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www.wertstromfabrik.de

Was heildt Wertstromfabrik ?
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Was wiunschen lhre Kunden?

www.wertstromfabrik.de

» Maoglichst kurze Lieferzeiten

» Spate Festlegung von Spezifikationen
(Varianten, Mengen)

» Kurzfristige Reaktionsmaoglichkeiten auf
Veranderungen (Zeit, Menge, Ausfiihrung)

» ,Punktgenaue” Lieferung

» Hochstmald an Qualitat bzgl.
Produktausfuhrung und Abwicklung

» Einhaltung von abgegebenen Zusagen

Das richtige Teil
in richtiger Menge
zum richtigen Zeitpunkt
am richtigen Ort
in richtiger Qualitat

zum richtigen Preis

Der Kunde ist nicht bereit, fir Leistungen zu zahlen, die er nicht will
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Was heifdt "Wertstrom"? www.wertstromfabrik.de

» Der Wertstrom einer Produktion besteht aus allen Aktivitaten, die
erforderlich sind, um ein Produkt vom Ausgangsmaterial in die vom
Kunden gewtlinschte Gestalt zu bringen.

» Aktivitaten:
» wertschdpfende
» nicht-wertschdpfende

» Zur Wertstrom-Betrachtung gehoren:
» Aktivitaten
» Materialflisse
» Informationsflisse

© GEPRO
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Was ist "Wertstromanalyse" (Value Stream Analysis)? www.wertstromfabrik.de

» Wertstromanalyse = Werkzeug

» Ziel:
» Transparente Darstellung des Wertstroms
» Aufzeigen von Verschwendung und Verbesserungspotenzialen

» "One-piece-flow", "synchrones Produktionssystem", "kontinuierlicher
Fluss" als Gestaltungsprinzipien

» Bestandteile:
» Mapping-Design
» Wertstromdiagramm mit Symbolen
» Terminologie, klare Vorgehensweise

» Dahinter steht ein Denkansatz (= Toyota-Modell)

© GEPRO
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Formen der Verschwendung im betrieblichen Ablauf

www.wertstromfabrik.de

Beispiel:
» Bearbeiten
»  Montieren
Wert-
schopfung
Aktivitat
Beispiel:

» Teile einlegen
» Rohmaterial bereitstellen
»  Prifen

» Befestigung anbringen

» Prozess starten /
vorbereiten

Nicht
wertschopfend, aber
unterstitzend

Beispiel:

» Warten

» Sortieren

» Nacharbeiten

© GEPRO
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Verschwendung im betrieblichen Ablauf www.wertstromfabrik.de

Wertschdpfende Anteile im
Gesamt-zusammenhang Verschwendung
sehen und verbessern eliminieren
|
Wert-
schopfung
Aktivitat
Nicht wertschopfend, ..
aber unterstitzend Upt_erstgtzend_e )
Tatigkeiten effizient
gestalten

Verschwendung ...

» ... Ist ein Symptom flr Probleme in der Prozessgestaltung und -abwicklung
» ... kann nachhaltig nur durch einen ganzheitlichen Blick abgebaut werden
» ... hat Ursachen - die missen gefunden und beseitigt werden

© GEPRO
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Wichtige Denkansatze www.wertstromfabrik.de

» Fokussierung auf das Wesentliche

» Undenkbares Denken

» Vorhandenes - auch Bewahrtes - in Frage stellen
» Schrittweise Denken, Problemkreise entzerren

» Dennoch Zusammenhange berticksichtigen

» Einfachheit und Klarheit suchen

, 1ell me one reason, why it works,
not a thousand why it shouldn‘t*

© GEPRO
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www.wertstromfabrik.de

Value Stream Mapping
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Die 3 Schritte beim , Value Stream Design“ www.wertstromfabrik.de

. Sehen lernen”

Ist-Zustand aufnehmen

Soll-Zustand

» in einfacher Form, schnell und hinreichend genau
» aus der ,Vogelperspektive“, aber dennoch detailliert genug

» vom Kundenwunsch ausgehend

Zukunftigen Soll-Zustand erarbeiten

Umsetzungsplan

» Veranderungsfahigkeiten ableiten
» Effizienz und Kundenorientierung als Mal3stab nehmen

» Einfache L6sungen ableiten

Plan zur Umsetzung erarbeiten

» MalRnahmen mit Moglichkeiten abgleichen

» Prioritaten setzen, Ressourcen beriicksichtigen

© GEPRO
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"Sehen lernen” beim Mapping www.wertstromfabrik.de

Das Motto im Wertstrom-Design heifl3t , Sehen lernen®.

= Nicht nur einzelne Fertigungsschritte betrachten, sondern den ganzen
Ablauf als Wertstrom sehen lernen.

= Blockaden im Wertstrom sehen lernen:
Wo bleiben Teile liegen, die eigentlich sofort weiter bearbeitet werden
kdnnen?

= Koordination sehen lernen:
Wie lassen sich alle Fertigungsschritte so ausrichten, dass die gesamte
Kette in einem Rhythmus arbeitet? Wonach soll dieser Rhythmus
ausgerichtet sein?

