Wertstromdesign

Eine Unternehmensleistung der IPE GmbH



Wertstromdesign @

Wertstromanalyse und Wertstromdesign:

Basierend auf den Erkenntnissen der Wertstromanalyse wird in der
Grobplanung ein Wertstromdesgin durchgefiihrt. Die Wertstromanalyse findet
in der Vorplanung statt und dient in erster Linie zur Erfassung des IST-
Zustandes. Sie gibt einen Uberblick iiber den gesamten Wertstrom. Basierend
auf den erstellten IST-Wertstrom wird mit Hilfe des Wertstromdesigns ein
optimierter SOLL-Wertstrom entwickelt. Analog zur Wertstromanalyse gibt es
auch beim Wertstromdesign ein festgelegtes Vorgehen, das dabei hilft den

verbesserten Wertstrom zu skizzieren.



Vorgehensweise Wertstromdesign @

Phase: Phase:

Grobplanung 6. Standardisierung und Kontrolle Vorplanung
e Kontrolliere die Umsetzung
e Leite ggf. Gegenmafinahmen ein
e Standardisiere den SOLL-Zustand

5. SOLL-Zustand umsetzen 1. Produktfamilie festlegen
e Zerlege den SOLL-Zustand in Teilschritte. Kontrolle und Wahle eine reprasentative Gruppe von
e Lege Termine, Meilensteine und Standardisierung Produkten aus, die ahnliche

Verantwortliche fest. Umsetzung Produktfamilie . Bearbeitungsschritte durchlaufen.
« Setze Teilschritte um. festlegen

SOLL-Zustand Wertstrommanager
i festl

4. SOLL-Zustand ableiten ableiten ceresen 2. Wertstrom-Manager festlegen
Zeige Verschwendungen auf und finde IST-Zustand Bestimme einen Verantwortlichen, der
schlanke Losungen erfassen Veranderungen funktions- und
-> Skizziere einen SOLL-Zustand abteilungsiibergreifend umsetzt.

3.1ST-Zustand erfassen

Erstelle ein anerkanntes und abgestimmtes

Abbild (abteilungs- und

funktionsiibergreifend) der IST-Situation.
Die Methode des Wertstromdesigns baut auf die Erkenntnisse und Informationen der Wertstrom-
analyse auf. Es findet die Uberleitung vom IST- in den SOLL-Zustand statt. Innerhalb eines Beratungs-
projektes findet sich die Wertsromanalyse in der Vorplanung wieder. Das Wertstromdesign hingegen

in der Grobplanung.



6-Schritte-Modell - Schritt 4 @

Kontrolle und

Phase: Standardisierung Phase:
Grobplanun Produktfamili Vorplanun
P g Umsetzung roduktfamilie P g
festlegen
SOLL-Zustand Wertstrommanager
ableiten festlegen

[ST-Zustand
erfassen

Im vierten Schritt wird nun der verbesserte SOLL-Wertstrom skizziert. Das nachfolgend
beschriebene Vorgehen dient als Leitfaden fiir die Entwicklung eines optimierten SOLL-
Konzepts fiir den Wertstrom.



4. Ableitung SOLL-Zustand @

Chronologische Vorgehensweise zum Erstellen des SOLL-Zustands:

Ermittlung des Kundentaktes

Produktion fiir den Versand oder fiir ein Supermarktregal?

Einfuhrung von kontinuierlichem Fluss (weitestgehend)

Einfiihrung von KANBAN-Steuerungen, wo kein kontinuierlicher Fluss moglich ist
Der Schrittmacher-Prozess

Bestimmung der minimalen Losgrofde im Schrittmacherprozess

Produktionsglattung im Schrittmacherprozess

CEEE

Auswahl eines geeigneten Pull-System

3 VISION: ,,ONE-PIECE-FLOW*




4.1 Ermittlung des Kundentaktes @

vorher
Der Kundentakt...

