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Wesentliche Herausforderungen und
IWT Handlungsnotwendigkeiten in Unternehmen

Wesentliche externe Handlungsnotwendigkeiten
erzeugen _ ..
Herausforderungen in Unternehmen (Beispiele)

Globalisierung Wirtschaftlichkeit ¢~ Kosten 3
wetbewrs 4 Aseetns 8
Preise 4 t
Ressourcen X Variabilitét/ 1 © Umgang mit N

ndividualisi Flexibilitat Produktvielfalt

ndividualisierung LosgroRen 4
Produkte und 4| [FEEE Iandiungstiniokeig
Dienstleistungen ung greitfr

Lieferqualitat Qualitat o Lieferfahigkeit 4
Spate Produkt- 4 Reaktionsfahigkeit 4
auslegung ?Uf Absatzschwan-

. . ungen
Lieferzeit ) :
¥ Liefertreue, insb. @
Liefertermintreue

Legende:

4} nimmt zu/steigt/erhbhen/verbessern Geschwindigkeit 1= Durchlaufzeiten 1 2

J nimmt ab/sinkt/reduzieren Bestande 3

Quelle: nach Erlach 2010, S. 16 f.; Prynda/Sandrock 2012, S. 36; Reuber 2012, S. 185 f.
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Toyota-Produktionssystem und
Bezug zur Wertstrommethode

Vision & Ziele
Beste Qualitat — niedrigste Kosten — klirzestmoglich®e -
: . . . . Grundsatze
Durchlaufzeit — grof3te Sicherheit — hohe Arbeitsmoral . Werte
Verkurzung der Produktionszeit durch die Eliminierung nicht [ Tl
werthaltiger Elemente
Verschwendung eliminieren Standards
= Prozesse
Prozesse Prozesse Fehler vermeiden Anlagen Mitarbeiter = Produktentwicklung
standardisieren synchronisieren verbessern trainieren = Produkt
= Betriebsmittel
= Infrastruktur

Organisation

Organisation
= Mitarbeiter-
entwicklung
* Problemltse-
prozesse
= Wissens-
management
= KVP-Kaskade
Verbesserung in kleinen Schritten (PDCA) = Lieferanten-
management

Quelle: nach Liker 2013, S. 65; Lindner/Becker 2013, S. 35, 48 ff., 64 ff., 169
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Toyota-Produktionssystem und
Bezug zur Wertstrommethode

Vision & Ziele
Beste Qualitat — niedrigste Kosten — kiirzestmoglic
Durchlaufzeit — grof3te Sicherheit — hohe Arbeitsmoral
Verkurzung der Produktionszeit durch die Eliminierung nicht
werthaltiger Elemente

Wesentliche Ziele

Prozesse
standardisieren

5S
Validierung
Y

Cardboard
Engineering

Stoffstrommethode

Prozesse
synchronisieren

Fehler vermeiden Anlagen

verbessern

SMED
Poka-Yoke EKUV
8D-Report OEE

FMEA TPM

Wertstrommethode S\
Kanban
Milk Run
Heijunka
Skalieren

One-Piece-Flow

Mitarbeiter
trainieren

Kaizen Workshops

Methoden-
kompetenz

Schlussel-
gualifikation

Fuhrungsverhalten

Teamrollen

\a > 4
/

\‘ﬁi

Gestaltungsrichtlinien

IWT-Institut e.V.

Durchfiihren von MaRnahmen

Quelle: nach Liker 2013, S. 65; Lindner/Becker 2013, S. 35

Grundséatze
= Werte
= Ziele

Standards
= Prozesse

= Produktentwicklung

= Produkt

= Betriebsmittel
= |nfrastruktur

= Organisation

Organisation

= Mitarbeiter-
entwicklung

= Problemldse-
prozesse

= Wissens-
management

= KVP-Kaskade

= Lieferanten-
management

Mitarbeiterbeteiligung

Al

ff. ff.
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Wesentliche Ziele der Wertstrommethode

Am Kunden orientierte Produktions- und Informationsfliisse mit
hoher Wertschdpfung schaffen

