SIEMENS

;e_K_-_an ban u_n_t_er SAP

Power Transmission
and Distribution

" L ""r
b % Copyright © Siemens AG 2006. All.rights reserved.

i
bt q-I-




Seite 2

Wachstum SIEMENS

30.000 - ]
27.000 1

24.000 4 _(290

21.000 1

18.000 - @fa.c’

15.000 - .000

12.000 - —

N

3.238
21.84u 2153

9.000 - 17.559
— — — 15.538

M . 14303 ‘o141

1.720

6.000 - 3.276
L 4.613_| ﬂ 10305
! 8.06:8 07:8.15,8-564

4127 ,4.75!5.459 6.12!16.515
3.000 -

3.84! o
5.07:
5374 kood . 4.97.
112
809 11409 136 02 540/ |489| [445| [427| | 364] 189| |164 58
0 = e l367 51

Q & &V P N> H Lo N »
P T T N »H N H »H P
I SN S IR X K S

=

S

S S O > D » ’\ N
P % 3 (
S ’”@é'\ &

& P

April 2006 Thomas Dietrich Power Transmission and Distribution



SIEMENS

Veranderte Marktbedingungen
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Randbedingungen in der Organisation SIEMENS

Lieferzeit fur Produkte drastisch reduziert
Steigende Variantenvielfalt in den Produkten
Kostendruck vom Markt

Bildung teilautonomer Gruppen in der Produktion
Hohere Anforderungen an die Bauteilqualitat durch neue Produkte
Hohe Bauteilegrof3e, -gewichte und Baugruppengrolde

Klassische Auftragsfertigung nach Bedarfsprognosen
Schlechte Liefertreue zur Montage

Unendliche Kapazitaten mit Einfilhrung von SAP R2
Fehlteile-Management fur A-B-C-Teile

Grol3e Lose = lange Kapazitatsbindung auf den Arbeitsplatzen
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Randbedingungen in der Vorfertigung SIEMENS

(Beispiel Gehause)

Variantenzahl 34 (eine mit ca. 22%, vier weitere
mit ca. 36% Antell)

DLZ 20 Tage fur Einzelteile/Baugruppen,
aber nur 5 Tage fir Produkte

Bedarf / Tag 110 Stlck je Baugruppe

Gewicht 17 - 25 kg je Baugruppe

Volumen 8 - 10 Stuck je Euro-Gitterbox

Prozel3grenzen vom Start der Einzelteile bis zur
Oberflache der kompletten Baugruppe

keine Vorbilder bekannt waren nur Kanbans in
Konfektkasten-Grol3e

Verantwortung: Prozel} lauft tber mehrere Gruppen und
Abteilungen

Zwangsablauf/Verkettung: nicht moglich durch hohe Varianz,
kleine Losgrof3en, hohe Gewichte
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Einfilhrung von Kanban in der SIEMENS
Vorfertigung?

Vorteile

Reduzierung Fehlteile-Management (Ersatz-Prozel?)
Ruhigere Fertigung durch bessere Vorplanung
PULLEN statt PUSHEN

Festlegungen

Kanbanpuffer beim Lieferanten (Vorfertigung), der Kunde (Montage)
entnimmt aus dem Kanbanpuffer (Einkaufsregal)

Visueller Anstol3 zur Nachfertigung durch leeren Regalplatz und
Kanbantafel (korperliches Kanban)

Einfache Regeln (Methode: ,,Mis and kis*)

Ein Verantwortlicher fir den Gesamtprozel}
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Fertigungsfluss (Auftragsfertigung) SIEMENS

ALT: Auftragsfertigung (serielle Abarbeitung)

Teil 1

Teil 2
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Fertigungsfluss Stufe 2 (Kanban) SIEMENS

=111 Blechlager
i ] # | i

Fertigprodukt

Regelkreis 1

Teil 1

Einzelteile-

Teil 2 KANBAN

|‘F i,
Fertigteil-
KANBAN
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Kanbantafel SIEMENS

