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Das ungenutzte Potential

Warum ist das wichtig?

Weil die Prozesse in der Produktion so ablaufen,
dass ein Mitarbeiter oft nur 10% seiner Zeit fir
wertsteigernde Tatigkeiten aufbringen kann.

Aber wo bleibt der Rest?

Wertsteigernde
Tatigkeiten
»Reale Arbeit«

ca.

Nicht wertsteigernde Kostensteigernde

0,
Tatigkeiten ca.50% Tatigkeiten
»Arbeiten im »Verschwendunge
Zusammenhang
mit der eigentlichen
Aufgabe«

Erschreckende 9o% ihrer Arbeitszeit mussen Mitarbeiter mit
nicht wertsteigernden Prozessen oder sogar Verschwendung ver-
bringen. Ahnlich verhalt es sich mit der Durchlaufzeit eines
Produktes: Meist wird weniger als 10% der Durchlaufzeit an
einem Produkt Wertschopfung betrieben, mehr als 9o0% sind
Liegezeiten.

Wertschopfung ist nur das, wofiir der Kunde bereit ist, Geld
auszugeben. Fiir Verschwendung ist der Kunde nicht bereit zu
zahlen. Genauso wenig mochte er unnoétig warten.
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Die 7 Arten der Verschwendung k/ ‘d

1. Verschwendung durch Uberproduktionist die
Produktion unnaotiger Teile oder vorzeitige Produktion

2. Verschwendung durch hohe Bestande und Lagerhaltung

resultiert aus dem Aufbau unnotiger Lagerbestiande oder
Bevorratung

3. Verschwendung durch Transportist eine
Mehrfachhandhabung oder unnétige Handhabung

4. Verschwendung durch unnétige Bewegungist die
ubermaRige Handhabung ohne Wertsteigerung

5. Verschwendung durch Wartezeitsind Zeitverzégerungen in
der Produktion oder Leerlaufzeiten der Mitarbeiter

6. Verschwendung durch Produktionsfehlerbeinhaltet die
Beseitigung von Fehlern oder Nacharbeit

7. Verschwendung durch ungeeignete oder unnétige
Prozesse bezeichnet einen unnétigen Zusatzaufwand

nmmm)p Durch die Eliminierung von Verschwendung erhéht
sich der Wertschopfungsanteil im Prozess!

nmmmp Mit Wertstromdesign lassen sich Verschwendungen
zielgerichtet und schnell aufspiiren!
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Definition Wertstromdesign -

Ein Wertstrom beschreibt alle Tatigkeiten (wertsteigernd und
Verschwendung), die im Moment erforderlich sind, um ein
Produkt oder eine Dienstleistung zum Kunden zu bringen oder
eine Entwicklung durchzufiihren.

Zulieferer Fabrik Kunde

Wertstrom

ﬂ

Entwicklungsfluss

Produktionsfluss

Beginne in der eigenen
Fabrik!

Die Vorteile des Wertstromdesigns sind:

« Perspektivenwechsel: macht den Blick frei fur den Fluss

o Ausrichtung der Flusse auf den Kundenbedarf

« Einfache Darstellung auf einer Seite

« Papier und Bleistift genligen

« Schafft ein gemeinsames Verstandnis fur IST und SOLL

« Hilft die Ursachen von Verschwendungen zu erkennen

« Zeigt Handlungsprioritaten auf

« Dient zur kontinuierlichen Verbesserung der ganzen Fabrik
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Vorgehensweise Wertstromdesign -

Eine Produktfamilie bezeichnet eine Gruppe
von Produkten, die die Produktion auf einem
Bestimmung der ahnlichen Weg durchlaufen. Somit kann eine

Produktfamilie Produktfamilie aus unterschiedlichen
Endprodukten bestehen.

Zeichne sowohl die Material- als auch die
el ST A B Informationsfliisse, um den Fluss zu ‘
verstehen und darzustellen. Nutze dazu die
Wertstromsymbolik.

Finde einen ganzheitlichen
Verbesserungsansatz und optimiere nicht
Zeichnung eines nur einzelne Prozesse. Spure die Ursachen

Soll-Zustands von Verschwendungen auf und entwickle
einen Soll-Wertstrom. Die Wertstrom-
Richtlinien auf den Seiten 8 und g helfen
dabei.

Teile zur Erreichung des Soll-Zustands die
Umsetzung in kleine Einzelschritte auf.
Lege dafiir Handlungsprioritaten und
Verantwortliche in einem Wertstromplan
fest. Und wichtig:

Beginne sofort mit der Umsetzung!

