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Manufacturing Key Drivers and Pain Points

Erflallung der Kundenanforderung

Philosophie
: / ermingenau
" in der richtigen Menge
, "“i"in der geforderten Qualitat

Hohe Durchlauf- und Wiederbeschaffungszeiten
\ “
¢ Geringer Lagerumschlag (unnétig hohe Lagerbestéande)

\ Lagerhaltungsflachen und —kosten

Planung samtlicher Produktkomponenten fuhrt zu:

.
. " Hoher Komplexitat der Planungswerkzeuge

® Reduzierte Fexibilitat, um auf ungeplante Ereignisse zur reagieren
" Hoher Aufwand in der Datenpflege und Sicherstellung der

Datenqualitat
® Planungsfehler aufgrund fehlerhafter Produktsticklisten

® Hohe Anforderungen an die Systemperformance

Geringe Produktivitat aufgrund nicht wertschopfender Tatigkeit

m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Strategien zur Prozessoptimierung

Strategien im Produktionsprozess

Philosophie
ﬂundenbedarfs- oder verbrauchsgesteuer r tion

/Ubergang zur ‘Losgrosse 1’ - Fertigung

I"=-JJidoka, Stoppe Proquktionsprozesses im Fehlerfall
" KAI ZEN, Kontinui erbesserungen
" BS

Seiri (Strukturieren,\d/.h. Aussortieren), Seiton (Systematisierung,
d.h.Ordnung), Seiketsu (Standardisierung, Standards setzen),
Seiso (Reinigung, d.h. Sinn fur Sauberkeit), Shitsuke (Disziplin
halten)

9)
leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Philosophie
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East Meets West - Lean Manufacturing and ERP
Are a Better Fit Than You Think

Philosophie

Manufacturing Companies Work Best When East Meets West:
Lean and ERP

Tuesday, October 11, 2005
Judy Sweeney, Jim Shepherd

In a recent survey, AMR Research asked 500 manufacturing IT and business executives to identify the top
business initiatives behind their technology spending plans. Topping most manufacturers’ lists was Lean
manufacturing. Overall, Lean was second only to better utilization and analysis of data, which also helps support
the continuous improvement efforts of Lean.

e Understand which products are suited to traditional resource planning (MRP) and which are best for Lean
execution.

e Becoming a Lean enterprise is a journey, not an event. Don't wait until your value-stream analysis is
perfect. Select a product line/family that is best suited to Lean execution and start there.

e Successful manufacturers start with a visual factory and add technology as they start to expand their
implementations.

e Traditional ERP, Product Lifecycle Management (PLM), and quality systems support the information
required to achieve continuous improvement (see the AMR Research Report “Enhancing Lean with
Software Applications,” January 2002).

e New Lean tools are getting better and better. The combination of ERP and Lean tools will improve your
ability to scale and extend the adoption of Lean techniques. Select the tools that are right for your
environment.

m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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AMR: Unterschiede zwischen zentraler Planung und
bars Lean-Prozessen

Table 1: Differences between resource planning and Lean

Philosophie

Resource Planning (MRP/ERP) Lean

Manufacture based on actual
demand

Manufacture to forecast

Small batches (to minimize
inventory and be adaptable
to changes in demand)

Large batch (to minimize
production changeovers)

Use of WIP inventory stocking Low WIP based on continuous
flow productions

M leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

Asset optimization focus

Focus on improving forecast

Quality checks at the end of

process

Focus on planning

Lead time and delivery focus

Capture actual demand

Quality and mistake-proofing

built into the process

Focus on execution

Source: AMR Research, 2005

SARd
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SAP eKanban Philosophie

Prinzip

Philosophie

"PULL: Der Verbrauch steuert den Nachschub.
* Wiederbeschaffung nur auf direkte Anforderung des Verbrauchers.
* Konsequente Orientierung am Kundenbedarft.

Technik

®Synchronisierung der Supply Chain (intern und extern) tber
selbststeuernde Regelkreise - ausgerichtet am Kundenbedarf
(Schrittmacher) - zur Festlegung der ,Spielregeln” zwischen Verbraucher und
Quelle.

Verfahren

B Steuerung des Materialflusses tber Behélter: KANBAN
= Leersetzen durch den Verbraucher I16st Nachschub-Impuls an der Quelle
aus.

®Glattung des Erzeugnismix (Mix Leveling): um eine moglichst
ausgeglichene Produktion (= Produktreihenfolge, Produktfluss) bei
kleinstmoglichen Losgréf3en zur erreichen.

m Schrittmacher“-Verfahren: Heijunka (einziger Planungs-Prozessschritt).

Steuerung

®"Durch Transparenz: rollenbezogene Visualisierung der Ist-Situation
und von Ausnahmen bzw. Fehlern, zeitbezogene Analysen zur KVP-
Unterstutzung.

®"Durch Statuswechsel: Verbrauchs- (LEER) und Nachschub-Impulse
(VOLL) steuern betriebswirtschaftliche Ablaufe (z.B. Wareneingang,
Ruckmeldung, Wertfortschreibung)

Einfachheit &
Sicherheit

Your Partner in Manufacturing Excellence

®"Durch die Entkopplung fokussierter manueller Tatigkeiten von system-
technischen Ablaufen und die Reduzierung auf ein Minimum an
.Berihrungspunkten® (Auslésen Impuls).

®"Durch Technologieeinsatz die Prozessautomatisierung unterstitzen.

®Durch Customizing.

‘ Keine Fertigungsplanung, sondern Fertigungsabruf !

