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Von der Zivilisation zur Zuvielisation

weil der Trend BIIIIQ neist!
,,Fordere mehr fur weniger!*

Was fur Produzenten bedeutet:

* Fahigkeit zur Einfachheit,
» Steigerung der Effizienz und Effektivitat,
* Intelligentes Outsourcing,

* Intelligentes Insourcing,

» Kreativitat zu entwickeln,

oder der Karawane nach (Billig) Osten folgen!
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Zukliinftige Strategien bei der Einfachautomatisierung

1. Schneller = Hohe Flexibilitat = Konsequente Eliminierung von
Verschwendung = Nutzung der Methoden der schlanken Produktion

2. Billiger = Geringe Kosten =1 + 3 (Kosten senken)

3. Besser = Hohe Qualitat = Reduzierung von Durchlaufzeiten = Nutzung
des Systems ,,Intelligente Automatisierung (IAS)“, Kaizen, KVP, Null-
Fehler, etc.

 Erstens sind Schnelligkeit und Timing gefordert, um den Kundenbe-
durfnissen gerecht zu werden und dabei auch noch einen Wert zu

schopfen.
« Zweitens muss man sich befahigen, durch Auftragsfertigung auf jeden

Kunden einzeln zu reagieren.

* Drittens ist es erforderlich, Tatigkeiten, die der Mensch ubernimmt, und
Tatigkeiten, die auf Maschinen ubertragen werden, klar voneinander zu
trennen, um so die menschliche Intelligenz und das menschliche Konnen

bestmoglich zu Nutzen.

Zitiert nach Takeda ,Low Cost Intelligent Automation®

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung



AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitatsmanagement*

Worauf es in Zukunft ankommt!

« Mut haben, ungewohnliche Dinge zu Tun!

- Elastizitat, sich befreien von Regeln, Sicherheit, Gewohntem!
» Geduld zeigen, den eigenen Werten treu bleiben!

* Neugierig sein, Erkunden, Entdecken, Neues erleben!

« Experimentierfreude leben, Probieren, Testen!

- Uber die Grenzen blicken, von Erfolgsmodelle lernen!

- Die Sichtweise wechseln, die Perspektive verandern!

* Nutzung des gesunden Menschenverstandes!
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Notwendigkeit einer modernen
Arbeitsvorbereitung als Koordinator
der Prozesse im Unternehmen
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Knackpunkte bei Veranderungsprozessen

Interesse Identifikation Produktivitat Integritat Passivitat
Kritischer
Entwicklungspunkt
Definiertes P
Projektende « Veranderungscontrolling?
4  Prozessentwicklung?
» Johnny-Walker-Syndrom . (Selbst)Auditierung?
* TrugschluB ,,Selbstlaufer” - Verianderungs-Koordination?
» Ungeduld und Zieleuphorie \_
« Game-over-Syndrom
\ Y / Y D
(e o . )
* ,Wir mussen® - Vorgehensweise

Kritischer »,Mach mal“ - Vorgehensweise
Startpunkt || °.Schaun wir mal” - Vorgehensweise

- ,Wir wollen“ - Vorgehensweise
\_ /

Einstieg Innovation Stabilisierung Desinteresse Ausstieg
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Knackpunkte bei Veranderungsprozessen

Nichts ist so bestdndig wie der Wandel. Dieser Grundsatz wird in Unternehmen von den betroffenen
Mitarbeitern und Flhrungskréften immer stérker erlebt und zwar nicht nur lust- sondern verstérkt
leidvoll. Eine VerdnderungsmaBnahme jagt die andere, ohne dass sie zu Ende gebracht wird! Die Folgen:

Mitarbeiter werden veranderungsmiude,

entwickeln Taktiken, einfach stehen zu bleiben, bis das Alte eines Tages als Neues vorbeikommt.
Begleitet wird dieser Prozess durch das despektierliche Interpretationsmuster: ,,Die da oben wissen

wohl nicht genau, was sie tberhaupt wollen.*

Wichtigster Faktor ist die dominierende Abhangigkeit der Verdnderungsprojekte von Personen.

Far langfristig angelegte Vorhaben bedarf es einer Kontinuitét in der personellen Besetzung derer, die
eine Veranderungsidee haben und vorantreiben.

Zudem muss die Verwirklichung dieser Idee bei den verantwortlichen Personen eine anhaltende Prioritat
im Spektrum der vielfaltigen Tagesaufgaben haben.

Bei einem personellen Wechsel - vor allem im Top-Management - werden bisherige Vorhaben haufig mit
einem Federstrich beseitigt. Die neuen Manager stecken ihr Revier ab und stellen erst einmal ihre eigene
Handlungsféahigkeit unter Beweis. Und das geschieht hdufig, indem man etwas abschafft und etwas Neues
einflhrt.

Auch die Berater, die solche Prozesse als externe change agents begleiten, schieben bevorzugt neue
Projekte an, statt altere Vorhaben zu stabilisieren und ins ruhige Fahrwasser des Alltagsgeschaftes zu
bringen.

Was ergibt sich daraus? Welche Kriterien identifizieren Sie daraus fiir eine nachhaltige
Wirkung von Verdnderungsprozessen?
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MaBnahmen zur Ergebnissicherung

Standige Durchfiihrung von Wertstromanalysen LT e D G5

* Prozessbegleiter wurden zu DGQ-

Alle Bereiche werden regelmaBig
durch Wertstromanalysen Utberpruft
Verbesserungen werden aufgezeigt

Auditoren ausgebildet

Do it

Nicht lange Uber Veranderungen oder
Verbesserungen diskutieren, sondern
testen und danach umsetzen

Einfliihrung von Shopfloor-Meetings

Qualifizierung der Mitarbeiter

Tagliche Abstimmung der beteiligten
Bereiche in der Fertigung
Durchsprache und Dokumentation der
aktuellen Probleme und deren schnelle
Lésung

Ziel ist es, alle Mitarbeiter zu befahigen

samtliche Arbeitsplatze in ihnrem Bereich

zu beherrschen

Einfiihrung von 5S

Durchfithrung von Kaizen-Workshops

In Fertigung und Montage sind die
Meister 5S-Beauftragten und fiir 5S
verantwortlich

Es werden regelmaBig kleinere
Leanworkshop's durchgefuhrt
Teilnehmer sind Mitarbeiter aus der

Fertigung sowie QS, Engineering, Logistik

und Controlling

Der standige Verbesserungsprozess
wird immer weiter verfolgt

Situationen Beobachten
Verbesserungsmaoglichkeiten erkennen
Versuchen und Testen

Ideen so schnell wie méglich umsetzen
Neue Situation standardisieren
Leistung der Mitarbeiter anerkennen
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Entwicklung der Organisationsform der Arbeitsvorbereitung

100%
Lokale AV
Dezentrale
75% AV
50%
Zentrale
AV
25%
0%
>
1986 1990 1996 1998 2000 2004 2008 20XX
Fertigungs- Fertigungs- Leistungs- Prozess- Lean Produktionssysteme
inseln segmente einheiten organisation Production
CiM Lean-Production Prozessorientierung Wertschopfungssysteme

Quelle: AWF-Befragungen AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Notwendigkeit einer optimalen Arbeitsvorbereitung

,,Die Firmenleitungen sind oft schneller
dabei, die Arbeitsvorbereitung in Frage
zu stellen, als die Arbeitsvorbereitung
richtig zu stellen.*

Zitat aus der Praxis

Quelle: Kramer Unternehmensberatung, Darmstadt AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Notwendigkeit einer offensiv agierenden Arbeitsvorbereitung

Was ware ein Formel 1 Pilot ohne

* Planen,

« Steuern,

* Messen,
 Analysieren,
 Vergleichen,

* Initiieren,

» Optimieren,

» Motivieren
 Agieren,

» Koordinieren?

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung



AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitatsmanagement*

Notwendigkeit einer offensiv agierenden Arbeitsvorbereitung

Was ware ein Unternehmen ohne

* Planen,

« Steuern,

* Messen,
 Analysieren,
 Vergleichen,

* Initiieren,

» Optimieren,

» Motivieren
 Agieren,

» Koordinieren?

AV = Arbeit vorbereiten
AV = Arbeit verbessern

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Ziele Formel I:

Bester werden ,,Marke/Rennstall”
,,Fahrer/Team”
,Konstruktion“
Immer weiter verbessern
Standige Suche nach Potenzialen -
Messen, Vergleichen, Zeitmanagement

-

Regeln und Vorgaben:

Feste Ablaufe
Standardisierung von Erfolgen
Abgestecktes Umfeld

Externe Vorgaben

-

Erfolgsparameter:

standiges Vergleichen mit Konkurrenz
permanentes ganzheitliches Optimieren
Konsequente Unternehmenskultur ‘
Erfolgsorientierte Organisation
Kooperation und Vernetzung
der Beteiligten
Entwicklungspartnerschaften
Erfolgsnahe

Prozessnahe

-

Vision: Von der Formel | zur Formel AV

Ziele Formel AV:

Marktfihrer werden, nachhaltig, dauerhafte
Steigerung der Leistungsfahigkeit

AV unterstiitzt Ziel “Bester sein”
konsequent KVP, Kaizen, Ideenmanage
AV als Koordinator der Prozessoptimie
Zeit-, Ziel- und Kennzahlenmanagement

Regeln und Vorgaben:
Betriebsvereinbarungen
Standardisierung von Prozessen
Team- und Projektorganisation
Kunden = Spielraume erkunden und
konsequent nutzen

Erfolgsparameter:

permanentes Benchmarking
Koordination, Regelkreise
standiges, systematisches Suchen
nach Potenzialen z.B. -
Herstellbarkeits-/Wertanalyse (Produkte
Wertstromanalyse (Prozesse)
Entwicklungspartnerschaften
Erfolge erlebbar machen

Zentrale, dezentrale und lokale AV

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Vision (Winsche, Ziele) der AV der
Zukunft

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Visionen zur zukiinftigen Arbeitsvorbereitung - 1

