AWF-Kompakt-Seminar ,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitdtsmanagement*

Die Konsequenz der Wertstromanalyse:
Mock-up-Workshop - Vom Ist-Wertstrom
zum Soll-Wertstrom

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Voraussetzungen der Wertstrom-Methode

- Der Wertstrom einer Produktion besteht aus allen Aktivitaten (wertschépfenden und
nicht-wertschépfenden), die erforderlich sind, um ein Produkt vom Ausgangsmaterial
in die vom Kunden gewlunschte Gestalt zu bringen.

«Mit dem "Value Stream Mapping" (Wertstrom-Design ) wird der bereichstbergreifende
Wertstrom transparent dargestellt. Dadurch wird sehr schnell erhebliches Potenzial fir
eine wirksame Neu-Gestaltung aufgezeigt.

- Hauptbestandteil der Methode ist das Wertstrom-Diagramm, das Material- und Infor-
mationsfluss gleichermalRen dokumentiert.

«Das Mapping erfolgt mit Hilfe einer Reihe von Symbolen und einer bestimmten
Terminologie, die einfach verstandlich und nachvollziehbar ist.

« Fir 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).

«Value Stream Mapping ist auch fur die ,, Griine-Wiese-Planung“ geeignet.

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Was bringt die Wertstrom-Methode?

* Erh6hung der Lieferbereitschaft

» Verklirzung der Durchlaufzeiten

* Reduzieren von Bestanden in Lagern und Umlauf

» Kostentransparenz (Bestande...)

* Hohere Produktivitat

* Hohere Flexibilitat

* Ausrichtung am Kundentakt (bedarfsorientierte Produktion) xl
« Weniger Steuerungsaufwand (durch One-Pieces-Flow / Push-Konze il
» Hohere Transparenz der Prozesse

« Vermeidung von Verschwendung = Uberproduktion aufzeigen
* Druck zur weiteren und ganzheitlichen Optimierung

* Grundlegende und breite Diskussion tUber die Ablaufe

» Multifunktionale Mitarbeiter (Blick Uber die Bereichsgrenzen)

* Einbeziehung der Mitarbeiter bei Verbesserungen

* Neue Visionen

* Abbau von Schnittstellen

» Schlanke, flexible Produktionsstrukturen

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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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 Fufl3 verfolgen.

* Beginnen Sie mit einem Schnelldurchgang durch den vollstandigen
Wertstrom von Rampe zu Rampe

* Beginnen Sie beim Versand und verfolgen Sie den Wertstrom
riackwarts.

* 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

e Zeichnen Sie immer von Hand mit Bleistift.

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Typische ProzessgréRen der Ist-Aufnahme

» Zykluszeit (Z2)

* Rustzeit (RZ)
 Maschinenzuverlassigkeit

» Bestande (vor und hinter der Ressource)
» LosgroRe (EPE)

« Zahl der Mitarbeiter

e Zahl der Produktvarianten

» BehaltergroRe fur (Fertigteile)

» Verfligbare Arbeitszeit (abzluglich Pausen)
» Ausschul3rate

* Nacharbeitungsrate

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung



AWF-Kompakt-Seminar ,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitdtsmanagement*®

Montage

Fertigungs-
prozess

v

Lieferung per
LKW

XYZ

Unternehmen

Externe Quellen
(Zulieferer,
Kunden)

np

PUSH-Pfeile

Wesentliche Zeichenelemente: Symbole fir Materialfluss

P ———
ZZ = 45 Sek.

RZ. =30 Min.

3 Schichten

LZ%

Datenkasten

| D

Fertigwaren an
den Kunden

3000 Stick
1 Tag

Bestand

— FIFO—

First-In-First-Out
FluRfrequenz

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Wesentliche Zeichenelemente: Symbole fur den Informationsfluf3

< - -

Manueller Elektronischer ~ Produktionsplan Ausgleich Produktions-

Informationsfluld Informationsflufld (der Produktionsmenge KANBAN
u. -mischung)

TN - .

\
KANBAN, die in
Losmengen ,GO see” - Entnahme-  Signal-KANBAN KANBAN -
ankommen Produktionsplanung bahn Posten

© LEI

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Wesentliche Zeichenelemente: Allgemeine Symbole

ﬁj —

Kaizen “Blitz* Supermarkt Entnahme

o/ '

Nacharbeit Ausschluss

Puffer- oder

Sicherheitsbestand Bediener

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Wesentliche Zeichenelemente: Allgemeine Symbole

Durchlaufzeit
5 Tage * 7,6 Tage * 1,8 Tage * = 14,4 Tage "

Zeitachse

1 Sekunde 39 Sekunden Verarbeitungszei
t= 40 Sekunden

* Reichweite der Bestande fur die durchschnittliche Tagesproduktion an Fertigware
(nicht: Reichweite fiir den nachfolgenden Prozess!)