ﬁ%\ leonardo group ‘ Lean mit SAP = IT behind the scenes! w

Seite 7 ©



Philosophie

leonardo group

Your

Partner in

Manufacturing Excellence

SAP eKanban Grundlage

m) Selbststeuernde Regelkreise <=

Verbraucher

Material

KANBAN-Karte

SAD4
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Produktionsversorgungsbereich

Stammdaten Produktionsversorgungsbereich 3
Produktionsversorgungsbereich 2
- % Prod_uktionsversorgm:
- “ bereich 1
Produktion|
Zuordnung Lagerort
Zuordnung Verantwortlicher
Abladestelle fiir Fremdbeschaffung
Strukturierungselement im Line Design
® Wo soll welches Material bereitstehen?
® Welche Produktionsversorgungsbereiche sind notig?
A
leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Stammdaten

|

leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

KANBAN-Regelkreis

Verbraucher Quelle
¢ Produktions- e Verantwortlicher
versorgungss == | ¢ Lieferant
bereich Lieferung e Lieferwerk
: e Lager
Regelkreis j)
’;
Bedarf '

Der Regelkreis legt die Daten zur Beschaffung eines Materials fiir einen
Produktionsversorgungsbereich (PVB) fest:

® Anzahl Kanbans ®Quelle
® Menge pro Kanban ®Art der Beschaffung ...

SADd
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Regelkreise

Neue BAPIs fur Kanban Daten- und
Regelkreispflege

Stammdaten

BAPI_KANBANCC_EXISTCHECK
BAPI_KANBANCC_GETLIST ALL
BAPI_KANBAN_GETLIST ALL
BAPI_KANBANCC_CREATE
BAPI_KANBANCC_CHANGE
BAPI_KANBANCC_DELETE
BAPI_KANBAN_CHANGE

Vorteile

® Unterstitzt anwenderspezifische Prozesskontrolle und
Entwicklung

Voraussetzung: ERP 6.0, EhP2

m leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Der Statuswechsel steuert den Prozess:

Entkopplung manueller Tatigkeiten von systemtechnischer
Abwicklung

\

434518

I NECHSCGITIEENENERIE N System

759691

Nachschub wird " Bestellung
automatisch " Lieferplaneinteilung
angestoRen ® Umlagerung
" Produktionseinteilung
|
Prozessablauf
Kanban-Karte drucken
Materlal Kartendruck:
oe: = beim ® Aktuelle Daten aus
Rersteller: Regelkreis-Stammdaten
Verbraucher g

® Steuerung Ausdruck:
B_ bei Statuswechsel
B_ als Sammeldruck

Verbraucher:
Standort:

= an der Quelle

Behélter:

Nachschub durchfiihren

' Durchfihrung " WE aus Fremdbeschaffung
Nachschub wird buchen
!!Lsumlsﬂ.z‘!!m vom Vel’bl’aUCher | Bestandszugang aus
durch Status- Fertigung, incl. Kom-
wechsel bestatigt ponentenverbrauch buchen
® Umlagerung durchfihren

mL leonardo group w

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Der Prozess steuert den Statuswechsel:
Kombination transaktionsbasierter und automatisierter

Tatigkeiten

434518

I

759691

Nachschub wird
automatisch
angestolien

Prozessablauf

Material:
Menge:

Kartendruck:

= beim
Verbraucher

= an der Quelle

Hersteller:

Verbraucher:
Standort:

Behélter:

Kanban-Status wird
automatisch
gewechselt
(Entkopplung der
Schritte mdglich)

lIIIlINl

434518 75969

m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

NECHSCGITIEENENERIE N System

" z.B. Bestellung

Kanban-Karte drucken

Nachschub durchfiihren

" Wareneingang aus
Fremdbeschaffung tber
Systemtransaktion
erfassen und buchen

SADd
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Der Statuswsechsel steuert den Prozss:

am Beispiel Eigenfertigung

iy

434518

I

759691

Nachschub wird

angestolien

Prozessablauf

Durchfiahrung
Nachschub wird
vom Verbraucher
durch Status-
wechsel bestatigt

434518

11!

75969

leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

automatisch

System

Nachschubelement erzeugen

. 3

K

Baugruppe

Komponente Komponente

q = Wareneingangsbuchung fur

Baugruppe
= Warenausgangsbuchung der
Komponenten (retrograd)

SADd

Seite 14 ©




Maogliche Statusfolgen

Legende:
(Status-Nr.)

Prozessablauf
(2)

in
Arbeit

in
Trans-

s

Fehler in
31 Ge-
() (6) brauch

=8
leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Setzen des Kanban-Status

® in der Kanban-Tafel

Prozessablauf -

mit dem Kanbanimpuls

® Barcodeeingabe

®  Manuelle Eingabe

® Uber ein BDE-System (+ BAPI-Schnittstelle)

" indirekt mit einer Wareneingangs- oder
Riuckmeldetransaktion (... der Prozess steuert den
Statuswechsel ...)

® per Kanban mit speziellem RF-Handheld

leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Prozessablauf

=

leonardo group

Kanban-Statuswechsel: RFID-Einsatz zur Prozess-
automatisierung und Erhéhung der Prozesssicherheit

Kanban Board: Demand Source View

G ][] [ 7o Ewer [ ToruL | Automatisiert: Kanban-Statuswechsel,

Material| Description] Supply Area| Kanban quantity| Contr cycle no| WareneinganngUChung Und
‘- EE = Generieren Materialbeleg

RF Gate

leerer Kanban ... mit RFID Tag

Automatisiert: Kanban Status-Wechsel und Generieren
eines Nachschubelements, z.B. Bestellung

Voraussetzung: ERP 6.0, EhP2

: w
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Kanban-Statuswechsel: RFID-Einsatz zur Prozess-
automatisierung und Erhéhung der Prozesssicherheit

Kostenreduzierung

® Zeiteinsparung durch automatischen
Statuswechsel

® Keine Eingriffe / Eingaben durch
Anwender erforderlich

® Reduzierung Lohnkosten

® Reduzierung
Fehlerbeseitigungskosten

Prozessablauf

Hohere Prozesssicherheit

® Abhangigkeit vom Mitarbeiter wird
reduziert, dadurch auch weniger
Fehler durch falsche Bedienung

Voraussetzung: ERP 6.0, EhP2

m leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Kanban-Karte als Informationstrager

Aus Stammdaten

® Hinterlegt im Regelkreis

Durch Statuswechsel

® Transport der Karte zur Quelle
kann entfallen

Werkzeuge

® Aktuelle Daten (Datum, Uhrzeit,
Auftragsnummer) auf der Karte

Sammeldruck

® Zum Beispiel: Nachdrucken von
Karten, die seit 14:16 Uhr auf dem
Drucker LPO1 hatten gedruckt
werden sollen

M leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

Material: 0000815
Menge: 100 St.