KANBAN fiir Baugruppen
w2 |6 aad

42500111 002
Gehause 7
1 Pajette = 20 5t

441 00336 001
Rickwand 8
1 Palolte = 50 5t

Wana und Bodan

441 00337-339.001 9
1 Paletie = 50 St

349 01001 001
Tragkiaaton 2 5

1 Palette = 10 51

349 00560 001
Haube 2 6

1 Padatty = 20 St
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beim korperlichen Kanban in 1998 SIEMENS

Der Wertefluld (Material, Lohn) wird beim KANBAN zur Zeit in SAP R2
noch manuell nachgebucht (Jahresfertigungsauftrage)

Permanentes Problem-Controlling erforderlich (wo klemmt es?)
Unterschiedliche KANBAN-Ablaufe am Standort
Korperliches KANBAN ist mit ca. 100 Positionen am Ende der

Machbarkeit
Schichtfaktor nur 1,6
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zum Kanban in 1998 SIEMENS

Uberfiihrung des Kanban'‘s unter SAP R/2 in ,Elektronisches Kanban*
unter SAP R/3 mit Standard-Transaktionen

EinfiUhrung des Elektronischen KANBAN's flir C-Teile, dadurch
Konzentrationsmdglichkeit auf A-Teile

Einbindung von externen Zulieferanten in vorhandene KANBAN-
Strecken

Uberfiihrung von METRO- zu ALDI-Prinzip

Kanban's in chaotischen Lagern ,einlagern® mit SAP
Lagerverwaltungs-System
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SAP Einfiihrungs-Agenda SIEMENS

10.1993 Einflhrung von SAP R/2
02.1999 Migration zu SAP R/3 Version 3.1l
02.2002 Uberleitung zu SAP R/3 Version 4.6C
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SAP-
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fur Kanban

2 {4 SAP Mend
D 1 Biro
< 3 Logistik
D (] Materialwirtschatt
D (] Vertrieb
D [ Logistics Execution
2 {3 Produktion
D 1 Stammdaten
1 Absatz-/Grobplanung
1 Distributionsplanung
(] Produktionsplanung

F ertigungssteuerung
] Kapazitatsplanung
(1 Serienfertigung

D
D
D
D (] Bedarfsplanung
D
D
D
v

{3 Kanban

D (1 Regelkreis

D (1 Steuerung

D (1 Produktionsabruf
D [ Auswertungen

D (J Prod.Vers.Bereiche
D (3 Umfeld

D (1 Produktkostenplanung

D (] Produktion - ProzeR
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<2 A Kanban
< 3 Regelkreis
2 PKO1 - Anlegen
2 PKOZ2 - Andemn
2 PKO3 - Anzeigen
P [ Kanbanberechnung
@ PK17 - Kanbandruck
<7 ‘3 Steuerung
< {3 Kanbantafel
2 PK13N - Verbrauchersicht
2 PK12N - Quellensicht
< {3 Kanbanimpuls
2 PKBC - Barcode
2 PK21 - Manuelle Eingabe
@ PK22 - Mengenimpuls
2 PK23 - Ereignisgest. Kanban
@ PK24 - Kanbanabruf
@ PK41 - Riickmelden
@ PK31 - Kanbankorrektur
(1 Produktionsabruf
<2 (3§ Auswertungen
2 PK11 - Werksibersicht
2 PK18 - Regelkreise/Kanbans
@ MDO04 - Akt Bed./Best Liste
2 MMBE - Bestandsibersicht
2 PK50 - Fehleranzeige
2 MCQ. - Infosystem
D [ Prod Vers.Bereiche
D> 1 Umfeld
D 1 Produktkostenplanung

Lv)

D 1 Produktion - ProzeR
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SAP-Kanbantafel (Transaktion: PK13)
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Kanbantafel: Verbrauchersicht - Status auf leer setzen