¢ Die AV kann das Wissen im Unternehmen managen und sicherstellen

e Einsetzbarkeit der AV-Mitarbeiter ist universell und flexibel

e Die AV kann das jeweilige System (zentral/dezentral) konsequent (Vor)Leben

e AV hat die Aufgabe, innovativ Prozesse voranzutreiben

e AV wird flexibler, nimmt mehr Controllingaufgaben wahr, wird mehr
Koordinator als Sachbearbeiter

e Die AV stellt gleiche Ablaufe lUber die gesamte Produktions-/Prozess-
kette und vernetzten Tochterunternehmen, Lieferanten, Kunden, etc. sicher

e Die AV vermittelt Arbeitstechniken und Wissen an die in Prozessen aktiven
Mitarbeiter

e AV-Mitarbeiter sind als Coaches, Trainer, Moderator, Berater, Koordinator in
technischen sowie Unterstitzungsprozessen aktiv

e Die AV treibt das Zeitmanagement mit mehr Akzeptanz in die Servicebereiche
(Betriebsmittelbau, Entwicklung, Konstruktion, Einkauf, etc.)

e AV wird Kompetenzcenter in Bezug auf Prozesse, Methoden,...

e AV wird schnelle Eingreiftruppe flir neue oder wichtige Prozesse/Produkte

e AV wird Koordinator in weltweiten Produktionsprozessen

e AV wird der Prozesstreiber fur den Prozess “Produktion”

e AV wird zur Klammer/Briicke zwischen Entwicklung/Konstruktion und Produktion

Quelle: Brainstorming der AV-AG , AV im prozessorientierten Unternehmen*® AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Visionen zur zukiinftigen Arbeitsvorbereitung - 2

¢ Die AV wird Leistungscenter fir arbeitsorganisatorische Dienstleistungen
¢ Die AV wird zum Treiber von Prozess- und Optimierungsmanagement (Ziele,

Kennzahlen, Wissen)

¢ AV wird zentrale Koordinationsstelle betrieblicher Optimierungen

¢ Die AV wird Prozessentwickler und Prozesstreiber

¢ Die AV wird zum zentralen Ansprechpartner fur Entwicklung, Vertrieb und
Produktion

¢ Die AV entwickelt die technischen und sozialen Kompetenzen des Unter-
nehmens weiter

e Die AV steht fiir hdchste Kompetenz in Produktionstechniken, Produkt-
struktur, logistischen Prozessen

e Entlastung von Routinetatigkeiten (evtl. auch operativen Tatigkeiten)
durch IT-Einsatz (z.B. Digitale Fabrik, virtuelle Auftragsvergabe, Simula-
tionswerkzeuge), Delegation und Wissensweitergabe

* Die AV agiert dezentral vor Ort, 50% der Kapazitat fir operative Planung, 50% 8= -
far langfristige Planung (Strategie, Produktionssysteme, Materialfluss, Technologle)

e Bei komplexen Produkten Nutzung von 3-D Tools fur Simulation, Programmierung, Messen,
Arbeitsplatzgestaltung

e Hohe Integration von AV, Logistik, Qualitat, Controlling, Entwicklung/Konstruktion in der Pro-
duktentstehungskette

¢ Fokus auf Potenziale in der Ablauforganisation und den Prozessen. Weniger auf Sekunden
schinden in der Produktion, weniger Wasserkopf, mehr Wertschopfung

Quelle: Brainstorming der AV-AG , AV im prozessorientierten Unternehmen*® AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Warum ist die AV auch zukiinftig notwendig? - 1

Die AV verbindet Fach- und Methodenwissen zur strategischen Planung, weil..

..Erfolg planbar ist und die AV weif3, wie man plant!

..sie die mittel- und langfristige Planung von Prozessen und strategischer Aufgaben wahrni
..sie Planung, Umsetzung, Controlling des Prozesses/der Produktion sicher stellt!

..sie die Erfahrung aus der operativen Planung in langfristige Verbesserungen bei

Produkt & Prozessen minden lasst!

..strategische Entwicklungen von Prozessen und Ablauforganisation werden von der

AV getragen!

e ..Unternehmen planen missen. Die Prozesse und Strukturen sind in der Regel zu
komplex, um pragmatisch mit try and error effizient weiter zu kommen und wettbe-
werbsfahig zu bleiben!

Die AV ist integrierende Kraft im Produktentwicklungsprozess, weil...

e ..sie zur Klammer zwischen Entwicklung/Konstruktion und Produktion wird - Koordination is
die Voraussetzung fur hohe Liefertreue, geringe Bestande und gute Kapazitatsauslastung!

e ..die AV der einzige Bereich ist, der ein Produkt von der Idee bis zur stofflichen Bewertung

begleitet, sprich den Gesamtiberblick hat!

..Vernetzung innerhalb von und zwischen Unternehmen immer wichtiger wird und die AV

zum Bindeglied / Unterstltzer bei der Integration der Lieferanten wird!

..sie die Ruckkopplung zur Entwicklung, um Produkt und Prozessfahigkeit optimieren kann!

..AV-Mitarbeiter mit ihrem Wissen als Coaches, Trainer, Moderatoren, Berater, Koordinatoren

in technischen sowie Unterstitzungsprozessen einbringen kénnen!

..die AV die technischen und sozialen Kompetenzen des Unternehmens weiterentwickelt!

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Warum ist die AV auch zukinftig notwendig? - 2

Die AV hat die Kompetenz zur Optimierung und Rationalisierung, weil...

e ..die AV Kompetenz und Erfahrung zur Optimierung, Rationalisierung, Messung und
Interpretation von Ablaufen/Prozessen effizienter genutzt werden muss!

..die AV die Mdglichkeiten hat, den Fertigungsprozess von Kundenauftragen zu tber-
blicken und somit die Aufgabe, Kosten der Abwicklung zu optimieren und zu controllen!
..die AV das technische Wissen zur Einfihrung neuer und zur Optimierung be-
stehender Prozesse bereitstellt und Impulse fir Innovationen gibt!

..sie Standardprozesse, Tools, Dokumentation usw. definieren kann!

..sie Kompetenz und Wissenscenter fur die benétigten Prozesse ist!
..Dokumentierung/Standardisierung immer wichtiger werden— AV hat die Kompetenz!
..Sie die Vermittlung von Arbeitstechniken und Wissen an die in Prozessen aktiven
Mitarbeiter vornimmt!

e ..die AV zum Prozessentwickler und Prozesstreiber wird!

Die AV beherrscht die qualifizierte und fundierte Datenermittlung, Datenhaltung
und Datenanalyse, weil...

..sie Datenerfassung mit einheitlichen Systemen vornehmen kann!

..die Basisdatenermittlung und —pflege an Bedeutung zunimmt!

..Sie unabhangige Zeiten fur Kalkulation, Entlohnung, Kapazitatsplanung liefert!

..sie das Wissen im Unternehmen managen und sicher stellt!

..die AV flexibler wird, nimmt sie mehr Produktionscontrollingsaufgaben wahr, wird mehr Koordinator
der Prozesse!

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Organisation der Arbeitsvorbereitung

nur zentrale Organisation

zentrale, dezentrale Organisation

nur dezentrale Organisation

zentrale, dezentrale, lokale Organisation
haben keine AV mehr

[]
[]
[]
[]
[]

2005

2010

Quelle: AWF-Umfrage 2010 (Basis 27 Unternehmen) AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Aufgaben der Arbeitsvorbereitung -strategische Aufgaben

zentral dezentral lokal
Grundlagen der Entgeltgestaltung @ @ o
Rahmenrichtlinien zur Entlohnung @ @ o
Anforderungs- und leistungsabhingige Lohndifferenzierung (] () ®
Datenermittlung, z.B. Arbeitsablaufstudie/Zeitaufnahme ® () ()
Verteilzeitaufnahme O o @
Erholzeitermittiung ® o ®
Ermittlung Erschwerniszulage ® @ o
Arbeitsablauf- und Arbeitsgestaltung ® ® @
Prozessgestaltung (technisch) @ @ o
Ermittlung betrieblicher Kennzahlen o @ @
Abrechnungsmethoden zur Leistungserfassung/Entgelt o () ®
Gestaltung der Arbeitsorganisation ® ® ®
Einflihrung neuer Formen der Arbeitsorganisation () () ®
Weiterentwicklung der Gruppenarbeit (Prozessbegleitung) o () o
Arbeitszeitgestaltung / Entwicklung Schichtmodelle ® ® ®
Koordination Projektmanagement @ @ @
Betriebsvereinbarungen abschlieBen ® @ @

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Aufgaben der Arbeitsvorbereitung -strategische Aufgaben

zentral dezentral lokal
Gesprache mit dem Betriebsrat fiihren ® ® ()
Koordination des kontinuierlichen Verbesserungsprozesses o [ ) [ )
Koordination betriebliches Vorschlagswesen o ® ®
Erstellen von Budgetrahmen [ ) [ ) [ )
__Investitionsplanung und -entscheidung [ ] [ ] [ ]
Grobplanung und -steuerung [ ) [ ) [ )
Bewirtschaftung von Wissen o () ®
Koordination des Zielvereinbarungsprozesses @ [ ) ®
Controlling (Auditierung) der Veranderungsprozesse ® [ ) ®
Basisdatenermittlung fiir Kennzahlensystem [ ) [ ) [ )
Prozessgestaltung und -integration ® ® ®
Fabrikplanung -strukturierung und -organisation [ ) ® ®
Prozessoptimierung (Wertstromdesign) [ ) [ ) [ ]
Arbeitszeitmanagement ® ® ®
Best-Practice-Vergleiche ® ® ®
Prozessanalyse und -controlling ® ® ®

. = Verantwortung fur die Aufgabe und die Weitergabe der Informationen
. = Mit-Verantwortung / Beteiligung an der Aufgabe und die Weitergabe der Informationen
. = MuB die entsprechenden Informationen erhalten / kann beteiligt werden