= Verschwendung sehen lernen:
Wo fallen Tatigkeiten und Bestande an, fur die ein Kunde nicht zu zahlen
bereit ist?

© GEPRO
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Wertstrom-Diagramm flr einen Ist-Zustand, Beispiel www.wertstromfabrik.de

© LEI

Lieferanten End Kunde
| Jahresvorschau |
T~ Einkauf Vertrieb
\ Jahresvorschau
Jahresvorschau Woche Abrufe Kunde intern
Logistik & f;?%i“i%sm
Ist Zustand Steuerung
249 287.200
2412 99.900
24/12LT 170700
3009 25800
:’:;P P‘;Z?;:": 012 151700
- 30/12LT 143600
Mixing
Ingenieur 3 Schichten
5 Tage/Woche
T Behatter:
gy \ A 33000 Stk
Werkzeug- - B 22000 Stk
bau Ay Fitern ‘
O Entgraten Mixen
Oy 1 A Oy 1 -
| @ b 021 A= iy |
Tald 0.0553, Takt d 0568 | 3 Tople | 663 Stick | 4 Autom. A Takt 00538 Takt obs2s i
s —— ZZthpsS. ZZ011sp.E 01T t 3x Schicht
tanzend aschend 0.15s p.E. BZ044spE. e i
O Messen Harten BZ25+0.5hp.S. VA 450min 342 Siick ve 0 Mixen Z/
VA 480min RZ 3h
RZ 1h (max} MV 80%
or | D [os i o CE
T 7 Pressen | 6231 suick | 3 Anlagen 1T AREIN 4AP 2421 |1 Maschn. | 2T
1407 Spulen 900 | 4264 SO Tagt0.08s Takt 0.083¢ ((\v(O 97239 Stick 17 mixen
ZZ003spE 2Z003spE Bard P 2Z 0.028s p.E. ZZ0018s pE
BZ 0.75s pE. BZ504 140min O Entgraten hielf Polieren BZ 30min p.S BZ 150min/mix
VA 465 min BZsx 120min Scnaen VA 40Smin VA 375 Smin
RZ1 15 min BZ 055 90min RZ Omin VAwe 440min
RZ: 2h VA 480min Oy 2 Qs Qs MV 100% RZ omin
MV 70% RZo 08T 147 AR 6.5% MV 90%
AR 4.1% RZsa 140min 6 Tdple | 3467 Stick |11 Maschn. | 5564 Stick | 2 Maschn. AR 0%
MV 76%
MVea 78% ZZ0.42hpS. 2Z 0.0455¢ pE. ZZ0.03s pE.
AR 0.3% 0065 p.E. BZ0.5¢ BZ: 20+5min p.S.
BZ 2+0.5h p.5. VA 450min BZ:z 40+5min p.S.
VA 480min RZ1 4h VA 35min
RZ ih RZ: 8h RZ: 1h
MV 80% MV 75% RZ: 15min
ARO.2% AR 0.25% MV 76%
31T 1.5T 1T 1T 1.5T oT
0.758 2.25h | an 058 0.75h

© GEPRO

Wertstrom-Seminar V. 1.0

Seite 14



Wertstrom-Diagramm fur einen Ist-Zustand, Elemente WWw.wertstromfabrik.de

Lieferanten End Kunde
| Jahresvorschau |
]  Einkauf \ Vertrieb
Jahresvorschau

a Kunde

Jahresverschau
Woche Abrude

Ist Zustand

e a Steuerung
SAP feedback %
w12 151.700
L andiistuoes 30712LT 143600
Mixing
3 Schichten

Ingenieur

Tao. : _ 0 Informationsfluss
Werkzeug - 5 B 22000 Stk
: e : ' (]
au Engraten Filtern Mien
- QO 1 O 1 ﬂ
| @ 02T
Takt 0. 3 Tople Y663 St T, 3 1 1
aki 0.055g Takt d 0569 | p! 1 akt 0.053s & Takt U£>525 Q Materl alﬂ uss
Stanzens Waschens o E ZBZZOMWE' & ]
0.15s pE. 0.44s pE. e || "
E O | “Messen Harten 822540.6h pS. VA 450min 42 Siick v ] G| Mixen
VA 480min RZ 3h
0,8 0,3 RZ 1h (max) MV 0% O3 =
= st 15T st = ;n;’g&zz AR 0.25% / Nt EET D =
6231 Stilck g " . P
1407 Spuen L LF1OSS8N SANRGON | sz4 Stck Taks 000 Takto osesl © AP ] orao0 suac [ 1 MasSN. | L a Zwischenbestande
Z20.03s p.E ZZ0.03s p.E. Bard ) 7y ZZ 0.025s p.E. ZZ0018s pE
BZ 0.755pE. BZs0s 140min (Cy | Entgraten A Polieren BZ 30min p.5 BZ 150min/mix
VA 465 min BZsx 120min SEnan VA 40Smin VA 375 Smin
RZ1 15 min BZ 155 90min I VAwe 440min
RZ: 2h VA 480min Oy 2 Qs L — MV 100% P —
ARtk o STople | wor oo [11 | ot vk [ |
AR4.1% RZea 140mi aschn. aschn. 5
Wi - 0 Prozesse
MV 78% ZZ042hpS. 7 0.0455s p N ZZ0.03s pE.
AR 0.3% 0.06s p.E. BZ05s BZ: 20+5min p.S.
BZ 2+0.5h p.5. VA 450min BZ:z 40+5min p.S.
VA 480min RZi1 4h VA 35min
RZ 1h RZ:8h b
MV 80%: MV 75%
AR0.3% AR 0.25% MV 76%
0 Kennzahlen
15T oT