Implementierung von Produktionssystemen untersttitzen

Ubergeord-
nete Ziele

Durchlaufzeiten reduzieren
Bestande senken
Hauptziele Qualitat verbessern

Produktivitat erhdhen (Mitarbeiter-, Betriebsmittel-, Flachen-
produktivitat, Materialausnutzung)

Prozesstransparenz herstellen
Potenziale schnell erkennen und ,heben®

Betroffene Mitarbeiter, Fihrungskrafte, Fachleute sowie Betriebsrat
einbeziehen

Blickwinkel auf Ganzheitlichkeit erweitern
Gemeinsame Kommunikationsplattform schaffen

Nebenziele

Quelle: nach Rother/Shook 2004; Klevers 2007/2010; Nolte 2015
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Schulz GmbH

L

Mo. und Mi.

4C

o.
73

3 Tage

Aufbau eines Wertstromdiagrammes

Fax. tagl.

IWT-Institut e.V.

Zuschnitt
QO 1
AP: 1
BZ: 5 Min.
ZZ: 5 Min.
RZ: 15 Min.
5 Minuten

Produktionsleitung/

AV

|

N\

Waochentliche Planung

2.400 Stuck

mm )

5 Tage

Lackierung/

Trocknung
QO 2
AP: 1
BZ: 60 Min.
ZZ: 6 Min.
RZ: 30 Min.
LG: 10 Stiick
60 Minuten

ejod

/\

4.000 Stuck

)

8,3 Tage

A

/ Meier AG
Auftrage
PF: Delta
VAR: 6
REP: Delta 15
KB: 480/Tag
AZ: 2 Schichten
a7,5Std./Tag
GM: 40 Teile/Behalter
Anz. LKW/Tag: 1
KT: 2 Min/Teil
Montage 6_0/\ ’:
E
@ 2 A 1 x tagl.
ApP: 2
BZ: 4 Min. 3.000 Stiick Versand
ZZ: 2 Min. m @
RZ: 0 Min.
6,25 Tage 22,55 Tage
4 Minuten 69 Minuten




Aufbau eines Wertstromdiagrammes

A1

Schulz GmbH ] Meier AG
| Fax. tagl. |—| Produktionsleitung/ | —> | auftrage
AV PF: Delta
( \ VAR: 6
REP: Delta 15
| I:] Wochentliche Planung KB:  480/Tag
. AZ: 2 Schichten
Mo. und Mi. 47,5 Std./Tag
GM: 40 Teile/Behalter
Anz. LKW/Tag: 1
KT 2 Min/Teil
Zuschnitt Lackierung/ Montage
Trocknun D
Y% ° QO 2 ’:
@ 5 1 x tagl.
AP: 1 AP: 2
4 Coils Bz: S5Min. | 2.400 Stiick | A% 4.000 Stiick | Bz: 4 min. | 3-000 Stiick Versand
zz._ swn |ECEp |PZ OV e [z ove |ECEC O
) ZZ: 6 Min. . U
RZ: 15 Min. RZ: 0 Min.
RZ: 30 Min.
LG 10 Stlick
3 Tage 5 Tage 8,3 Tage 6,25 Tage 2255 T:
Unters(-u-tzeﬁqg-s-pmzess 9 9 g a9®
5 Minuten 60 Minuten 4 Minuten 69 Minuten

Geschaftsprozess
Quelle: nach Erlach 2007, S. 126; Klevers 2010, S. 37; Nolte 2015, ...
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Aufbau eines Wertstromdiagrammes

A1

] Meier AG

PF: Delta

Schulz GmbH

Produktionsleitung/

Auftrage

é

Fax. tagl.

Steuerung
und
Informations-
fluss

AZ: chichten
a7,5Std./Tag

Mo. und Mi.

GM: 40 Teile/Behalter
Anz. LKW/Tag: 1

L\7 / ¢ \ KT: 2 Min/Tei
Zuschnitt Lackierung/ Montage A
Troc D
@ N 2L AN
N Materialfluss AP 2 '
4 Coils Bz: 5Min. | 2.400 St und Prozesse Bz. amn. | 3-000 Stiick Versand
ZZ: 5 Min. ZZ: 2 Min.
) ZZ: 6 Min. . \C.)/
RZ: 15 Min. RZ: 0 Min.
RZ: 30 Min.
|G- 10 Stiick
Unter 3 Taﬁe eSS 5 Tage & 3 Tage 6,25 Tage 22,55 Tage
5 Minuten 4 Minuten 69 Minuten

Geschaftsprozess
Quelle: nach Erlach 2007, S. 126; Klevers 2010, S. 37; Nolte 2015, ...
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Genauigkeit der Wertstrommethode

Die Genauigkeit der Zeitaufnahmen spielt bei der Wertstrommethode eine
untergeordnete Rolle.