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Aufgaben der Arbeitsvorbereitung -operative Aufgaben

zentral dezentral lokal
Investitionen controllen und optimieren () ® o
Kurzfristige Kapazitatsplanung durchfiihren [ [ [
Kapazitatsermittiung o () ()
Entscheidung Eigenfertigung/Fremdvergabe o o o
Fertigungssteuerung, Terminsteuerung o o o
Arbeitsablaufplanung o o o
Material-/Lagerorganisation ® () ®
Werkstattplanung (Layout) () () ()
Technologie- und Methodenplanung () () ()
Arbeitsplan erstellen, pflegen o o o
tr- und te-Zeiten im Erstarbeitsplan (auftragsneutral) festlegen ® ® ®
Arbeitsunterweisung erstellen, pflegen () ® o
Budget- und Kostenplanung verfolgen ® () ()
Moderation von KVP-Prozessen/-Gruppen () ® o
Visualisieren und Aktualisierung von Kennzahlen ® ® ®
5 S und Standardisierung o o ()
Ergonomiechecks ® () ®

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Aufgaben der Arbeitsvorbereitung -operative Aufgaben

zentral dezentral lokal
Interpretation und Kommunikation von Kennzahlen ® ® ®
Betreuung von Unterstiitzungsprozessen (TPM, KVP, etc.) () () o
Pflege von Planzeitkatalogen [ ® ®
Durchfiihrung/Auswertung von Mitarbeiterbefragungen o () ®
Auditierung zur Nachhaltigkeit (5S, Kanban, etc.) o o o
Moderation von Zielvereinbarungsgesprachen ® () ®
Erfassen und Gestalten von Wertstromen [ ) [ ) [ )
Arbeitsschutz, Ordnung und Sauberkeit () () o
Planzeitermittlung () o ®
C-Teile-Management steuern ® o ®
Ist-Analysen durchfiihren (Wertstrom, Mapping) o o o
Arbeitssystemgestaltung () ® ®

. = Verantwortung fur die Aufgabe und die Weitergabe der Informationen
. = Mit-Verantwortung / Beteiligung an der Aufgabe und die Weitergabe der Informationen
. = MuB die entsprechenden Informationen erhalten / kann beteiligt werden

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Aufgaben der Arbeitsvorbereitung -Auftragsbezogene (operative) Aufgaben

zentral dezentral lokal
Werkstatt-Feinsteuerung durchfiihren () o o
Betriebsdaten-Erfassungssysteme betreuen, auswerten [ o [ )
KVP-Gesprache initiieren, auswerten, Umsetzung verfolgen ® ® o
Prozesszeiten ermitteln, pflegen [ ) [ ) o
Betriebliche Kennzahlen ermitteln, abstimmen, pflegen o ® ®
Qualitatskennzahlen ermitteln, abstimmen, pflegen ® ® ®
Kalkulation und Preisbildung unterstiitzen o () ()
Kalkulation erstellen ® ® ®
Fertigungs-Controlling durchfiihren ® ® ®
Nachkalkulationen durchfiihren, reagieren auf Abweichungen [ [ [

. = Verantwortung fur die Aufgabe und die Weitergabe der Informationen
. = Mit-Verantwortung / Beteiligung an der Aufgabe und die Weitergabe der Informationen
. = MuB die entsprechenden Informationen erhalten / kann beteiligt werden

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Die Organisation des Produktivitats-
managements und die Kernaufgaben
der Teamorganisation
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Was man unter Produktivitidt versteht

Produktivitat ist ein Sammelbegriff der technischen Leistungsfahigkeit
eines Betriebes bzw. Produktionsbereiches mit dem diese technische
Leistungsfahigkeit durch Gegenuberstellung von Ausbringung und Einsatz
ermittelt wird.

Arbeitszeitproduktivitat = erbrachte Leistungsmenge
aufgewendete Arbeitsstunden oder
Betriebsmittelproduktivitat = erbrachte Leistungsmenge

Einsatzstunden
Bezogen auf die Leistung eines Betriebsbereiches in einer Abrechnungsperiode:

Produktivitat = erbrachte Leistungsmenge
Zeit (Tag, Monat, Jahr, usw.)

Ziel ist es, die Produktivitat zu steigern, d.h. das Verhaltnis zwischen Ausbringung
und Einsatz zu verbessern.

Quelle: Panskus Team Wuppertal AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung



AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitatsmanagement*

Was man unter Produktivitidt versteht

Wenn von ,,Produktivitat“ die Rede ist, geht es in der Regel um die ,,Arbeits-
produktivitat” — das heiBt die Produktivitat je Arbeitskraft und Zeiteinheit.

Wie erzeugt und steigert man die Arbeitsproduktivitat?

1. Eine Moglichkeit die Arbeitsproduktivitat zu steigern besteht darin, materielle und
psychologische Anreize zu mehr persénlicher Leistungsabgabe zu schaffen
(Akkord- und Pramienlohnsysteme, Incentives, etc.).

2. Eine andere Mdoglichkeit, eine Arbeitskraft produktiver zu machen, besteht darin, sie
besser auszurtsten. Das erfordert Investitionen, sprich Kapitaleinsatz. Investitionen,
bei denen die Beschaftigten mit Werkzeugen und Maschinen ausgestattet werden, sind
eine wichtige Triebkraft zur Steigerung der Produktivitat.

3. Eine dritte Moglichkeit ist die konsequente Nutzung von Effizienz (die Dinge
richtig tun) und Effektivitét (die richtigen Dinge tun). Effizienz und Effektivitat werden
bestimmt durch menschliche Fahigkeiten und Verhaltensweisen sowie durch verbesserte
Technologien und Verfahren. Mit verbesserten Technologien und verbesserten
Ablaufen lasst sich mit einer gegebenen Inputmenge ein gréBerer Output erzielen
und das ist Produktivitatssteigerung.

Quelle: Panskus Team Wuppertal AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Was man unter Produktivitidt versteht

Zusammengefasst bzw. anders ausgedriickt bedeutet dies:

Die Steigerung der Arbeitsproduktivitat erfolgt Gber drei Faktoren:

Transpiration (= konsequent leistungsorientierte Arbeit)
Investitionen (= Einsatz von Kapital)
Inspiration (= Erfindungsgabe, Kreativitat, Innovation)

Die drei Faktoren miissen gleichzeitig genutzt werden, um wettbewerbsfahige Produktivitat zu
generieren.

Die Steigerung der Arbeitsproduktivitat wird tber die konsequente Nutzung von Effizienz
(die Dinge richtig tun) und Effektivitat (die richtigen Dinge tun) erreicht, durch:

+  Ordnung, Sauberkeit und Disziplin (6S, Standardisierung, Visualisierung, etc.)

»  Verbesserungsgruppenarbeit (Kaizen, KVP, QS-Zirkel, [Ideenmanagement, etc.)

* Messen, analysieren und verbessern von Geschaftsprozessen (Kennzahlenmanagement,
FUhren auf Basis von Kennzahlen, Balanced Scorecard, etc.)

+ Durchgangige Kopplung und Beschleunigung von Prozessablaufen (One Piece Flow,
Synchrone Produktion, Kanban, etc.)

*  Optimale Nutzung und Erhaltung von Equipment (TPM, Low Cost Automation, etc.)

« Entwicklung und vielseitige Qualifizierung von Mitarbeitern

Quelle: Panskus Team Wuppertal AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Was man unter Produktivitidt versteht

-

zu verdienen, =
T zuetaplieren,,

e
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Methoden der ,,.Schlanken Produktion® zur Vermeidung von Verschwendung

Die Verschwendungsarten

Verschwendung durch Uberproduktion

Verschwendung durch Wartezeit

Verschwendung durch Transport

Verschwendung durch den Arbeitsprozess

Verschwendung durch hohe Bestande

Verschwendung durch unnétige Bewegungen

Verschwendung durch Produktionsfehler

Verschwendung durch ungenutztes
Kreativitatspotenzial

—
—

Vorbeugende ,,Schlanke Methoden*

Nivellierung und Glattung
Einstuck(satz)flieBfertigung
Mixed-Model-Produktion

Mehrmaschinen(prozess)bedienung Andon-Board
Materialfluss im Liniendesign Takten
Schnelles Riisten

Durchgangiger Materialfluss
Just-in time-Bereitstellung
Milkrun

Pull-Steuerung
Behaltermanagement

Standardisierung
Kaizen / KVP
TPM (Verfiigbarkeit)

Just in time-Bereitstellung
Pull-Steuerung mittels Kanban
Taktzeit

5S-Konzept
Standardisierung
Visualisierung

Null-Fehkler-Methode
Poka-Yoke-Mechanismen
Band-Stopp-System

Qualitatszirkel
Gesundheitszirkel

Personalpolitik
Kaizen-Organisation
Training
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Die vier Ebenen der Verschwendung

/

« Stapeln von Teilen
» Verpackungsmaterial entfernen
» Spane entfernen

 Bestiicken
» Verschrauben

: g:::svizlr?en * Wege fiir das Heranschaffen von Werkzeugen
« Lackieren * Umgreifen
* Montieren - etc.

\ * etc.

Arbeiten, die Mehrwert schaffen!

Verschwendung, die sofort

Beseitigt werden kann!
(katakana muda)

—

ra

« Zuriickholen in die Ausgangsposition * Leere Riickwege bei hydraulisch oder

* Reinigen der Bezugsflachen pneumatisch angetriebenen Werkzeugen
* Niederhalten von Tastern und Schaltern * Zu lange Zufithrwege

» Handbetrieb von Maschinen « Uberdimensionierte Maschinen

- etc. - etc.

Verschwendung, die auf Anlagen oder

Maschine zuriickzufiihren ist!
(kanji muda)

Arbeiten, die zwar Verschwendung sind,

aber durchgefiihrt werden miissen!
(hirigana muda)

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Verschwendung

W ® © 00O

Produzieren bzw. Montieren von fehlerhaften Teilen
Liegezeiten durch unnoétige Zwischenlagerung

zu viele Betriebsmittel mit zu hoher Kapazitat

Uberproduktion

hohe Stillstandszeiten aufgrund von Stérungen

lange Anlaufzeiten bis zur Erreichung der geforderten
Prozesssicherheit

jegliche Wartezeiten, z.B. Warten auf Instandhaltung, Material,
Werkzeuge, Transport, etc.

unnotige oder zu langsame Bewegungen von Werkzeugen oder
Material durch Mensch oder Maschine

etc.

Nicht wert-schopfende, aber in bestimmten Umfang notwendige
Arbeit:

ODOOOEOGOOOG

Wechsel von Werkzeugen und Vorrichtungen
Inspektionen der Betriebsmittel

Teile transportieren und bereitstellen

Auspacken bzw. Kommissionieren von Teilen
mehrfaches systembedingtes Handhaben von Teilen
Arbeitsunterlagen lesen

Qualitatspriufungen durchfiihren

etc.