L) Anzeigen  Status aufvoll
Produktionsversorgungsbereich
Material Kanbans
Kanbanmenge
KE_104 Kanbanregelkreis Abt. 10 - Gruppe A
16402021002 Stromband
120 ST | OBYN 002 GO3N OO%Y 607 66t ] ooe |
32500297001 STROMBAND, 2000-31504
20 sT | ee[] me: | oot | @EGN DOFY 868N 809N @B16N G671 |
8ee ]
32500298001 STROMBAND, 2000-31504
20 sT | eei ] ee: ] ee: | egi | BEGN OOFN 608N 660N @160
aei_|
32600042001 STROMBAND, KPL. ! FLEX SHUNT &SSY
20 sT | o1¢] o] BE4N BOSY BOSN BBON BOE | 88 |
32600042002 STROMBAND, KPL. ! FLEX SHUNT ASSY
25 ST | e ] ee:] ees] eos ] e ] o1 ] e11] 81e ] @13
B161 Bi7TN 0T8N 6190 6280 BN BN GRS G2
6250 BETN 633N @ei ) oo | Bee ] eei | efe ] BTE |
B28 1 B2 B2E ] B2 Bse ] sl
32600597001 ERDUNGSBAMD ¢ GROUMDING FLEX SHUNT
25 ST | @83 @@E ] Be: ] @ei ] eei | et |
34900126001 Stromband, 25004 :
50 ST | e8] eee ] @& ]
34900126002 Stromband, 25004
50 ST | e ] ees ] @EE ]
34900127001 Stromband, 12504 -
58 ST eof[ ] o1¢[ ] DE3N 099 BTN D120 ey | BoE | pei |
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SAP-Kanbantafel (Transaktion: PK11)

SIEMENS

Kanban-Werksiibersicht

(=]

bersicht Kanbanregelkreise Werk 0001 Siemens A6 PTD M ©

Material PYE Kanbanmenge Kanbans

42500256001 KB_10A Bl 20 sT |13 s
40900575001 KB_104 Bl 20 s1 |19 =
32600042002 KB_108 BB 25 s1 |8 Lo
44100837001 KB_10A BB 20 s7 |6 e
44100837002 KB_104 Bl 20 s1 |7 I 0
42500257001 KB_104 Bl 20 577 S0
42600075001 KB_10A Bl 40 57 |5 ‘B
42600330001 KB_104 BE 20 s7|B _ [ ]
36000208001 KB_104 Bl 108 sT |5 [
36000075001 KB_104 BEE 30 s |18 [
32500298001 KB_104 BEE 0 s7 |4 b e
34902091001 KB_104 Bl 50 s7 |1 r————
44100037001 KB_104 Bl 200 57T |% [ i —
34901817001 KB_104 Bl 3 s1 |2 I |
15402021002 KB_104 B 120 5T |
32500297001 KB_104 BE 20 s7(3 o
32600042001 KB_104 20 ST |2 L ‘o
34900126001 KB_104 50 ST |2 [
34900126002 KB_104 50 ST |2 fi————
34901809001 KB_104 25 5T |1
34901812001 KB_104 25 ST |1 H——
40900759001 KB_104 20 ST |8 plEl e
42600086001 KB_104 27 8T |1 ]
40900577001 KB_104 32 57 |
34900127001 KB_104 50 ST |2 [ e
343901808001 KB_10R 25 57 |1 e
42500314001 KB_104 20 ST |1 i
42500315001 KB_104 20 ST |1 T
34901213001 KB_104 50 ST |2 FEepee |
42500255001 KB_104 20 ST |18 )
403901195001 KB_10A 20 57 |2 DT
42600085001 KB_104 27 ST |1 ]
4090812050081 KB_10A 6 ST |5 e 0
32600597001 KB_104 25 ST |G

Farbe |Bedeutung

B |Regelkreis liegt dber der Signalgrenze
WARTET Kanban wartet (leer, ohne Nachschub)
I |LEER Kanban leer, mit Nachschub

ANFANG Kanban in Arbeit

PO PW  Kanban in Transport

B (voLL Kanban voll

AMGEFA Kanban in Gebrauch

1 FEHLER Kanban fehlerhaft

v
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Bedarfsplanung (Transaktion ZD04) SIEMENS

gl 20 aH CEe DHE DD BE @@
Kanbanbestand/Wert

| Download  Kanban=Lager

Kanbanbestand/Wert 1

Sachnummer Benennung Lag.