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

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Information Wl'

Prozessdatenblatt

Bestande

A 4

Prozessname

Information wohin

[

Vorganger-Prozess

—\
—/

1L

Mitarbeiter

Bestande

Folge-Prozess

Iy

7

BZ

RZ

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Information Wl'

Komplettieren

Prozessdatenblatt: Prozess Verpacken

AB

Packschein abgestempelt

A 4

Prozessname

1 Verpackung

Information wohin

Fach Versand

Vorganger-Prozess

Kommissionieren |

Packschein unterschrieben
Ruckmeldung ,Produktionsiibersicht*

Bestande — . Bestande
4 Arbeitsplatze gleiche Ausstatturfg Folge-Prozess
A Anlage A g\
B Verpackungsmaterial Versand
C beigestellte Teile 1 MA /AP
2 MA anwesend
Mitarbeiter
ZULA
1 20 Anlagen auf Wagen 131
<1,5m--> 2,3824 min
2 19 Anlagen BZ <25m--> 26926 min 2 7
>2,5m -->3,9736 min
3 1 Anlage 3
RZ =0
UZU Il aAal'tul IGUCI 1
600 Einlegestticke, Hilfen 2 Schichten
185 Faltkartons

Lager ———p»

© GEPRO

2 Rollen Luftpolsterfolie

je AP 1 Rolle Luftpolsterfolie

G

* Kurbel
*FS

* Elektronik

Beigelegt auf Transportmittel zum Versand

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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PC-Auftrags-Info

Bestande

ABZ Packschein
Information woher

Endmontageschein Vorgruppe

Prozessdatenblatt: Prozess Komplettierung

4

Bestande

A 4

Prozessname

Komplettierung zur Verpackung

Status-Anderung --> Terminliste

Information wohin

Vorganger-Prozess
Endkontrolle

A
—

200 Pack Fihrungsschien
5 Wagen mit 33 EL fir
6 Auftrage

N\
—/

Mitarbeiter 1 Pro Schicht

» Verpackung

Bestande

Iy

1 Wagen mit Kurbeln
8 Packete

1 NA-Wagen

ca. 300 Kleinteile-Behalter

Elektronikteile

Folge-Prozess

keine Verpacken

pro Wagen
7
abhangig / Auftrag
BZ
RZ Nachftllzeiten

© GEPRO
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Mo =blau
Di  =grin
Mi  =gelb
Do =rot

Fr =weil}

Farben der Endmontage

AWF-Kompakt-Seminar ,Von der Arbeitsvorbereitung zum Produktivitdtsmanagement*®

Information Wl'

Rotes

Prozessdatenblatt. Prozess Prifen

Prioritatenschild

Bestande

A 4

Vorganger-Prozess
Einbau Montage

“
—

1L

Prozessname

3 Prufen / Endmontage

Information wohin

Hohe prifen : ausfahren
Elektrokabel anschliel3en
OF - Kontrolle

4 AP / 2 Schichten

4+2

Mitarbeiter

[

Bestande

Iy

Kombi gr. 1 x 3
Aufsatz 2 x electro

7

Vorbau 5+9+14+12+14+

BZ

Aufsatz 4

Fertig & Vorbau

9+17+10+4 94
Aufsatz Gurt 12 + 3 15
Electro 3 3

= 0 (Schiene aufsetzen

RZ

© GEPRO

Auftragssplittung bei 10%
Fehlteile in der Montage

Prifen 0,5%

Terminvorgabe tagesbezogen bei den Bereitstellwagen
mit mehreren Auftragen wahlen
U = uberwacht muR Termin zuerst gemacht werden

Aufsatz Gurt 3min
Aufsatzelement 5 min
Neubauelemente 10 min
Kombi 6 min

Folge-Prozess

Kommissionieren

ab25m

+2

+2

- 2

+2

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Kleinteile und Schuttgut
teils Kanban, teils Bestellung
beim Lageristen

Information Wl'

EM-Termin und Hullenfarbe
im Puffer vor der Montage

Prozessdatenblatt: Prozess Montage

Bringschuld zur Endmontage (Puffer)

Information wohin

[

Iy

Bestande
FR 10-41 = 19
FR55/56 = 0
FR61-69 = 6

Prozessname
4 Montage
Bestande
Vorganger-Prozess
Vormontage
'\ r FR 10-41 FR 55/56 FR 61-6
/ AP =8 AP =2 AP =2
l 4 . 2 2
Mitarbeiter
FR 10-41 = 30
FR 55/56 = 36 BZ
3-8 min 15 min 15 min
FR61-69= 0 Z
R 0 0
(im Puffer und am Arbeits- AP mit Schittgut und Kleinteilen beftllen
platz nicht fertig = 20 min/Schicht

© GEPRO

Nacharbeit

=10 von 400
Anlagen / MA/Schicht = 50

am AP fertig bearbeitet

Folge-Prozess

Prufen & Endmontage

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Information Wl'

Wagen im Puffek

Prozessdatenblatt: Prozess Vormontage

Bestande

A 4

Prozessname

5 Vormontage A,B,C

Information wohin

Vorganger-Prozess

Kommissionieren |

11

A = Gurt
B = Kurbel
C = Motor

1 MA /AP

Mitarbeiter

[

Bestande

Iy

C = 333 Motoren

7

27 komplette Elemente
3 Wéagen

A= 1min

BZ B= 15min

C = 3,5min

RZ

© GEPRO

Folge-Prozess

Montage

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Prozessdatenblatt: Prozess Vorkomplettierung

Zusortierte Scheine S
ioritat U Prozessname
Prioritat Uberwachung Information woher leEEn welin

Tagesfarbe 6 Vorkomplettierung
Stellplatz Nr.