Arten von Verschwendung

Beseitigen

Reduzieren
-O imieren

Mit
Produktivitatsmanagement
Kaizen, etc.

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Schritte zur Beseitigung von Verschwendung -1

Erhohung der Marge durch Verringerung der Verschwendung

Grundsatz: Der jetzige Zustand ist der schlechtest mégliche! $ woe T [M
Diese Erkenntnis steht am Anfang jeder Verbesserungs- Anei

Verschwendung Anteil

akti Vitét Verschwendung

1.

Anteil Weﬂsch:‘)plung:- -:l\nlell Wertschoplung

Erkennen von Verschwendungen (muda) -> Krisenbewusstsein

- Alles, was stillsteht, ist Verschwendung, gleichgultig, ob es sich um Personen,
Informationen oder Maschinenanlagen handelt

- Erkennen und Eliminieren von Verschwendung darf nicht gleichzeitig erfolgen — erst
kommt das Erkennen

- Ausmaf der Verschwendung erfassen und die einzelnen Punkt auflisten (méglichst
lickenlos, je mehr, desto besser)

Verschwendung sichtbar machen (nicht benétigte Dinge entfernen, Bewegungsablaufe
definieren - flhrt zu rhythmisch sich wiederholender Arbeit)
- Haupttatigkeit und Nebentatigkeit trennen

Verschwendungsarten gewichten und die Reihenfolge der Eliminierung festlegen (mangelnde
Konsequenz bei der Umsetzung hat zur Folge, dass die gleichen Dinge mehrmals gemacht werden
mussen)

Entwicklung von MaBnahmen zur Eliminierung der einzelnen Verschwendungspunkte
- Wurde die wirkliche Ursache erkannt?

- Wird durch die getroffene MaBnahme ein Wiederauftreten verhindert?

- Wurden die Herstellkosten durch die MaBnahme gesenkt? Welche Wirkung wurde erzielt?

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Schritte zur Beseitigung von Verschwendung -2

5. Verschwendungseliminierung (Verschwendungen einzeln nacheinander eliminieren;
Verzettelung flhrt zu nichts)

6. Die Eliminierung der groben Verschwendungen muss sich auf die standardisierte
Arbeit auswirken
- Auf der Grundlage der Taktzeit wird ein Plan flr den flexiblen Personaleinsatz entwickelt
- Der Personaleinsatz wird so geplant, dass die Produktionsanforderungen nur mit einer
halben Uberstunde bewéltigt werden kénnen (knapp oberhalb der Leistungsgrenze)

7. Dem Uberschreiten der Taktzeiten wird mit Kaizen-MaBnahmen begegnet (ab hier
beginnt erst das eigentliche Kaizen)

Schritte 1 — 7 wiederholen

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Definition Produktivitdtsmanagement

Produktivitatsmanagement hat zur Aufgabe, im Rahmen eines
durchgangigen Zielsystems die Prozesse zur Steigerung der
Leistungskraft in allen Unternehmensbereichen ganzheitlich
zu Managen (Planen, Steuern, Koordinieren und Controllen).

Das Produktivitatlsmanagement ist Treiber der standigen
Optimierung der Prozesse, erkennt Potenziale, initiiert und
koordiniert die Ausschopfung der Potenziale und tragt die
Verantwortung fur die Rentabilitat und Nachhaltigkeit der
umgesetzten MaBnahmen:

%

Effizienz TPE-T
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Aufbau des Teams Produktivititsmanagement

Team

Arbeitsorganisation

(Entgeltsysteme
Arbeitszeit,
Ergonomie)

Team
Lieferanten-
management (Ter-
mine, Lieferanten-
integration, Kunden-
Zufriedenheit,
etc.)

Team
Zeitmanagement
(Zeitermittlung, Da-
tenpflege, Zielmana-
gement, etc.)

Team
Produktionsplanung
und —steuerung,
(Prozessgestaltung,
-fahigkeit, -sicher-
heit)

Team Kaizen, '

(,,58%, KVP, Wert-
Strom-Mapping,

Team
Logistik (Behélter-
management, Be-
Standsmanage-
ment, Durchlauf-
zeit)

Teammanager
Produktivitats-
management

Team
Technisches Con-
trolling (Kennzahlen-

!nana!g_ement Team Standardisierung
IETE L Betriebsmittel- Ideenmanage-
Auditierung) ment, etc.)

management
(Ressourcen und
Anlagenverfiig-

barkeit)

pduktivitatsma
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Grundsatze fiir eine effektive und effiziente Teamarbeit - 1

Gemeinsame Ziele / Vision (Klare Vorgaben/Vereinbarung der Fihrungskraft / GF
(flachendeckend), Prozessoptimierung fihrt zur Standardoptimierung)

Gemeinsames Ergebnis / Verantwortung (Kennzahlen, Rahmen, Spielregeln, Kontrolle,
FUhrung zur Zielerreichung)

Gegenseitige Abhédngigkeit (entlang des Wertstroms / Prozessabhangigkeit aufzeigen)
Individuelle Arbeitsleistung (Aufgabenbeschreibung, Prozessbeschreibung, Standard
Work, Férdern und Fordern, Leistungsintegration in das Team)

Direkte Kommunikation und Information (Offenes Biirokonzept, visuelle Medien, Regel-
kommunikation, Infoboards)

Adressierte Verbesserung (Verantwortungsboard, GEMBA-WALK, Blro-KVP, stéandiges
Kimmern)

Manuelle und visuelle Steuerung / Selbststeuerung (Auftragsibersicht, Fortschritt, Ziele
und Zielerreichungsgrad)

Transparenz (5 S, Standards, Visualisierung von Information, offene-Tlr-Konzept)
Gemeinsamer Arbeitsinhalt / Aufgabe (Prozessbeschreibung, Ziele, Leistungsvereinbarung)
Prozessverantwortung (Prozessbeschreibung, Prozesseigner, Prozesscontrolling, Kennzahlen)
Fuhrung vor Ort (GEMBA-Walk) (RegelmaBigkeit, Mitarbeitergesprach, visuelles Management,
Regeln, Disziplin, Ziel fGr Fihrung)

Stetige Optimierung, schnelle Problemldsung (Zulassen, Unterstiitzung durch Extern, Eskalationsstufen
(Selbst — Team — Projekt), Einfordern)

Visuelle Kontrolle (Visuelle Medien, Gemba-Walk)

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Grundsatze fiir eine effektive und effiziente Teamarbeit - 2

Standardisierte Arbeit ( Ablage, Datei, Work-Flow, Ordner, etc.) (Team unter
Berlcksichtigung von Prinzipien (5S, One-piece-flow, ...) Freigabe durch Prozesseigner,
Aufgabe des Teams, standardisierte / kanalisierte Zufriedenheit)

Kennzahlen (z.B. DLZ ohne Riickfragen, DLZ mit Riickfragen, Reklamation, etc. ) (Abhangig
von Zielen, Team erarbeitet eigene Kennzahlen mit Bezug auf das Gesamtziel des Unternehmens)
Motivation durch Muss, Ziel, Ergebnis (Konsequente FUhrung, klare Ziele vereinbaren
verabreden, GEMBA-Walk, permanente Prozessentwicklung, Perspektive schaffen)

Individueller Nutzen (Wissens — Erfahrungsgewinn, Karrierechancen, mehr Verantwortung, p
Zufriedenheit, etc.) (Qualifikations-Matrix, Mitarbeitergesprach, Arbeitsumfeld (ergonomisch),
Versorgung, Betreuung, situative Fiihrung, Q-Angebote, Wertschatzung)

Gegenseitige Unterstitzung (aufgabenbezogen, private Themen, etc.) (Gemeinsames Ziel,
Zulassen, Fordern, Férdern, Flexibilitat, Arbeitsplatzwechsel, Qualifikations-Matrix)
Teamentwicklung, Kapazitatsausgleich (Qualifikations-Matrix, Flexibilitat, visuelles
Management, Bedarfserkennung, Verantwortlichkeit, Teamentwicklungstraining)

Harmonische Teamzusammensetzung (strikte Filhrung!), Teamstruktur (-organisation)
Ausschreibung / Bewerbung, situativ bedingte interne Teamfihrung)

Befahigung (Teamentwicklungstraining, Problemlésungsmethode, Férderprogramme)
Kulturveranderung (Vorgabe durch Management, Standards, Programme, konsequente Ausflihrung,
offene Blroorganisation, flexible Arbeitszeiten und -formen)

Konsequenter Standards (Gdltig fiir's gesamte Unternehmen, Masterplan, Stufenmodell)

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Grundsatze fiir eine effektive und effiziente Teamarbeit - 3

Welche Funktionen werden wie zu einem Team zusammengesetzt?

