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Voraussetzungen der Wertstrom-Methode

iDer Wertstrom einer Produktion besteht aus allen Aktivitäten (wertschöpfenden und 
nicht-wertschöpfenden), die erforderlich sind, um ein Produkt vom Ausgangsmaterial 
in die vom Kunden gewünschte Gestalt zu bringen.

iMit dem "Value Stream Mapping" (Wertstrom-Design ) wird der bereichsübergreifende 
Wertstrom transparent dargestellt. Dadurch wird sehr schnell erhebliches Potenzial für 
eine wirksame Neu-Gestaltung aufgezeigt.

iHauptbestandteil der Methode ist das Wertstrom-Diagramm, das Material- und Infor-
mationsfluss gleichermaßen dokumentiert.

iDas Mapping erfolgt mit Hilfe einer Reihe von Symbolen und einer bestimmten
Terminologie, die einfach verständlich und nachvollziehbar ist.

iFür den Weg vom Ist- zum Soll-Zustand werden konkrete Teilziele aufgezeigt. 
Verbesserungen an Einzelpunkten (Prozess-Kaizen) werden eingebettet in die 
Optimierung des gesamten Wertstroms (Ablauf-Kaizen).

iValue Stream Mapping ist auch für die „Grüne-Wiese-Planung“ geeignet.
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• Erhöhung der Lieferbereitschaft
• Verkürzung der Durchlaufzeiten
• Reduzieren von Beständen in Lägern und Umlauf
• Kostentransparenz (Bestände...)
• Höhere Produktivität
• Höhere Flexibilität
• Ausrichtung am Kundentakt (bedarfsorientierte Produktion)
• Weniger Steuerungsaufwand (durch One-Pieces-Flow / Push-Konzepte)
• Höhere Transparenz der Prozesse
• Vermeidung von Verschwendung Überproduktion aufzeigen
• Druck zur weiteren und ganzheitlichen Optimierung 
• Grundlegende und breite Diskussion über die Abläufe
• Multifunktionale Mitarbeiter (Blick über die Bereichsgrenzen)
• Einbeziehung der Mitarbeiter bei Verbesserungen
• Neue Visionen
• Abbau von Schnittstellen
• Schlanke, flexible Produktionsstrukturen

Was bringt die Wertstrom-Methode?
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Tipps zur Wertstrom-Aufnahme

• Sammeln Sie stets Informationen zum Ist-Zustand, indem Sie selbst 
die Wege von Material- und Informationsfluss zu Fuß verfolgen.

• Beginnen Sie mit einem Schnelldurchgang durch den vollständigen 
Wertstrom von Rampe zu Rampe

• Beginnen Sie beim Versand und verfolgen Sie den Wertstrom 
rückwärts.

• Nehmen Sie eine Stoppuhr und verlassen Sie sich nicht auf 
Standardzeiten oder auf Informationen, die Sie nicht selbst beschafft 
haben.

• Skizzieren Sie den gesamten Wertstrom selbst

• Zeichnen Sie immer von Hand mit Bleistift.
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Typische Prozessgrößen der Ist-Aufnahme

• Zykluszeit (ZZ)
• Rüstzeit (RZ)
• Maschinenzuverlässigkeit
• Bestände (vor und hinter der Ressource)
• Losgröße (EPE)
• Zahl der Mitarbeiter
• Zahl der Produktvarianten
• Behältergröße für (Fertigteile)
• Verfügbare Arbeitszeit (abzüglich Pausen)
• Ausschußrate
• Nacharbeitungsrate
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Montage

Fertigungs-
prozess

Externe Quellen
(Zulieferer,
Kunden)

Datenkasten Bestand

Lieferung per 
LKW PUSH-Pfeile Fertigwaren an 

den Kunden
First-In-First-Out

Flußfrequenz

XYZ
Unternehmen

ZZ =  45 Sek.

RZ. = 30 Min.

