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Reduzierung der Durchlaufzeiten

-Vom Ist- zum Sollzustand mit dem
Wertstrom-Design
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L dreschritt Anteil von Bearbeitungs- und Liegezeiten bei der Auftragsabwicklung
Auftrag
Durchlaufzeit 16 bis 36 Tage
Kunde (Bearbeitungszeit ca. 5%)
) - 1-2Tage
Vertrieb Sichtung/Auftragsklarung 15 Tag Bearbeitungszeit

Standort A/ B

Werk

Kunde

. = Liege-, Transport- oder Riustzeiten

Eingabe in LABIV
Klarungen
Auftragserfassung / Sichtung

Technische Klarung /
Bearbeitung

Zergliederung / Disposition
Vorfertigung kundenspezifischer
Teile inklusive
Kommissionierung

Montage/Prufungen

Spritzen

Verpackung/Versand

Hot-Lot = 16 Tage

1 Tag

1-2Tage

1 Minute Bearbeitungszeit

1-6Tage

12 Minuten — 1 Tag Bearbeitungszeit

N
s 6 — 20 Tage
pa==t ! 88 - 148 Minuten Bearbeitungszeit
Batchbetrieb E 6 Tage bei vorgefertigten Teilen
| > I 1 Tag
Klarung / NEE nar e \ — 13 min. Bearbeitungszeit
RS » [ 1Tag
1,3 min. Bearbeitungszeit

Fertigung unter dem
Primat der Kapazitatsauslastung

3 Tage
3 min. Bearbeitungszeit

. = Liege-, Transport- oder Rustzeiten bei , Chefauftrag”

. B

Auslieferung

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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F ortschritt
Arten von Verschwendung

Arten von Verschwendung

Bestande

Uberproduktion Unnétige Bewegungen
| L

Transport/Wege
;Ii .

ABFALL
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F ortschritt

Optimierungspotenziale auf der Nachfrage- und Beschaffungsseite

* Verbesserung der Prognosegenauigkeit

* Reduzierung der Prognosefehler

» Sortimentsabereinigung

* Absatzplanung gemeinsam mit dem Kunden
* Reduzierung der Planungszyklen

* Reduzierung der Sicherheitsbestande

* Reduzierung der Transportzeiten

* Verbesserung der Distributionsplanung

* Reduzierung der Wiederbeschaffungszeit

* Steigerung der Dispositionsqualitat in der Materialwirtschaft
* Verbesserung der Lieferantenleistung

» Bestandsplanung gemeinsam mit dem Liefernten

* Optimale LosgrofRenanpassung

* Reduzierung der Dispositionszyklen

* Reduzierung der Durchlaufzeit

* Optimierung von Umrlstungen

* Erh6hung der Flexibilitat und Transparenz in der Fertigung
* Reduzierung der Pufferbestande

* Verringerung der Produktvarianten

* Integration des Bestandsmanagements in die Unternehmensstrategie und —organisation
* Integration von systemiuibergreifenden Prozessen

* Verbesserung der Transparenz in der Supply Chain

» Aufeinander abgestimmte Zielvorgaben fir alle Unternehmensbereiche

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung
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F ortschritt

Bestandsarten

Bestandsarten

» Werkstattbestande

» Ersatzteilbestande
 Montagebestande

* Veredelungsbestande

* Wareneingangsbestande

* Qualitatssicherungsbestande
» Fertigwarenbestande

e Transportbestande

e Konsignationslagerbestande
e Buchungsbestande
 Nachbearbeitungsbestande

 Umlaufbestande

« Demobestande

» Leihbestande

» Schwarzbestande

 Kanban-Bestande (Supermarkte)

* Inventurbestande _

- temporére Bestande (z.B. SAP-Einfiing
Sicherheitsbestande)

» Pufferbestande

e Sonstige

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung
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F ortschritt
Arten von Verschwendung

Verschwendung

Produzieren bzw. Montieren von fehlerhaften Teilen
Liegezeiten durch unnotige Zwischenlagerung

zu viele Betriebsmittel mit zu hoher Kapazitat

Uberproduktion o
hohe Stillstandszeiten aufgrund von Stérungen Beseltl g en

lange Anlaufzeiten bis zur Erreichung der geforderten
Prozesssicherheit

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

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

elcs

D © ©® 0000

Nicht wert-schdpfende, aber in bestimmten Umfang notwendige Arbeit:
Wechsel von Werkzeugen und Vorrichtungen Reduzieren
Inspektionen der Betriebsmittel

Teile transportieren und bereitstellen

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

Qualitatsprufungen durchfuhren

etc.