Hersteller: 007

Verbraucher: 088

Standort: Regal A014
Saule 3
Fach 4

Behalter: Gitterbox

Seite 19 ©



Elektronische Kanbantafel:
Transparenz & Visualisierung

B - —chten und
Selektionsmoglichkeiten zur
el (L) [ ; i~
@ ceo clR vnos BA OF optimalen Uberwachung,

Kanbantals{ Verbrauchersich

Sl E & & & auviieer Aufvoll /yStatuswechsel Aussggﬁgt::l?lggund
hlaterial Bezeichnung Prod'ersB [Mng. je [Basi
FK_MATE1  |Schalldampier PVB_JB10 [30.000 |ST | [H0EE Nach Informationsbedarf
FL_MATEZ  |Halterung PVE_IB10 [80.000 (ST | [Ea ® \/erbrauchersicht
PK_MATES  [Schalldampfer Rohteil [PVE_JE10 (B0.000 (ST | (GG [INGEE " Quellsicht
PI_MATES_ [Schraube PVE_JB10 [p0.000 ST | (GG ® fur einen PVB
PK_MATF1  [Katalysator PVB_JBID [50.000 (ST | [ (O (O [ [ ™ far eine Linie
Werkzeuge PIC_MATFZ  [Schelle PVB_JB10 [20.000 5T |[EEE (DG e [ [ "
FK_MATFS  |Dichtung PVB_JB10 [10.000 |ST | (GG
PK_MATF?  |Schelle PvB_JB10 (10000 =T | (NS R Sortierung nach
PK_MATF_LE |Unterlegscheibe PvB_JB10 (10000 =T | (e S pAb,ufDUDDUDm?{ Dringlichkeit
PK MATUT  |Krammer PvB_JB10 [B0.000 (ST | [ = Zur Steuer_ung_der
FK_MATUE  |Mutter PVE_JB10 [10.000 |ST | (GG beda_rfs-o_rlentlerten
Pi_MAT_KO |Konsignationsmaterial [PVB_JB10 (10.000 ST | [NGEa] [NEGEE] ArbeltsrelhenfOIQe
FK_MATE1  |Schalldampfer PYE JEZ0 [5.000 [ST [ oo1] I
Pi_MATE2  |Halterung PvE_JE20 D000 ST = = ?tﬁt#rsarl\]/lsite”alﬂuss’ z.B.
PK_MATE3  |Schalldampfer Rohteil [PvB_JB20 [10.000 (ST | [EEE (SR Eremdbeschaffun
PK_MATFZ  |Schelle PvB_JB20 10.000 ST | [ (e [ [ e [ \(NE erfolgt, noch n?c)ht am
FK_MATSD1 |Halterung Katalysator |PVB_JB20 0.000 ST | (D D D D | PVB Verngbar
FK_MATUT  |Krimmer PvB_JB20 |10.000 (=T |[EE [EE = |n Arbeit
FK_MATUZ  |Mutter PvB_JB20 [s0.000 =T | [
FK_MATUE  |Mutter PvB_JB20 [10.000 (ST | (G Automatischer Status-
T s Refresh (ab ERP 6.0
f— PO (1) EhP2)

G o)
\ »
m leonardo group E"rﬂ J
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Werkzeuge

|

leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

Elektronische Kanbantafel:
Tabellarische Sicht

Kanban Board  Edit

soto  Seftings  System  Help

a a|e®|aﬁwﬂ|@@ﬁ@|@|@

Kanban Board: Demand Source View

NN EENE RN EERENE

D |2 B & E || [ Esetto Empty | Esets Fun ||| 21 # @
[ cntcycle® | Matarial “SupplyArea  “ Description | Kanban gty Mo, Status “|Status Blocked|Sep. GR
1+ SLIFERTD0Z UWES_AREA | UWES_AREA 100 <]
| UWES_AREA 100 [=]
[ UVWES_AREA 100 =
[ UWES_AREA 100
| UWES_AREA 100
| UWES_AREA 100 [
| UWES_AREA 100
| UWES_AREA 700
| UWES_AREA 700
| UWES_AREA 100
15 SLI-KANBAN SLIAREA SLIAREA 10
| SLIAREA 10
[ SLI-AREA n
[ SLI-AREA n
| 23 WL KANBAN WHLU-KANBAN  |YWKU-KANBAN 2
| WkLI-KANBAR 2
| WkLI-KANBAR 2
| WKIL-KANBARN 2 L3 08.12.2004
| 24 WL KANBANT WHEL-KANBAT WKL-KANBAT 2 2
| WIKL-KANBAT 2 4
| WIKL-KANBAT 2 5
| WIKL-KANBAT z|Ko 1 WAIT  |04.01.2005
| WIKL-KANBAT 2 3
| WIKL-KANBAT 2
Vorteile
® Die aufgefuihrten Informationen sind identisch mit der grafischen Darstellung
® Einfache Konfiguration und Anwendung
® Anzeige zusatzlicher Systeminformationen oder kundenspezifischer Felder
® Anspruchsvolle Druckfunktion
® Kann in web-basierten User Interfaces (Portal) dargestellt werden
Voraussetzung: ERP 6.0, EnP2 | -~

SARd
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TRUMPF
Fertigungsstralie

Realitat

Werkzeuge

TRUMPF
Fertigungsstralie:

Taktgenaue Abbildung der
Produktion auf Grol3bild-

leinwand Uber SAP MII

(Manufacturing Integration

& Intelligence)

leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

Visualisierung:
Produktionsmonitor tiber SAP Mll

TRUMPF

FlieRlinie TruPunch 5000 / 3000 /

‘DI,O

Aktuelle Uhrzeit Néchste Taktung

7.11.2006 09:47 |DI, 07.11.2006 10:09

Verbleibende Zeit

0:19

‘AO0B0A0630
27811459
TC5000R Y1600

1.7

1.5
A0055A0231
27891140

1.3
A0055A0221
27911926

AQ0DB0A0E66
27907006
[TC5000R Y1300

AQ0B0A0EE9
27925189
[TC5000R Y1300

AO0B0A0685
27626859
ITC5000R Y1600

AQ0B0A0E68
27875157
[TC5000R Y1300

TruPunch3000

Takt 5 von 15
—-—)

. 23 L) U130 ) 5 ) 00 U0 D 1 0 D
I T

TC3000 Y1600

Takt 3 von 15
| ]

0 1530 0 0 0 ) 0
L

Takt 12 von 15
—

Takt 4 von 15 Takt 2 von 15 Takt 1 von 156
| e | — | —]

AO00B0A0672
27915016
[TC5000R Y1300
Takt 11 von 15
—

S '*I":::::'r"r"*r-'JT‘"."T"“{“‘?“%QF@%Q‘-:::*‘j':*:':’aij\f Sty S AR A S i S A j',:]',‘ ‘Tl"r“.’: ﬁrfﬁﬁ‘pﬂéﬁég:w : L 1 S P

5 0 0 1 ) 9 15 5 ) L) L B

2.6

Leertakt

AO0B0A0670
27875045
TC5000R Y1300

A00BOA0709
27918577
[TC5000R Y1600
Takt 13 von 15
—

AO060A0610
27780822
TC5000R Y1600

AO060A0713
27914766
[TCS000R Y1300

A0060A0674
27876191
[TC5000R Y1300
Takt 13 von 15
—

Takt 13 von 16 Takt 13 von 15
— —

Takt 10 von 15
—

zrrn Ticker Fliesslinie TruFunch

Demn Ticker Fliezsline |

SADd
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Transparenz durch Alert-Meldungen

Neue Alerts fur den Kanban-Prozess
®  Fehler beim Wechsel des Kanban-Status
® Beim Loschen von Nachschubelementen

® Wenn die festgelegte Anzahl maximal leerer Kanbans
uberschritten wird

® Bei verspateten Lieferungen

Werkzeuge

Vorteile

® Management by Exception =» ohne Alert ist kein Eingriff
erforderlich

® Die Meldung von Alerts kann so konfiguriert werden, dass nur
betroffene oder fir die Problemldsung zustadndige Personen in
der gewiuinschten Kommunikationsform benachrichtigt werden.

Voraussetzung: ERP 6.0, EhP2

m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Transparenz: KPI's fur den KVP

® Tatsachliche Wiederbeschaffungszeit vs. Wiederbeschaffungszeit laut
Regelkreis

® Tatsachlich gelieferte Menge vs. Abrufmenge aus dem Regelkreis

B Wartezeit

Zeit zwischen den Kanban-Status “leer” und “voll”, andere Zeiten wie “leer —
in Transit”, “in Transit — voll”, etc.

Werkzeuge ® Anzahl Fehler je Zeiteinheit

® Fehlerkorrektur je Zeiteinheit

Zeit von Status “fehlerhaft” bis zum Erreichen eines Produktiv-Status

® Bestand im Produktionsversorgungsbereich

Anzahl voller Behalter

B Tatsachlich leere Behalter vs. maximale Anzahl leerer Behélter laut
Regelkreis

Voraussetzung: ERP 6.0, EhP2, Bl Content 7.1.2

m leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Werkzeuge

m leonardo group

Anzahl Kanbans oder Menge je Kanban

(K-1) * Cont AC *RT

Anzahl Kanbans
Menge pro Kanban

Wiederbeschaffungszeit pro
Kanban
durchschnittlicher Verbrauch
pro Zeit

Sicherheitsfaktor (aus
Regelkreis)
Konstante (aus Regelkreis)

Bedarf
14,0 .. " 6 Kanbans
Glattung der Sekundarbedarfe
5
4
3
2

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Nachschubprozesse

m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

eKANBAN ohne / mit Bedarfsplanung

Kanban ohne

Bedarfsplanung

Bedarfsplanung erzeugt keine
Zugangselemente

(Vorschau uber Langfrist-
planung)

Nachschubelemente
(lieferrelevant) werden durch das
Kanban-Verfahren pro Behalter
erzeugt

Komponenten von Kanban-
gesteuerten Produkten kdnnen
nur verbrauchsgesteuert
disponiert werden oder ebenfalls
Uber Kanban-Verfahren beschafft
werden

Kanban mit
Bedarfsplanung

® Bedarfsplanung erzeugt

Zugangselemente (nicht
lieferrelevant) als Vorschau

Nachschubelemente
(lieferrelevant) werden durch den
Kanban-Impuls pro Behalter
erzeugt (bei Behalter-steuerung
stol3t Druck der Karte den
Nachschub an)

Komponenten von Kanban-
gesteuerten Produkten kdnnen
beliebig disponiert werden

Unterstutzt:

Lieferantenintegration

Kapazitatsauslastungsubersicht
Linienabtaktung und Produktions-

levelling

SARd
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Nachschubstrategien der Eigenfertigung
(KANBAN ohne/mit Bedarfsplanung)

Folgende Prozesse werden unterstutzt

" Abwicklung mit Karten und
Produktkostensammler
(manuelles KANBAN)

=00 o ® Abwicklung mit Planauftrag
~ w (Produktionseinteilung)
und Produktkostensammler