3 Schichten3 Schichten

2% 3000 Stück
1 Tag

Wesentliche Zeichenelemente: Symbole für Materialfluss
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KANBAN, die in
Losmengen
ankommen

„Go see“ -
Produktionsplanung

Manueller
Informationsfluß

Elektronischer
Informationsfluß

Produktionsplan Ausgleich
(der Produktionsmenge 

u. -mischung)

Entnahme-
bahn

Signal-KANBAN KANBAN -
Posten

Produktions-
KANBAN

© LEI

Wesentliche Zeichenelemente: Symbole für den Informationsfluß
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Puffer- oder
Sicherheitsbestand Bediener

Supermarkt

Nacharbeit

Kaizen “Blitz“

Ausschluss

Entnahme

Wesentliche Zeichenelemente: Allgemeine Symbole
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Wesentliche Zeichenelemente: Allgemeine Symbole

7,6 Tage

1 Sekunde

1,8 Tage

39 Sekunden

5 Tage
Durchlaufzeit
= 14,4 Tage

Verarbeitungszei
t= 40 Sekunden

Zeitachse
* * * **

* Reichweite der Bestände für die durchschnittliche Tagesproduktion an Fertigware
(nicht: Reichweite für den nachfolgenden Prozess!)

** genauer: Summe´der Bestandsreichweiten bzw. maximale Durchlaufzeit eines Rohmaterials
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Prozessdatenblatt

BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess
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BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

© GEPRO

Kommissionieren

Komplettieren
Packschein abgestempelt

A Anlage
B Verpackungsmaterial
C beigestellte Teile

zu A

1  20 Anlagen auf Wagen

2  19 Anlagen

3  1 Anlage

620 Kartonagen
600 Einlegestücke, Hilfen
185 Faltkartons

2 Rollen Luftpolsterfolie
je AP 1 Rolle Luftpolsterfolie
C 
• Kurbel
• FS
• Elektronik

Lager

Beigelegt auf Transportmittel zum Versand

1      Verpackung

4 Arbeitsplätze gleiche Ausstattung

1 MA / AP
2 MA anwesend

< 1,5 m -->  2,3824 min
< 2,5 m --> 2,6926 min
> 2,5 m --> 3,9736 min

= 0

2 Schichten

1   31

2     7

3

Versand

Fach Versand
Packschein unterschrieben 
Rückmeldung „Produktionsübersicht“

AB

Prozessdatenblatt: Prozess Verpacken



AWF Arbeitsgemeinschaft für Wirtschaftliche Fertigung

AWF AWF-Kompakt-Seminar „Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitätsmanagement“

BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

© GEPRO

Endkontrolle

ABZ Packschein

200 Pack Führungsschiene
5 Wagen mit 33 EL für 
6 Aufträge

1 Wagen mit Kurbeln
8 Packete

1 NA-Wagen

ca. 300 Kleinteile-Behälter

Elektronikteile

2 Komplettierung zur Verpackung

1 pro Schicht

pro Wagen
abhängig / Auftrag

Nachfüllzeiten

keine Verpacken

VerpackungEndmontageschein Vorgruppe

PC-Auftrags-Info 
Bestände

Status-Änderung --> Terminliste

Prozessdatenblatt: Prozess Komplettierung
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BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

© GEPRO

Einbau Montage

Rotes 
Prioritätenschild

Kombi gr. 1 x 3
Aufsatz 2 x electro

Vorbau 5+9+14+12+14+
9+17+10+4                   94

Aufsatz Gurt 12 + 3      15
Electro 3 3

3 Prüfen / Endmontage

Höhe prüfen : ausfahren
Elektrokabel anschließen
OF - Kontrolle

4 AP / 2 Schichten

4 + 2

= 0 (Schiene aufsetzen

Auftragssplittung bei 10%
Fehlteile in der Montage

Prüfen 0,5%

Kommissionieren

Mo = blau
Di  = grün
Mi = gelb
Do = rot
Fr = weiß

Farben der Endmontage

Terminvorgabe tagesbezogen bei den Bereitstellwagen 
mit mehreren Aufträgen wählen
Ü = überwacht muß Termin zuerst gemacht werden