I

~ Prod.-¥b. Wert

15402016001 Anschlufschiene, oben 0002 730 598 156 117 KX_16F 2.598,80
15402021002 Stromband 0002 489 240 156 117 KB_10A 3.711,51
15402031002 Magnetwinkel 0002 59 72 52 39 KX_10F 1.131,57
15402032001 Magnetkern 0002 123 B0 104 78 Kx_10B 249,69
32500181001 ADAPTER, KPL. / ADAPTER ASSY 0002 152 0 18 0 Kx_1oB 1.114 16
32500181803 ADAPTER, KPL. ! ADAPTER ASSY 0002 532 358 54 8 Kx_1e8 5.229,56
32500193001 SCHALTERVELLE / JACK SHAFT ~ @@@2 188 150 432 315 Ke1eps2 555503
32500198001 SCHALTERWELLE, 218 / JACK SHAFT 0002 161 120 38 1 KX_18D32 4.105,50
32500224801 Winkel, kpl. 0002 585 375 432 315 KX_18D 1.942,20
32500226001 Winkel 0002 375 225 1] 8 Kx_18c11 495,00

32500266001 HEBEL pog2 1,292 ] 180 8 KX_18611 2.980,12
32500267001 HEBEL gopz  1.728 0 180 B KX_18C11 2.298, 24
32500270001 WINKEL / ANGLE-BRACKET DOD2 486 448 432 315 KY_16C 592,92
32500272001 HEBEL goaz 496 200 140 8 KX _18ci1 1.294 56
32500281001 WINKEL / ANGLE-BRACKET ppoz 391 282 239 66 KX 180 782,00
32500282001 WINKEL / ANGLE-BRACKET Booz L 485 a3 12 KXx_18C BE9 22
32500291001 BUEGEL, KPL. 7 CLEVIS ASSY penz 1.080 927 722 393 Kx_1ec 1.858,40
32500297001 STROMBAND, 2000-31504 geaz 50 40 45 0 KB_1B8A 1.268,50
32500298001 STROMBAND, 2608-315A @882 41 28 45 @ KkefBA 950,81
325004960681 RAHMEN ! FRAME popz 731 1] 722 393 Kx_18C32 6.352,39
32500572001 FEDERFUEHRUNG, KPL./SPRING BUIDE ASSY pooz 208 a6 30 3 KX 1BB 1513368
32500572002 FEDERFUEHRUNG, KPL./SPRING GUIDE ASsY  @es2 287 182 548 131 Kx1e8  1.630,16
32508572003 FEDERFUEHRUNG, KPL./SPRIMNG GUIDE ASSY geez2 182 182 120 0 KX_16B 1.107,84
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Kanban SIEMENS

= Analysen der Kanban-Daten nicht unter SAP R3 mdglich, daher
Einsatz eines Access-Tools

» Kenngrosse flr Versorgungs-Sicherheit
(-Was Du nicht kannst messen, das kannst Du vergessen®)

= Auswertung und Anpassung der Kanban-Bestande
(Vergangenheitsbetrachtung) durch:

Seite 17

Uberwachung Fullstandsverhalten
Uberwachung Entnahmeverhalten
Bestands-Controlling

Hitliste der ,Problemfalle*
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Kanban SIEMENS

SIEMENS KANBAN-Auswertung

Hauptmenii
Auswertungen (Zeitraumabhangig) Einspielung neuer Daten und Aktualisierung
| ' Aktualisierung der Grunddaten @
| || Kanbanauswertung (Einspielung der S029.TXT) J

Aktualisierung der Daten

Nulldurchgange (Bericht) "Nulldurchgange” (ca. 2 Min. Laufzeit)

Aktualisierung der Daten filr die

Entnahmeverhalten Kunde (Tag) Sonderauswertungen

Zeitraum festlegen :

17.09.1999 bis 01.02.2008

Kanbangruppen festlegen:

Sonderauswertungen (Tagesdaten)

Reichweite

5 = e 5
Alle ~ | Nur fir Nulldurchgange (Bericht) Grane Bshalter Lagerplatze T.