1] e wird bestimmt von der Nachfrage des
o Kunden.
7] e gibt die Zeitspanne an, die flir eine
:| bestimmte Tatigkeit idealerweise in
N Anspruch genommen wird, um die
1 Kundennachfrage JIT zu befriedigen.
° ProzesssChritt‘Prozessschritt‘Prozessschritt‘Prozessschritt‘Prozessschritt‘

1 2 3 4 5
nachher
10+
o
3— Idealerweise ist der Kundentakt leicht
i geringer als die Zykluszeit im
N ,Engpass“-Prozess. Dadurch konnen
2| Bedarfsspitzen abgedeckt werden.
A
0

Prozessschritt Prozessschritt Prozessschritt Prozessschritt Prozessschritt
1 2 3 4 5



— Direktbelieferung —

] e sl
w2 —  Kunde

\ 4 f

Montage Versand

Planung

Vorraussetzung:
e kurze Auftragsdurchlaufzeit
e hohe Flexibilitat in der Produktion

Vorteile:

e Make-to-order Prinzip realisierbar
e Kein Fertigwarenlager

e Keine Kapitalbindungskosten

Nachtelil:

4.2 Produktion fur Versand oder Supermarkt?

VS.

e Nachfrageschwankungen konnen nicht

abgefangen werden.

— Versand aus Supermarkt —

] e sl
Kunde

\Y% d
Montage — C —

Vorraussetzung:
o verfiigbare Lagerkapazitaten
o Haltbarkeit der Produkte

e Funktionierende Kanban-Steuerung fiir

die Nachbefiillung des Supermarktes
e Beherrschbare Variantenanzahl

Vorteile:
e Schnelle Belieferung des Kunden
e Produktionsglattung moglich

Nachteil:
e Hohere Kapitalbindung
e Langere DLZ



4.3 Einflihrung von kontinuierlichem Fluss

Losfertigung

Gitterbox

Gitterbox

0,8 Std.

Kleinteile
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FIFO-Fertigung

Gitterbox

0,4 Std.

Kleinteile

One-Piece-Flow

KLT

5 Min

Bahn
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Kleinteile

Kleinteile
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Gitterbox

Kleinteile

Kleinteile

KLT

5 Min

Gitterbox

0,4 Std.

ey @ Gitterbox a 50 Teile
e Kundentakt 2 min.

Gitterbox =3 DLZ = 5 Std.

0,8 Std.

e Gitterbox a 50 Teile
e KLT a 10 Teile

e Kundentakt 2 min.
= DLZ = 55 min.

e KLT a 10 Teile
= DLZ = 10 min.



4.3 Einfuhrung von kontinuierlichem Fluss

Darstellung der Fertigungstypen im Wertstrom

Losfertigung

i Montage A

100 Stiick

Batch-Fertigung

=)

200 Stiick

Montage A

¢

FIFO—=
10 Stick

One-Piece-Flow

i Montage C i

Montage B
200 Stuck
Montage B
FIFO—
10 Stiick
Montage
A-B-C

—

Montage C




4.3 Einfuhrung von kontinuierlichem Fluss @

One-Piece-Flow

FIFO-Bahn

Kanban-Steuerung

Ziel:

Das Ziel ist es, einen One-Piece-Flow zu realisieren. Dies ist u.a. abhdangig von den
einzelnen Zykluszeiten der Montageprozesse, sowie von deren Riustzeiten. Ist die
Einfihrung eines OPF nicht moglich, konnen die einzelnen Montageprozesse tiber so
genannte FIFO-Bahnen geringfiigig entkoppelt werden. Kann auch dies nicht realisiert
werden, mussen die Prozesse liber Kanban-Supermarkte entkoppelt werden.