Optimieren

ODOOOOOOO

Mit Kaizen o.a. Konzepten

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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F ortschritt

Einordnung der Wertstromanalyse im (KAIZEN) Produktionssystem

Reorganisations-Prozess QKLM-Ziele Tools/Module Workshops
7-Stufen Konzept
Reduzierung 7Q Werkzeug
1. Fabrik- und Prozessbeurteilung Transportaufwand | |
2. Management-Training
3. Wertstromdesign Kanban Planungs-
4. QKLM-Ziele Reduzierung ] Workshops
5. Prozessentwicklungskarte Bestiande
6. Training Produktion und Logistik T 2% | NEIMPERITE
7. QKLM-Controlling : _l l
Reduzierung Visuelles
Durchlaufzeiten Management :
] Rustzeit-
. Workshops
Reduzierung Line Design P
: Nacharbeit
Flu3-Strategie — ||
Reduzierung ||-C|f‘
Ristzeit
Ideal-Zustand GEMBA-
bis 2005 \ _ / SMED/OTED Workshops
Reduzierung \ /
Reparaturaufwand
TPM

Ist-Zustand

Nahe Zukunft

i

Steigerung der
Produktivitat

V

Poka Yoke

QKLM = Qualitat verbessern / Kosten senken / Lieferbereitschaft garantieren / Muda (Verschwendung) beseitigen

Quelle: Kaizen-Institut
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F ortschritt
Voraussetzungen der Wertstrom-Methode

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

«Mit dem "Value Stream Mapping" (Wertstrom-Design ) wird der bereichsUbergreifende
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 Informationsfluss
gleichermalRen dokumentiert.

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

«Fur 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 fir die ,, Griine-Wiese-Planung® geeignet.

«Das Value Stream Mapping wurde von Prof. Rother, University of Michigan, und am Lean Enter-
prise Institute, USA, von den Vatern der "Lean Production" entwickelt.

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternenmensentwicklung e.V.
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Voraussetzungen der Wertstrom-Methode

In der Wertstromfabrik sind Ablauf, Technik und Mitarbeiter konsequent
auf das Ziel ausgerichtet, Flexibilitat bei hoher Wirtschaftlichkeit zu erreichen

Das bedeutet im einzelnen:

= Ausrichten aller Tatigkeiten an der Wertschépfung, dabei Wertschdpfung
prozessiubergreifend optimieren

= Synchronisation des Produktionsablaufs, und zwar orientiert am tatsachlichen
Kundenbedarf

» Ganzheitliche Betrachtung von Material- und Informationsfluf3, bezogen
auf ganze Prozessketten

» Reduzierung des Planungsaufwandes durch alleinige Steuerung ausgewahlter
Prozesse ("Schrittmacherprozesse"); dahinterliegende Prozesse als FIFO abgewickelt

= |[ntelligenter Einsatz von KANBAN- oder Supermarkt-Systemen, insbhesondere dort,
wo keine Prozesskopplung maoglich oder sinnvoll ist

= Mitarbeiter von Beginn an in die Gestaltung einbeziehen, Erhdhung von Qualifikation
und Eigenverantwortung

= Optimierung des Gesamtsystems steht im Vordergrund, nicht mehr
Auslastung einzelner Prozesse

» Prozessbearbeitung und Logistik durch einfache technische Losungen flexibler
gestalten »>

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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F ortschritt
Voraussetzungen der Wertstrom-Methode

® “Sehen und verandern" heildt schnelle Verbesserungen unter Einbeziehung
der Mitarbeiter und Verzicht auf langwierige Analyse- und Konzeptionsphasen

® "Mapping" des Ist-Zustandes passiert mit Managern und Mitarbeiter/innen
nahe am "Ort des Geschehens", in der Produktion oder im Blro

® Ebenso werden Veranderungen nahe an der Produktion entwickelt und direkt
umgesetzt

® Der Gesamtplan wird umsetzungsorientiert entwickelt

®* Mit "Value Stream Mapping" steht eine innovative Methode zur Verfligung,
die schnell von den Mitarbeitern beherrscht wird

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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F ortschritt _
Tipps zur Wertstrom-Aufnahme

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

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

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

« 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 - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternenmensentwicklung e.V.
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F ¢rtschritt )
Typische ProzessgrofRen der Ist-Aufnahme

« Zykluszeit (ZZ)

* RUstzeit (R2)

« Maschinenzuverlassigkeit

* Bestande (vor und hinter der Ressource)
* Losgrol3e (EPE)

« Zahl der Mitarbeiter

« Zahl der Produktvarianten

* BehaltergrolRe fur (Fertigteile)

» Verflgbare Arbeitszeit (abztglich Pausen)
e Ausschuldrate

 Nacharbeitungsrate

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternenmensentwicklung e.V.
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Egrtschritt Wesentliche Zeichenelemente: Symbole fiir Materialfluss