. Kompletten Wertstrom im administrativen Bereich ermitteln (Wer sind die Beteiligten?)
. Ableitung von Schnittstellen (Wer sitzt an den Schnittstellen? Was sind die Haupotproblem
. Uberwindung der Schnittstellen (Schnittstellen-Workshops fiir kurzfristig I16sbare Probleme
Teambildung bei schwer I6sbaren Problemen)
. Teambildung entsprechend der Schnittstellen (interdisziplinares, funktionales Team bilden
. Teambildung orientiert sich am Prozess (auch mit Produktionsfunktionen), oder
- am Produkt
- am Optimierungsziel
- an der Vision
- an den Problemstellen
- am Kunden
- an der Organisation
- an der Produktion
. Teamfuhrer mit hoher sozialer Kompetenz und Prozesserfahrungen einsetzen (Er muss vom
Team akzeptiert sein (kein Vorgesetzter), sollte aus dem Unternehmen kommen, Auswahl sollte
professionell erfolgen)
. Lean Experte / Lean Manager hoch angesiedelt einsetzen (Er unterstitzt das Team zur Selbsthilfe,
zur Prozessoptimierung, er ist Schlichter, Moderator und unterstitzt den Teamflhrer, kann Coach sein)

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Einordnung des Produktivititsmanagements in die Teamorganisation

Managementteam
(Vorstand,
Geschaftsfuhrung

Team-

manager
Team- - & Sales-Mana-
manager Team ™~ gement
Produktent- managerteam

wicklung

Team Sales-Man

7 Team
Arbensorganlsatlon

(Entgeltsysteme Team
P Arbeitszeit, ! Lleferanten
Zeitmanagement Ergonomie) management (Ter-
{Zeitermittlung, Da- nn;elg.raatll_:r:e&n:dgn
tenpﬂegemﬂ:tlmana Zufriedenheit,
geme C.) etc ) ‘
Team Team
manager Logistik (Behalter- Produktionsplanung

Teamma nager
Produktivitats-
management

Produkt-

und —steusrung,
{Prozessgestaltung,
fihigkeit, -sicher-
heit)

Team Kaizen, '

(554, KVP, Wert-
Strom-Mapping,

management, Be-
Standsmanage-
ment, Durchlauf-
zeit)

Team
Technisches Con-
trolling (Kennzahlen-

. _I_'nan‘:l_g_ement Team Standardisierung
Visualisierung, Betri p 3 ldeenmanage-
Auditierung) management ment, etc.)
(Ressourcen und
Anlagenverfiig-

barkeit)
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* Zeit- und Datenermittlung

* Pflegen von Zeiten, Planzeitkatalog, etc.
« Kalkulation durchfiihren

» Angebotsbearbeitung

» Stammdatenpflege

* Arbeitsplanerstellung

» Machbarkeits- Herstellbarkeitsanalysen
« Zielmanagement planen und steuern

* Programmierung

* Investitionsplanung durchfiihren

* Best-Practice Vergleiche

* etc.

» Lagermanagement planen und steuern

* Produktionslogistik managen

* An- Auslaufsteuerung managen

» Behéltermanagement

* Layoutplanung / Werksgestaltung

» Materialzu- und Abfihrsysteme gestalten

* Lagerortverwaltung

« Transportmanagement planen und steuern
» Bestandsmanagement

* etc.

» Management der Kennzahlen

« Visualisierungsmanagement

* Auditierungen planen und durchfiihren
* Reporting an Management und Teams
* Technisches Controlling

» Auswerten von Kosten und Terminen

* etc.

Aufgaben des Produktivitatsmanagements

» Technologie und Methodenplanung

» Ergonomiegestaltung

* Arbeitszeit- und Entgeltgestaltung

» Prozesse sichern durch Poka Yoke

* Arbeit vorbereiten, Arbeit verbessern

» Wissen dokumentieren und bereitstellen
+ Beschaffung von Maschinen und Anlagen
* Arbeitsschutz, Ordnung und Sauberkeit

* etc. D

Team
Arbaltsorgamsat\on
(Entgeltsysteme
Arbeitszeit,

Team
Lleferamen
(Ter-

ming, Lieferanten-
integration, Kunden-
Zufriedenheit,

Team

(Zsmanmlllung Da-
tenpflege, Zielmana-
gement, etc.)

Loglstlk (Beha\ter-
management, Be-
Standsmanage-
ment, Durchlauf-
zeit)

|uy\-:|
Froduktwltals
management

und —steuerung,
(Prozessgestaltung,
-fihigkeit, -sicher-
heit)

Team
Technisches Con-
trolling (Kennzahlen-

management
Visualisierung,
Auditierung)

3
(55, KVP, Wert-
Strom-Mapping,

Standardisierung
% Ide

Team
Betri i
management
(Ressourcen und
Anlagenverfiig-
barkeit) g

ent, etc.)

* Betriebsmittelplanung und —beschaffung
» Vorbeugende Instandhaltung (TPM) planen
und steuern
* Ristzeitoptimierungen initiieren und moderieren
 Anlagenverflgbarkeit sichern
« Instandhaltungsmanagement durchfihren
+ Bevorratung und Beschaffung Ersatzteile
» Mobile Datenerfassung planen und steuern
. etc.

* Lieferantenauswahl durchfiihren

* Lieferantenbewertung durchfihren

* Lieferantenentwicklung betreiben

« Lieferantencontrolling

» Kunden-/Lieferantenbefragung durchfiihren

* In-/Outsourcing planen und durchfiihren

* Beschaffung (C-Teile-Management) steuern

* Lieferintervalle festlegen/iberwachen

« Strategischer und operativer Einkauf

» Termin- und qualitatsgerechte Material-
bereitstellung

« Steuerung der Lagerreichweite

. etc.

* Auftragssteuerung

» Stammdatenpflege

* Arbeitspapiere bereit stellen
« Anderungsmanagement

» Bedarfsermittlung

» Ressourcenplanung

* Prozessanalysen und —optimierungen
durchfliihren

* KVP-Teams moderieren

 Optimierungen initiieren und moderieren

» 6S-Aktionen initiieren und moderieren

» Wertstrom-Analysen durchfiihren

 Schwachstellenanalysen durchfiihren

 Kostenreduzierungen initiieren

« Mitarbeiterbefragungen durchfiihren

« Standards definieren und controllen

» [deenmanagement steuern

* etc.
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* Prozessanalyse

» Schwachstellenanalyse

* Zeitermittlung (REFA, MTM)

* Produkt-Design-Prozess

- BDE, MDE, ERP

» Computerbasierte Ristablaufanalyse
. etc.

* One-Piece-Flow

* Linienbildung
 Transportmanagement

» Behéltermanagement

* Layout-Gestaltung (Simulation)
* RFID, Barcode, Scannung

« Just in Time, Just in Sequence
* Supply Chain Management

* Lager- und Durclaufdiagramme
. etc.

* Bestandscontrolling

* Balanced Scorecard

* Ziele-Management (Goal Aligment)
* Audits

* Visuelles Management

» Kennzahlen-Management

* Cockpit-Reports

. etc

Werkzeuge und Methoden des Produktivitdtsmanagements

* Anreizsysteme

» Gruppen- Teamarbeit

» Poka Yoke

* Arbeitsplatzgestaltung, Ergonomie
* Entgeltmodelle

* Arbeitszeitmodelle

» Autonomation

* Low Cost Intelligence Automation
. etc.

* Lieferanten-Tage

* Lieferanten-Gesprache

* Lieferanten-Bewertung

* Lieferanten-Kanban

+ Beschaffungsstrategien

» Lagermanagement, Konsi-, Vertragslager
+ Qualitdtsmanagement-Vereinbarungen

* etc.

7 Team
Arbeltsorgamsatlon
(Entgeltzysteme
Arbeitszeit,

Team
Lleferamen
(Ter-

mine, Lieferanten-
integration, Kunden-
Zufriedenheit,
etc.) }

Team
P mduktlonsplanung
und -steusrung,
{Prozessgestaltung,
-fahigkeit, -sicher-
heit)

» Kapazitatsplanungstools

* PPS, ERP

» Kanban, Heijunka

» Workflow-Management
<:| « Dokumenten-Management

* Auftragsmanagement

» E-Commerce

* Bedrafsermittlung
* etc.

Team

[Zemen'mttlung Da-
tenpflege, Zielmana-
gement, etc.)

Loglsl\k [Beha\ter-
management, Be-
Standsmanage-
ment, Durchlaui-
zeit)

Teammanager
Produktivitats-
management

Team
Technisches Con-
trolling (Kennzahlen-

management
Visualisierung,
Auditierung)

(+58", KVP, Wert-
Strom-Mapping,
Standardisierung

Team
Betri i
management
(Ressourcen und
Anlagenverfug-
barkeit)

]
ent, etc.)

» Wertstrom-Mapping
+5S/6S, Red-Tag
« Standardbildung
* KVP-Teams, KVP-Organisation
» Ideenmanagement, Vorschlagswesen
« Checklisten (Aktionsplane, Auditpléne, etc.)
« Schnittstellenworkshops
* Null-Fehler-Teams, Qualitatscirkel
* Zielvereinbarungen

* TPM (vorbeugende Instandhaltung)
* Betriebsmittelplanung
 Speed-Risten, SMED

+ Dienstleister In-/Outsourcing * Audits

+ GEFF / OEE « Standardisierte Qualitatsprozesse
* Instandhaltungssoftware » Regelkommunikation

» Mobile Datenerfassung (RFID, PDA) * etc.

* efc.
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitatsmanagement*

Regelkreis des Produktivitdtsmanagement bei Produktanlauf

Machbarkeitsstudie
keitsanalyse

-
““
.
.
.

Planung der zur Pro-
dukterstellung erforder-
lichen Fertigungs- und
Montageprozesse

Innovationsmanagement

‘.
ann® ."..
ey
..
L]

Flachennutzung und -anpassung

keit “t“
~en
g o S
Zuordnung der erfor-
derlichen Fertigungs-
mittel und -strukturen

Start F+E Kostenmanagement

9 Ristzeitmanagement

*

04 Prozessstandardisierung
(28
2 -

Logistikkonzept

Arbeitsplatzgestaltung Betriebsmittelstandards

Regelkreis des
Produktivitatsmanagement

Anlauf Serie

Produktionsmittel
(Rustoptimierung)

Bestandsentwicklung

Produktionsplanung

Schwachstellenanalyse

Termineinhaltung Zielsetzung: Aufbau und Betrieb

einer neuen Produktion, die optimal
die Zeit-, Kosten- und Qualitatsanfor-
Bestandssicherheit derungen erftillt

Ergonomiestandards

[
n
[
.
.
.
.
.

.