4.3 Einflihrung von kontinuierlichem Fluss @

VISION: One-Piece-Flow

KLT KLT
Kleinteile| |[Kleinteile| |[Kleinteile
Bedarf A
Y-Produkte
X-Produkte
Z-Produkte
Zeit

) Kanban-Steuerung

Merkmale:

e Werkstlicke werden sofort weitergegeben

e Nur,GUT-Teile“ werden weitergegegeben

e Takt richtet sich nach der Kundenentnahme
e Losgrofie= 1

Vorraussetzungen:

Ausgetaktete (harmonisierte) Prozesse
Variantenbildung so spat wie moglich
(nach Schrittmacher-Prozess)

Keine grofden Bedarfsschwankungen
(Verbrauchsstetigkeit — keine Z-Produkte)

Vorteile:

e Kurze Durchlaufzeit

e Keine Bestdnde zwischen den Bearbeitungs-
schritten



4.3 Einfuhrung von kontinuierlichem Fluss

FIFO-Bahnen (First-in-First-Out)

v v
Montage 1 Montage 2 Montage 3 Montage 4
C C ——FIFO0— ——FIFO—s
Max. Max.
8 Teile 6 Teile
Merkmale:

e Produktionsreihenfolge bleibt unverandert
e FIFO-Strecken konnen tiber Supermarkte gekoppelt werden
e Lange der FIFO-Strecke begrenzt den Bestand

Voraussetzung:
e DLZ fiir die FIFO-Strecke ist kleiner als die zulassige Lieferzeit zum Kundenprozess

3 FIFO-Bahnen kommen dort zum Einsatz, wo aufgrund von unterschied-

lichen Prozesszeiten kein one-piece-flow moglich ist.



4.4 Einfihrung von KANBAN-Steuerungen @

\ Kanban-Steuerung

Kanban-Steuerung

FEENEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEE NN NN NN EEEEEEEEEEEEEER
v v :
Montage 1 Montage 2 Montage 3 Montage 4
C C ——FIFO—s —FIF0—
Max. Max.
8 Teile 6 Teile
Merkmale:

e Supermarkt-Pull-Systeme mittels Kanban bieten die Moglichkeit die Produktion dort
zu steuern, wo kein Flief3prinzip moglich ist

e Die Steuerung des Lieferprozesses erfolgt tiber definierte Bestandsgrenzen und
Kanban-Karten.

¢ Jedes Produkt ist immer im Supermarkt vorhanden.

e Kommt zum Einsatz, wenn keine kontinuierliche Flief3fertigung moglich ist.

e Kommt zum Einsatz, wenn eine Losfertigung auf eine kontinuierliche Flief3fertigung
trifft

Anmerkung:
e Ausfiihrliche Beschreibung zu Kanban in der Grobplanung
e Kanbansizing in der Feinplanung




4.5 Der Schrittmacherprozess @

Definition des Schrittmacherprozesses

Die Nivellierung der Produktion findet an einem bestimmten Prozess des Wertstroms
statt, dem so genannten Schrittmacherprozess. Dieser Prozess definiert den
Fertigungstakt, haufig die Endmontage, und sollte moglichst weit flussabwarts beim
Kunden liegen, da hier die Variantenvielfalt entsteht. Am Schrittmacherprozess werden
die Kundenabrufe moéglichst gleichmafig hinsichtlich Menge, Typverteilung und
Ressourcenaufteilung eingeplant. Durch eine Nivellierung wird ein ,idealer” Kunde
nachempfunden, der seine Ware sehr gleichmafdig und in geringen Mengen bestellt.

Der Schrittmacherprozess...

e beginnt am einzigsten Punkt im Wertstrom der zeitlich geplant wird.

e hat keine nachgelagerten Supermarkte (auféer einem Fertigwaren- Supermarkt)

e legt den Rhythmus fur alle vor- und nachgelagerten Prozesse fest.

e ist der Produktionsprozess, der durch die externen Kundenauftrage gesteuert wird.

e ist der Prozess vor dem keine kontinuierliche Fliefdfertigung moglich und die
Produktion in Losmengen erforderlich ist.

e bestimmt die Fertigungsreihenfolge der nachgelagerten Prozessschritte (FIFO)

e ist der Punkt nachdem die Variantenvielfalt entsteht

e Sollte so weit wie moglich flussaufwarts beim Kunden liegen



4.6 Die Losgrofde im Schrittmacherprozess @

Um die Produktion im Schrittmacherprozess ausreichend zu nivellieren, sollte die
Losgrofde so gering wie moglich sein. Bei der Bestimmung der geringsten Losgrofie
unterscheidet man zwei grundsatzliche Falle:

Der Schrittmacherprozess muss aufgrund von
Ristzeiten in Losen produzieren.