Auftrag RUCKIGLFT - Behilter nicht Griin

Bestandsqualitat

HENN

0n.o.o3 Power Transmizsion and Distibution [PTD) Siemens AG 2002 Erstellung Minchberger PTD M C PB2
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Kanban Controlling Tool SIEMENS

Kanban - Nulldurchginge KANBAN-A
-Auswertung
Zeitraum: 17.09.1999 bis 01.02.2006
2005 4 185
2008 5 126
2008 & 180
2005 7 16a
2008 -] 194
2005 9 186 ) [
[=2] (=3 == [ =] -— -— — o™ o o4 o (o o Ly uy Ly
T T T T T T T T R T T T S T T~ T~ =
2005 11 212 - § 8 =858 =88 =88 =88 =88 =
& &6 & 5 & 5 & 5 & b & 5 &6 &6 &6 &8 5 & b
2005 12 365
s ek = — —"
1 203 | = d = d Sicherheitsbestand ‘
2008 2 8 Angezeigte Sach-Nr. 34901103001 Aueller Gesamtbestand: 405
Menge pro Behaelter: 15
- 11
- . "
»Null-Durchgénge ,Fullstand
Reichweite
Entnahmeverhalten
Sachnummer  Banennung Bestand  Kanban- Mer-  Einhait Rulche kKB Kanban  Grin: W == 2 Monate  Stick.=
aktugll  bestand  brauch weile  Raich- Golb; BV == 4 Monate  [ELIRrE
wadte. Rot R = 4 Monate 8
-ﬂﬂ ﬂ_tl ll_‘;l il__“_I Bestand  Kanban
[ 0010007 [Stange [ %Em[ wom| maw0[CEC ] 7@ [ 0% [Ron 7
e e e ] e B 26
[reowean | awm| 1om] 7em LSt e | | g
[ wm] wom| om0 st 5% . 55
E4
- — =
£3
e e L ] e A R AL . B
[ 34500510001 [Fushrurgestangs 17300 18000 15400 8 112 117 [elie 'E 2
EED (T I e i W Y P BlK B 10 r kS 1 rr
G x|
EUR [Summe} EUR [Surme} ___“J f 0 A IO Her .
1 hoang 4 o4 o4 o o™~ o ™ o4 o™ o o~ o4 o™y o o o) o™ o3 o)
| ez (R R e TEEAAC | A2 TR0 BE r S E 88588 888888888528 8 8
E iﬂw&mmlW Rws2und ¢sd: [T21115.5€ w52 und<ed: [ Z0R0TZE '__lﬂ E = E E g E % = E g g ; ; g g 5 E E g E
CRAY i [mwowe | mew:  [Teeewe] (RIS W = - R S I A A B A I A= S A I
LA |ﬁm [TTRTRATE | Gesam: [R5t | besem: || i
= 2 — Angezeigte Sach-Nr. EIFENT

Bestandsqualitat* ~-Entnahme-Verhalten*
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in 2005 SIEMENS

Lieferung vormontierter Baugruppen zum Montage-Beginntermin
EinfGhrung ALDI-Prinzip fir Kanban

Kanban fur C-Telle realisiert

(Kapazitatsgewinn in der Teilefertigung ca. 3%)

450 Positionen werden zur Zeit Uber Kanban nachgesteuert, ca. 120
weitere Positionen ab 10.06 geplant

Kosten- und Technologiefthrer in diversen Technologien
Schichtfaktor 2,7 in der Vorfertigung erreicht