Arbeitsorganisation

]
L
L
L]
L
L
¥
L4
&
L4

s KVP/Kaizen

Durchlaufzeiten N Produktionsstart

’ \koo ~* Kennzahlenmanagement

*
“

Maschinenverfiigbarkeit ..,

Zeitermittlung LT ... EDV-Koordination

= projektbezogene Aufgaben Datenermittiu ng Prozesssicherheit

= Routineaufgaben
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitatsmanagement*

Regelkreis des Produktivititsmanagement bei bestehenden Produktion

Auslaufsteuerung
DaRCTE Betriebsmittelstandards

Ta,
...
L]
L 4
o

Aufgabe: Planung der
Produkterstellung und
Zuordnung der erforder-
lichen vorhandenen
Fertigungsmittel

Betriebsmitte

*»+,, Technisches Controlling

paY

Ca
9 Auditierungen
( 28
%

Prozesssta

Auslauf

Arbeitsplatzgesta chhaltigkeit sichern

Arbeitsplanung Zielsetzung: zeit-, kosten- und

qualitatsoptimale Herstellung von eitdatenpflege
Zielkostenoptimierung R Produkten mit einem bestehenden Datenermittlung
Produktivitatsorientierte ¥ Produk Fertigungsmittelspektrum

Instandhaltung

A Ideenmanagement

Projektmanagement Stiandige Optimierung

Zielmanagement

]
L
L
L]
L
L
¥
L4
&
L4
&

o Informationsmanagement
&

Wissensmanagement ™. llenanalyse
2 % Durchsetzung der y
Arbeitsorganisation termingerechten ent
(Gruppen-/Teamarbeit) Planung
s<¢ment
Kontinuierliche Verbesserung LTS 6zesskoordination
EDV-Koordination -
= projektbezogene Aufgaben Arbeltssteuerung

= Routineaufgaben
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitatsmanagement*

Das Produktivitatsmanagement als
Koordinator und Treiber der
Veranderungsprozesse

- Beispiel Aufgaben des Produktivitats-
managements im Rahmen einer Her-
stellbarkeitsanalyse

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung



AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitatsmanagement*

Beispiel Aufgaben des Produktivititsmanagements: Herstellbarkeitsanalyse

Managementteam
(Vorstand,
Geschaftsfuhrung

manager
Sales-Mana-
gement

Team-
manager
Produktent-

Team ,,Design-Prozess*
(Verantwortlich fiir
Produktanlauf , Lebenszyklus

‘Arbeitsorganisation
(Entgeltsysteme ] Team
Arbeitszeit, " Lieferanten-

(Ter-

mine, Lieferanten-
integration, Kunden-
Zufriedenheit,
etc.)

Team

Zei
{Zeitermittlung, Da-

tenpflege, Zielmana-
gement, etc.)

Team
Logistik (Behalter-

Erg: {

eam 3 ,,Fertigungs-
Logistikkonzept*

Team
Produktionsplanung'
und —steuerung,

Teammanager

manager management, Be- anag
: Smnﬂgmana’ge_ Produktivitats- (Prozessgestaltung,
Produkt- ment, Durchlauf- management fahigkeit, -sicher-

zeit) heit)

erstellung

Team

Technisches Con- (55, KVP, Wert-
trolling (Kennzahlen- Strom-Mapping,
"man?_g_emem Team Standardisierung
V ung, . 2 b g
Auditierung) sel ent, etc.)

management
(Ressourcen und
Anlagenverfiig-

barkeit)

Kunde, Lieferant

Team Produkierstellung
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivititsmanagement*

Beispiel Aufgaben des Produktivitdtsmanagements : Matrix zur Bewertung der Herstellbarkeit

Projekt: KEM-40

Herstellbarkeitsanalyse

Datum: 10.12.2006

Bewertung Herstellbarkeit, Stufe 1 Team KBM-440
Bewertungskriterium 1 2 3 4 5 3 7 8 9 10
1 |Anzahl Montagestufen ] 4 5 2 2 ] 1 3 2 6 7
2 |Mehrfachverwendung von SHr. 4 2 6 1 2 2 2 4 B 5 33
3 |Fugerichiung 7 4 7 1 3 K 1 5 4 4 39
4 |Fugefhigkeit 7 B 7 1 4 i 3 6 7 6 -
5 |Posttionierfreundlichket 3 3 4 2 2 2 2 3 1 2 24
6 [Transporifdhigkeit ] 9 4 3 3 K] 4 4 2 3 “
7 [Montagefahigksit 2 1 3 4 1 4 5 5 4 4 33
8 |Materialbeschaffenheit 4 3 5 2 1 K] 1 2 5] 3 30
9 [Anzahl Zukauftsile 5 5 4 3 1 1 2 3 7 2 13
10 |Anzahl Prifpunkte 4 [ 4 5 1 2 2 £ 4 5 7
11 |Anzahl Newwerkzeuge 3 3 = 1 2 2 2 2 3 1 24
12 |Anzahl Schraubpunkis 2 2 & 2 3 3 2 4 3 6 33
13 |Kritische Toleranzen 4 4 5 2 1 4 3 1 4 3 35
14 |Lunkeroildung 4 1 7 B 4 1 2 2 2 4 32
15 |Zuganglichkeit 5 Bl 5 2 1 2 4 3 3 2 32
16 |Anzahl Arbeitsschritie 4 4 7 4 3 K] 3 5 1 3 7
17 |Montagezeit 3 2 5 3 1 5 3 4 2 4 32
18 |Klebefahigkeit 8 4 4 2 2 3 2 3 3 3 36
18 |Gewichi 2 B 4 1 4 4 1 2 4 6 33
20 |Oberflachengite 1 2 5 3 3 4 1 3 5 2 29
B4 | 74 SN % | 1 | &3 | 4 | s | 72 | 76
100=>80rot 200=>100rot

100 = > 25 gelb
100 = <25 griin

200 = > &0 gelb

T B

I H—\v_.@;) Skitknopt

@ Zys.-Fowtrodhmen

' '
% 31 c? Shakletsbe!
— — %fioi'ﬁﬁoé@:

‘?"‘T 9

| i —@ Zferélatl
‘ 1 r i { (aviemten)

/\‘_/1[""{?"

wchileder
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b ¢=1 2
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T
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitatsmanagement*

Beispiel Aufgaben des Produktivitdtsmanagements : Schwachstellenanalyse am Arbeitssystem

Betriebsmittel : Montagesystem ,Halter* D3612 Verantwortlich : Meister Muster
Nutzungszeit : 16 Stunden, 1 Monteur Datum : 01.02.2007
Auswertungszeitraum : Januar 2007 Auswertung : ProMa

Stillstandszeiten

3.000 min
2.500 min
2.000 min
1.500 min
1.000 min

500 min

0 min

AP1 AP2 AP3 AP4 AP5 AP6 AP7 AP8 AP9

Ladetrager defekt e g:g:iuunk;i:ri‘tét

Reparatur [N @ 0T e
umisingesn TG R | 0 ! T 0
Fehlteile

Personalausfall

Materialfehler

75 100% 4142 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitatsmanagement*

Stiickzahlverlauf Produktan- und —auslauf — Mit welcher Produktionsstrategie?

Jahr 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 Folgejahre
Stiick/Jahr 15.000 225.00 550.000 675.000 650.000 650.000 500.000 100.000 10.000 1.000
Kundentakt 1.080 72 29 24 25 25 32 162 1.620 16.200
Mitarbeiter 0,25 3 10 12 12 10 2 1 1 1
800.000
700.000
600.000 /
500.000
400.000 / \
300.000
Hochautomatisiertes verkettetes System?
200.000 Flexibles teilautomatisiertes System?
Flexibles manuelles System?
100.000 1 —T— . . .
A "}é . i 2 M
g ® a & ﬁ.,.;-i':—:'é'_ ij;;;: L e
0 — :;} ) » _r_ L - FJ‘E:{., E.,_' —,_:-t‘ i LY

Y — -
My

F
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivititsmanagement*

Beispiel Aufgaben des Produktivititsmanagements : Arbeitssystemgestaltung

Leom: gy
= =1/ o
Sl . R Skizzierung und
s = D}f/ e Optimierung auf
R il = B Flipchart R :
=t a— Pty e [
2}
' @ e FRTET —
4 ! elmoenc  [FECAAG | Sprikeedond T A T T et [ ek
2 ’ 4 - .:a:w-.-n:\«- % " "’°~“ 5 ::;“:;:gm ':—,,\- B O |
Aufbau eines a0 - 4 |
Kartonmodells und '
Simulation des — e
AL Ul i e
s e —
f"ié‘g‘-\.‘?’y o Lagneanen
Erds m. e O “eouiuite  [E
Cepuaanal BN
Konkretisierung W
des Karton- vt
Modells mittels A O

=lbang - [Starl Foonuber : Conuleil
Entdy Efigr Dk E

it | ST E TR | A= e

3D-Planungstool

U

Aufbau des patungsersu |
Arbeitssystems \ ==
__Enppu |

Einfahren und
Optimieren E——
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivititsmanagement*

Modellieren — simulieren — Analysieren

Cardboard Engineering ist das kreative Gestal-
tungs-Tool fir die Modellierung von individuellen
Arbeitssystemen.In Workshops werden Arbeits-
platze modelliert, Ablaufe simuliert und Prozesse
analysiert ohne dabei Kosten fiir reale Betriebs-
mittel zu verursachen.

Durch die Eliminierung der Verschwendungsan-
teile wird die Wertschépfung erhéht und das
perfekte Arbeitsplatzsystem kreiert.

Die Verwendung der Komponenten aus dem
Grundbaukasten verleiht dem Cardboard-Modell
die erforderliche Steifigkeit fiir Simulationen. Mit
den gewahlten Raster-Abmessungen lassen sich
die Modelle im Anschluss an die Workshops 1:1
in reale Arbeitssysteme umsetzen.

Beispiel: Baukastensystem fiir das Cardboard-Engineering

Workshops

Die Teilnehmer bei Cardboard Engineering
Workshops bestehen aus Werker/Werke-
rinnen, Teamleiter/Meister, Mitarbeiter aus
der Arbeitsvorbereitung und bei Bedarf
auch aus der Betriebsmittelkonstruktion.
Durch die Einbeziehung aller Beteiligten
stellt sich bei den einzelnen Mitarbeitern
ein sehr hoher Motivationsgrad ein.

Unter der Moderation unseres Trainers
werden die Prozesse analysiert, das
Arbeitssystem modelliert und die neuen
Ablaufe simuliert. Ohne Schnittstellen-
verluste zu verursachen besteht die Még-
lichkeit, das im Workshop entstandene
Modell von ASSTEC 1:1 in einen Industrie-
arbeitsplatz basierend auf bewéahrten
Aluminiumprofilen umsetzen zu lassen.