1. Moglichkeit

Es liegen keinerlei Restriktionen beziiglich der
2. Moglichkeit Ristzeiten vor. In diesem Fall richtet sich die Losgrofe
nach dem Pitch.

Die zwei Moglichkeiten werden nachfolgend beschrieben.



4.6 Die Losgrofde im Schrittmacherprozess @

T . Der Schrittmacherprozess muss aufgrund von
1. Moglichkeit PO o : e
Riistzeiten in Losen produzieren.

Berechnung der Losgrofde nach der EPEI-Methode (every part every interval):

i= Variantenzahl ]ahresverbrauchi

) tagl. Bearbeitungszeiten = 12::1 Bearbeitungszeiten, x PebiEne: e o

Y Riistzeiten

(tagl. Arbeitszeit x Anzahl Ressourcen) x Verfiigbarkeit - )’ tagl. Bearbeitungszeiten

EPEI =

Losgrofde = EPEI x taglicher Verbrauch
(die Losgrofde ist immer ein ganzzahliges Vielfaches der Verpackungseinheit)

Die EPEI-Methode errechnet zunachst, wie viel Zeit taglich zum Umrusten der Maschine
uibrig bleibt, wenn der tagliche Bedarf eines jeden Produktes produziert werden wiirde.
Anschlief3end wird die Summe der Riistzeiten aller Produkte durch die tibrige Zeit
geteilt. Als Ergebnis erhalt man das zeitliche Intervall in dem jedes der Produkte
gefertigt werden kann. Diese Intervall multipliziert mit dem taglichen Bedarf der
einzelnen Produkte ergibt deren individuelle Losgrof3e.



4.6 Die Losgrofde im Schrittmacherprozess @

T . Der Schrittmacherprozess muss aufgrund von
1. Moglichkeit PO o : e
Riistzeiten in Losen produzieren.

Bei einer Losgrofienproduktion im Schrittmacherprozess empfiehlt sich ein Steuerung tiber
ein Kanban-System. Der Schrittmacherprozess produziert fiir einen Supermarkt, dessen
Kunde in der Regel der Versand ist (nachschubgesteuertes Pull-System).

Die Produktionsplanung steuert den

Schrittmacherprozess auf Grundlage der S
tatsachlichen Kundennachfrage. Zum Einen — =
erfolgt die Nachproduktion der Teile, die aus -

dem Supermarkt entnommen wurden und
zum Ar.lder(?n k.onn(.en Produktionsauftrage fir o:;;)x
alle Teile, die nicht im Supermarkt vorgehalten Z
werden Uber einen Sonder-Kanban, einge- 5 -
steuert werden. :

v

Montage

Die Produktionsplanung steuert die Produktion C
. . . . . Schrittmacher —
in der Regel mit Hilfe einer Heijunka-Box.

(spater mehr dazu)




4.6 Die Losgrofde im Schrittmacherprozess @

2. Mbelichkeit Es liegen keinerlei Restriktionen beziiglich der Riistzeiten
M08 vor. In diesem Fall richtet sich die Losgrofie nach dem Pitch.

Liegen keine Restriktionen bezliglich der Umrtlstzeiten vor, bestimmt der Produktions-
pitch das maximale Ausmaf3, in dem der Schrittmacher als Produktionsmix geglattet
werden kann. Der Pitch ergibt sich aus der Multiplikation der Verpackungseinheit [Stiick]
mit dem Kundentakt.

Pitch

Kundentakt x Verpackungseinheit

66 Sekunden X 10 Stiick = 11 Minuten

Der Pitch ist also das Bindeglied zwischen Kundentakt und Verpackungseinheit. Es ware
nicht sinnvoll eine kleinere Menge als die Verpackungseinheit zu produzieren, da dies
ohnehin die Menge ist, die der Kunde mindestens abnimmt. An dieser Stelle kann
liberlegt werden, ob eine Reduzierung der Verpackungseinheit sinnvoll ware.