Aufsatz   4
ab 2,5 m

Fertig & Vorbau
Aufsatz Gurt             3min         + 2

Aufsatzelement        5 min        + 2

Neubauelemente    10 min        + 2

Kombi                       6 min        + 2

Prozessdatenblatt. Prozess Prüfen
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BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

© GEPRO

Vormontage

FR 10-41 =  30

FR 55/56 =  36

FR 61-69 =  0

(im Puffer und am Arbeits-
platz nicht fertig

4  Montage

FR 10-41      FR 55/56     FR 61-69

AP = 8 AP = 2 AP = 2

4 2 2

3-8 min 15 min 15 min

0 0 0

AP mit Schüttgut und Kleinteilen befüllen
= 20 min/Schicht

Nacharbeit = 10 von 400
Anlagen / MA/Schicht = 50

FR 10-41  =  19

FR 55/56  =    0

FR 61-69  =    6

am AP fertig bearbeitet

Prüfen & Endmontage

Bringschuld zur Endmontage (Puffer)

Kleinteile und Schüttgut
teils Kanban, teils Bestellung
beim Lageristen

EM-Termin und Hüllenfarbe 
im Puffer vor der Montage

Prozessdatenblatt: Prozess Montage
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BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

© GEPRO

Kommissionieren

Wagen im Puffer

C = 333 Motoren

27 komplette Elemente
3 Wägen

5      Vormontage A,B,C

1 MA / AP

A =  1 min
B =  1,5 min
C =  3,5 min

Montage

A = Gurt
B = Kurbel
C = Motor

Prozessdatenblatt: Prozess Vormontage
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BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

© GEPRO

Stellplatz Nr.

Waagr. K-Panzer     196
A Panzer                  166

V-Panzer                     9
Elemente 262/19 Wägen

6    Vorkomplettierung

1 min.
8 min --> 8 Elemente

Vormontage

Zusortierte Scheine
Priorität Überwachung
Tagesfarbe

Prozessdatenblatt: Prozess Vorkomplettierung
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BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

BZ

ZZ

RZ

Mitarbeiter

Prozessname

BeständeBestände

Information woher Information wohin

Folge-ProzessVorgänger-Prozess

Darstellung des Ist-Zustandes
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Darstellung des Ist-Zustandes

STEUERUNG
+

INFORMATIONS-
FLUSS

KUNDE
LIEFERANT

PROZESSE 
+ 

MATERIALFLUSS
ZEITEN
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Darstellung des Ist-Zustandes

Kunde

Steuerung

Informationsfluss

Materialfluss

Zwischenbestände

Prozesse

Kennzahlen
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Darstellung des Ist-Zustandes

Die einzelnen
Datenblätter
fließen zu einem
Wertstrom-Mapping
zusammen
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„Direkte“ Berechnung der Taktzeit und Taktzeitausgleich
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Taktzeit Nr. Arbeitsschritte tc sek. P tc/P sek. tt sek.

Name/Datum: J. Pfister 8.10.00 Frühschicht 1 Bestücken am Dorn 48 2 24,0 25,4
Produktgruppe: PSD tägl. Arb.zeit:./. bez. Pausenzeit 2 Komplett bestücken 72 3 24,0 25,4
Fertigungszelle: PSD 8,0h 15,0 min. 3 Löten 78 3 26,0 25,4
Kostenstelle: Schichtlänge: 27.900 sek. 4 Sichtprüfung 22 1 22,0 25,4
Wochenbedarf: 11.000 Stück 5 Mikroskopkontrolle 22 1 22,0 25,4
Zykluszeit: 272,0 sek.

ges. je Zelle & Schicht
6 Elektr. Funktionsprüfung 

inkl. Verpacken
11 1 11,0 25,4

AT pro Woche: 5 2.200 Taktzeit: 25,4 25,4 sek.
7 Versiegeln und auf 

Beschriftungband legen
19 1 19,0 25,4

Schichtmodell: Mitarbeiter: 24,0 12,0 P 8 25,4
Frühschicht 1 1.100 Tagesmenge: 2.200 1.100 Stück 9
Spätschicht 1 1.100 Produktivität: 89,4% Summe: 272 12

Zellen-Einsatz-Diagramm

0

5

10

15

20

25

30

1 2 3 4 5 6 7

Ze
it 

in
 s

ek
.

tc/P sek.
tt sek.