0.75h
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Wertstrom-Diagramm fur einen Ist-Zustand, Struktur

www.wertstromfabrik.de

Lieferanten
| Jahresvorschau |

LIEFERANT

Einkauf

Vertrieb

Jahresverschau

Woche Abrude

Jahresvorschau
Logistik &

Steuerung

STEUERUNG

Wochenplan

Ist Zustand
SAP feedback
n Ale Processe
t.'l g I
| Werkzeug- i
! H
Lo G
-
Takt 0.0555, Takt 40565 I
O Stanzen& b, | Waschen&
Messen 7| Harten
o A o
1.57
3T 8231 Stiick 1T
Yot Spiden 7 Pressen 3 Anlagen 4, SO
ZZ0.03sp.E ZZ003sp.E
BZ 0.755pE. BZ 01 140min Cr
VA 465 min BZ e 120min
RZ1 15 min BZ 055 90min
RZ:2h VA 480min
MV 70% RZo
AR 4.1% BZeu 140min
MV 76%
MVan 78%
AR 0.3%

spezial ] ey ;,
Entgraten 4 =
Oy 1 A Oy 1
et d == e
3 Topte 663 Stuck | 4 Autom.
ZZthpsS. ZZ011sp.E
0.15s p.E. BZ0.44spE.
BZ 25+0.5hp.8. VA 450min
VA 480min RZ 3h
RZ 1h (max} MV 80%
MV 80% AR0.25%
AR0.3%
Takt 0.088s Takt 0.083s!
Band-
Entgraten %‘ schieffen
Oy2 A O3
& — |
6 Taple | 3467 Stick |11 Maschn.
ZZ0.42hp 5. ZZ 0.0458s pE.
0.06s p.E BZ05s
BZ 2+0.5h p.5. VA 450min
VA 480min RZ1 4h
RZ 1h RZ:8h
MV 80% MV 75%
ARD.3% AR 0.25%

© LEI

\ ORMATIONS-

Mixing
Ingenieur

Reserv.
Mixen

KUND

— End Kunde
| _

79.200 Stiick
% LT)

24/9 287 200
2412 99.900
24/12LT 170700
309 25800
W12 151700
30/12LT 143600

3 Schichten
5 Tage/Woche

Behalter:

B 22000 Stk

3x Schicht

2T
17 mixen

A T Tkt 0.053s Taktobsas
e ¥
01T » A
342 Stlick = Ve = Cr Mixen
]
o |0 [©:
A 24427
© 4AP g7238 Sk | 1 Masehn.
Q\
P ZZ 0.025s p.E. ZZ 0.018s p.E.
Polieren BZ 30min p.S BZ 150min/mix
VA 40Smin VA 375.5min
RZ Omin VAwe 440min
Qs MV 100% AZ omin
1.47 AR 6.5% MV 90%
5564 Stick | 2 Maschn. AR 0%
ZZ0.03spE.
B2,20:srin . PROZESSE
BZ:z 40+5min p.S.
VA 35min
RZi 1h +
RZ: 15min
MATERIALFLUSS
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Tipps zur Wertstromanalyse

www.wertstromfabrik.de

© LEI

= Sammeln Sie stets Informationen zum Ist-Zustand, indem Sie selbst die Wege von
Material- und Informationsfluss zu Ful3 verfolgen.

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

= Beginnen Sie beim Versand und verfolgen Sie den Wertstrom rickwarts.

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

= Nehmen Sie alle Bestande (Rohmaterial,.., Fertigbestande) auf.
=>» Skizzieren Sie den gesamten Wertstrom selbst.

=» Zeichnen Sie immer von Hand mit Bleistift.

© GEPRO
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Der Kunde und seine Anforderungen www.wertstromfabrik.de

= Die Wertstrom-Analyse beginnt immer beim Kunden und seinen Anforderungen!
=>» Dies gilt auch fir interne Kunden in der Kette!

= Symbol fir externe Kunden ist die , Fabrik®.

=> Die Anforderungen werden in Datenfeldern spezifiziert.

Kunde

18.400 Stiick
im Monat

Behalter
= 20 Stiick

2 Schichten

Datenfelder

© GEPRO
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Prozesse und Datenfelder www.wertstromfabrik.de

= Prozesse werden in einem Prozesskasten dargestellt.
=>» Die naheren Angaben zum Prozess werden in Datenfeldern spezifiziert.