Nachschubprozesse Wt |
ﬂ"* (Bedarfsvorschau mit MRP mdglich)

" Fertigungsauftrag (Bedarfsvorschau mit
MRP maoglich)

=8
leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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eKanban in der Eigenfertigung

Produktions-
einteilung

Aktivitat manuelles Fertigungs-

KANBAN

auftrag

Status - leer Statusanderung

erzeugt erzeugt
Produktions- Fertigungs-

einteilung  auftrag

Riickmeldung
Riickmeldung Riickmeldung = Wareneingang, (retrogr. Ent-

retrograde Entnahme Kompo-  nahme méglich)
nenten, Buchen Materialkosten

und Fertigungsleistungen

Impuls fiir den
Nachschub -

Nachschubprozesse

WE-Buchung

Wareneingang

Status - voll Statusanderung

mL leonardo group w

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Nachschubprozesse

Nachschubstrategien in der Umlagerung
(KANBAN ohne/mit Bedarfsplanung)

Folgende Pr

leonardo group

Your

Partner in

Manufacturing Excellence

1‘. T F i'-
I| : 1@.

i _

IHI' ’. >

ozesse werden unterstutzt

" Umlagerung mit Reservierung aus
IM verwaltetem Lagerort in IM verwalteten

Lagerort
=» Konsignationsprozesse maglich

|® direkte Umbuchung aus IM verwalteten

Lagerorte in IM verwalteten Lagerort
=» Konsignationsprozesse maglich

*® Umlagerung mit Transportbedarfen /
Transportauftragen aus WM verwalteten
Lagerort in IM oder WM verwalteten

Lagerort
=» Konsignationsprozesse maoglich

SADd
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eKanban in Umlagerungsprozessen

G IEAE

Reservierung Umbuchung

aus MM

Umbuchung aus WM

aus MIM

Status - leer Statusanderung

Impuls fiir den Erzeugt erzeugt
Nachschub Reservierung bucht um Transportbedarf
Nachschubprozesse D
. e npas erzeugt
Weitere Aktivitaten Transportauftrag
Umbuchung zur quittieren
Wareneingang £ (AU Transportauftrag
eservierung
bucht um 3
Status - voll Statusanderung

m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Nachschubstrategien der Fremdbeschaffung
(KANBAN ohne/mit Bedarfsplanung)

Lieferplaneinteilung

Umlagerungsbestellung (Werk zu Werk)

=» auch buchungskreisiibergreifend moglich

Einteilung zum Umlagerungslieferplan

Nachschubprozesse @ (Werk zu Werk)
=» auch buchungskreisiibergreifend moglich
Orderbuch
Behaltersteuerung (manuelles Kanban) /
Vorplanung mit MRP
Mengenabruf
leonardo group
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Aktivitat Bestellung / Lieferplan
Mengenabruf

Status - leer Statusanderung

Impuls fir den Erzeugt Bestellung, Mengenabruf oder

Nachschub Lieferplaneinteilung
Nachschubprozesse WA* in Transit- D

Weitere Aktivitaten bestand oder
SD-Lieferung

Wareneingang WE-Buchung

Status - voll Statusanderung

m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Kanban-basierte Prozesse in speziellen
Ablaufen

" Werksibergreifendes Kanban
" Beschaffung und Entnahme auf Kostenstelle
" Kaban mit SD-Lieferung
" Separater Wareneingang
" Unabhangige Quelle
" Reporting-Point-Kanban
Nachschubprozesse = Eigene Statusfolgen definieren
" Eigene Aktivitaten beim Statuswechsel definieren
" Abweichende Logiken zum Auslosen des Nachschubs
" Kanban mit RF Handheld
" Ereignisgesteuertes Kanban
" Mengenimpuls (DI Release / Automotive Switch erforderlich)

®" Internet Kanban

Bar)
leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Ereignisgesteuertes KANBAN

Erzeugen eines Kanbans mit Status ,,leer*
und vorher bestimmter Menge

e S
- B

-
Quelle erh:!a'}\
Aufforderung
zur Lieferung

eines Kanban
Werkzeuge |

-

\ . [ /
\ 2
. _
\ Lieferung Material:
I — Verbraucher setzt
Verbraucher setzt o
o Status auf ,,voll

Status erneut auf ,,leer:

Kanban wird geloscht
® Zur Bewaltigung von Bedarfsspitzen » Mit fest vorgegebener Menge
® Zum Kanban-basierten Management » Mit Angabe der gewtnschten Menge

von , Exoten* » Mit Vorgabe oder freier Auswahl der

® Zur Abbildung von Mengenabrufen Bezugsquelle

m leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
Seite 34 ©




Prozess- und Puffersteuerung auf
Arbeitsschrittebene: Reporting Point Kanban

BISHER:
SEEE | = M @ — A
® Definition eines Regelkreises nur |—Arbe|tsschr1 | Arbeitsschr.2 | Arbeitsschr.3

auf dispositiver Ebene (= Material-
nummer) maglich.

® Eine Feinsteuerung auf Arbeits-
schrittebene (= WIP) ist nicht
maglich, z.B. andere Behalter mit
unterschiedlicher Inhaltsmenge

Lagerort . Versorgungs-
0001 ogggrort nggrort bereich
Nachschubprozesse Material_1
SN\
Material \§ ﬁ
auflegen

= =

| Arbeisschritt 1 | Arbeitsschritt2 | Arbeitsschritt 3 |
MP 1 MP2 MP3

\/

Regelkreis Material_1
- umfasst alle Arbeitsschritte - Voraussetzung: ERP 6.0, EhP2

m leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Prozess- und Puffersteuerung auf
Arbeitsschrittebene: Reporting Point Kanban