Arbeitsschritte

1 111332 Pers.-Anz.

„„IndirekteIndirekte““ Berechnung der Taktzeit und TaktzeitausgleichBerechnung der Taktzeit und Taktzeitausgleich

Quelle: Johann Pfister – esc Unternehmensberatung Balingen
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Zusammenlegen der Prozesse aus dem Ist-Mapping

Zwei Prozess-
bereiche, die zu-
sammengefasst
werden können
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Das Soll-Konzept

Jeder einzelne Prozess nähert sich dem Ziel, nur das zu produzieren,
was der nächste Prozess benötigt und nur dann, wenn er es benötigt!

Die beiden Pro-
zessbereiche
zusammenge-
fasst als zwei
sich unterstüt-
zende Systeme
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Aufnahmeblatt für die Ablaufstudie
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Schweißen
(Automat)Tisch

2
Tisch

1
Clip-

Montage

Arbeitsschritte, Detailaufnahme

Gehe zu Rohmaterial-Regal
Nehme Rohmaterial
Gehe zum Schweißautomaten
Lege Rohmaterials auf Tisch 1
Entferne geschweißtes Teil aus Automat
Lege geschweißtes Teil auf Tisch 2
Nehme Rohmaterial von Tisch 1
Plaziere Rohmaterial in Automat
Starte Schweißvorgang *
Nehme geschweißtes Teil von Tisch 2
Nehme Clips
Bringe Clips an
Gehe zu Fertigwaren-Regal
Lege Teil in Regal ab

A
B
C
D
E
F
G
H
I
J
K
L
M
N

A
B

D, GE, H, IF, JK, L

N

M C

* Schweißung Automat ca. 12 Sekunden

Vorgehensschritt A: Ausgangssituation des zu analysierenden Arbeitsplatzes

Arbeitsschritte

© GEPRO
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Arbeitsschritt

Gehe zu Rohmaterial-Regal
Nehme Rohmaterial
Gehe zum Schweißautomaten
Lege Rohmaterials auf Tisch 1
Entferne geschweißtes Teil aus Automat
Lege geschweißtes Teil auf Tisch 2
Nehme Rohmaterial von Tisch 1
Plaziere Rohmaterial in Automat
Starte Schweißvorgang *
Nehme geschweißtes Teil von Tisch 2
Nehme Clips
Bringe Clips an
Gehe zu Fertigwaren-Regal
Lege Teil in Regal ab

A
B
C
D
E
F
G
H
I
J
K
L
M
N

Σ

Zeit/
sec

4
3
3
2
4
2
2
5
3
2
3

10
4
3

50

wert-
schöpfend

unter-
stützend

über-
flüssig

X

X
X
X
X

X

19

X

X
X
X
X
X

X

21

X

10

29 sec

8 Bisherige Stückzahlen:
920 / Tag

8 Kapazität
1 Schicht, 8 Stunden
2 Pausen à 10 min.

8 Bisherige Stückzahlen:
920 / Tag

8 Kapazität
1 Schicht, 8 Stunden
2 Pausen à 10 min.

(1) Produktionsrhythmus

(2) Notwendige Anzahl Bediener

PR =Kap
SZ

= (8 x 60 - 2 x 10)
920

x 60

= 30 sec.

B= Kap
SZ

= Σ Arbeitsschritte
Produktionsrhyt.