=>» Die Anzahl der Bediener wird neben einem Symbol angegeben.

Typische Prozessgrofl3en:

Prozesskasten /1 ZZ (Zykluszeit)
O 2 0 BZ (Bearbeitungszeit)
0 RZ (Rustzeit)
— 0 MV (Maschinenverfugbarkeit)
0 EPEI (Losgrosse / every part every ...)
< 0 Zahl der Mitarbeiter / Bediener
0 Zahl der Produktvarianten
0 BehaltergroRe (fur Fertigteile)
a VA (Verfligbare Arbeitszeit abzlglich
Pausen)
\_ 0 AR (Ausschussrate)
0 NAR (Nacharbeitungsrate)

Datenfelder

© GEPRO
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Zeiten www.wertstromfabrik.de

Zykluszeit .
Zykluszeit

O O’\ 21z Wie oft wird ein Teil in einem Prozess
N O fertiggestellt ?

Wertschdpfungszeit

Wertschdpfungszeit

O O Tatsachliche wertschopfende
O Bearbeitungszeit in einem Prozess
Bearbeitungszeit Bearbeitungszeit

! ! Zeit, die ein Stuck braucht, um
W O o einen Prozess von Anfang bis zum
O Ende zu durchlaufen, ohne
Liegezeiten

Durchlaufzeit Durchlaufzeit

} | Zeit, die ein Stuck braucht, um die
gesamte Prozesskette von Rampe zu
MO 00 Rampe zu durchlaufen, mit Liegezeiten

Wertstrom-Seminar V. 1.0 Seite 20
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Bestande

www.wertstromfabrik.de

= Bestande nach bzw. vor einem Prozess werden mit einem ,Warndreieck” dargestellt.

=>» Darunter werden z.B. die durchschnittliche Bestandsmenge und die Reichweite in
Tagen angegeben.

Bestand !

Bestandsdaten

A\

3.150 Stiick
2 Tage

= In Kombination mit den Prozessen entsteht eine Abbildung des Ablaufs.

A\

A\

A

A

A

© GEPRO
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Materialfluss, |

www.wertstromfabrik.de

= Ein LKW-Symbol (bzw. Bahn, Flugzeug) und ein breiter Pfeil zeigen die Bewegung von
Gutern von Lieferanten zum Werk und vom Werk zu Kunden an.

=>» Dabei wird auch die Lieferfrequenz angegeben.

=> Nur die wichtigsten Rohmaterialien / Kaufteile sollten dargestellt werden.

| Versand

Montagewerk
Kaoln

18.400 Stiick
im Monat

Behalter
=20 Stiick

2 Schichten

Lieferung per
LKW

© GEPRO
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Materialfluss, Il www.wertstromfabrik.de

=>» Der Materialfluss zwischen den Prozessen wird immer dann durch einen Push-Pfeil
gekennzeichnet, wenn nicht schon modernere Pull-Mechanismen installiert wurden.

= ,Push” bedeutet hier, dass Material nach Programm bearbeitet und transportiert wird.

=>» Dieses Programm ist meistens nicht mit den nachgelagerten Prozessen
synchronisiert.

{_Flgen | A (Montage| |_Figen A [Montage

(>

: —FIFO—
ZZ =90 sek &

ZZ =60 sek ZZ =90 sek

RZ=0 RZ = 10 min RZ=0

© GEPRO
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Steuerung und Informationsfluss

www.wertstromfabrik.de

=>» Die Analyse von Steuerung und Informationsfluss bedeutet die prazise (!)
Beantwortung der Frage, was die einzelnen Prozesse ausldst bzw. ihr Programm

bestimmt.

=>» Typisch fur konventionelle Produktionsstrukturen sind zentral gesteuerte Prozesse.

Steuerung

~—

Wochen-
plan

Frasen

<

Manueller
Informationsfluss

—

Elektronischer
Informationsfluss

Wochenplan

Produktionsplan

,G0 see” -
Produktionsplanung

© GEPRO
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Zeitachse www.wertstromfabrik.de

=>» Unter den Ablauf wird eine Zeitachse gezeichnet, die fir Prozesse Bearbeitungszeiten
und fur Bestande Reichweiten angibt.

= Rechts an der Zeitachse wird die summierte Zeit dargestellt.

=>» Dariber hinaus kénnen noch weitere Zeiten o.a. dargestellt werden, z.B. Durchlaufzeit
pro Schritt oder Transportwege.