Hartkarionprofistab Hartkartonwinkel

Wellkartonplatie

Welkartonplatte
einseitig gentzt

Baukasten

Die im Grundbaukasten beinhalteten Kom-
ponenten ermdglichen es, im Workshop
schnell und effektiv zum perfekten Arbeits-
platzmodell zu kommen. Die unter Verwen-
dung von den Baukasten-Komponenten
modellierten Arbeitssysteme, verleihen den
Modellen die erforderliche Steifigkeit fiir die
Durchfiihrung von realen Simulationen. Die
dabei eingesetzte Verbindungstechnik ist
demontierbar und damit mehrfach einzuset-
zen. Mit den vorhandenen Abmessungen
der Komponenten lassen sich im Nachgang
an das Cardboard Engineering 1:1 reale
Arbeitsplatzsysteme mit bewahrten
Aluminiumprofil-Baukasten umsetzen

Der Mehrwert

= Hoher Detaillierungs- und Perfektionsgrad

Keine Kosten fiir reale Betriebsmittel

Modelle lassen sich 1:1 umsetzen

Motivation aller Beteiligten durch Einbe-

ziehung im Workshop

Alle Komponenten sind wiederverwendbar

= Reale Simulationen durch hohe Steifigkeit
der Modelle méglich

i._...'}

Hnotenplatte L-Knotenplatte

T-Knotenplatte

X-Knotenplatte

Spreizverbinder

=l
MNasskiebeband
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivititsmanagement*

Beispiel: Baukastensystem fiir das Cardboard-Engineering
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitdtsmanagement*

Aufbau eines Kartonagemodells
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivititsmanagement*

Vom Karton-Modell zum neuen Montagesystem im Rahmen des Kaizen-Workshops

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung



AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitdtsmanagement*

Vom Kartonagemodell zum Arbeitsplatz - 4

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitdtsmanagement

Gestaltung und Austaktung des Arbeitssystems

1 - 11 = Arbeitsstationen / Maschinen

Phase geringer Nachfrage: 21 Stiick/h

| | ] | Produktivitat = 4,1 Stiick/h
1 Auslastung = 95,5%
—_— ()—» <)—> A
Q 6 Taktzeit
— @—@—O—@—@" -

"mMH10H 9 H 8 H 7

Materialfluss

Phase starker Nachfrage: 36 Stiick/h
Produktivitat = 4,0 Stiick/h
Auslastung = 92,9%

A Taktzeit

_17hs

Zykluszeit

o N
Ausgang 11 ] 10 - 9 - 8 - 7 -

1 2 3
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitdtsmanagement*

Das Prinzip des Taktens - 1

Austaktung und Wertschopfung:

 Die Austaktung ist die Anordnung der Arbeitsfolgen zur Herstellung eines Produktes in der richtigen Verbaureihenfolge
und die optimale Auslastung je Arbeitsplatz (Zykluszeit) auf Basis der vorgegebenen Taktzeit.

« Wertschépfung sind Aktivitaten, die den Wert eines Produktes durch manuelle, mechanisierte oder automatisierte
Tatigkeiten / Verfahren erhéhen

Takt- und Zykluszeit:

» Takizeit ist die verflgbare Betriebszeit oder Nutzlaufzeit der Anlage geteilt durch die bendtigte (geplante) Stlickzahl.

» Zykluszeiten ist die Zeit, die zur Durchfihrung eines standardisierten Arbeitsablaufes tatséchlich bendétigt wird.

+ Ist die Fertigung oder Anlage optimal ausgetaktet, dann entspricht die Zykluszeit der Werker und die der automatischen
Anlagen der Taktzeit

Warum Austaktung und Wertschopfung?

* 100% Auslastung an einem Arbeitsplatz bei allen Varianten mit einem standardisierten, zyklischen Arbeitsablauf
* Minimierung der Zeitspreizung innerhalb eines Arbeitsplatzes

* Reduzierung von Verschwendungen und Steigerung der wertschdépfenden Anteile im Fertigungsprozess

» Qualitatsverbesserung durch kontinuierlich laufenden Arbeitsprozess

Taktgrenzen in ,rot* bei einfarbigem Boden Taktgrenzen bei unterschiedlichen Takteinfarbung

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung



AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitatsmanagement*

Das Prinzip des Taktens - 2

Schritte vom Takten zum FlieBen: Analyse der Arbeitsfolgen des Produktes nach wertschépfenden und
nicht wertschopfenden Anteilen am Beispiel Wege-Arbeitsfolgen

Standardarbeitsblatt

B Nicht wertschopfende
Tatigkeiten
(z.B.Wege-AF)

Minimierung durch z. B. mitlaufenden
Wagen und weitere optimierte
Materialbereitstellung

100%

Y
100% \

Auslastung

Auslastung

AP1 AP2 AP3 AP4

Bauraum
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitatsmanagement*

Das Prinzip des Taktens - 3

Schritte vom Takten zum FlieBen: Umtaktung von Arbeitsfolgen zur Reduzierung der Ausgleichszeiten;
betroffen sind alle getakteten Arbeitsplatze und Operationen

Aufgefullt mit Arbeitsfolgen einer
anderen Gruppe, abhangig

von Verbaureihenfolge und
taktgebundenen Betriebsmitteln

120 Ausgangssituation Ziel //

100
9 ||
s, 80
> DN Ausgleichszeit
2 60 ]
X
S
@ 40 B
<

20 ]

0
AP1 AP2 AP3 AP4 AP1 AP2 AP3 AP4

» Arbeitsinhalte besser ,,aufgefullt*
der ,Mangel an Arbeitsinhalten* wurde bewusst nicht
gleichmaBig verteilt

» ungenutzte Zeit ist leicht zu erkennen und bietet Motivation
far weitere Verbesserungen

+ Arbeitsinhalte nicht gleichmaBig;
+ alle Werker haben Wartezeiten (= Verschwendung)
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivititsmanagement*

Aufgaben des Produktivititsmanagements: Arbeitssystemgestaltung / Mikrologistikkonzept

System A
=5

«mEE - 1/ / O Ho/

BB NLE oA
t,g_s %EB: Ml e TR e R R
’ = — o o -
|
Produktabfuht | }}
i | 0 3
’E_‘H;%‘:—— rl[ ==
=" iz
| y :
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitdtsmanagement*

Ablauf kurzyklische Intralogistik - 1

» Station 1 = Schlepperstellplatz (Halle 1)
» Schlepper mit zwei Anhédngern
* Fahrtrichtung Montage

Orar transport
WIRO

D00 Uhr Schichtanfang 14: 00 Uhr Schi 15el

] | Trasou Serviceman 1 I

0600 - 0300 Unhr Senviceablauf 14:00 - 165:00 Uhr Serviceablauf Trasss, Sarexenion 3

|} | Trassu Secviceman 3
0800 - 03:05 Uhr Pause 1600 - 1605 Lhr Pause

ranu Serviciman 4

0605 - 12:00 Uhr Serviceablaul 1605 - 1300 Uhr Senviceablawl

1000 - 1015 Ubr Pause 1805 - 1315 Uhr Pause

10:45 - 1200 Uhr Serviceablauf 18:19 - 20:00 Unr Serviceablauf
1200 - 1205 Unhr Pause 20:00 - 20:05 Uhr Pause

1206 -13.00 Uhr Serviceablauf 20:05 - 27:00 Lhr Serviceablauf
13.00- 1330 Ubr Retur Runde (21.00 - 2130 Unhr Retur Runde
13:30 - 1345 Uhr Versorqung 21:30 - 21:45 Lhr Wersorgung

1345 - 14.00 Unr Sonderaufgaben.

21:45 - 2200 Lhr Sonderaufgaben.

14:00 Ubr Schichiwochsel 2200.00 Unr Schichtende
w . w‘ s R .
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitdtsmanagement*

Ablauf kurzyklische Intralogistik - 2

Haltestellen: Stationen 2 — 6 = Supermérkte

,__.
T

- f\
>

2 - T E:: j‘ !

510

p

Neue Bahnhofe: Ein-Behalter-Kanban

Alte Bahnhofe: Zwe -Behalter-Kanban
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitdtsmanagement*

FIFO Regal 1

1101y
= |[=]]
[E=] [m=] [==] |

 Station 7 = Picking Zone

* Dient als Pufferlager, um Produktionsschwankungen

auszugleichen
« Verkiirzt die Kommissionierzeit

FIFO Regal 2

Ablauf kurzyklische Intralogistik - 3
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitdtsmanagement*

Ablauf kurzyklische Intralogistik - 4

Station 8 = Kunststofflager
Lagerort fir Klemmentrager
Abgestellt auf Trollies

Im Anschluss wird verbrauchtes Material
in SAP gebucht

Ende der ersten Transportzyklus

Statie material
Batt materisl plostic
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitdtsmanagement*

Zustandigkeiten der Servicemitarbeiter

Die zugeteilte Servicereihe aufsuchen und im
Vorfeld die Montagemitarbeiter darauf aufmerk-
sam machen ob Material bendtigt wird.

Durch die Servicereihe gehen und gucken wo
leere Behélter auf Tischablage stehen.

Leere Behalter nehmen und an entsprechenden
Auftragsstellplatz mit Material beflllen.

Vollen Behalter wieder an Montagetisch abstellen

Ablauf kurzyklische Intralogistik - 5

.....

Information und Kommunikation
zwischen Servicemitarbeiter und
Montagemitarbeiter

» Wenn Material leer, dann Behélter an
den entsprechenden Materialplatz.