= 50
30

= 1,67

= 2 Bediener

Vorgehensschritt B: Klassifizierung, analysieren der Zeiten

© GEPRO
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Fe
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ig
-
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l

Schweißen
(Automat)Tisch

1
Tisch

2
Clip-

Montage

8Alle 30 sec. muß ein Teil fertig sein
8Bearbeitungszeit ist 50 Sekunden
82 Bediener erforderlich

8 In jedem Fall sind überflüssige 
Ruhe- / Wartezeiten vorhanden

Bediener
1

Bediener
2

(1)

oder
(2)

Bediener 1: Arbeitsschritte  A-I
Bediener 2: Arbeitsschritte J-M

Jeder komplett, zeitlich versetzt

Bediener 1 Bediener 2

t / sec

Produktions-
rhythmus

Bediener 1 Bed iener 2

30

20

10

t / sec

Produktions
rhythm us

A

B

C

D

E

F
G

H

I

J

K

L

M

N

© GEPRO

30

20

10

I

H

G

F

E

D

C

B

A

N

M

L

K

J

Vorgehensschritt C: Zusammenfassung Ist-Zustand



AWF Arbeitsgemeinschaft für Wirtschaftliche Fertigung

AWF AWF-Kompakt-Seminar „Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitätsmanagement“

Arbeitsschritt

Vorgehensschritt D: Verbesserungsansätze

Gehe zu Rohmaterial-Regal
Nehme Rohmaterial
Gehe zum Schweißautomaten
Lege Rohmaterials auf Tisch 1
Entferne geschweißtes Teil aus Automat
Lege geschweißtes Teil auf Tisch 2
Nehme Rohmaterial von Tisch 1
Plaziere Rohmaterial in Automat
Starte Schweißvorgang *
Nehme geschweißtes Teil von Tisch 2
Nehme Clips
Bringe Clips an
Gehe zu Fertigwaren-Regal
Lege Teil in Regal ab

A
B
C
D
E
F
G
H
I
J
K
L
M
N

Σ

Zeit/
sec

4
3
3
2
4
2
2
5
3
2
3

10
4
3

50

wert-
schöpfend

unter-
stützend

über-
flüssig

X

X
X
X
X

X

19

X

X
X
X
X
X

X

21
X

10

29 sec

Nach Verbesserung
benötigte Bediener

8 nur wertschöpfende und 
unterstützende 
Tätigkeiten 
berücksichtigen

Nach Verbesserung
benötigte Bediener

8 nur wertschöpfende und 
unterstützende 
Tätigkeiten 
berücksichtigen

B= Σ Arbeitsschritte
Produktionsrhyt.

= 29
30

= 1

Ansätze

8 Arbeitsschritt E automati-
sieren

8 Tisch 1 nicht mehr benötigt
8 D, G entfallen, F ebenso

8 Rohmaterial-Regal kann di-
rekt neben Automat stehen

8 C entfällt

8 Fertigwaren-Regal direkt ne-
ben Clip-Montage plazieren

8 M, A entfallen

© GEPRO
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Fertig-
waren

R
oh

-
m

at
er

ia
l

Schweißen
(Automat)Tisch

2
C

lip
-

M
on

ta
ge

Vorgehensschritt E: Verbesserungsansätze
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Ergebnisse einer „Ablaufstudie“

Erkennen und offen legen nicht wertschöpfender Tätigkeiten
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Vorschläge zur Optimierung von „Auffälligkeiten“ - 1 

Optimierungsvorschläge zu 1:
• Saubere Arbeitsplatzanalyse (wertschöpfend, notwendig, überflüssig) 
• Mehrfachqualifikation (Qualifikationsmatrix)
• Auslastung Mitarbeiter zu Takt (10% Reserve)
• Springer (für persönliche Verteilzeit)
• Gruppenarbeitziele (Kernaufgaben definieren (Arbeitsplatzbeschreibung / 

Einstufung („ERA“!) permanente Optimierung
• Meisterrolle neu definieren und leben!
• Störungsanalyse (Stillstand) Instandhaltung integrieren
• Leistungsanreiz (Prämie, Ziele)
• Rüsten im Takt
• Steuern/Führen über Kennzahlen