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

1 Sekunde 39 Sekunden Bearbeitungszeit
= 40 Sekunden

© GEPRO
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www.wertstromfabrik.de

Die Zielstruktur:
, Future State“ mit Value Stream
Mapping

© GEPRO
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Soll-Zustand www.wertstromfabrik.de

Die 3 Schritte beim , Value Stream Design*“ www.wertstromfabrik.de

1. ,Sehen lernen* Ist-Zustand aufnehmen
T

* in einfacher Form, schnell und hinreichend genau
» aus der ,Vogelperspektive*, aber dennoch detailliert genug

ehend

/. » Entwurf eines schlanken, wertstromorientierten
- _ Flusses
. Soll-Zustand Zukunftigen Soll-Zustand erarbeiten

» Veranderungsféahigkeiten ableiten . . .
. ﬁiiy » Konsequente Anwendung einiger bewahrter
» Einfache Lésungen ableiten Reg eI n u n d Prl n Zl p | en

3. Umsetzungsplan Plan zur Umsetzung erarbeiten .. e
i = " Mabnanmen it ogtenkerer e » Fokus auf Standardfélle, erst dann Sonderfalle
» Prioritaten setzen, Ressourcen bercksichtigen) el n ar b eiten
p— = » An Zielen und Visionen ausrichten, nicht an

Schwierigkeiten und Hirden

» Mehrfache Durchlaufe vorsehen, Alternativen
gegenuberstellen

Beachten: Was will der Kunde wirklich?

© GEPRO
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Fragen zum Soll-Zustand www.wertstromfabrik.de

» Wie ist die Taktzeit in der Produktion?

» Produzieren Sie zum Supermarkt oder direkt zum Versand?

» Wo kdnnen Sie kontinuierliche Fliel3fertigung einsetzen?

» Wo mussen Sie Supermarkt-Pull-Systeme einsetzen?

» An welcher Stelle in der Fertigungskette wird die Produktion gesteuert?
»  Wie wird der Produktionsmix am Schrittmacherprozess ausgeglichen?

» Welches ,Pitch®” geben Sie und entfernen Sie regelmafdig am Schrittmacherprozess?

» Welche Prozessverbesserungen sind erforderlich?

© GEPRO
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Prinzipien fir effiziente, kundenorientierte Wertstréome, 1. Teil www.wertstromfabrik.de

1) Produzieren Sie nach der Taktzeit.
2) Entwickeln Sie, wo immer mdéglich, eine kontinuierliche Fliel3fertigung.

3) Verwenden Sie Supermarkt-Pullsysteme zur Produktionssteuerung, wo sich die
kontinuierliche Flie3fertigung nicht bis zu den vorgeschalteten Prozessen ausdehnt.

4) Versuchen Sie, die Produktionsplanung nur an einer Stelle im Wertstrom
anzusetzen.

© GEPRO
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Prinzip 1 www.wertstromfabrik.de

Produzieren Sie nach der Taktzeit. I

= Die Taktzeit wird aus den Kundenanforderungen abgeleitet, nicht aus dem
Fertigungsprozess!!!

Verfligbare Betriebszeit pro Schicht

Taktzeit = _
Vom Kunden bendtigte Produktionsmenge pro Schicht
27.000 sec
Beispiel: =59 Sekunden
455 Stick

Ergebnis: ¢ Der Kunde kauft dieses Produkt mit einer Rate von 1 Stiick alle
59 Sekunden
 Eine Rate fur die Produktion, basierend auf der Verkaufsrate

© GEPRO
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Prinzip 2 www.wertstromfabrik.de

4

Entwickeln Sie, wo immer maoglich, eine kontinuierliche Fliel3fertigung.

e

A B

Prozess A: 10 Minuten Prozess B: 10 Minuten Prozess C: 10 Minuten

OO00000000 - OO0 0000000 mei- 9000000000

Continuous Flow “make one, move one”

L

© GEPRO
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One-Piece-Flow: Grundstrukturen und Gestaltungsansatze www.wertstromfabrik.de

» Arbeitsschritte synchronisieren
» ,Hand-in-Hand“-arbeiten vor Auslastungsoptimierung
» Planung Gesamtprozess, Synchronisierung der Einzelschritte

» Zuordnung Bediener zur Tatigkeit aufheben, statt dessen Zuordnung
Bediener zum Teil

» Teil und Bediener wandern

© GEPRO
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Prinzip 3 www.wertstromfabrik.de

Verwenden Sie Supermarkt-Pullsysteme zur Produktionssteuerung, wo sich die
kontinuierliche Fliel3fertigung nicht bis zu den vorgeschalteten Prozessen

ausdehnt.
Produktions-KANBAN Entnahme-KANBAN
| I | |
A 4 — |
Liefer- I I Kunden-
Prozess .|—I Prozess

AF-®--%---B--{8

Produkt - Produkt

= Zweck:
Steuerung der Produktionsprozesse zwischen Abschnitten mit kontinuierlichem Fluss

=» Steuert die Produktion des versorgenden Prozesses ohne den Versuch einer Planung

© GEPRO

Wertstrom-Seminar V. 1.0 Seite 33




NN

@)
LL

Bl

(]
N
S
o
[

S

o
~ N ~ %
[7)] [7)]
(7] (7]
(] (]
N N
o o /
o o

NN %
= < = <
©
- £
FTTT Ivg
@

- N
[7)]
(2]

,MO|4 snonunuo)




Prinzipien fiur effiziente, kundenorientierte Wertstrome, 2. Teil www.wertstromfabrik.de

5) Entwickeln Sie die Fahigkeit, im Schrittmacher-Prozess vorgelagerten
Fabrikationsprozessen , jedes Teil jeden Tag® produzieren zu kénnen
(dann in jeder Schicht, dann zu jedem Liefertermin).