A 4

[

Bestande Bestande

Vorganger-Prozess Folge-Prozess

—\
—

Vormontage

L
Iy

Mitarbeiter
Waagr. K-Panzer 196 Z7
A Panzer 166
1 min.
V-Panzer 9 B Z 8 min --> 8 Elemente

Elemente 262/19 Wagen

RZ

© GEPRO AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Darstellung des Ist-Zustandes

7 S E ““““““ 5 e — AN
NNNNNNNNNNNNNNNNN — = — _}\ — - —— Bestande Bestande -
= B = B o I S = B = B
Y4 oz 2z
BZ = BZ
RZ RZ

........ S 2= AN
i =B
zz
BZ
RZ

aaaaaaaaaaaaaaaa

7z
z z

BZ
BZ BZ

RZ
RZ RZ

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Darstellung des Ist-Zustandes

Lieferanten
| Jahresvorschau |

Ist Zustand

FERANT

LI

2

Takt 0.055s,

Stanzen& By
Messen

Oy s

1.57

T
1407 Spulen

7 Pressen | 6231 Stick

ZZ0.03s p.E.
BZ 0.78s pE.
VA 465 min
RZ1 15 min
RZ: zh

MV 70%

AR 4.1%

End Kunde

Einkauf \ Vertrieb
Jahtesvorschau Kunde intern
Wache Abrufe -
Logistik & 3;?;?‘; Stiick
Steuerung (36%1T)
249 287.200
‘ fT 2412 99.900
24/12LT 170.700
S | ~— wocrenpn [ STEUERUNG UNDE 2. ==
Ale Processe s 2
30112LT 143.600
Mixing
b Ingenieur 3 Schichten
ORMATION 5 Tago e
o USS oo
& \ F L A 33.000 Stk
: B 22,000 Stk
Q i g 7— Fitern | ey
Enigraten [~ A 7' = Mien 7 A
_\ O 1 VAR O 1 _—: —\
1y |© = & =X LY
Taedosss | 3Tople | 663 Suck | 4 Autom. 5 Takt 00535 Takt obsas ;
t ZZ1hpS. ZZo.11s p.E. P —_— - t 3x Schicht
Waschen& 0.15s p.E. BZ0.44s p.E. i ey :
Harten BZ 25+0.5h p.S. VA 450min 242 Stlek = Ve . Cr | Mixen [/
VA 480min RZ ah ]
RZ 1h (max) MV 80%
9 & ) RN | = OF
AR 0.3% 24+2T
3 Anlagen L 4AP 1Maschn. | 2T
980 | 4264 SHick  Takt 0,088 Takt 0.023 y RN, Sk 17 mixen
220.03s pE. i s 22 0.025s p.E. 22 0.018s p.E.
BZ 50 140min Q Entgraten Bha';a; Polieren BZ 30min p.S. BZ 150min/mix
BZa 120min SCRD VA 405min VA 375 5min
BZ 1055 90min RZ Omin VAsae 440min
VA 480min 02 QO3 O3 MV 100% RZ omin
RZo 0.8T 147 AR6.5% MV 909%
RZsw 140min 6 Topfe | 3467 Stick |11 Maschn. | 5564 Stick | 2 Maschn. AR 0%
MV 76%
MVase 78% ZZ0.42h p.S. 27 0.0455s pE. ZZ 0.03s p.E.
AR 0.3% 0.06s p.E. BZ05s BZ1 20+5min p.S.
BZ 2+0.5hp.S. VA 450min BZ: 40+5min p.S.
VA 460mn 2. VA 35mn PROZESSE
RZ th RZz8h RZ: 1h
MV 80% MV 75% RZ: 15min +
AR0.3% AR 0.25% MV 76%

MATERIALFLUSS

0.758 2.25h 3h EJ 0.75h 0.5h 2.5h | 9h

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Darstellung des Ist-Zustandes

Lieferanten
| Jahresvorschau |
—

31T
1407 Spulen

Ist Zustand

Werkzeug-
bau

Einkauf

SAP feedback.
Alle Processe

-6

Takt 056
4 |

Stanzen& Waschena
Messen Hérten
O £\ O3
15T
6231 Stiick 17
7 Pressen 3Aniagen | o0 sk
ZZ003s p.E ZZ0.03s p.E.
BZ 0,755 pE. BZsse 140min Cr
VA 465 min BZss0 120min
RZ1 15 min BZ 1055 90min
RZz 2h VA 480min
MV 70% RZo
AR 4.1% RZss 140min
MV 76%
MVea 78%
AR 0.3%