" Definition von Regelkreisen auch Arbeitsschr.l | Arbeitsschr.2 | Arbeitsschr.3 |

auf Arbeitsschrittebene moglich
= Kennzeichnung als Meldepunkt
im Arbeitsplan

® Voraussetzung: Einsatz der SAP
ERP-Serienfertigung

by —

Lagerort Lagerort Lagerort
0001 0002 0003

Nachschubprozesse

Material \\ \
auflegen m m l x ﬁ
fleg ﬂ :> :> Mat1l ::> —

| Arbeisschritfl 1 i Arbeitsschritt i Arlbeitsschritt 3 i
& , MP1 MP2 K ’ MP3
V Endriickmeldung

) PVB1 ] PVB2 ) PVB3 (retrograd)
Regelkreis 1 Regelkreis 2 Regelkreis 3

Voraussetzung: ERP 6.0, EhP2

M leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Prozess- und Puffersteuerung auf
Arbeitsschrittebene: Reporting Point Kanban

B EHIeCaa SHE anoa BRI @ m
Kanban Board: Demand Source View at 17:22 0'Clock
S E & 2 © toemery | B ToFuLL

aterial Supply Area Description Kan | Base | Work center | Reportin

[41[+]

I ] IS ) (o] %) [T
I I O (5] 1] (5] ) [0
(o] (o) (o) I O I O [ [ [ [
[53) [5] (ool (5]
I (o531 (52 (et [
I [ [ () [
LEMI_REM_RP WC_LENI 03 | Supply Area Work Center LEMI_03 g PC | LEMI_03 0030 I i I I I (] (o)

Nachschubpro:

Visualisierung des Arbeitsvorrates
uber die ERP Kanban-Tafel

0]l

[«1lel 1Tl 01T D

< [ [ | ACR (13 003 usaitacr NS )

> E;: >
leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Prozess- und Puffersteuerung auf
Arbeitsschrittebene: Reporting Point Kanban

Hintergrund

® Kanbans kodnnen zur Produktionssteuerung effektiver eingesetzt
werden

Pull-Prinzip in der Produktionssteuerung (Auslastung an jedem
Arbeitsplatz/ Meldepunkt wird durch einen leeren Kanban
dargestellt); Arbeitsschritt_n steuert den vorangehenden
Arbeitsschritt n-1 (nicht umgekehrt)
® Die Zuordnung von Material zur Maschine/zum Arbeitsplatz
erfolgt dynamisch — abhéngig vom Bestand, der Kapazitat, etc.
®  Meldepunkte tiberwachen den Produktionsfortschritt zwischen
den Arbeitsschritten

Die je Meldepunkt gefertigten Teile werden retrograd auf den
Meldepunkt zurickgemeldet

Nachschubprozesse o

Vorteile
®  Transparenz und Reduzierung WIP

®  Baugruppen werden nur im Bedarfsfall und in der bendtigten
Menge hergestellt

®  Vermeidung von Nacharbeit
Keine Veschwendung mehr
Vereinfachter und flexibler Produktionsprozess

m leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Internet Kanban

leonardo group

Your

Partner in

Manufacturing Excell

ence

Lieferantenintegration tber Internet

KANBAN im

SAP ERP ECC

[ [ (=
I N N

- f A
il [ivover s ienen

Kunde mit ECC System

Bestatigung

uber Kanbans
in Arbeit

2

Information uber leere

Kanbans

ERP ECC: ERP Enterprise Core Component

Lieferant mit Internet

SADd
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Internet KANBAN ScreenPrint

[ Kanban - Microzoft Internet Explorer (O] x| I
Fie Edt View Go Favodtes Help

EAZSBAEL AL T

i Address |hltn..r‘-’wu45 wdf. sap-ag de: 1 0B0Vscripts/waate/pkw 1/~ TINDYARIPTE 20 DI3LAN 4w pdvil==7"1 _vJ

Links

2 g ."I_.(ANEAN E Beenden E Hilfe

Suche nach

[ Kanban - Microsoft Intemet Explorer
Fie Edt Yiew Go Favoites Help

‘ S e [ ﬁ @ G- & A Material; [FRMAT: werk: [ pve: |
| Back Stop  Refresh Home Seach Favoiles Pint  Foy F Hur Regelkreise mit leeren Kanbans [ Sudien
I Address !Hﬂp:f."pgpds.wdf sap-ag.de:1080/scnpts/woate YETES ervicesphw X TEL angug [———sem— &
Kanbans =
| A KanBAN
Willkommen

Material Werk PVB Anzahl Kanbans Inhalt Leer Liefern

PK_MAT_HDH1 0001 PVB_HDH1 S5 40,000 1

Lieferant: |Fk—‘°" PK_MATF2 0001 PVB_JB1 & 20,000 1
Passwort: Imi PE_MATF7 oooL PvE_JB1 5 10,000 L

l Anmelden PK_MAT_KONSI 0001 PVB_JB1 3 10,000 g
I nternet Kan ban PK_MATF? 000Dl Pve_Je2 S 10,000 1

PK_MATF1 ooo1 RIP1 5 100,000 2

00000

| |

Liefervorrat

T Ko bz TTER

l I.ds‘c‘h-a_n_

Material Werk PVB Inhalt Liefern

PK_MATF 1 0001 RIPL 100,000 1
PK_MATF7 0001 PYB_JB1 10,000 1
PK_MAT_HDH1 D001 PYB_HDHL 40,000 1

c
:?La.t

leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Internet Kair

=

Internet KANBAN ScreenPrint

ﬁDlNE

“We have a win-win situation because our
material requirements planning and logistics
processes have become more streamlined.
Employees working on the production line can

control operational business themselves.”