R

Montage 77 = 45 Sek.
Y7 RZ. = 30 Min. A
Unternehmen 3 Schichten
12% 3000 Stiick
1 Tag
Fertigungs- Externe Quellen Datenkasten Bestand
prozess (Zulieferer,

Kunden)

J oy > _FIFO—

Lieferung per : Fertigwaren an First-In-First-Out
LKW PUSHRiEE den Kunden FluRfrequenz
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F ortschritt

Wesentliche Zeichenelemente: Symbole fir den Informationsfluf3

<

Manueller
Informationsflul}

KANBAN, die in
Losmengen
ankommen

s -

Elektronischer ~ Produktionsplan Ausgleich Produktions-

Informationsflufld (der Produktionsmenge KANBAN
u. -mischung)

60" - -

,G0 see” - Entnahme- Signal-KANBAN KANBAN -
Produktionsplanung bahn Posten

© LEI
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F ortschritt

Wesentliche Zeichenelemente: Allgemeine Symbole

e

Kaizen “Blitz"

Puffer- oder
Sicherheitsbestand

Supermarkt Entnahme

&) |

Bediener Nacharbeit Ausschluss
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F ortschritt Wesentliche Zeichenelemente

/oY A A

f“_ i—
Durchlaufzeit
5 Tage * 7.6 Tage * 1,8 Tage * = 14,4 Tage
Zeitachse 1 Sekunde 39 Sekunden Verarbeitungszeit
=40 Sekunden

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

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

) Prozessname S i .
Information woher Information wohin

»
»

A 4

Besténde Bestédnde
Vorganger-Prozess

Folge-Prozess

1l

Mitarbeiter

7

BZ

RZ

© GEPRO
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F ortschritt
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Darstellung des Ist-Zustandes

Lieferanten End Kunde
| Jahresvorschau |
T Einkauf Vertrieb
Jahresvorschau
Jahresverschau Woche Abrufe Kunde intern
rufe -
Logistik & #3200 S
36% LT,
Ist Zustand Steuerung LR
24/9  287.200
* f7 24/12  99.900
24/12LT 170.700
SAPfeedback |  ~———| Wochenplan o ne
2 MAE - 30/112LT 143.600
00 Mixing
i Ingenieur 3 Schichten
5 Tage/Woche
Behalter:
Y A 33.000 Stk
Werkzeug- ial = B 22000 Stk
bau S Filtern S
Entgraten Mixen
Oy 1 A Oy 1
| hd 0.2T = I
W Takt d 0568 I 3Tople | 663 Stick | 4 Autom. Takt 0.053s Takt 0bs2s (
* ZZ 1hpS. ZZ 0.11s p.E. + 3x Schicht
Stanzen& Waschen& 0.15s p.E. BZ 0.44s p.E. Ve Miker
G Messen Harten BZ 25:05hp.S. VA 450min Cr : Z/
A VA 480min RZ 3h
RZ 1h {max) MV 80%
O | Qs Al |92 Q2
T . 1T AR 0.3% 2d+2T oT
7 Pressen | 6231 Stiick | 3 Anlagen " 4 AP " 1 Maschn.
1407 Spulen 90N | 4264 SWok  Takro.0mes Takt 0.0835 4 SN, Sk 17 mixen
ZZ0.03s p.E ZZoo03s pE Band- ey ZZ 0.025s p.E. ZZ 0018s p.E.
BZ 0.75s p.E. BZses 140min Q Entgraten hisif Polieren BZ 20min p.S. BZ 150min/mix
VA 465 min BZ 50 120min Scivalen VA 405min VA 375 5min
Rz 18 min BZ 155 90min RZ Omin VAme 440min
RZ. 2h VA 480min Q)2 QO3 QO3 MV 100% RZ omin
MV 70% Az o 0.8T 14T AR 6.5% MV 90%
AR4.1% RZs 140min 6 Topfe 3467 Stiick | 11 Maschn. | 5564 Stick | 2 Maschn. AR 0%
MV 76%
MVsas 78% ZZ 0.42h p.S. 22 0.0455s pE. ZZ 0.03s pE.
AR 0.3% 0.065 pE. BZ05s BZ: 20+5min p.S.
BZ 2:0.5h p.S. VA 450min BZ: 40+5min p.S.
‘;‘2 ?ﬁomn g; ;hh ;‘;Fﬁ:’m Remark: fill-elements are not
MV 20% MV 75% RZ: 15min included in this diagram
AR 0.3% AR 0.25% MV 76%