Takt 0

Jahresvorschau
vie

Logistik &
Steuerung

Jahresvorschau

Woche Abrufe

Vertrieb

End Kunde

879.200 Stiick
(36% LT)

Ingenieur

Mixing

2412

3019 25900
3012 151700
30/12LT 143.600

3 Schichten
5 Tage/Woche

Y
B
spezial Filtern R”?ﬂ
Entgraten Mixen
O 1 Q1
>/ e et
3 Tople Q663 Sti T Takt 00535 L Taktobszs
ZZ ihpS. ZZ 0.11sp.E. = A t
0.15s p.E. BZ 0.44s p.E. S .
BZ 25+0.5h p.S. VA 450min 242 Stiick Ve (| Mixen
VA 480min RZ 3h -
RZ 1h (max) MV 80% B
MV 80% AR 0.25% ‘v Q3 RsZa ™
AR 0.3% 24+2T
4AP oo | 1 Maschn. =T
Taki 0.0885 Takt 0 ueasl ((\{-O T, 0ok 17 mixen
Band: F 4 2Z 0.025s p.E. ZZ 0018 p.E.
Entgraten hleif Polieren BZ 30min p.S. BZ 150min/mix
bl /\ VA 405min VA 375.5min
O 2 I O, 3 X VAwae 440min
e |
o 08T = ar = s — MV 90%
6 Tople | 3467 Stiick |11 Maschn. | 5564 Stick | 2 Maschn. R
ZZ 0.42hpS. P 0.0455s p.B ZZ 0.03s p.E.
0.06s p.E. BZ05s BZ: 20+5min p.S.
BZ 2+0.5h p.S. VA 450min BZ: 40+5min p.S.
VA 480min RZ: 4h VA 35min
RZ 1h RZ:8h < 1h
MV 80% MV 75%

AR 0.3%

AR 0.25%

MV 76%

Kunde

Steuerung

Informationsfluss

Materialfluss

Zwischenbestande

Prozesse

Kennzahlen

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Darstellung des Ist-Zustandes

Die einzelnen
Datenblatter

flieRen zu einem
Wertstrom-Mapping
zusammen

AWF Arbeitsgemeinschaft fur Wirtschaftliche Fertigung
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»Direkte" Berechnung der Taktzeit und Taktzeitausgleich

AWF Arbeitsgemeinschaft fur Wirtschaftliche Fertigung
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»Indirekte* Berechnung der Taktzeit und Taktzeitausgleich

. Nr. |Arbeitsschritte tesek | P | t/Psek | t sek.
Taktzeit
Name/Datum: J. Pfister 8.10.00 Fruhschicht 1 |Bestiicken am Dorn 48 2 2400 254
Produktgruppe: PSD tagl. Arb.zeit ./. bez. Pausenzeit 2 |Komplett bestiicken 72 3 240 254
Fertigungszelle: ~ PSD 8,0h 15,0 min. 3 |Léten 78 3 26,00 254
Kostenstelle: Schichtlénge: 27.900 sek. 4 |Sichtprifung 22 1 22,00 254
Wochenbedarf: 11.000 Stiick 5 |Mikroskopkontrolle 22 1] 22,0 254
Zykluszeit: 272,0 sek. 6 |Elektr. Funktionspriifung 11 1 11,0 254
ges.| je Zelle & Schicht inkl. Verpacken
7 |Versiegeln und auf 19 1 19,00 254
AT pro Woche: 5 2.200 Taktzeit: 254 25,4|sek. Beschriftungband legen
Schichtmodell: Mitarbeiter: 24,0 12,0[P 8 254
Frihschicht 1 1.100 Tagesmenge: 2.200 1.100| Stiick 9
Spétschicht 1 1.100 Produktivitét: 89,4% Summe:[ 272[ 12
30 Zellen-Einsatz-Diagramm B tc/P sek.
=1t sek.
25 4
20
X
]
%]
£ 15+
3
N
10
5 -
< Fers-Anz.
0 T T T T
1 2 3 4 5 6 7
Arbeitsschritte

Quelle: Johann Pfister — esc Unternehmensberatung Balingen

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Zusammenlegen der Prozesse aus dem Ist-Mapping

__.f_ﬂfff pio Gl

Zwei Prozess-
bereiche, die zu-
sammengefasst
werden kdnnen

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Das Soll-Konzept

Die beiden Pro-
zessbereiche
zusammenge-
fasst als zwel
sich unterstit-
zende Systeme

Jeder einzelne Prozess néhert sich dem Ziel, nur das zu produzieren,
was der nachste Prozess bendtigt und nur dann, wenn er es bendtigt!

AWF Arbeitsgemeinschaft fur Wirtschaftliche Fertigung
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Aufnahmeblatt fur die Ablaufstudie