Optimierungsvorschläge zu 2:
• Einsatz eines Teamlogistikers für alle Transporte (Verantwortung)
• Definierte, markierte Stellplätze
• Transport reduzieren / optimieren (Transportmedium und –wege)

Optimierungsvorschläge zu 3 und 4:
• Arbeitsplatzanalyse, Gespräch mit Mitarbeiter, Ideengewinnung im Team
• Werkzeughalterungen
• KVP, Kaizen
• Überprüfung des Layouts
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Tipps zur Anwendung des Wertstrom-Mapping

Verwenden Sie die Analyse des Ist-Zustandes lediglich als Grundlage für das 
Design des zukünftigen Wertstroms! Die Probleme im aktuellen Wertstrom sofort zu beheben, bringt Sie nur zum
Punkt Kaizen. „Die Macht einer Verschlankung liegt im zukünftigen System“

Die Entwicklung des zukünftigen Wertstroms ist das Konzept dessen, was Sie erreichen wollen!
Die tatsächlichen Veränderungen vor Ort orientieren sich aber an der Erfüllung der Kundenbedürfnisse.

Das Design des zukünftigen Wertstroms muss von jemandem moderiert werden, der über eine 
umfassende Expertise in schlanken Systemen verfügt! Es genügt nicht „Strichmännchen“ zeichnen zu
Können, notwendig ist eine überzeugende Zukunftsvision und profunde Erfahrungen in schlanken Prozessen

Der Zweck der Analyse ist die Handlung! Wichtiger als „Wertstromtapeten“ zu produzieren ist die schnelle
Umsetzung in das Soll!

Entwickeln Sie keine Zukunftsvision vor der Zeit! Die Zeit für die Analyse ist dann gekommen, wenn Sie
Planen, sie aktiv umzusetzen!

Die Wertstromanalyse muss von einem hochrangigen Manager mit entsprechender Verantwortung 
geleitet werden! Der Wertstrom ist übergreifend und benötigt übergreifende Verantwortung und Entscheidungen!
Manager erfahren Detailkenntnisse der Prozesse.

Beschränken Sie sich nicht auf Planung und Ausführung, sondern denken Sie daran, Ihre 
Handlungen zu überprüfen und anzupassen! Die Wertstromanalyse ist der Beginn der Veränderung, nicht deren
Ende. 
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Aufgaben des ProduktivitAufgaben des Produktivitäätsmanagements:tsmanagements:

•• Die Konsequenz der Wertstromanalyse:Die Konsequenz der Wertstromanalyse:
MockMock--upup--WorkshopWorkshop -- vom Istvom Ist--Wertstrom Wertstrom 
zum Sollzum Soll--WertstromWertstrom
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Beschreibung des Cardboard Engineering

Cardboard Engineering ist eine Lean-Methode zur ganzheitlichen, realitätsnahen Gestaltung optimaler, 
verschwendungsfreier Arbeitsplätze, Arbeitssysteme, Fertigungslinien, U-Zellen, etc. mittels dem Einsatz von 
Kartonagen in einem standardisierten Workshop. Ziel ist, über ein Kartonagemodell des zukünftigen Arbeitsplatzes/-
systems einen realen Arbeitsplatz/-system zu transferieren und die betroffenen (und zukünftigen) Mitarbeiter in die 
Planung und Umsetzung einzubinden. Es geht darum, den Arbeitsplatz, das Arbeitssystem mitarbeitergerecht und für 
verschwendungsfreie Abläufe zu planen und umzusetzen, die arbeitsplatz-/ bzw. systembezogenen Kennzahlen zu 
ermitteln (Taktzeit, Zykluszeit, Rüstzeit, etc.), die Gestaltung geeigneter Betriebsmittel und deren Platzierung zu 
planen und zu erstellen (best point) den optimalen Materialfluss festzulegen, eine echtzeitnahe Simulation der neuen 
Abläufe durchzuführen und die Mitarbeiter optimal einzuarbeiten für eine eins-zu-eins-Umsetzung.
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Vorgehensweise zur systematischen Arbeitsplatzgestaltung