Umsetzung
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Symbole des Wertstromdesigns k/ ‘4

Symbole fiir Materialfluss

m——

Montage
XYZ
Unternehmen

Fertigungs-  Externe Quelle Lieferung LKW-
prozess  (Zulieferer, Kunde) Datenkasten Bestand Transport

I]]]]]I>:>ﬂ§G

Push-Pfeil Fertigware FIFO-Bahn Supermarkt Supermarkt
zum Kunden -Entnahme

Symbole fur Informationsfluss

< —— 60

Manueller Elektronischer "Go see'-
Informationsfluss Informationsfluss Produktionsplanung

PPO
S Y
Produktionsplanung Ausgleich Signal -

und Steuerung Produktionsmenge/-mix KANBAN
*Produktions- ¥ Entnahme- KANBAN in

KANBAN KANBAN Losmengen KANBAN- Post

Allgemeine Symbole

<

KAIZEN- "Blitz" Mitarbeiter
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Der IST-Werstrom k/ ‘4

Schritte zur Visualisierung des IST- Wertstromes

1. Stelle die Kundeninformationen dar!

Stelle den Kunden durch ein Fabriksymbol im Wertstrom dar und trage
die Kundenabrufe in einem Datenkasten darunter ein.

2. Stelle die Prozesskasten und die Bestandsmengen dar!

Stelle jeden Prozess, in dem Material flieRt durch einen Prozesskasten dar
und zeichne unterhalb jedes Prozesskastens einen Datenkasten mit den
wichtigen Prozessinformationen ein. Ein Prozess endet dort, wo der
Materialfluss zum Stehen kommt und sich Bestande anhaufen. Zeichne
zwischen den Prozessen Bestandsdreiecke ein und notiere die
entsprechenden Bestandsmengen.

3. Zeichne die Zulieferung ein!

Stelle am linken Ende der Wertstrom- Skizze die Zulieferung mit einem
Fabriksymbol dar, notiere die Mengen und die Art des gelieferten
Rohmaterials in einem Datenkasten und notiere in einem LKW-Symbol die
Lieferhaufigkeit.

4. Stelle den Materialfluss dar!

Verknupfe die Prozesse mit den passenden Materialflusssymbolen.
Beachte dabei, ob die Materialbewegungen vom Hersteller ("push”) oder
vom Kunden ("pull") ausgehen .

5. Stelle die Informationsfliisse dar!

Zeichne Informationsfluss- Pfeile zwischen PPS und den Kunden, PPS und
der Zulieferung und PPS und den gesteuerten Prozessen ein. Findet in
einzelnen Prozessen eine lokale Planung vor Ort statt, verwende hierfur
folgendes Symbol &

"Go see"-
Produktionsplanung

6. Kalkuliere die Durchlaufzeit!

Berechne fur jedes Bestandsdreieck die Durchlaufzeit durch Division der
jeweiligen Bestandsmenge durch den Kundenbedarf. Addiere die
einzelnen Durchlaufzeiten zu einer Gesamtdurchlaufzeit.
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Wichtige Regeln bei der Aufnahme des IST- Wertstromes:

-Starte immer beim Versand
und gehe flussaufwarts vor.

-Beschranke Dich auf die wesentlichen
Verzweigungen. Gibt es davon mehrere,
so flge die restlichen erst spater
und nur bei Bedarf hinzu.

-Sammle stets die Informationen zum
IST- Zustand direkt in der Produktion.

-Verfolge die Wege des Material- und
Informationsflusses selbst.

-Zeichne stets den gesamten Wertstrom von
Hand mit Bleistift auf einem DIN A3 Blatt.

-Ziehe nur selbstbeschaffte Daten heran,
messe die Zeiten, zahle die Bestande
und befrage die Mitarbeiter.

<
\ o
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Wertstrom- Richtlinien

1. Produziere nach dem Kundentakt!

Verfugbare Betriebszeit pro Schicht

Taktzeit =
Vom Kunden verlangte Produktionsmenge pro Schicht

Innerhalb dieser berechneten Taktzeit kauft der Kunde dieses Produkt
mit einer Rate von 1 Stuck.

Vermeide sowohl zu langsames als auch zu schnelles Produzieren!

2. Wenn immer moglich: Einzelstiickfluss!

Einzelstlickfluss bedeutet, dass ein

4 4 : : o
3 é' 3)\/;5; Teil produziert oder bearbeitet wird
TR gl

und direkt in den nachsten

\

\wo [[%, Prozessschritt tibergeht, ohne

\@7 | — % - C : el
\o0! \__ﬁ_,.__.- - ‘:@f{, zwischen den Arbeitsstationen
Qg boldt  anzuhalten.

3. Einzelstuickfluss zwischen Prozessen durch FIFO- Bahnen!

oM<« voll? Eine FIFO- Bahn bezeichnet den

l Einzelstuckfluss zwischen zwei
DGR opiaa Prozessen, da c.lie Reihenfolge
— FIFO » eingehalten wird. FIFO-Bahnen

kdnnen immer nur eine festgelegte
Teilemenge aufnehmen. Wird diese
Menge erreicht, stoppt der Prozess A
die Produktion bis Prozess B min. 1Teil
verbraucht hat.