6) Verteilen Sie die Herstellung verschiedener Produkte beim Schrittmacher-Prozess
gleichmalig tber die verfligbare Zeit (Produktionsmix ausgleichen).

7) Schaffen Sie in Inrem Wertstrom einen ,, Anfangs-Pull* durch die Freigabe und
Entnahme kleiner, gleichmaRiger Arbeitsportionen am Schrittmacher-Prozess
(Produktionsvolumen ausgleichen).
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Prinzip 5 www.wertstromfabrik.de

Entwickeln Sie die Fahigkeit, im Schrittmacher-Prozess vorgelagerten Fabrikations-
prozessen ,jedes Teil jeden Tag“ produzieren zu kénnen (dann in jeder Schicht, dann zu
jedem Liefertermin).

= Kennzahl: EPEI (every part every ...)
=>» Steigern: jeden Tag, jede Schicht, ...
=> In den vorgelagerten Prozessen: Zumindest jedes Teil jeden Tag

= Hilfsmethode: Herleitung aus der fur Umristen verfligbaren Zeit

v

Verfugbare Arbeitszeit pro Tag

Tagl. Bedarf x Zykluszeit <«—Zum Umristen verfligbare Zeit

v

Maschinenzuverlassigkeit [%0]

Beispiel:

Bei einer zum Umrusten verfigbaren Zeit

von 1,5 Stunden und einer Umristzeit von 15 Minuten
kénnen am Tag 6 Varianten gefertigt werden.

© GEPRO

Wertstrom-Seminar V. 1.0 Seite 36




Prinzip 6 www.wertstromfabrik.de

Verteilen Sie die Herstellung verschiedener Produkte beim Schrittmacher-Prozess gleichmalig
uber die verfugbare Zeit (Produktionsmix ausgleichen).

Schlecht

Montageplanung

M_ontag 400A | Uftrage Stanzerei
Dienstag 100A, 300B g

Mittwoch 200B, 200C
Donnerstag 400C

Freitag 200C, 200A Besser: Jedes Produkt jeden Tag

Montag: 140 A, 100 B, 160 C

Noch besser: Jedes Produkt jeden Lieferzyklus

= Beachte: Montag: .
Zeitbedarf fur Umristen nahe
Null; haufiges Umristen! 50B 70A 80C 50B 70A 80C
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Prinzip 7 www.wertstromfabrik.de

Schaffen Sie in Inrem Wertstrom einen , Anfangs-Pull“ durch die Freigabe und Entnahme

kleiner, gleichmafiger Arbeitsportionen am Schrittmacher-Prozess (Produktionsvolumen
ausgleichen).

Pitch = Taktzeit - Behéaltergrdosse

‘= \ _I Kunden-
Beispiel: 30 sec - 20 Stiick = 10 Minuten Nachstes | [anforderungen
Kanban Kanban I
am holen
Prozess \ |
ablegen \ -1
, Zeitscheiben® (Zyklus in \ :
> . jedem \
Schrittmacher- Pitch \ Versand
[ [ Prozess wieder- \
holen) \ G
Produkte 2 —
‘/{‘I’ -9
C
Fertigteile zum
Eine Pitch- Supermarkt
»Ausgleichskasten* Einheit oder zum
nehmen Versand
bringen
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Beispiel: Wertstrom-Diagramm fur einen Soll-Zustand (Real-Konzept)

www.wertstromfabrik.de

Lieferanten End Kunde
I\ Jahresvorschau
Einkauf \ Vertrieb
Jahresvorschau ’
Woche Abruf Kunde intern
e
Real Konzept Logistik & e
Steuerung
e +8.5% AR
- A0l
= h - V140,000 B
Woche -
e 1.595 Stiick / Schicht
- Steverung | _ _ _ _ __ _
- {Schichteiter) == *416 Elements
e 663875 EL/Schicht
- o P
WS1 o
l LS (as%)
"
OXOX |4 jm—mmmmeeee-
" | oxox | ! ; ws2
L spezial
- P Entgraten [~
P
g Fieg
i LAY AR Tople
| | i @ 0atT \
P
—_— K-TAKT 0.077s
Ve Sﬁr\zen& — FIFO —pf W;S;:‘e"& / /08T k770064 Messen
lessen [~ rien BZ2sh  COmpED
03t MV 83% o)
VA 480min 1
T \‘\"'aT AR0.1% U o WS3
L. 7.5 Pressen 3 Anlagen ) VR 0% o= 4 AP
TAKT 00428 K-TAKT 0.043 X * K-TAKT 0.039s
K¥Z 0.030s K-2Z 0.037s Entgraten |— FIFO —s] Enndschiaten |- 03T K-ZZ 0.036s
MV K% MV 80% ————| Polieren BZ 300s p.E.
VA 465qin VA 480min 0.3T
AR 35% AR 0.2%
VA 1% VA 0%
5 Tapfe 1 Topf
9+(1R)LS
K-TAKT 0.098s
K-ZZ 0.081s, K-TAKT 0.
0693 Remark: fill-elements are not
ARD.1% ﬂ 06%‘;':5 included in this diagram
. D MV 75%
K-TAKT 0,043 ﬁ; ‘g;‘”
K-ZZ 0.037s VE 1%
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Beispiel: Wertstrom-Diagramm fur einen Soll-Zustand (Ideal-Konzept)