Ablgnal. B oalsorgane] Al Bigwreiimen Sundh Haiin Chalaie Heitm |
Ablaricisdis T ST P Eetwndd f Haiin Blggai asm
Wietarismphis WG e (OD0
et te mechm Sl ppmmn sy Lol el ﬁh“ud!lT -I: Ksbres e
[ ok W e - [ J "B et
| I ST Wi | e ir
sz ey [P<waied fon b I ) ™ ]
Frani boten Jar beosin) 31 fily i e C1ET o Gl e g Dedege
TE Criag B lodsEn k| T ]
sitchas gt £ usibur kv gea 3 {0 103
1 1 121 Ei]
] 4 il 133 IL i R L Ch el e L P S ]
| I = Fo
e R ST A 7 hi] AL &1
FiEkrdagh TL Mg m g sl i 133
o T i o
|Firan vzt 13 o ol &
FierbLEriE ) Ba 34T Bl M E e e ] d 11 Ea] Ea]
B v B Kras evimen "5 41 AL &1
T8 [ LEWNF &8 LB S Balr oD | d 1 ]
B3 ELS B8 | ety e s @ 5 s i sl =5 11 a0y 33
[HirorE airaE v a0 o laciak- L1 ad 11y ] Ea]
|l'.|1-|.|.-;: 5V L e 1 0T Led iy e ] 15 1154 70 L]
L L e e i e ] 41 LE] =154 184 F
- ] - i 20
ek § D EE mo e e I7 1 Za L1 | ¥
PR LWL gEn B grdeT E| H = =
s ran Tech g anethuar 1= 1 = L=
T RERIET e Ko B A ] ] 1| ]
F T Lk R Bl chien 13 1 | f6L
TRIF crensr, |53 oie i Jﬂ T T3 b L Ternerad W T e s S REOwLn g
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k] J il o
51 1 [T 13
[H [ 1 1l
Elarkiduiy 8 TARCH1E 7 v CH I bl | ]
|J||.n1-u'.|l radr s I|I| i | ] 10l
S R T O T ] H 1 13
Pregramiinar Do rings s serdiies i 1 iy 37
T | it !!| [ T L]
Tl piat=mi Wordrehar S Fabat s Ae b 11 1 AT 47
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Vorgehensschritt A: Ausgangssituation des zu analysierenden Arbeitsplatzes

Arbeitsschritte, Detailaufnahme

Fertig-
waren

Clip- Schweil3en
Montage| |"5" (Automat) Tisch
K.. FRJ  EHI DG
‘ %
’ CS
x M N
, 8
N Blc 5
. gz
__________ > E

© GEPRO

Z I rx«—IToOomTmmMmoO®>

Gehe zu Rohmaterial-Regal

Nehme Rohmaterial

Gehe zum SchweilRautomaten

Lege Rohmaterials auf Tisch 1

Entferne geschweil3tes Teil aus Automa
Lege geschweil3tes Teil auf Tisch 2
Nehme Rohmaterial von Tisch 1
Plaziere Rohmaterial in Automat

Starte Schweil3vorgang *

Nehme geschweil3tes Teil von Tisch 2
Nehme Clips
Bringe Clips an

Gehe zu Fertigwaren-Regal

Lege Teil in Regal ab

Arbeitsschritte

* Schweil3ung Automat ca. 12 Sekunden

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Vorgehensschritt B: Klassifizierung, analysieren der Zeiten

Zeit/
sec

Arbeitsschritt

wert- unter-
schopfend | stitzend

uber-
flissig

Z I rx«—IToOomTmoO® >

W N W O NN BEAEDNWWPN

w N5

© GEPRO

Gehe zu Rohmaterial-Regal

Nehme Rohmaterial

Gehe zum Schweil3automaten

Lege Rohmaterials auf Tisch 1
Entferne geschweil3tes Teil aus Automat
Lege geschweil3tes Teil auf Tisch 2
Nehme Rohmaterial von Tisch 1
Plaziere Rohmaterial in Automat
Starte Schweil3vorgang *

Nehme geschweilites Teil von Tisch 2
Nehme Clips

Bringe Clips an

Gehe zu Fertigwaren-Regal

Lege Teil in Regal ab

X X X X

29 sec

X

X X X X X

» Bisherige Stickzahlen:
920/ Tag

» Kapazitat
1 Schicht, 8 Stunden
2 Pausen a 10 min.

W

(1) Produktionsrhythmus

PR:Kap —(8x60-2x10) 4 g
Sz 920

= 30 sec.

(2) Notwendige Anzahl Bediener

= Kap _ X Arbeitsschritte
SZ Produktionsrhyt.

= 20 =367
30
= 2 Bediener

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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t/sec
Produktions-

|

H

G
N

20— F
M

E
D L

10— C
B K
A J

Bediener 1 Bediener 2
© GEPRO

Vorgehensschritt C: Zusammenfassung Ist-Zustand

Clip- T‘?Sch S(;E\t,\é)?:']r:;] Tisch
Montage ) >
% Bediener

. 1 -

28| Bediener 3 -

,

» Alle 30 sec. mul’ ein Teil fertig sein
» Bearbeitungszeit ist 50 Sekunden
» 2 Bediener erforderlich

(1) Bediener 1: Arbeitsschritte A-I
Bediener 2: Arbeitsschritte J-M
oder

(2) Jeder komplett, zeitlich versetzt

» In jedem Fall sind Uberflissige
Ruhe- / Wartezeiten vorhanden

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Vorgehensschritt D: Verbesserungsansatze

Zeit/| Arbeitsschritt wert- unter- uber- Nach Verbesserung
sec schopfend | stutzend | flissig bendotigte Bediener

A | 4 | Gehe zu Rohmaterial-Regal X » nur wertschépfende und
B | 3 | Nehme Rohmaterial X ”r.'t.ersu.‘tzende

_ X Tatigkeiten
C| 3 | Gehe zum Schweil3automaten X berticksichtigen
D | 2 |Lege Rohmaterials auf Tisch 1 X S Arbeiteschritte 29

. . — rpeitsscnritte — —
E | 4 |Entferne geschweiRtes Teil aus Automat i B= Broduktionsrhyt, 30
F | 2 |Lege geschweildtes Teil auf Tisch 2
G| 2 | Nehme Rohmaterial von Tisch 1 3

) A Ansatze
H| 5 |Plaziere Rohmaterial in Automat X
| 3 | Starte Schwetiorgang % X » Arbeitsschritt E automati-
_ _ _ sieren
J | 2 |Nehme ggschwelﬁtes Teil von Tisch 2 X X >
K3 Ne_hme C'llpS X » Tisch 1 nicht mehr benétigt
L |10 |Bringe Clips an X » D, G entfallen, F ebenso
M| 4 | Gehe zu Fertigwaren-Regal 21 .
N| 3 |Lege Teil in Regal ab X » Rohmaterial-Regal kann di-
rekt neben Automat stehen

» C entfallt

.