4.6 Die Losgrofde im Schrittmacherprozess @

Die Pitch-Produktion kann, im Gegensatz zur Losgrofienproduktion, auf 2 Arten erfolgen:

1. Befiillung eines Supermarktes:

Die Produktionsplanung steuert den Schrittmacher- — — e
prozess auf Grundlage der tatsachlichen Kunden- R

nachfrage. Zum Einen erfolgt die Nachproduktion der l

Teile, die aus dem Supermarkt entnommen wurden und %

zum Anderen konnen Produktionsauftrage fiir alle Teile, .-

die nicht im Supermarkt vorgehalten werden tiber einen Monage

Sonder-Kanban, eingesteuert werden. Schrittmacher ﬂ G

2. Direktauslieferung ohne Supermarkt:

Produktionsplanung

Die Produktionsplanung lastet die Auftrage nach dem —
»,make-to-order“-Prinzip ein, d.h. es findet
ausschliefdlich eine Produktion auf Bestellung statt. l

l -

Montage C

Schrittmacher




4.7 Produktionsglattung im Schrittmacher @

In beiden Fallen wurde festgelegt, in welchen Losgrofden die Teile produziert werden. Bei
der zeitlichen Einsteuerung kann sich die Produktionsplanung mit der so genannten
Heijunka-Box behelfen.

7:00 7:30 8.00 8:30 9:00 9:30 10:00 10:30 11:00 11:30 12:00 12:30 13:00 13:30 14:00 14:30 15:00 15:30 16:00

Produkt 1

Produkt 2

Produkt 3

Produkt 4

Produkt5

Funktionsweise:
Die Zeilen der Heijunka-Box sind mit den einzelnen Teilenummern versehen, die Spalten

mit festgelegten Zeitintervallen. Die Produktionsplanung steckt, entsprechend der
Nachfrage, die Produktionsauftrage in die Heijunka-Box. Ein Mitarbeiter der Logistik holt in
festgelegten Intervallen (7:30 Uhr, 8:00 Uhr... ) die Produktionsauftrage und tiberbringt
diese der Fertigung. Bei den Produktionsauftragen handelt es sich in den meisten Fallen um

Kanban-Karten.



4.7 Produktionsglattung im Schrittmacher @

Die beste Produktionsglattung im Schrittmacher-Prozess ist nutzlos, wenn der Lieferprozess
nach dem Push-Prinzip fertigt.

Materialversorgung nach dem Schrittmacher-
Push-Prinzip prozess

Deshalb missen alle flussaufwarts gelegenen Prozesse ebenfalls nach dem Pull-Prinzip
gesteuert werden. Hier kommt in der Regel die Kanban-Steuerung zum Einsatz. Zwischen
den Supermarkten konnen einzelne Prozesse, wenn sie stabil genug sind, mit einer FIFO-
Bahn verkntipft sein. Das Prinzip der Kanban-Steuerung wird an anderer Stelle separat
beleuchtet. Auf der nachsten Folie ist ein Beispiel-Wertstrom der Firma Pro-Aqua
International GmbH abgebildet.



4.7 Produktionsglattung im Schrittmacher @

T Fiax PPS

Werpackung W ers.aud

E'f'!'P?::"D'" ——rrro— T
= 11l

Lo v
0,54 0.5d

DLZ: 4d
1955 1885 1105 Variabal P2 5=

Vorteile / Nutzen:

e geringe Lagerbestande tiber den gesamten Wertstrom

e Flexibilitat in der Produktion und Erhohung der Lieferbereitschaft
e gleichmafdiger Materialfluss liber den gesamten Wertstrom

e (Qualitatsprobleme werden schnell erkannt

e geringe Durchlaufzeit

e weniger Materialabriss

e geringer Steuerungsaufwand und stabile Prozesse




4.8 Auswahl eines geeigneten Pull-System @

Die Bestimmung des Schrittmacherprozess legt zugleich fest, wie die Produktion der tibrigen
Fertigungsprozesse gesteuert wird.