» Auf Riickseite sieht Servicemitarbeiter
welches Material nachgefullt werden
muss.
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AWF-Arbeitsgemeinschaft ,,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitatsmanagement*

Unterschied sequentielle und synchrone Anlaufplanung

Eine oder mehrere
Korrekturschleifen

Eine oder mehrere
Korrekturschleifen

Eine oder mehrere
Korrekturschleifen

Traditionelle,
sequentielle
Anlaufplanung

Marktanalyse, Konzeptent- Produktentwicklung, Produktionsplanung, Aufbau der Fertigung und
wicklung, Designphase Versuche Betriebsmittelkonstruktion Produktionsanlauf

Liegen, Bearbeiten, Transport > > Liegen, Bearbeiten, Transport > > Liegen, Bearbeiten, Transport > > Liegen, Bearbeiten, Transport >

Serienanlauf, Markteinfiihrung

Simultane,
synchrone
Anlaufplanung Marktanalyse }

Zielkostenermittlung,
Herstellbarkeitsanalyse,
Betriebsmittelkonstrukii
Schwachstellenanalysg,
Logistikkonzept,
Produktentwicklung,
Versuche

Korrektur-
schleifen

A

M Produktion Zeitgewinn

Produktionsanlauf

Serienanlauf, Markteinfiihrung

a
A 4

Start Anlaufplanung
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Vorteile von Simultaneous Engineering

Machbarkeits- und Optimierungsstrategien im Frihstadium

kurze Entwicklungszeiten

frihe Konzeptfindung und Festlegung der Produktionsstrategie
Teileoptimierung zur fertigungs- montagegerechten Bearbeitung

frihes Erkennen und Beseitigen von Schwachstellen

Steigerung der Effizienz und Effektivitat

zeitnaher Fokus auf Werkzeuggestaltung fir Lifetime und Wartung

parallele Produkt- und Werkzeugentwicklung

seriengerechte Konstruktion — Prozesssicherheit

kurze Realisierungsphase des Projektes

frihe Serienreife — Time to market

Kostenreduktion

Ausschussreduktion

Einsparung von Ressourcen

Reduzierung der Produktkomplexitat (Funktionen, Schnittstellen, Baugruppen).
vermehrter Einsatz von Gleich- , Norm- , Carry-over- und Kaufteilen.

starkere Verwendung von Baukasten- und Modularisierungskonzepten.
Konzentration der Eigenentwicklung auf strategisch wichtige Kernkomponenten
Fremdvergabe von Entwicklungsauftragen flir andere Komponenten. t
Wettbewerbsorientierte Begrenzung des Innovationsumfangs.

Gezielte Vorentwicklung zum frihzeitigen Aufbau von Technologie-Know-how; Kreative Technologie-
entwicklungsteams arbeiten organisatorisch getrennt von routinemaBigen Produktentwicklungsteams
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Kernaussagen zum Einsatz der Werkzeuge und Methoden des Produktivitdtsmanagement - 1

Kaizen ist eine Einstellungs- und Verhaltensmethodik die darauf griindet,
dass nur stetige Verdnderung die Leistungsféhigkeit steigert. Dieser
Gedanke muss sich im Bewusstsein aller Mitarbeiter zielfihrend
verankern (Kaizen-Klima). Der Ist-Zustand ist nie der bestmdgliche
Zustand. Das Management ist Treiber des Gedankens, das
Produktivitdtsmanagement Treiber der Umsetzung!

Produktivitdtsmanagement wirkt umso effizienter und effektiver, wenn
es auf ein ordentliches, ltbersichtliches und sicheres Umfeld

trifft. Ein Projekt oder eine gezielte Produktivitdtsverbesserung startet
mit dem Schaffen von Ordnung und Sauberkeit und der Bildung von
Standards fir die weiteren Verdnderungen. Dies wird erreicht mithilfe
der 5S-Methodik.

Die Methode Wertstrom-Design ist ein wichtiges Analyseinstrument

des Produktivitdtsmanagers! Es dient ihm dazu, Potenziale fir die
Effizienzsteigerung der Prozesse aufzusplren und transparent zu machen
sowie mit den Mitarbeitern vor Ort Verdnderungen zu planen, umzusetzen
und deren Nachhaltigkeit zu sichern.
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Kernaussagen zum Einsatz der Werkzeuge und Methoden des Produktivitdtsmanagement - 2

Ohne gliltige Standards gibt es keine Verbesserungen. Gliltige
Standards sind der Ausgangspunkt jeder Verdnderung durch das
Erkennen von Abweichungen und Verbesserungen!

Ohne Zahlen, Daten, Fakten und Ziele gibt es keine messbar
nachweisbaren Verbesserungen. Deshalb gilt, was nicht gemessen
werden kann, kann auch nicht verbessert werden!

Der PDCA-Zyklus ist ein Werkzeug zum standardisierten Vorgehen im
kontinuierlichen Verbesserungsprozess. Er macht die Verbesserungs-
arbeiten in ihrer Wirkung fur alle Akteure erlebbar!

Hinter jedem Prozess steht ein Mensch oder Team. Der Prozess ist nur
So gut, wie der Mensch / das Team ihn aufgrund seines Wissens, seiner
Fahigkeiten und seiner Handlungsspielrdume betreibt, verantwortet und
weiterentwickelt!

Die Steigerung der Leistungstahigkeit des Unternehmens steht im engen
Zusammenhang mit der Steigerung der Leistungsfédhigkeit des Human-
kapitals des Unternehmens. Nur wenn Qualifizierung als eine Investition
und vorhandenes Know-how als Unternehmenswert verstanden werden,
Ist eine nachhaltig wirksame Entwicklung eines Unternehmens oder
einer Organisation gegeben!
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Kernaussagen zum Einsatz der Werkzeuge und Methoden des Produktivitdtsmanagement - 3

KVP-Arbeit ist praktizierter Kaizen und damit ein das ganze Unternehmen
durchdringendes Prinzip, Mitarbeiter in die praktische Arbeit der stetigen
Verbesserung der Zustande und F&higkeiten mit-verantwortlich einzu-
binden!

Nur in robusten und zuverldssig beherrschten Prozessen wird auch
Produktivitét zuverlassig erreicht. Ziel von Poka Yoke-Methoden und
Aufgabe des Produktivitdtsmanagements ist es, Fehlhandlungen und
dadurch entstehende Stérungen weitgehend auszuschlieBen!

Nur minimale Rustzeiten machen eine kontinuierliche flussorientierte
Produktionsweise méglich und schaffen die Voraussetzung tber
héufigeres aber schnelles Rulsten, nach Kundenbedarf in kleinen Los-
gréf3en zu produzieren!

Die Verfligbarkeit der Maschinen und Anlagen ist eine wesentliche
Voraussetzung flr einen verschwendungsfreien, bedarfsorientierten
Produktionsfluss! Mittels eines effizienten OEE-Managements und
der selbstandigen vorbeugenden Instandhaltung schafft das
Produktivitdtsmanagement die Basis zur Zielerreichung. Dies gilt
besonders flir Engpassmaschinen und Anlagen!
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Kernaussagen zum Einsatz der Werkzeuge und Methoden des Produktivitdtsmanagement - 4

Die Einzelstlick(satz)flieBfertigung ist eine taktgebundene fortschreitende
Bewegung eines Produktes vom Empfang des Rohmaterials bis zur
Auslieferung des Endproduktes ohne anzuhalten. Diesen Fluss frei

von Stockungen (Verschwendungen) durch koordinierten, konsequenten
und kontinuierlichen Einsatz der zur Verfligung stehenden Werkzeuge

und Methoden aufrecht zu erhalten ist Aufgabe des Produktivitéts-
managements!

Ein optimaler Produktionsfluss bendtigt einen optimalen Materialfluss

von innen und auBen! Die Pull-Systematik erméglicht im Verbund mit
den Methoden und Werkzeugen des schlanken Managements reibungslos
und bestandsarm nur das zu produzieren, was der Kunde wdinscht!

Intelligente Automatisierungslésungen vereinen Mitarbeiter und Technik.
Durch die schnelle Umsetzung pfiffiger kostengtinstiger Ideen der Mitar-
beiter kbnnen eigen gefertigte Automatisierungsliésungen entstehen, die
exakt den Anforderungen des spezifischen Prozessschrittes erfiillen. Im
Verbund mit den anderen Methoden der stetigen Verbesserung ist Low
Cost Intelligence Automation die Abrundung der Verbesserungsarbeit!
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Zusammenfassende Thesen zur Notwendigkeit der AV in der Zukunft - 1

Die AV hat die Kompetenzen, die treibende Kraft im Produktentwicklungsprozess
zu sein (zu werden). Kooperative Arbeitsformen wie Industrial und Simultanes
Engineering helfen, Produkteinfihrungszeiten zu verkirzen, Produkte fertigungs-
und logistikgerecht zu entwickeln

Die AV hat die Kompetenzen treibende Kraft im Produktionsprozess zu sein
(zu werden). Die AV forciert durch Methodenkenntnis und —erfahrung die
Rationalisierung und Optimierung des Produktionsprozesses

Basis flr die Kennzahlen-gesteuerte Unternehmung sind Kennzahlen, basierend
auf Daten. Die AV hat die Kompetenzen qualifizierte und fundierte Daten zu
ermitteln, zu analysieren, auszuwerten und geeignete MaBBnahmen zu deren
Optimierung anzubieten.

Die AV hat die Kenntnis Uber den Einsatz von Methoden und Instrumenten zur
Optimierung und Rationalisierung von Produktionssystemen, Prozessen, Technologien etc.

Durch ihre kurz-, mittel- und langfristige Planungs-Kompetenz, ihre Kenntnis des

Produktionsprozesses, der Produkistrukturierung hat die AV Perspektiven die zur
strategischen Planung beitragen.
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Zusammenfassende Thesen zur Notwendigkeit der AV in der Zukunft - 2

Far die effektive und effiziente Bewaltigung der Gegenwart legt die AV
die Basis durch Bereitstellung von Daten, Kennzahlen, Kompetenzen,
Methoden, Wissen, Erfahrungen

Die AV sorgt fur die Anpassung der eingesetzten Methoden und Systematiken
an komplexe Systeme (Hochtechnologien, Materialflusssysteme, Produktions-
systeme usw.)

Durch kooperative Arbeitsformen, dem zur Verflgung stellen von Produktions-
wissen und —erfahrungen unterstitzt die AV, den kirzer werdenden Prozess-
zeiten gerecht zu werden (time to market, Lieferzeit).

Die AV stellt sicher, das die Prozessqualitat und —sicherheit zusatzlich zur
Produktqualitat stetig wachst und nachhaltig gesichert wird

Dem permanenten Druck zur Rationalisierung glattet die AV durch die Marki-

beobachtung von Entwicklungen und Trends bei neuen Produktionstechnologien.
Ihre Vorschlage sind wichtige Impulse zu zeit- und kostensenkenden Investitionen.
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Fragen?

www.awf.de
info@awf.de
Tel.: 0171 - 760 8776

Wir beantworten sie gerne!
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