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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F ¢rtschritt
Darstellung des Ist-Zustandes
Lieferanten End Kunde
| Jahresvarschau |
Einkauf \ Vertrieb
Jelnprenein Kunde intern
Waochs Abrufe -
Logistik & ?argﬁ%m
Ist Zustand Steverung
3 24/ 287.200
L I E * % 24/12 99900
STEUERUNG KUNDE:" 2
'8 25900
ASIJZPP?::;:C: | ~——=»{ Wochenplan i
2 30/12LT 143600
oche Mixing
4 A\ Q Ingenieur 3 Schichten
ORMATION i
Taki 0 Behalter:
Ty ™~ F L U S S A 33.000 Stk
| Werkzeug- I - / . B 22000 Stk
¢ bau SPEZIal b Filtern [ roieniil
== C | engraten v d S Micen ’
S X L2 O 1 ——— )
- [\ — Q) )
Taki 0.0553 Tak d 056 | 3 Topfe €63 Swick | 4 Autom. Takt 0.053 Takt 0bszs I :
s W *he ZZ 1thpS. ZZovispE pe== - * 3x Schicht
tanzen& P aschen& 0.15s p.E. BZ0.44s pE. S —— -
O Messen = Harten BZ 2.5+0.5h p.S. VA 450min 342 Stiick = Ve [ ] C; hceni U
A VA 480min RZ 3h ]
RZ 1h {max) MV 80%
O | D [os 3 9 SR | = CF
nT . i 1T AR 0.3% 24427 2T
7 Pressen | 6231 Stick 3 Anlagen " 4 AP : 1 Maschn.
1407 Spulen 98N | 4264 Stick  Taktp.oses Takt 0.0838 4 97239 Stiick 5 abans
ZZ0.03s p.E ZZ0.03s p.E Band- o ZZ 0.025s p.E ZZ 0018s p.E
BZ 0.75s p.E. BZ s 140min O Entgraten hieif Polieren BZ 30min p.S. BZ 150min/mix
VA 465 min BZse 120min SCTREREN VA 405min VA 375.5min
RZ; 18 min BZ 1055 90min RZ Omin VAwse 440min
RZ: 2h VA 480min Q)2 Q) 3 Q3 MV 100% AZ omin
MV 70% RZ o oar 1.47 AR 6.5% MV 90%
AR 4.1% AZs2 140min 6 Tople 3467 Stiick | 11 Maschn. | 5564 Stick | 2 Maschn. ARO%
MV 76%
MVsa 78% ZZ 0.42h p.S. 77 0.0458s pE. ZZ 0.03s pE.
AR 0.3% 0068 p.E. BZ05s BZ: 20+5min p.S.
BZ 2:0.5h p.5. VA 450min BZ: 40+5min p.S. P ROZESSE
VA 480min RZ: 4h VA 35min
RZ 1h RZ:8h RZ: th
MV 80% MV 75% RZ: 15min
AR 0.9% AR 0.25% MV 76%

B BN

+
MATERIALFLUSS

0.5h 2.5h

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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F ortschritt

Darstellung des Ist-Zustandes

Lieferanten End Kunde
I Jahresvorschau |
T Einkauf \ Vertrieb
Jahresvorschau
rufe
Logistik &

Ist Zustand Steuerung

o Kunde

879.200 Stiick
(26%LT)

24/12

o Steuerung

30/9 25.900
302 151.700

Wochenplan

SAPfeedback | === o~

I 2 h Al Fric s 20/12LT 143.600
he Mixing _
hd Ingenieur 3 Schichten
5 Tage/Woche
l - o Informationsfluss
A 33.000 Stk
Werkzeug- - = B 22000 Stk
bau Spezid Fiitern S |
Entgraten Mixen
g% &
[— ¥ 1 0.2T L2
Takt d 0568 3 Tople [\&63 St Takt 0.0598 Takt 0bszs 1 I fl
£ : | . o Materialfluss
ZZ thp.S. ZZo11sp.E o "
Stanzen& Waschen& 0.15s p.E. BZ 0.44s p.E. : — Miiesi
G Messen Harten BZ 25:05hpS. VA 450min . . C ; Z/
A VA 480min RZ 3h
RZ ih (max) MV 80% i:l
O 8 var O3 MV 80% AR0.25% ‘o Q0 N
3T 0 1T AR0.3% 24+27 2T
7 Pressen | 6231 Stuck | 3 Anlagen 4 AP ” 1 Maschn.
1407 Spulen 990 | 4264 Swck  tapt o088 Takt 0.0834 & 97239 Stiick 17 mixen Z . h b t . d
ZZ0.03s p.E ZZ0.03s pE. Bl Fy 7Z 0.0258 p.E. ZZ 00188 p.E Q wischenpestange
BZ 0.75spE. BZ 4 140min (s | Entgraten e Polieren BZ 30min p.S. BZ 150mirymix
VA 465 min BZss 120min SCTRN /\ VA 405min VA 375.5min
RZ: 15 min BZ 105 90min I x VAuse 440min
RZ: 2h VA 480min Q2 QO3 — o MV 100%
MV 70% RZo 0.8T 14T L m 90%
AR 4.1% RZsa« 140min 6 Topfe 3467 Stick | 11 Maschn. | 5564 Stick | 2 Maschn.
MV 76%
MVso 78% 2Z 0.42hp.S. 27 0.03s pE.
iy i Eamok o Prozesse
BZ 2+0.5h p.S. BZ: 40+5min p.S.
VA 480min VA 35min
RZ 1h < 1h
MV 0%