Generell ist jedes lean organisierte Unternehmen bestrebt, eine Uberproduktion, welche die
schlimmste Art der Verschwendung darstellt, zu vermeiden. Es soll nur das produziert
werden, was der Kunde will. Man spricht hier von einer Produktion nach dem Pull-Prinzip.

Definition Pull-Prinzip:

Das Pull-Prinzip zielt darauf ab, nur die tatsachlich geforderten Produkte zu produzieren
und jede Form von Uberproduktion oder Fehlproduktion zu vermeiden. Dabei werden nur
die Produkte hergestellt, die die Kunden konkret nachfragen (pull), und keine Produkte
mehr in den Markt gedriickt (push), fiir die eventuell gar kein Bedarf besteht. Pull gehort zu
den fiinf Grundprinzipien des Lean-Management.

Grundsatzlich unterscheidet man drei Arten von Pull-Systeme. Welches Pull-System in den
einzelnen Fallen zum Einsatz kommt, ist von den jeweiligen Gegebenheiten abhdngig.

Nachschubgesteuertes Sequenzielles Kombiniertes
Pull-System Pull-System Pull-System




4.8 Auswahl eines geeigneten Pull-System @

Nachschubgesteuertes Sequenzielles Kombiniertes
Pull-System Pull-System Pull-System

Eigenschaften: Voraussetzungen:
e Lagerhaltung von Fertigprodukten eines e geringe Variantenvielfalt
jeden Produkttyps e vorhandene Lagerkapazitat
e Auslosung der Nachproduktion
ausschliefdlich durch Kanban-Kreislaufe Produktionsplanung
e Produktionssteuerung bzw. Produktions- - ===
anweisung an die Endmontage tiber ein so
genannte Heijunka-Box (Erlauterung im
Anschluss)
...... 0 e
AN e o Y -;
Formen -] Lackierung ]
3 Im nachschubgesteuerten Pull ist meist die Endmontage der Schrittmacher




4.8 Auswahl eines geeigneten Pull-System @

Nachschubgesteuertes Sequenzielles Kombiniertes
Pull-System Pull-System Pull-System

Vorraussetzungen: Eigenschaften:

e bestdndige, relativ kurze Durchlaufzeit e Nachfrageorientierte Produktion

e hohe Verfligbarkeiten mit Produktionsanweisung an den
e ausgeglichene Taktzeiten ersten Prozessschritt.

e geringe Rustzeiten e Kkeine nachgelagerten Supermarkte
e hohe Prozessstabilitat SR
e wenn "make-to-order” verlangt wird

Produktionsplanung 4  '
Pccs
L)
........... e [P
Formen E Lackierung Montage
e¥

SC‘(\(\&““Q‘C“ FIFO— = FIFO—= C

Im sequenziellen Pull ist der Schrittmacher oftmals der erste Prozess am

Anfang des Wertstromes. Es sollte jedoch versucht werden, den
Schrittmacherprozess weiter flussabwirts anzusiedeln.




4.8 Auswahl eines geeigneten Pull-System @

Nachschubgesteuertes Sequenzielles
Pull-System Pull-System Pull-System

Das kombinierte Pull-System ist eine Mischform aus nachschubgesteuertem Pull und
sequenziellen Pull. Zunachst werden die Produkte mit Hilfe einer ABC-Analyse auf Grundlage
der Nachfragemenge segmentiert. A- und B-Teile werden tiber ein nachschub- gesteuertes
Pull-System gefertigt, wohingegen die C-Produkte mit Hilfe des sequenziellen Pulls
eingesteuert werden.

Das kombinierte Pull-System verbindet die Vorteile des nachschubgesteuerten und des
sequenziellen Pull-Systems, jedoch kommen auch die Nachteile der einzelnen Systeme
nicht tragen.