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

- » M, A entfallen
29 sec

© GEPRO AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Vorgehensschritt E: Verbesserungsansatze

SchweilRen
Tiszch (Automat)
© s
o8 S2
== x ©
O o =
=
Fertig-
waren
Arbeitsschritt Zeit/
SecC
) » Durch detaillierte Betrachtung wird
5 Nehme Rohmater@ _ : ,Continuous Flow* errreicht
H PIaZ|ere ROhmate”a.I In Automat 5 3 Weitere Optimierungsm(’jg“chkeiten
| | Starte SchweilRvorgang * 3 durch Detail-Layout und
J | Nehme geschweif3tes Teil von Tisch2 | 2 Reduzierung der Zeiten
K| Nehme Clips 3 » Bendtigte Investitionen:
Ll gri Cli 10 » Automatischer Auswurf bei
ringe _”_OS an SchweilRautomaten
N| Lege Teil in Regal ab 3 » Umstellung Layout

© GEPRO AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Ergebnisse einer ,, Ablaufstudie”

d{fﬁkeﬂen in dem Segment
gaffauf Warﬁeza.fm fast an g 3

chreu@v nrmmu‘ Trams,norf-aufjaé“
) Keine Ersonomie am A/ be f'-;p{qrz

CSCM& fev / Wedtzeushang i ng)
"*Rufmbanc{ senofist Rustaufwand:
e /eien an Trbets i
J_:rﬁwﬁfﬁwbwnsen efe.) plaized (Hq-- & 2 &
fuffer / ﬁf&faﬂdsﬂmﬁc anlin Ma mﬁn% — . = — —
ok nwdnun dev Maschinen e
Fﬂﬂiapwniﬂfurml uﬁé’f&?ﬂ*gfﬁ. : Y|, | o ST
HEhVWSCWHENhedenS mc.&]'rh? e "—. e 3 ‘,: j:‘: "T.“,: o f j;;—_ :_—____
Elﬁ eilen (el (faketyng) LA it '3 A RN R —
i o : AOCLD D e A N ——
ﬂ’l j" Haﬁchme 'Bedaenev 1'10.":( 3| M (6] ;'l‘.‘ﬂ. .'3'1' &
v s lﬁdﬂ e

d offen legen nicht wertschdopfender Tatigkeiten
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Vorschlage zur Optimierung von , Auffalligkeiten® - 1

Optimierungsvorschlage zu 1:
e Saubere Arbeitsplatzanalyse (wertschopfend, notwendig, tberflissig)
e Mehrfachqualifikation (Qualifikationsmatrix)
_ ‘ ¢ Auslastung Mitarbeiter zu Takt (10% Reserve)
e b on Troatspio 1 ' e Springer (fur personliche Verteilzeit)
] Besfandsgroﬁe anhi Maschinen e Gruppenarbeitziele (Kernaufgaben definieren (Arbeitsplatzbeschreibung /
i e leschines Einstufung (,ERA“!) > permanente Optimierung
e o e Meisterrolle neu definieren und leben!
e Storungsanalyse (Stillstand) Instandhaltung integrieren
e Leistungsanreiz (Pramie, Ziele)
¢ Risten im Takt
e Steuern/Fuhren Gber Kennzahlen

Optimierungsvorschlage zu 2:
¢ Einsatz eines Teamlogistikers fur alle Transporte (Verantwortung)
¢ Definierte, markierte Stellplatze
e Transport reduzieren / optimieren (Transportmedium und —wege)

Optimierungsvorschlage zu 3 und 4:

¢ Arbeitsplatzanalyse, Gesprach mit Mitarbeiter, Ideengewinnung im Team
e Werkzeughalterungen

e KVP, Kaizen

e Uberprufung des Layouts

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Tipps zur Anwendung des Wertstrom-Mapping

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

Die Entwicklung des zuklnftigen Wertstroms ist das Konzept dessen, was Sie erreichen wollen!
Die tatsachlichen Veranderungen vor Ort orientieren sich aber an der Erfillung der Kundenbedurfnisse.

Das Design des zuklnftigen Wertstroms muss von jemandem moderiert werden, der Uber eine
umfassende Expertise in schlanken Systemen verfiigt! Es genugt nicht ,Strichm&nnchen® zeichnen zu
Kdnnen, notwendig ist eine Uberzeugende 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 fur 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 Ubergreifend und benétigt Ubergreifende Verantwortung und Entscheidungen!
Manager erfahren Detailkenntnisse der Prozesse.