AR 0.3% MV 76%

o Kennzahlen

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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F ortschritt

Prozessblatt 1 - Verpackung

Information Wl'

Komplettieren

A 4

Prozessname

1

Verpackung

»
»

Packschein abgestempelt

Bestande

Vorganger-Prozess
Kommissionieren

A Anlage
B Verpackungsmaterial
C beigestellte Teile

1l

4 Arbeitsplatze gleiche Ausstattung

1 MA/AP
2 MA anwesend

Mitarbeiter

AB

Information wohin

Fach Versand
Packschein unterschrieben
Ruckmeldung ,Produktionsiibersicht*

Bestande

zZu A

1 20 Anlagen auf Wagen

7

Folge-Prozess

Versand

2 19 Anlagen

BZ

<1,5m--> 2,3824 min
<2,5m-->2,6926 min
>25m-->3,9736 min

3 1 Anlage

620 Kartonagen

RZ

=0

1 31
2 7
3

600 Einlegestlcke, Hilfen
185 Faltkartons

Lager ——»

2 Rollen Luftpolsterfolie

je AP 1 Rolle Luftpolsterfolie
C

* Kurbel
*FS

* Elektronik

2 Schichten

Beigelegt auf Transportmittel zum Versand
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F ortschritt

Endmontageschein Vorgruppe

PC-Auftrags-Info

Bestande

ABZ Packsc_hem Prozessname
Information woher

Bestande

A 4

Vorganger-Prozess
Endkontrolle

200 Pack Fuhrungsschiene
5 Wagen mit 33 EL fur
6 Auftrage

1l

2 Komplettierung zur Verpackung

Prozessblatt 2 - Kommissionierung

Status-Anderung --> Terminliste

Information wohin

Mitarbeiter

1 pro Schicht

1 Wagen mit Kurbeln
8 Packete

7

pro Wagen
abhéangig / Auftrag

1 NA-Wagen

ca. 300 Kleinteile-Behalter

BZ

Elektronikteile

RZ

Nachftillzeiten

» Verpackung

Bestande

Folge-Prozess

keine Verpacken

© GEPRO
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F ortschritt

Prozessblatt 3 - Prifen und Endmontage
Terminvorgabe tagesbezogen bei den Bereitstellwagen

Mo =blau mit mehreren Auftragen wahlen
Di =grin U = tiberwacht muR Termin zuerst gemacht werden
Mi =gelb f ’
Do =rot ) 1 Prozessname . .
Fr =weilR Information woher B Information wohin
3 Prufen / Endmontage
Farben der Endmontage RELE g >
9 Prioritatenschild
Bestande - ST Bestande
Vorganger-Prozess Honeprlient ausfghren Folge-Prozess
Einbau Montage Elektrokabel anschliel3en
9 '\ OF - Kontrolle
/ 4 AP / 2 Schichten
Mitarbeiter + * 2 Kommissionieren
Kombigr. 1 x 3 ZZ Aufsatz 4
Aufsatz 2 x electro ab25m
B Z Fertig & Vorbau
Aufsatz Gurt 3min +2

Vorbau 5+9+14+12+14+ Aufsatzelement 5 min +2

9+17+10+4 94 RZ = 0 (Schiene aufsetzen

Aufsatz Gurt 12+3 15 Neubauelemente 10 min +2

Electro 3 3 Auftragssplittung bei 10%

Fehlteile in der Montage
Kombi 6 min +2
Prifen 0,5%

© GEPRO
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F ortschritt Prozessblatt 4 - Montage

Kleinteile und Schittgut
teils Kanban, teils Bestellung
beim Lageristen

EM-Termin und Hullenfarbe

i [T LS [ et Bringschuld zur Endmontage (Puffer)

) Prozessname S i .
Information woher Information wohin

4 Montage
Besténde Bestande
Vorganger-Prozess Folge-Prozess
Vormontage FR 10-41 FR 55/56 FR 61-69
\ AP=38 AP =2 AP =2
l/ 4 2 2 ,

Mitarbeiter Prufen & Endmontage
FR 10-41= 30 ZZ FR 10-41 = 19
FR 55/56 = 36 BZ FR55/56 = 0

3-8 min 15 min 15 min
FR61-69= 0 BZ FR61-69 = 6

0 0
am AP fertig bearbeitet

(im Puffer und am Arbeits- AP mit Schittgut und Kleinteilen befilllen
platz nicht fertig = 20 min/Schicht