Die Grenzen zwischen den A-, B-,

% 100 - : ——— —
und C-Teilen sind variabel und i :2 /"”'—
miuissen je nach Mengenverteilung i / ’
fiir den Einzelfall bestimmt “ //
werden. In den meisten Fillen E 4 /
betragen die A- und B-Teile mit ca. : Tt BTde C-Telle
50% der Artikel zusammen ca. 80- S/ '

0

0 i w . ‘ . . ‘ . w . |
90 /0 der Summlerten 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
N aChfragemenge Op-ualer Anteil Artikel




4.8 Auswahl eines geeigneten Pull-System @

Nachschubgesteuertes Sequenzielles
Pull-System Pull-System Pull-System

Eigenschaften:

Sinnvoll wenn ein Grofiteil der nachgefragten Produkte (A-/B-Teile) regelmafdig bestellt
werden, gleichzeitig aber auch die Fertigung unregelmaf3ig nachgefragter Produkte (C-
Teile) erforderlich ist. A- und B-Teile werden uber ein nachschubgesteuertes Pull-System
gefertigt und die C-Teile werden tiber das sequenzielle Pull-System eingesteuert.

Produktionsplanung

el Pl el

« 

[ 4..!;:2?.99}'}!{.t.? ..................................................................................................... OX0OX

FIFO— & ssssssssssssssnnnnnny .

Formen Lackierung E Montage

— — (i wes i
mla 0L ¢




4.8 Auswahl eines geeigneten Pull-System @

Nachschubgesteuertes Sequenzielles
Pull-System Pull-System Pull-System

Der Umgang mit C-Teile

C-Teile werden wie im sequenziellen Pull-System nach dem
,make-to-order”-Prinzip am Anfang des Wertstromes
(Prozess ,Formen®) eingesteuert.

1.
Moglichkeit

Alle benotigten Teile zur Herstellung von C-Produkten

2. werden in einem Supermarkt vor der Endmontage gelagert
Moglichkeit und bei Auftragseingang montiert. A- und B-Teile werden im
Fertig-Supermarkt gelagert.

3. C-Teile werden in einer ,Exoten“~-Montagezelle bzw. in einem
Moglichkeit ,Exoten“-Wertstrom gefertigt.




4.8 Auswahl eines geeigneten Pull-System

Ubersichtsmatrix fiir die 3 Arten der Pull-Systeme:

Vorraussetzung

pro

contra

nachschub-
gesteuertes
Pull-System

- geringe Variantenvielfalt
- Lagerkapazitat verfiighar

- geringe Auftragsdurchlaufzeit

- Jede Teilenummer muss
gelagert werden

- Verlangerung der
Durchlaufzeit

sequenzielles
Pull-System

- bestandige, relativ kurze
Durchlaufzeit

- hohe Verfiligbarkeiten

- ausgeglichene Taktzeiten

- hohe Prozessstabilitat

- wenn "make-to-order,,
verlangt wird

- sehr geringe Bestande

- geringe Durchlaufzeit

- hohe Variantenvielfalt
realisierbar

- erfordert hohe
Prozessstabilitat
- erfordert geringe DLZ

kombiniertes
Pull-System

kommt bei einer klassischen
Verteilung von ABC-Teilen zur
Anwendung. A- und B-Teile
nachschubgesteuert; C-Teile
sequenziell

- gemafligte Lagerbestinde

- verringerte Durchlaufzeit
gegeniiber dem nachschub-
gesteuerten Pull-System

erfordert mixorientierte
Produktionssteuerung und
Visualisierung von C-
Produkten

Bei der Einfiihrung eines Pull-Systems in einen Fertigungsbetrieb kommt in der Regel nur das
nachschubgesteuerte bzw. das kombinierte Pull-System in Frage, da das sequenzielle Pull sehr

komplex und schwerer zu verwalten ist. Haben sich die Prozesse soweit stabilisiert, kann eine

Einfiihrung des sequenziellen Pull-System in Erwdgung gezogen werden.




Fazit

Wertstromdesign...

e Istein schnelle und effiziente Methode um Optimierungs-
potential innerhalb eines Unternehmens aufzudecken

e Unterstitzt den KVP durch regelmafiige Ist-Analysen und Soll-
Zustanden

e Vermittelt ein gemeinsames Verstandnis fiir die Prozesse

e istein iterativer Prozess, der standig wiederholt wird
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