Beschranken Sie sich nicht auf Planung und Ausfiihrung, sondern denken Sie daran, lhre

Handlungen zu Uberprifen und anzupassen! Die Wertstromanalyse ist der Beginn der Verédnderung, nicht deren
Ende.

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Aufgaben des Produktivitatsmanagements:

e Die Konsequenz der Wertstromanalyse:
Mock-up-Workshop - vom Ist-Wertstrom
zum Soll-Wertstrom

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Beschreibung des Cardboard Engineering

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

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Vorgehensweise zur systematischen Arbeitsplatzgestaltung

Vorgehensweise

» Vorgesprach 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 maogliches Layout

 Nachbau der Vorrichtungen aus Kartonage

e Durchfihrung der Simulation mit Fertigungspersonal

* Nachbereitung der Mock-up-Simulation

» Aktionsplan und Mock-up-Report

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Vorgehen zum Cardboard-Engineering-Workshop

Terminplanung
Teamzusammenstellung Zahlen, Daten, Fakten

» 1 Tag Vorbereitung (FP mit TcPS)
iber die Laufzeit TS ORI el
- Geratekonzept explo. o Tag_ Nac_ ereitung (FP mit TcPS)
Darstellung (Plott A1) . Terml'r.1 mit Lean Experten zum Vor-
gesprach 1 Woche vor Workshop

- Lean Experte (Produktivitats- « Stuickzahl inkl. Anlaufkurve

manager)
* Fertigungsplaner
* Projektcontrolling

K ot R » Kapazitatsbetrachtung

. einstellen
* Qualitatssicherung husterigle « Einladung an CE- Team einstellen
» Meister e Start der Veranstaltung im
* Logistikvorausplanung Besprechungsraum zu Zahlen, Daten,
* Physische Logistik Fakten (ca. 2 Std.)
* Zeitwirtschaft » Besprechungsraum reservieren
* Produktionsmitarbeiter ganzen Tag zur Vor-/ und Nachbe-
sprechung

* CE in der Fertigung
» Flache fur CE in der Fertigung

Ve reservieren und absperren
% P « Behalter fiir CE bestellen (Logistik)
- *

-% Jﬂ@f » CE Koffer reservieren

. * CE abbauen und Fertigung bereinigen
0@"' "o > @8- « CE Dokumentation erstellen und
T an Team verteilen

Die Planung und Durchfuhrung liegt in der Verantwortung des Fertigungsplaners.
Die Moderation und Toolunterstitzung wird durch TcPS bereit gestellt.

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Berechnung Kundentakt und geplante Zykluszeit

600000
500000
400000
300000
.
-l

N

2016 2019 2021
o Audio e (HEATHES | | —_— — Pk
m  Kundentakt = Netto Arbeitszeitiahr _ 36 45 5o

Stlckzahl /Jahr

B Geplante Zykluszeit = 85% x Kundentakt = 31 Sek.

15% Stiickzahlerhéhung in der Kapazitatsbetrachtung beriicksichtigt

[sek.] 70

60

50

40

Taotal

0 manual time
= Machine

20 time
—CT

10 .

0 J_J:I I

\g,\@f ﬁj@ﬁﬁﬁfﬁf@éﬁﬁ[mmmm
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Berechnung Personalbedarf

m Personalbedarf = 2 der manuellen Arbeitszeiten und Weqgezeiten

Geplante Zykluszeit
[sec] Machine |Total cycle
Warkstation| Manual time  Walk time ; )
s time time
Lp. Prog. 3 0,8 15 3.8
Lp. trennen 3 0,8 20 3.8
ICT 3 0.8 15 3.8
Geratemont. 15 0,8 3 158
Yerschrauben 3 0,8 15 3.8
Prifteller 1 3 0.8 30 3,8
Priifteller 2 3 0,8 30 3.8
Ablage 3 08 3.8
Total 36 6,4 128 424
Total manual time: 42 4
2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 Peak
Customer demand [pc./p.a.] 534000 534000
Tact time [sec ] 34 34
Planned cycle time [sec ] 30
Total manual time [sec ] 42
# Operators| 1.4

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Durchfuhrung der Simulation mit Fertigungspersonal

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Nachbau der Vorrichtungen aus Kartonage

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Aufbau eines Kartonagemodells

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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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.

AWF Arbeitsgemeinschaft fir Wirtschaftliche Fertigung
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Vom Karton-Modell zum neuen Montagesystem im Rahmen des Kaizen-Workshops

AWF Arbeitsgemeinschaft fur Wirtschaftliche Fertigung
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Aktionsplan und Mock-up-Report

BHTC Mockup standard report |

QEM medzl: KIQ2-4MEEHoizung WVWALEK 52 Cabo: 7.10.2010
EHTC |dznt coda: SHE(1 [938.ax Lecaticn: EHC LP

Basic Project Information Warkshop Information

Q=8 rodsl: MOB-<ME&Hezung Vi 3K 32 Date 07.°C.2MC  _opeaton: DIRC L2
Custnmer Code: BG0 907 £28 I zad Snhcff Neaartmant
BHTC Iceni Code: SHEDT Team Wsls3
Maumann
Trojest slatusl _ noa | Schindler _ _ _ _ ]
Elawe line: Pes Suchhgim
Pew procuet __yes Skevers. Clestel”_ _ —
SOREQR: SCF 2012 Sricharulein Dahliwll
&, procuct cost: Vit Wletensmaies