Nacharbeit =10 von 400

Anlagen / MA/Schicht = 50

© GEPRO



A ktiv far

W issen und

AWF-AG , Bestandsoptimierung mit SAP“

F ortschritt

Information Wl

Wagen im Puffer

Bestande

A 4

Prozessname

5 Vormontage A,B,C

Prozessblatt 5 - Vormontage

Information wohin

Vorganger-Prozess
Kommissionieren

— N
—

1l

C = 333 Motoren

27 komplette Elemente
3 Wagen

A = Gurt
B = Kurbel
C = Motor
1 MA /AP
Mitarbeiter
7
A= 1min
BZ &= 15min
C= 3,5min
RZ

»
»

Bestande

Folge-Prozess

Montage

© GEPRO
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W issen und

AWF-AG , Bestandsoptimierung mit SAP*

F ortschritt

Zusortierte Scheine
Prioritat Uberwachung
Tagesfarbe

Information Wl

Stellplatz Nr.

Bestande

A 4

Vorganger-Prozess

—\
—

1l

Prozessname

6 Vorkomplettierung

Prozessblatt 6 - Vorkomplettieren

Information wohin

Mitarbeiter

Waagr. K-Panzer 196

7

A Panzer 166
V-Panzer 9
Elemente 262/19 Wé&gen

1 min.
BZ 8 min --> 8 Elemente

RZ

»
»

Bestande

Folge-Prozess

Vormontage

© GEPRO



ortschritt

Die einzelnen
Datenblatter

fliefen zu einem
Wertstrom-Mapping
zusammen

AWF-AG ,Bestandsoptimierung mit SAP*

Darstellung des Ist-Zustandes

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternenmensentwicklung e.V.




A ktiv far
W fissen und AWF-AG , Bestandsoptimierung mit SAP*

Fortschritt Schliisselfragen zum Soll-Zustand und der Umsetzung

. Was ist die Taktzeit fur die Produktfamilie

. Produzieren Sie fir einen Fertigwaren-Supermarkt oder
direkt ftr den Versand?

. Wo kdnnen Sie kontinuierliche Flie3fertigung einsetzen?
. Wo mussen Sie Supermarkt-Pull-Systeme einsetzen?

. An welcher einzelnen Stelle im Wertstrom soll die Produktionsplanung ansetzen?
. Wie werden Sie den Produktionsmix im Schrittmacher-Prozess ausgleichen?

. In welchen gleichmaligen Einheiten werden Sie Arbeit am Schrittmacher-Prozess
freigeben und Fertigerzeugnisse entnenmen?

. Welche Prozessverbesserungen sind notwendig, damit Ihr Soll Entwurf
fur den Wertstrom realisierbar ist?

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehnmensentwicklung e.V.




AWF-AG ,Bestandsoptimierung mit SAP*
.Direktes" Berechnung der Taktzeit und Taktzeitausgleich

ortschritt

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.




A ktiv far
W fissen und AWF-AG , Bestandsoptimierung mit SAP*

QP rischritt .Indirekte* Berechnung der Taktzeit und Taktzeitausgleich

. Nr. |Arbeitsschritte tosek. | P | to/P sek. | t; sek.
Taktzeit i i
Name/Datum: J. Pfister 8.10.00 Frihschicht 1 |Bestiicken am Dorn 48 2 24,00 254
Produktgruppe: PSD tagl. Arb.zeit ./. bez. Pausenzeit 2 [Komplett bestiicken 72 3 24,00 254
Fertigungszelle: PSD 8,0h 15,0 min. 3 [Loten 78 3 26,00 254
Kostenstelle: Schichtléange: 27.900 sek. 4 |Sichtpriifung 22 1 22,00 254
Wochenbedarf: 11.000 Stiick 5 |Mikroskopkontrolle 22 1 22,00 25,4
Zykluszeit: 272,0 sek. 6 |Elektr. Funktionsprifung 11 1 11,0f 25,4
ges.| je Zelle & Schicht inkl. Verpacken
7 |Versiegeln und auf 19 1 19,0] 25,4
AT pro Woche: 5 2.200 Taktzeit: 25,4 25,4|sek. Beschriftungband legen
Schichtmodell: Mitarbeiter: 24,0 12,0|P 8 25,4
Frihschicht 1 1.100 Tagesmenge: 2.200 1.100(Stiick 9
Spéatschicht 1 1.100 Produktivitat: 89,4% Summe: 272 12
20 - Zellen-Einsatz-Diagramm B (c/P sek.
=t sek.
25 -
20 -
X~
[}
0
£ 15
3
N
10
5 -
¢ Pers.-Anz.
0
1 2 3 4 5 6 7
Arbeitsschritte

Quelle: Johann Pfister — esc Unternehmensberatung Balingen




A ktiv fi . . _ .
W isl;/erl:rund AWF-Arbeitsgemeinschaft , Bestandsoptimierung mit SAP*
F ortschritt . ]

Von Prozess zur Fliel3fertigung

Entwickeln Sie, wo immer mdglich, eine kontinuierliche Fliessfertigung.