A max. 15 Stuck B
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Wertstrom- Richtlinien -l

4. Setze Supermarkt-Pull-Systeme ein, wo erforderlich!

Produktions-Kanban Entnahme-Kanban

I

1
Kunden-

prozess

5. Produktionssteuerung nur an einer Stelle im Wertstrom!

Kundenprozess B geht zum
Supermarkt und entnimmt sich,
was er braucht und wann er es
braucht. Lieferprozess A produziert
nur soviel, um das Entnommene
wieder aufzufullen.

-0~
Produkt Produkt

Supermarkt

Dieser Steuerungspunkt wird "Schrittmacher-Prozess" oder "Pacemaker”
genannt. Die Impulse an diesem Prozess legen automatisch den Rhythmus

fir alle vorgelagerten Prozesse fest.

-/

Stanzen % Pressen % I Endmtg. |- FIFO—| QS5/ Test
6. Gleiche den Produktionsmix am

Schrittmacher-Prozess aus!

Verteile die Produktion der verschiedenen Produkte gleichmaRig auf ein
moglichst kleines Zeitintervall. Produktionsmix-Ausgleich bedeutet ein

haufigeres Wechseln zwischen kleineren LosgroRen. [ox oy

7. Gleiche das Produktionsvolumen
am Schrittmacher-Prozess aus!

Gib moglichst kleine, gleichmaRige Planungsinkremente (Pitch) frei,
um somit schneller auf Bedarfsschwankungen in den nachgelagerten

Prozessen reagieren zu konnen. [ox 0x
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Soll-Wertstrom- Beispiel
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Wertstromschleifen

Starte die Umsetzung des Soll-Zustandes sofort!
Unterteile dazu zunachst den Wertstrom in einzelne Anschnitte
(Wertstrom-Schleifen). Starte die Verbesserungen an der Schrittmacher-
Schleife. Sie umfasst den Material- und Informationsfluss zwischen den
externen Kunden und dem Schrittmacher-Prozess.
Gehe weiter schrittweise vor. Eine Schleife nach der anderen -
kontinuierlich vom Kunden ausgehend flussabwarts.

6-Wochen-
Vorschau

Tégl.
Auftrag

VA

1 %
a
‘4glich i

Stahlcoils

EPE =1S5chicht
RZ <10 Min.

15 Tage
15ekunde

v
\\ Zuliefer-Schleife .-~

—
PRODUKTIONS- = 90/60/30-tagige g e
PLANUNG Vormerkungen
Montagewerk Koln
Tagl.
Auftrag
18.400 St./Monat
-12.000,1*
- 6.400,R"
Tagl. Auftrag
Behalter=205t.
2Schichten

20
20

20
N

Schrittmacher-Schleife

i
s

/

VERSAND

Bereitstellu

Takt = 60 Sek.
ZZ =56 Sek.
n

M

168 Sekunden

¥
Mhinenzuverlas- |\ £\%%
sigkeitNJO0%

el || 2 Schichten

e
e

QR

Soll-Zustand fiir
STANZ AG Lenk-

nmmm)p Denke in Wertstrom-Schleifen
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Wertstromplan k/ -

Erstelle zur Planung und Fortschrittsbeurteilung der Verbesserungen
einen Wertstrom-Plan. Dieser enthalt die Wertstrom-Schleifen, klar
beschriebene Meilensteine sowie Termine und Verantwortungen. Setze
den Wertstromplan jahrlich, vierteljahrlich oder monatlich zur
Leistungsbeurteilung ein. Bleibe konsequent, ungeduldig und lasse keine
Ausreden zu. Prufe den Soll-Wertstrom und den Wertstromplan
regelmalig.

Datum Unterschriften
Betriebsleiter/
Werksleiter WE RTSTROM- JAHRESPLAN Werksleiter | Betriebsrat [Technik|Wartung
Wertstrom-
Manager
N . Priifungszeitplan
Geschaftsziele fur Verantwort{ Betroffene
Wertstrom- | Wertstromziele 2004 Monatsplanung
Produktfamilie . licher Abteilungen 5
Schleife Priifer | Datum
Verbesserung der 1/2(3|4|5]6|7[8]9]|10|n]|12
Profitabilitit “FlieBfertigung, | _] >
1 SchweiRen, _’
Schrittmache Montage  “Kaizen

; auf 168 Sek. P>
*Beseitigung von
SchweiB-U/Z *

2 Stanz- Pull —
SR *Stanz U/Z ’
*Pull fiir Stahlcoils
3 mit tagl. —
Zulieferung Anlieferung

Produktfamilie: Lenksalenstitzen

immm)p Halte die Umsetzungsschritte zur Erreichung des Soll-
Zustandes in einem Wertstromplan fest!
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