Im Vordergrund der Wertstrommethode steht eine schnelle und wenig
aufwandige Aufnahme der Ist-Prozesse mit definierten Parametern, um
einen groben Uberblick zu erhalten.

Fast alle Zeiten werden direkt vor Ort mittels Stoppuhr aufgenommen.
Weitere Informationen werden durch Beobachten und Befragen erhoben.
Es geht darum, die aktuelle Realitat zu erfassen und nicht die Daten, die in
Systemen hinterlegt sind; diese entsprechen selten der Wirklichkeit.

Die ermittelten Zeiten sollten im Rahmen typischer Produktionsablaufe
ermittelt werden.

Bei unregelmafigen Prozessen ist dies zu vermerken; dabei sollte die
Schwankungsbreite der Messwerte aufgegeben werden. Es kann sinnvoll
sein, solche Prozesse im Nachhinein einer Multimomentstudie zu
unterziehen.

Quelle: nach RotherShook 2004, S.12; Klevers 2007, S. 46; Erlach 2010, S. 59
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Kundentakt KT

KT = verfigbare Betriebszeit pro Periode

Meier GmbH & Co. KG

Wertstromparameter — Kundentakt

111

Kundenbedarf pro Periode KT = AZ
_ FTxAZ _ AZ .. Stick PF:  AX.320.02 1B Std
KB~ TB Ta Std.
] VAR: 32 - 13 Tag
Teile
REP: AX.330.02.05 1.020 Tag
KB: 1.020 Teile/Tag
i . . Tage =~ 0 OlBSLd-'
FT: Fabriktage/Jahr in Jahr o 13 Std./Tag : Teil
AZ: tagliche Arbeitszeit in St _ Vi
Tag GM: 40 Teile/Behalter = 0,8 Tler;{
KB: Kundenbedarf/Jahr in %ﬂ‘ Anz. LKW/Tag: 1
. . Stuck
TB: Tagesbedarf in Tag

Min.

KT=0.8 g

Quelle: nach Erlach 2007, S. 47 ff.; Klevers 2010, S. 86
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Prozess:

IWT-Institut e.V.

Wertstromsymbolik — Fertigungsprozess

Grenze, an der der

Materialfluss zum
Stillstand kommt

AP:

BZ:

WZ:

Z7:
RZ:

LG:
MV:

VA:

Anzahl Arbeitsplatze
oder Betriebsmittel
(Maschinen)

Bearbeitungszeit
Wertschopfungszeit
Zykluszeit

Rustzeit

Losgrofie
Maschinenverfiigbarkeit

Verfugbare Arbeitszeit
abzugl. Pausen

— Prozessbezeichnung

Montage —
| ___— Symbol fur ,Prozess*”
@ 2 Anzahl Mitarbeiter
AP: 2
Bz: 4 Min. (?Aar:?onrfdeelfungen
WZ: 0,5 Min. an den Prozess)
ZZ. 2 Min.
RZ: 10 Min.
LG: 80 Stick
MV: 90%
VA: 450 Min.

Quelle: Erlach 2010, S. 64 ff.; Klevers 2012, S. 37 ff.
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Wertstromquotient
als wesentlicher Parameter

Drehen Schleifen
Olot |4 /2

m Q) 1 m Kundenbedarf:

AP: 1 ) AP: 1 "
1.230 Stick 430 Stuck ..
1.000 Stiick | Bz: 30 Sek. BZ: 15 Sek. 250 Stuck/Tag
z2z: .. zz:
Rz: .. RZ:
Gesamt-Liegezeit LZy; = 10,6 Tage
4 Tage 4,9 Tage 1,7 Tage
30 Sek. 15 Sek. Gesamt-Bearbeitungszeit BZy; = 45 Sek.
Wertstromquotient WQ = Durchlaufz_elt DLZ .
Gesamt-Bearbeitungszeit BZ
—_ nges.+ Bzges.
Bzges.