Thomas Schuster, Project Manager, Modine Europe GmbH

AT A GLANCE

Compary Name
Muaodine Europs GmbH
Garmary

weeewr. modine. com

Industry
Manufacturing of fuel-cell
Compansnts

Key Challenge
Readuce safety buffer that tied

up capital without jeopardizing
delivery reliability

Implemantation Partner
B4F Consulting, part of SAP
Customer Services Network

Solutlon and Servicas
Fanbkan selution based on
SAP RA3* software Ifuncﬁorﬂﬁty
available row in mySAF ERP)

Implementation Highlight
Gave suppliers access into
materal requirements via the
Intemat

Key Benofits

¢ Saved £122,000 by using
aelectronic kanban

¢ Integrated supplisrs over the
Intemat at no extra effort

o Transterred comtrol of rmanu-
facturing cperations to
production-line employess

leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

SADd
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Internet Kanban

leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

Lieferantenintegration tber SAP SNC

® SAP SNC integriert meine Geschéaftspartner (Lieferanten, externe
Dienstleister und Kunden) mit meiner Firma.

® SAP SNC wird genutzt, um kooperative Geschaftsprozesse im Bereich
der Beschaffung und des Materialnachschubs (Bestell-
Lieferplanabwicklung, Supplier Managed Inventory, Kanban ...)
zwischen den verschiedenen Geschaéftspartnern zu erméglichen.

® SAP SNC visualisiert die notwendigen Geschéaftsdaten via XML
Nachricht und einem Web Browser.

LU —_— e

SAP ICH

Meine Firma

SNC — Supply Network Collaboration, Kanban-Funktionalitat ab Vers. 5.1

Seite 42 ©



Internet Kanban als Funktion im SNC

SAP ICH 5.0

Internet Kanban

<:> Internet Zugang, Download & Drucken XML Nachricht

SNC - friher ICH

=8
leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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https://deatdc00.wdf.sap.corp:53181/sap/bc/webdynpro/scf/snc_s?sap-client=710&sap-language=EN&sap-user=M11H_SU_USR&sap-password=welcome
https://deatdc00.wdf.sap.corp:53181/sap/bc/webdynpro/scf/snc_s

Internet Kanban via SNC - Screen Print

Willkommen, M11H_SU_USR

| ZurUck| | hend ein-.fausblenden| | Meldungshisiorie|

| Kanban (Lieferantensicht]

llgl’-ll 1I Selektion
b Ausnahmebehandlung | po ] 5 ; : ; &
- Einblenden | |'| | Start || Selektion schlieken || Erweiterte Selektion || Zurlicksetzen |
b Shil-Manitor
» Anliefersteusrungzmanitor Procukt | :‘ Kankanzstatus ': Kundenlokation 3
b Shil-tonitar | Meine Procuktnr. | | Planer [ @ Meine empfangende Lakation ]
b Bedarfsmontor | aen | | pvE I = =
b TROP-Prognose | &PN-Typ | |Regebreis [ O] | Kontraki-LP-Pasttion
b Sbrufprozess
b Bestellungen (Shl) 2
b Bestelkoaperation I Ubersicht
} Luoenie et | Formular || Ansprechpartner einblenden || 4 |
¥ Ligferavisptlede : & : o % i S 2 e ; A o il a L a
% ‘Regelkreiz = Produkt = PvB = HKundenlokstion - Leer =  Unterwegs = InArbet =  Gesamte Leermenge = Gesamte In-Transp-Menge -  Behdtermenge = ME S AMiv = Gespert = K. insgesamt =
b Lisferantenbestatiuncgen
¥ Kanhan i
« Kanban (Listerart) W 124 ICH_BRAKE_HOSE ICH_SA_0 | M31D 002 50 ] 25 |EA oo 0o
b Stammelaten W |125 ICH_BRAKE_COUPLING | ICH_S& 02 | M31D 002 002 100 100 50 | EA 010 010
¥ cFolders DI:ID Rowy | 2| von 2 DDD DDD Column | 15| von 33 EEE
I Details
| Formular || Alle "Leeren” selektieren || Kankan auf "Unterwegs" setzen und LA verdffentichen || Kanban auf "In Arbet" setzen und LA-Entwurf anlegen || Anzprechpartner einblenden || Bestelung || Lieferavis || Herunterladen || Drucken || 4 |
Regelireis = Produkt % PYB % Kundenlokation 5 HanbenD 5 Kanbanstatus 5 Wunschmenge 5 MES  “ersandtermin 5 Lieferavisnr. 5 | Lieferavispostion 5 Lisferavisstatus 2
il | | | [ | | | | |
W | 124 ICH_BRAKE_HOSE ICH_S4_01 | M31D 500 25 EA | 29.08.2006 0F:00:00  ASMWO0OOOOY | 000001 Wiareneingang vollstandiy
| 124 ICH_BRAKE_HOSE ICH_S4 01 | M31D 501 25 | EA 29.05.2006 06:00:00 | ASNO000001 000002 Wareneingang vollsténdic
| 124 ICH_BRAKE_HOSE ICH_S4_01 | M31D 502 25 | EA 29.08.2006 06:00:00
M |124 ICH_BRAKE_HOSE ICH_SA_0M | M3D a03 I 25 EA | 29.08.2008 06:00:00
W [125 ICH_BRAKE_COUPLING | ICH_S&_02 | M31D 515 In Transport 50 EA | 29082006 06:00:00  ASWOOOOOOZ | 0O0OCH Yerdffenticht
W |12 ICH_BRAKE_COUPLING | ICH_S&_02 | M31D 516 e 50 | E& | 29.08.2006 D:00:00 | ASNOOOOOOZ | 000002 Verdifertlicht
1 Transport
SIRES ICH_ERAKE_COLPLING | ICH_S4_02 | M31D 517 e 50| Es | 20082008 08.00:00
| |125 ICH_BRAKE_COUPLING | ICH_S4_02 | M31D 518 i 50 EA | 29.08.2006 06:00:00

leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence
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Vorteile des Internet Kanban als Funktion im SNC

Vorteile der Funktion im Supply Network
Collaboration (SNC)

Zulieferer (Kunden) konnen per Alert Uber Fehler
oder Anderungen im Kanban-Prozess informiert
werden

Zulieferer (Kunden) haben einfachen Zugang zu
konsistenten Kanban-Informationen via Internet

Im Internet wird fur Zulieferer (Kunden) eine
spezielle Sicht der Kanbantafel angeboten, die
konsistente Informationen zum Kundensystem
bietet

Ausdruck der Kanban Karten ist sowohl beim
Kunden als auch via Internet (SNC Web-Ul) beim
Lieferanten maoglich

Internet Kanban

Der Kanban Nachschubprozess wird durch die
erforderliche Lieferavisierung transparent und
sicher

":f!_-' Integration von nicht SAP Systemen in den ICH
S Kanban Prozess ist méglich

m leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Nachschubprozesse

Internet Kanban

|

leonardo group

Your Partner in Manufacturing Excellence

Bestandssteuerung und Lieferantenintegration tber
Konsignationsbestande — auch im Lean-Umfeld !