Kanban immer noch auf hochproduktiven Maschinen im
3-Schichtbetrieb, auch tber Entlastungsfertigung
Technologieveranderungen fuhren zu klrzeren Prozel3zeiten

Seite 20 April 2006 Thomas Dietrich Power Transmission and Distribution



Fertigungsfluss Stufe 3 (Kanban) SIEMENS

— b “ i Blechlager
; 'ﬁ?f ;

Fertigprodukt

Regelkreis 1

Teil 1, 2
Einzelteile- |
Richten AAREZEN 8
Fertigteil-
KANBAN

Biegen Putzen
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Web Kanban (verworfen) SIEMENS

Wareneingang / Montage / Lager

R

uajue.Jajal] uap yainp Buniajaijuy
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Web Kanban — Internet (verworfen)

3 Web-Kanban - Siemens AG

. Datei Bearbeiten Ansicht Favoriten Extras 7 ?j"
(€ > l_'ﬂ ‘E] ;;‘, jj ) suchen I‘.-jft(l Favoriten @1 » = ? [ R Lirks
S (e PTD M C PB 2 - WEB-Kanban
Power Transmission
and Distribution
Medium Voltage Lieferant: Stahlhandel X Lieferant: Stahlhandel Y
Bitte
beriihren
WEB-Ka_nlnn
Sach-Nr. 54880 Sach-Nr. 55230
Blech : 3x1250x2500 - DCO3 Blech : 1,52125022500 - DCO3
Bestelling : 45999999 Bestellung : 45999998
Bestellmenge - 150.000 kg Bestelmenge - 14.000 kg
bereits geliefert: 70.000 kg bereits geliefert: 5000 kg
/€] eKanban Webcams & Local intranet
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Web-basiertes Tool SIEMENS

JoHAZ SIEMENS

English

Material lllesngen Iﬁu!wertlmnen [Mminilﬁﬂhﬂ | Logs ]Eimellungen IIU& | Logout

Automation Willkommen bei Jonas - Lieferantenbetreuer Schaltwerk Berlin.

and Drives ®
Letzte erfolgreiche Importzeit
Messages 14.02.2006 07:11 PTD M Berlin
neue Machrichten
Suchen und Einschrankungen Sortierung andern
Exvort . . o o
3 Export csv L Listerant - ™ Bestandsreichwetts 2 Dibcho
& 0 |\u'\M GmbH ich-Fatarik, Lief Nr; 00062259 _'_'J " Materiainr. Unternehimen
i’ e i Auswahl; Treffer pro Seite: € bis Nutbestand 1 O ke LT
(= | E'XDﬂ:ﬂxML m m F bis Mink and eriainr. eral
s (" Bezeichnung
3 " Lief
| {#Pewertungszeitraum Suchen nach Lisferartenname
|y Abe Forecast Auswahlen | Sortieruny &ndem ]
T L - E:Ioet ilsortierung
& = " Detailsuche ailson

Anzahl der ausgewahiten Materialien 2

000000042600333001  WITZENMANN GMBH Forecast | wareneingange | Verbrauch | verlaut | Motiz | Alle
J402:2005 In den letzten 100 Tagen ! ’
f 25 8 Disponentenkiirzelgrp: 90
FALTENBALG v i ke
150 300 ' mz renze Oherr renze 1 PTD MG (Schelwerk
L L Mittetspannuna))
000000036000280001 WITZENMANN GMBH Forecast | Wareneingénge | Verbrauch | verlaut | Notiz | Ane
14.02.2006 In den letzten 100 Tagen i e &
ISponentenKur Zel Al
FALTENBALG 2.3@ 0 40 o
unter tiker = "
1400 3.200 Untergrenze Chergrenze e FIDM G [Scha

Mittelspannung)

JONAS = Just In Time Online Auskunftssystem
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SIEMENS
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