www.wertstromfabrik.de

Veririeb

Wochenplan
Wochenvorschau

K-TAKT 0.027s
K-ZZ 0.026s
VA 440min

MV 95%

Lieferanten
| Jahresvorschau l
B Einkauf
Ideal Konzept Woche Abnfe
Loyistik &
Steuerung
- "
- il -
-
- o =
Lt
- Jahresvorschau
2x L =
Woche I e -
Y
ox Steuerung | __ _ _
s {Schichtieitar)
i
=== | Stanzen |- FIFO —p W;;Cnien"& - FIFo —p Ei't);rza:?eln |- FFO —»] Messen
0.15T 0.15T
of Messen
0.15T
I ()
T e e L G e T A e =Pl s Kot e P R P B e L e I My
K-TAKT 0.038
K-2Z 0.0258
VA 480min
MV 85%

End Kunde

Kunde intern

1.592.000 Stiick

+6% AR AOI
1687.520 Stiick

2.344 Sfiick / Schicht

‘411.7 Elemente
964.933 EL/Schicht

3-4x Schicht

Remark. fill-elements are not
included in this diagram
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Typische Bestandteile bei einer Wertstromgestaltung

www.wertstromfabrik.de

» ,Supermarkt-Prinzip*“
» FIFO

» Tools

» Visualisierung

» OBC

» KAIZEN

» Heijunka

» Poka-Yoke

=

KANBAN-System in unterschiedlichster Auspragung
,ungesteuerter Materialfluss mit Zwangsfolge
Einfache Transport- und Logistikhilfsmittel
Steuerung durch Karten, Tafeln, Anzeigen etc.
Operator Balance Chart = Tool fir Prozess-Kaizen
Permanente Prozessverbesserung, KVP
Ausgeglichene Produktion

fehlerabprifende Vorrichtungen
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www.wertstromfabrik.de

Umsetzung

© GEPRO

Wertstrom-Seminar V. 1.0 Seite 42




Anforderungen an eine erfolgreiche Implementation www.wertstromfabrik.de

» Plan erstellen und detaillieren

» Zustandigkeiten, Rechte und Pflichten
definieren

» Ressourcen einplanen und vorsehen
» Projekt regelmalig evaluieren

» Soll-Zustand in einzelne Aktionsbereiche
herunterbrechen

» Ziele und erweiterte Ergebnisse, incl.
MeRRgr6Ren fur jeden Bereiche definieren

»  Zeitplan festlegen
» Verantwortlichkeiten regeln
» Review-Termine festlegen

Und besonders wichtig:

» Mapping, Plan, Zielsetzung, Stand offen
kommunizieren / visualisieren

= Boards
= regelmafige Informationen
= Meetings
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PDCA-Methode

www.wertstromfabrik.de

Masterplan fur
Wertstromprojekt

T >
\/

Einzelaufgaben

Aktivitaten zur
Absicherung ergreifen

Action

r

Plan Aufgaben planen

Erfolg
evaluieren

N

Check

.\ und detaillieren
Aufgaben

Do durchfuhren
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Beispiel 1: Realisierung

www.wertstromfabrik.de

Datum

Betriebsleiter/

Wertstromjahresplan

Unterschriften |Werksleiter

Betriebsrat

Werksleiter
Wertstrom- Technik
Manager
Produktfamilie Tar 1, Tur 2 Wartung
Geschéftsziele fur WS- Wertstromziele Ziel (messbar) Monatsplanung Verant- Betroffene Prufungszeitplan
Produktfamilie Schleife 718 10 11{ 12| wortlicher Abteilung Priifer | Datum
Erhéhung der Flexibilitét |Allgemein|Vergabe von Artikelnrn L

Sonderfertigung gleich
Standardfertigung

Lieferzeiten f. Vertriebs-
tUren einhalten

Profile
Montage

fertigung

an alle Einzelteile

Einfuihrung von Kanban

Reduzierung der Reich-
weite des Rohmaterials

Optimierung innerbe-
trieblicher Transport-
mittel (z.B. 1 Wagen pro
Auftrag fur FIFO)

Einfiihrung von Pull und
FIFO

Optimierung der Frase-
rustzeiten

evtl. Erstellung eines ge-
nauen Anforderungs-

profil an die Steuerung
der Frése

One-Piece-Flow

Optimierung der Ma-
schinenstellplatze

Reduzierung der Lauf-

Reichweite 5-10 Tage

kleiner 4 min. (Kaizen)

kleiner 5m

4[(5]6
R
(R

r

Blech- Einfihrung von Pull und m

Haupt-Kostenfaktoren:

 Umbau Rollwagen

« Umbau Regale vor Sage

» evtl. Umstellung Blechfertigung
» evtl. SAP-Anpassung / Scanner
» evtl. externe Unterstltzung

Haupt-Zeitaufwand:

* Analysen Fertigungs- / Rustzeiten
e Strukturierung Kanban-Artikel

e Training mit Mitarbeitern

« vor allem am Anfang:

» Wertstrom-Management® durch
konsequentes Umsetzen und
Verfolgen

H
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www.wertstromfabrik.de

Kennwerte
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KenngrofRen zur Verfolgung der Aktivitaten www.wertstromfabrik.de

» Visualisierung der Fortschritte
» Kennzahlen als notwendiges Werkzeug

» Ausrichtung am Wertstrom zur Vermeidung von Verschwendung

» Festlegung von 3 Kenngr63en
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Kennwert 1 www.wertstromfabrik.de

Wertstromquotient (Wertstrom-Benchmark)

Erlauterung Der Wertstromquotient (WQ) beschreibt das Verhaltnis zwischen der
Materialdurchlaufzeit und der Gesamt-Bearbeitungszeit (GBZ).

Die Materialdurchlaufzeit (DLZ) wird berechnet in Reichweiten (z.B. Tage,
Stunden,..) anhand der durchschnittlichen Kundenabnahmen bezogen auf die
bestehenden Bestande.

Die Gesamtbearbeitungszeit ist die Addition aller einzelnen Prozess-
Bearbeitungszeiten.

Die WQ-Anderung beschreibt den Fortschritt oder die Verschlechterung des
Wertstroms:

WQ =DLZ/GBZ ; steigt WQ verschlechtert sich der Wertstrom
sinkt WQ verbessert sich der Wertstrom
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Kennwert 2

www.wertstromfabrik.de

Kennwert

Every Part Every Interval (EPEI)

Erlauterung

Dieser Wert gibt das kirzeste Zeitintervall an, mit dem das Fertigungsprogramm
fur die herzustellenden Artikel in dem betrachteten Wertstrom periodisch
wiederholt werden kann.

EPEI beschreibt die Flexibilitdt einer Fertigung und ist eine Plangrél3e, die von
den Prozesskennzahlen beeinflusst wird.

Ziel der Wertstromfabrik ist ein mdglichst kleiner EPEL.
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Kennwert 3 www.wertstromfabrik.de

On Time In Full (OTIF)

Erlauterung OTIF beschreibt die Liefererfillung zum vereinbarten Liefertermin in der
vereinbarten Liefermenge im Wertstrom an seinen unmittelbaren Kunden.
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www.wertstromfabrik.de

Anhang
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www.wertstromfabrik.de

Value Stream Mapping:
Zusammenfassung Symbolik
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Wesentliche Zeichenelemente: Symbole fiir Materialfluss www.wertstromfabrik.de

Montage ZZ = 45 Sek.
RZ. = 30 Min.
3 Schichten
Lz% 3000 Stiick
1 Tag
Fertigungs- Externe Quellen Datenkasten Bestand
prozess (Zulieferer,

Kunden)

o > ZFIFO—

Lieferung per PUSH-Pfeile Fertigwaren an First-In-First-Out
LKW den Kunden Flussfrequenz
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Wesentliche Zeichenelemente: Symbole fir den Informationsfluss www.wertstromfabrik.de

Manueller Elektronischer Produktionsplan Ausgleich Produktions-

Informationsfluss Informationsfluss (der Produktionsmenge KANBAN
u. -mischung)

NS - n

KANBAN, die in
Losmengen ,G0 see” - Entnahme- SignaI-KANBAN KANBAN -

ankommen Produktionsplanung kanban Posten
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Wesentliche Zeichenelemente: Allgemeine Symbole www.wertstromfabrik.de

- V- - -+
- - -
{:::j ] S P

Kaizen “Blitz" Supermarkt Puffer- oder KANBAN-
Sicherheitsbestand weg

Bediener Entnahme Nacharbeit Ausschuss
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Wesentliche Zeichenelemente: Zeitachse www.wertstromfabrik.de

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

ZeltaChse 1 Sekunde 39 Sekunden Bearbeitungszeit

= 40 Sekunden

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

** genauer: Summe der Bestandsreichweiten bzw. maximale Durchlaufzeit eines Rohmaterials
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Prozessblatt www.wertstromfabrik.de

. Prozessname j . .
Information woher Information wohin

n
»

A 4

Bestande Bestande

Vorganger-Prozess

—\
—/

Folge-Prozess

1L
Iy

Mitarbeiter

7

BZ

RZ
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Realisierung

www.wertstromfabrik.de

Datum

Betriebsleiter/

Wertstromjahresplan

Unterschriften

Werksleiter

Betriebsrat

Werksleiter

\Wertstrom- Technik

Manager

Produktfamilie Wartung
Geschéftsziele fur WS- Wertstromziele Ziel (messbar) Monatsplanung Verant- Betroffene Prifungszeitplan
Produktfamilie Schleife 112 3|4|5|[6]|7]8 10] 11] 12| wortlicher Abteilung Priifer Datum
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