ﬁ%ﬁ — %%ﬁ — %

Process A: 10 minutes Process B: 10 minutes Process C: 10 minutes

OO000000000 - OOOOOO00000 mei- 9000000000

Lead Time: 30++ minutes for total order

Continuous Flow “make one, move one”

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.



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

sssssssssssssssssssssssssssssss
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W issen und
F ortschritt ;
Zusammenlegen der Prozesse aus dem Ist-Mapping

284 oo SPuct

Zwei Prozess-
bereiche, die zu-
sammengefalit
werden kdnnen

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.



A AWF-AG ,Bestandsoptimierung mit SAP*
grischritt Das Soll-Konzept

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

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

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternenmensentwicklung e.V.




Alktiv far
issen und

AWF-AG , Bestandsoptimierung mit SAP*

Flortschritt

Beispiel: Ist-Zustand der Unternehmensprozesse

~ |

6-Wochen-

Produktions-

Vorschau

Planung

Woéchentl.
Fax

PPS B

/ 1\

Wdchentliche Planung |

PunktschweilRen

Nasslackierung

\
/N

N

[ Montagewerk |
00/60/30- Tage- VAN VN N [T
5 Vorschau =l
Tag. =
Auftag
Tagl. 1 x tagl.
Lieferplan R

Versand

Stanzen Schweifllen Montage
i Bereitstellung
Stahlcoils
5 Tage
Q1 Q1 Q1 91 91
Durchlaufzeit =
5 Tage 7,6 Taée | 1,8 Tage 2,7 Tage 2 Taée 4,5 Tage 23 6 Tage
3 Sekunden | 10 Sekunden | 5 Sekunden | 45 Sekunden | | 120 Sekunden | Verarbeitungszeit =
183 sec.




A ktiv far
W issen und

AWEF-AG , Bestandsoptimierung mit SAP*

F ortschritt

Rahmenbedingungen bei der Umsetzung des Soll-Konzeptes

AP-Organisation

A

A

V

V

V

- Standardisierte Betriebsmittel mit Ergonomiecheck
- Standardisierte Materialzu- und abfihrungen

= Stuckzahlflexible Arbeitssysteme

- Simulationsgestitzte Planung

et

- U-Linienkonzept

« Geschlossenes Fertigungssystem
» Reduzierung Materialmenge

- Materialbereitstellung tber Trucker
- etc.

« Komplette Restrukturierung der Hallenlayouts

« Klare Definition der Materialversorgung

« Aufbau neuer Montagelinien nach festgelegten
Standards

- Flacheneinsparung > 25 %

5.0le

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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W fissen und AWF-AG , Bestandsoptimierung mit SAP“
F ortschritt

Rahmenbedingungen bei der Umsetzung des Sall-Konzeptes

Materialzufuhr
Uber Behéalter-Kanban

Materialabfuhr
Uber Behalter-Kanban

Grundkorper

Fertiges Produkt
Baugruppe




A ktiv far
: W fissen und AWF-AG , Bestandsoptimierung mit SAP*
F ortschritt _ _
e Rahmenbedingungen bei der Umsetzung des Soll-Konzeptes

e

=5 Ao E i
i B i
) ol
Produktabfuhr i
Il F)
p e 8 =
| =

A 4




A ktiv far
W issen und

AWEF-Arbeitsgemeinschaft ,Bestandsoptimierung mit SAP“

F ortschritt

Rahmenbedingungen bei der Umsetzung des Soll-Konzeptes (C-Teile-Management)

w—

m—

"Renner"-Teile

- Bereitstellung im 2-Behaltersystem

- Materialabruf durch Scannen des
leeren Behalters

- "Renner”-Teile haben einen hohen
Verbrauch und erfordern haufigen
Behalterumschlag

"Penner'-Teile

- Bereitstellung im 1-Behaltersystem

- Materialabruf durch Scannen des
Behalters nach Unterschreiten einer
"Mindest"-Bestandsmenge

- "Penner”-Teile haben einen geringen
Verbrauch und erfordern selten
Behalterumschlag

Renner

Penner

i
L&
X
|
|

x

.
9\_

i
3
il
i
[

=

h
: ‘

]
(E=o [ 5= {EF
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F ortschritt
Ergebnis einer Wertstromanalyse: Radikale Bestandssenkung