Vorgehensweise

• Vorgespräch mit dem Fertigungsplaner
• Abgleich von Daten und Festlegung der Teilnehmer
• Berechnung Kundentakt und geplante Zykluszeit 
• Besprechung Arbeitsinhalte anhand von Musterteilen und 

der Explosionszeichnung
• Aufzeichnung Austaktungsdiagramm
• Berechnung Personalbedarf
• Aufzeichnung mögliches Layout
• Nachbau der Vorrichtungen aus Kartonage
• Durchführung der Simulation mit Fertigungspersonal
• Nachbereitung der Mock-up-Simulation
• Aktionsplan und Mock-up-Report
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Vorgehen zum Cardboard-Engineering-Workshop

Teamzusammenstellung

• Lean Experte (Produktivitäts-
manager)

• Fertigungsplaner
• Projektcontrolling
• Konstruktion
• Qualitätssicherung
• Meister
• Logistikvorausplanung
• Physische Logistik
• Zeitwirtschaft
• Produktionsmitarbeiter

Zahlen, Daten, Fakten

• Stückzahl inkl. Anlaufkurve 
über die Laufzeit

• Gerätekonzept explo. 
Darstellung (Plott A1)

• Kapazitätsbetrachtung
• Musterteile

Terminplanung

• 1 Tag Vorbereitung (FP mit TcPS)
• 1 Tag CE- Workshop im Team
• 1 Tag Nachbereitung (FP mit TcPS)
• Termin mit Lean Experten zum Vor-

gespräch 1 Woche vor Workshop
einstellen

• Einladung an CE- Team einstellen
• Start der Veranstaltung im 

Besprechungsraum zu Zahlen, Daten, 
Fakten (ca. 2 Std.)

• Besprechungsraum reservieren 
ganzen Tag zur Vor- / und Nachbe-
sprechung

• CE in der Fertigung
• Fläche für CE in der Fertigung 

reservieren und absperren
• Behälter für CE bestellen (Logistik)
• CE Koffer reservieren
• CE abbauen und Fertigung bereinigen
• CE Dokumentation erstellen und

an Team verteilen

Die Planung und Durchführung liegt in der Verantwortung des Fertigungsplaners.
Die Moderation und Toolunterstützung wird durch TcPS bereit gestellt.
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Berechnung Kundentakt und geplante Zykluszeit
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Berechnung Personalbedarf
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Aufzeichnung mögliches Layout



AWF Arbeitsgemeinschaft für Wirtschaftliche Fertigung

AWF AWF-Kompakt-Seminar „Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitätsmanagement“
Durchführung der Simulation mit Fertigungspersonal
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Nachbau der Vorrichtungen aus Kartonage
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Aufbau eines Kartonagemodells
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Cardboard Engineering im Rahmen des Kaizen-Workshops

Cardboard Engineering
• Arbeitsstationen werden in Pappe aufgebaut.
• Nach der Erprobung werden die Stationen in „Stein und Eisen“ aufgebaut.
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Vom Karton-Modell zum neuen Montagesystem im Rahmen des Kaizen-Workshops
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Aktionsplan und Mock-up-Report

AWF-Kompakt-Seminar „Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitätsmanagement“



AWF Arbeitsgemeinschaft für Wirtschaftliche Fertigung

AWF AWF-Kompakt-Seminar „Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitätsmanagement“

Vom Kartonagemodell über MiniTec AutoCAD zum Arbeitsplatz - 1
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Vom Kartonagemodell über MiniTec AutoCAD zum Arbeitsplatz - 2
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Vom Kartonagemodell über MiniTec AutoCAD zum Arbeitsplatz - 3
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So, da wär däss
au gschwätzt!

Noch Fragen?
www.awf.de
info@awf.de

Tel.: 0 61 52 – 18 77 0

Wir beantworten sie gerne!
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