Tatal Equismeant invest:

1099 pea. 242 D043 S094  D01E 90M6 AT D0M@ 2090 Poak el
UM I S T TSP VLB HE i
Suk

o EM030
7| £MECS ey —HGIBC'HJ 3371501 37T 5400 EBDETH S0T141 Er00el  ERIATE I I I I I l
, = N ,

i ______ OGNSR, RGN NGNS — T R R =TT TV T )
= 1 .:— | AL e - —-—
K [ i I - - -
| f::::::'::::+:::::::::::::: - -
- — et
Vorrichtung MaBnahme Empfehlung TcPS 1
Trennaufnahme trennen in der Vormontage. Ferfigung mit maximalem Gerdtemix
2] ICT SMD Gr. fir IHKS und IHKA verginheitlichen | ICT mwss nicht mit untersichtlichen Adapter geriistet werden
3 T SMD Gr. fiir IHKSAHKA und AUDID in einem |CT muss nicht geriistet werden. One Pisce Flow inder |~~~ -~ -~ = -~ =======7=====7+—
Coppelkammeradapter priifen ! Fertigung mit imalem Gera i
) . y Mach der erfolgten i.O Prifung muss die
4| Reduzierung der manuellen Arbeitszeiten ICT und pP Flashen Adapierhaube automatisch &finen
Beim Einsatz vom Rundteller zwei Felder . . . . . I
5 Qualitat BET Sffnen. Erste Bersich Befiillungsbereich, zweite | WA findetin der Prisfvorichiung sine A o sie =in
h Priifling ablegen kann bevor sie ein gepriifies Gerdt entnimmt.
Entnahmebereich
N ICT-—= Endmontage .
(] Transport'Bestande IHKATHKS Schiefe Ebens

Bei der zweiten Endkentrolle nur die Bottelneck
7 Investition BET Prifungen doppeln, das insgesamt die Keine zweite vollstandige BET
Halbierung der Prifzeiten erfolgt.

Alle Vorrichtungen und Faustformel % Aufnahmebreite + max. 5 bis 10 cm. von

8 Wege Betriebsmitteln “arrichtungen in die Tiefe bauen beiden Seiten

Bei einem Volumen von 500000 Gerate / Jahr x Weg 12,2 Meter / Gerat
x Kosten 0,008€/Meter = 48 800€ / Jahr Personalkosten nur fiir Wegezeiten

Start 2014 > 2 Personen 1 BET fir Audio und 1 BET fir IHKS/IHKA
2015 > 3 Personen
2016 > 4 Personen und 2. BET fiir IHKS/IHKA

Peak 2019 2 5 Personen

| | Platzbedarf » 26,25 m*
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Vom Kartonagemodell tber MiniTec AutoCAD zum Arbeitsplatz - 1

(B > Datei NEU" » Aufgabe:
F'g B ol AL 206 - [0 Uracemends anad Settinps weagnerphiDessdnpides inumg (01 Mini Tec, WG] “Erstellu ng 3[] - Werkbankelement
Bawrbsilan fnecht Einiogen Fomst Exirm Fakhren Barefing Anden Parsbr 7 Expram e

loda e w00, # ¢ XA RERINAB|[BOIOISD nach Cardboard Vorgaben

—— o w|im ||| B [STANDARD vl ol Fope von 5TA | B | Bracd |||

|| o - Volapm e | —— Vorlew (% s |e=mmE 2B H%&4

AEMEARErd B OSF @& S a4 0B EW 8E 06 | of
&
a1 LCA-GTWE Mantage SM52
= b
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e =
c¥ 7 v iz £ ‘ Ay | Standard v | 4 1502
£ [l [
prily E‘w-aaﬁ (Gruppe T | VonLayer 3 tonFarbe
= |
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Vom Kartonagemodell tber MiniTec AutoCAD zum Arbeitsplatz - 2

» Werkbank mit/ohne Aufbau ,auswahlen”

A e X » Zeichnungsangaben

Mimlec Rahmen einfugon

Z1EZEAD Seabblech

21 16251 Stablblach 15 Eerennung 1 |Sta’-:|aru:|"-\-'erkalizch |
HE Elenennung 2 |54 Endmortags |
T _ Zeichnungz-Hr. |E|2 |
BTt — Mabistab | |
E:d:k; it Beabeirgsdaun 12022007 |
(tionen — - Baarbeiber l.ln:hahh-ass W e |
verde : G epifi-Datim | |
Priifer | |
MomJ atum | |
MomFriter | |
| ok | | Abbechen | | 7 |

é » Abmessungen ,eingeben”

» Ausstattung ,auswahlen®
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Vom Kartonagemodell tber MiniTec AutoCAD zum Arbeitsplatz - 3

» 3D - Zeichnung wird erstellt

» Block _erstellen®

roa mAwm e Trew. Twa 218 awm Meaa MM mem o rame =
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+ '-,,ﬁ So, da wér dass
=l __,‘:"‘:3.* = T
w2 au gschwatzt!

Noch Fragen?
www.awf.de

Info@awf.de
Tel.: 06152-18770

Wir beantworten sie gerne!
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