A

—

q
= ~ B
' = g ""-'
i 1 1
1 if '
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W fissen und AWF-AG , Bestandsoptimierung mit SAP*

F ortschritt . . .
Ergebnis einer Wertstromanalyse: One Piece Flow

1'__'1_' s;vmmlmﬁ gl

|
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AWF-AG , Bestandsoptimierung mit SAP“

Ergebnis einer Wertstromanalyse: Flow-Management




A ktiv far
W fissen und AWF-AG , Bestandsoptimierung mit SAP*

F ortschritt . .
Voraussetzungen fur eine erfolgreiche Umsetzung der Wertstrom-Methode

1. Orientierung

» Kennen lernen von Organisation, Produkten, Strukturen
» Klarung der offenen Fragen, Zielsetzung

« Zusammenstellung des Teams

2. Wertstrom-Design - Ist Zustand

e Einfihrung in die Methode

» Erarbeitung Ist-Zustand (Ablauf der Prozesse und der verbundenen
Informationen)

* Ermittlung der benétigten Detail-Informationen, Erganzung Ist-zustand

» Ableiten von Schwachstellen

3. Wertstrom-Design - Soll Perspektive

» Ausarbeiten einer zukiunftigen Soll-Struktur (Soll-Ablaufe)

» Ableiten der notwendigen Veranderungen Ist zu Soll

« Uberprufung des Erfullungsgrades des gewiinschten Zielzustandes

4. MaBnahmenplan
» Ableiten der notwendigen Mallnahmen
* Bewertung und Festlegung der beteiligten Mitarbeiter/innen

5.Umsetzung mmmmp

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternenmensentwicklung e.V.
© GEPRO




A ktiv far
W issen und

AWEF-AG , Bestandsoptimierung mit SAP*

F ortschritt

Voraussetzungen fur eine erfolgreiche Umsetzung der Wertstrom-Methode

5. Umsetzung

Detaillierung Mal3Bhahmeplan inklusive Prioritdten und Zustandigkeiten
Auswahl Pilotbereich

Festlegung der beteiligten Mitarbeiter/innen sowie der verantwortlichen
Management-Funktionen

Ermittlung des Qualifikationsbedarfes flr die Umsetzung

Gegebenenfalls Einrichtung Infrastruktur(Teamraum, Infosystem, etc.)
Start-Veranstaltung

Schrittweise Detaillierung und Umsetzung der MalRnahmen im Pilotbereich
uber Workshops, Einzelgespréache, Gruppenveranstaltungen, dabei
Moderation sowie fachliche Begleitung

Uberwachung Projektfortschritt/Erfolgskontrolle (MaRnahmencontrolling)
Weiter-Qualifikation der Mitarbeiter/innen

Nach Abschluf3 Pilotbereich schrittweises weiteres Vorgehen oder gegebenen-
falls flachendeckendes Vorgehen, je nach Struktur und Inhalt der Malinahmen
Begleitung durch feste/n Ansprechpartner mit festgelegter Zeit vor Ort, gege-
benenfalls auch mit operativer Unterstitzung

© GEPRO
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F ortschritt
Voraussetzungen der Wertstrom-Methode

» Unterstltzung durch die Geschaftsflihrung

» Akzeptanz durch betriebliche Entscheidungstréager

* Wille zur Umsetzung beim Management und allen Betroffenen

» Verdnderungsbedarf, gewisser Leidensdruck mufd vorhanden sein
» Betriebsrat sollte eingebunden sein und die Methode mittragen

* Bereitschaft fur Veranderung bei allen Betroffenen

* Projektmanagement durchfiihren

e Lenkungsausschuss gibt Ziele vor

» Einfiihren der Methode bei allen (Mitarbeiter und Vorgesetzte)

* Projekt-Team aus allen Bereichen bilden und FreirGume schaffen

* Installation Ansprechpartner, Wertstrommanager

» Schulung von entsprechendem Personal (z.B. Wertstrommanager)
» Kenntnisse der Methode (extern/intern)

* Identifizierung des entsprechenden Produktbereiches

 Ziele definieren, Ziele an Mitarbeiter weitergeben

» Ganzheitliche Betrachtung

* Flexibilitat der Organisation

» Veroffentlichung der Ergebnisse in regelméaRigen Abstanden (Meetings, Infotafeln)
» Fehler zulassen, experimentieren konnen

* Information fur die Mitarbeiter

« Ubergeordneter Wertstromplan ohne Detail

» Keine Anschaffung von bestimmten Programmen (Kosten!)

» Zuganglichkeit und Zuverlassigkeit von Daten (z.B. Vertriebsdaten)
* Formale Voraussetzungen (Zeitplan, Bleistift, Kleiderordnung....)

» Kenntnis der weiterfiihrenden Methoden (KVP, TPM, Kanban...)

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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