Kundenbedarfe

a4 40 4

MRP

Kanban LEER

SAP SNC

Netto-Bedarfsvorschau Web-EDI
(nicht lieferrelevant) (Bedarfsvorschau)
e-Kanban

Kanban VOLL
(= Umlagerung)

Kanban LEER

WEOder EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEESR Lleferung
Kanban VOLL

Bestands-

Kanban VOLL

Produktionsversorgungsbereiche

veranderungen
Bestand

(Konsignation)

WE = Wareneingang

<
(= Umlagerung = WE =>Eige

‘IIIIIIIIIIIII

stibergang)

Lieferung

» (tatsachlicher Bedarf)
Kanban VOLL )
<IIIIIIIIIIII-IIIIIIII EEEEEEEEEEEEENEEEEEEREEEEEETR Lleferung
= Wareneingang ——»
Kanban LEER Bestand Bestellung / Abruf (Qi)sr;gh/"g?;tgg:jg?f)
(Kanban-Abruf)  (zentral) (lieferrelevant) >

usjuelajal

SMI (Supplier
Managed Inventory)
Verbr.gest.Nachschub
Uber MIN/MAX-Grenzen

SADd
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Vortelle des SAP eKANBAN

®" Nachschubelemente im System integriert
® Klassisches und ereignisgesteuertes (Einmal-) Kanban

" Uberwachung der umlaufenden Kanbans und
zusatzliche Auswertungen

" Einfache Werkzeuge zur Kanban-Prozesssteuerung
" |ntegration Druck- und Ubermittlungsfunktion

" Bedarfsvorhersage aus Bedarfsplanung oder
Langfristplanung

® Kanban-Berechnung madglich
Nutzen " Integrierte Kostenrechnung
" Internet-Kanban zur Lieferantenanbindung

" Offene Schnittstellen (BAPIs) zu nicht-SAP Systemen

m leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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Informationen

Anhang

m leonardo group
Your Partner in Manufacturing Excellence
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mailto:martina.weidner@sap.com
http://www.sap.de/automotive

Anhang

@
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Copyright 2008 SAP AG. All Rights Reserved

No part of this publication may be reproduced or transmitted in any form or for any purpose without the express permission of SAP AG. The
information contained herein may be changed without prior notice.

Some software products marketed by SAP AG and its distributors contain proprietary software components of other software vendors.

Microsoft, Windows, Outlook, and PowerPoint are registered trademarks of Microsoft Corporation.

IBM, DB2, DB2 Universal Database, OS/2, Parallel Sysplex, MVS/ESA, AlX, S/390, AS/400, OS/390, OS/400, iSeries, pSeries, xSeries, zSeries,
z/0S, AFP, Intelligent Miner, WebSphere, Netfinity, Tivoli, and Informix are trademarks or registered trademarks of IBM Corporation.

Oracle is a registered trademark of Oracle Corporation.

UNIX, X/Open, OSF/1, and Motif are registered trademarks of the Open Group.

Citrix, ICA, Program Neighborhood, MetaFrame, WinFrame, VideoFrame, and MultiWin are trademarks or registered trademarks of Citrix Systems,
Inc.

HTML, XML, XHTML and W3C are trademarks or registered trademarks of W3C®, World Wide Web Consortium, Massachusetts Institute of
Technology.

Java is a registered trademark of Sun Microsystems, Inc.

JavaScript is a registered trademark of Sun Microsystems, Inc., used under license for technology invented and implemented by Netscape.
MaxDB is a trademark of MySQL AB, Sweden.

SAP, R/3, mySAP, mySAP.com, XApps, XApp, SAP NetWeaver, and other SAP products and services mentioned herein as well as their respective
logos are trademarks or registered trademarks of SAP AG in Germany and in several other countries all over the world. All other product and
service names mentioned are the trademarks of their respective companies. Data contained in this document serves informational purposes only.
National product specifications may vary.

The information in this document is proprietary to SAP. No part of this document may be reproduced, copied, or transmitted in any form or for any
purpose without the express prior written permission of SAP AG.

This document is a preliminary version and not subject to your license agreement or any other agreement with SAP. This document contains only
intended strategies, developments, and functionalities of the SAP® product and is not intended to be binding upon SAP to any particular course of
business, product strategy, and/or development. Please note that this document is subject to change and may be changed by SAP at any time
without notice.

SAP assumes no responsibility for errors or omissions in this document. SAP does not warrant the accuracy or completeness of the information,
text, graphics, links, or other items contained within this material. This document is provided without a warranty of any kind, either express or
implied, including but not limited to the implied warranties of merchantability, fithess for a particular purpose, or non-infringement.

SAP shall have no liability for damages of any kind including without limitation direct, special, indirect, or consequential damages that may result
from the use of these materials. This limitation shall not apply in cases of intent or gross negligence.

The statutory liability for personal injury and defective products is not affected. SAP has no control over the information that you may access
through the use of hot links contained in these materials and does not endorse your use of third-party Web pages nor provide any warranty

whatsoever relating to third-party Web pages.
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