

= 5 >
EesnmaEi il e s e E'E":..‘.?
& | o eEe DHE aNLas AR @m

Sequenzplan @&ndern: Sicht auf ankommende Auftréage

I | ‘ Ein-Meuplanen || Ausplanen || Umplanen | ] |

. 16.01.2008 : 19.01.2005 ! 20.01.2005 ; 1 01.2008 : 22.01.2008 : [=]
e Sl ] |15 I3[] |45 ID[] I1t: I3D |45 IIZITJ I15 I3D |=15 I[]U I15 I30 |=15 I[J[.‘l |15 I3[] |45 U[]z‘
000000
01:00.00
02:00:00 ]
03:00.00
| o000 |
0500 00 0
: Die Anforderung durch den
Verbraucher (z.B. Versand) wird
Prozessabla L —— im Heijunka-Board visualisiert
T hier: blauer Balken zum Auftrag).
Werkzeuge ( 9 |
> | &1
Linie feile 16.01.2008 19.01.2008 20.01.2008 ; 21.01.2008 ; 22.01.2008 [=]
1 | | RN B
2
3
4
5 —
6
7
il
9
10
= |
32
OEM_AC_ 13 | ;
Ea(al r = = ]
Voraussetzung: SAP E| [22.01.2008 [10:20:00 [Ang
: i dl.z

mstartl |2 @ > J|4 SAP Logon...> [} C:\Users\My Do... | B] DRAFT_LeanMa... | ] Hejunka_autom...| | Ry (O] 2D B P ) 16:59
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Heijunka: Visualisierung der Einplanungs-/
Nachschubsituation in der Kanbantafel

=] ‘ 5
_Eanhantafel Bearbeiten Springen Einste!lung_en_ Slslr_-]m Hilfe ) - ) & w

& | Bl H€ae DB ntas EE| @b

Kanbantafel Quellensicht von 17:00 Uhr

| =] [ [y | wiederbescnarung || Status in Arbeit || Status in Transpart |

Mng. je Kanban | Material Bezeichnung | FertVersion ?
20 CEM_AC_TYPE_A 001 0001 [ s3s] [ s38] [ s37] [ s38] [ s39] B
10 OEM_AC_TYPE_B_001 0001 =3 [Ea =0
40 OEM_AC TYPE C 001 0001 [ s46] [_s47] [_sa8] [ 5a9]
20 OEM_AC_TYPE_D_001 0001 [ sso] [ ss1] [ ss2] [_s53] [s54]
Zum ausgewahlten Regelkreis
werden die zugeordneten bzw.
eingeplanten Auftrage angezeigt.
Prozessablal Nur diese Behalter kénnen auch
Werkzeuge voll _gemeldet werden (entspricht
Fertigmeldung des Auftrages).
A1 | R R | | |
Sel
EEREREEEEE EEE EE EE ER IR E R
Zugeaordnete Auftrage
Auftrag |material |ProdverBer [Regelkr. | nir Identir.[status [Di_ | Sollmenge|BME Eckstart Eckende  [Term.Start [Term. StarfTerm. Ende [Ende Uzt
52260 OEM_AC_TYPE_C_001 OEWM_DELIV 129 1 545 |LEER |CEN 40 ST |18.01.2008 18.01.2008 |18.01.2008 |07:30:00 |18.01.2008 |09:30:00
Voraussetzung: SAP Ef Ilznz“ EE

.itfstart| |2 @ g > J|45Ap Logon...~ (3 C:\Users\My Do... | 2] DRAFT_teanMa... | ] Hejunka_autom...| | Ol 22 2P HE 170
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Informationen

Anhang

Voraussetzung: SAP ERP 6.0, EhP2
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Anhang

Voraussetzung: SAP ERP 6.0, EhP2

@
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Java is a registered trademark of Sun Microsystems, Inc.
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