Quelle: nach Klevers 2012, S. 59
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Allgemeine Vorgehensweise

~

Malinahmen definieren und Kontrolle planen 4. Wertstrommanagement /

Soll-Wertstrom entwickeln 3. Wertstromdesign /

~

2. Wertstromanalyse — Verbesserungspoten-
2.2 Ist-Wertstrom bewerten / ziale identifizieren

2. Wertstromanalyse — Alle relevanten Geschéfts- und
2.1 Ist-Wertstrom aufnehmen / Unterstitzungsprozesse erfassen

~

: Voraussetzungen fir die
1. Vorbereitung
/ Wertstromanalyse schaffen
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AV o AV
Lo VT w
Lieferant 1 Kunde

Sdren Hanser oHG Einkauf Vertrieb PF MF.002

Granulat wachentlich VAR: &

WBZ: § Tage REP: uP.ooa:gl

[ T_F_Rellinghausen | KRB : 2.580 Stick

oHG AZ: ul?%ﬁu_
GH: 1
KT |

Bestiickung

k]
WBZ: & Tage
'l T
Aufbauten
WBZ: & Tage |
Fertigungs Touran-
-zuftrag plan
& & &’
WE / Lager Spritzguss .:n:’ Sockel l:l:l} Bestiickung Qs m} Versand
]
181 Min

Bl

S m") o S 2 S

AP AP, 2x4 AP 2 AP 1

Bz2: ? gz: 15 Min. gz: 35 Min. gz: 35 Min.
30 gz: 30 Min. 0 Min.

Rz Rz Rz R2:
0 Zz2. Z2.3.75 Min. Z217.5 Min. Zz. 35 Win. 2z, 76 Win. Zz. 20 Win.

stuck Eez2eim]

S i O

AP, 16 AP 1

gz: 76 Min. gz: 20 Min.
0 Min. gz: 25 Min.

B =] RE%]

0 15 K] 35 76 20
Min. Min. Min. Min. Min. Min.

]

40 Minf-------------=ememm oo s e

e
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T AN
ANV e VT w %

Lieferant l Kunde
prmr—— Einkauf Vertrieb FF ]
Granulat wachentlich VAR = &

WBZ: § Tage REP: wr.003.01
[ TF. Rellinghausen | KR : 2.580 Stiick
oHG AZ: 105,450

Liifter Jiﬂ. T
WEZ: & Tage KT : 42 Min. / T=il
[ Freckmater Stahl |
WEBZ: & Tage
T\ Comkrmontic |
Aufbauten
WBZ: & Tage
Fertigungs Touwren-
-auftrag plan

WE / Lager m} Spritzguss m:} Sockel m} Bestiickung l:.:.} Qs m} Versand
< 1 < 1 < 2 < 1 < 1 &< 1
I AP, 1 AP, 2x4 AP 2 AP. 1 AP. 16 AP 1
B2: ? gz2: 15 Min. Bz: 35 Min. B2: 35 Min. gz: 76 Min. g2: 20 Min.
gz: 0 gz: 30 Rz: 30 Min. gz: OMin Rz: 0Min gz: 25 Min.
0 Z2. 7 Z2.3.75 Min. 14 Z247,5 Min. 15 Zz. 35 Min. 4 22, 76 Win_ | 4 Z2. 20 Win. 4
Stick Stick Stack Stick m . Stack Stick
037
0 1,30 1,40 037 037 Tage
Tage 0 15 Tage 35 Tage 35 Tage 76 Tage 20 3,81 Tage
181 Min.
e e waQ = 9,47
AOMIN S —

e e

R

IWT-Institut e.V. A1912EFA60 R—— 18



VERBESSERUNGSPOTENZIALE
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2. Wertstromanalyse/2.2 Wertstrombewertung —
Gestaltungsrichtlinien (1)

Produkt am Kundentakt ausrichten

Kontinuierliche Flie3fertigung durch One-Piece-Flow, FIFO-
Verkopplungen und Supermarkt-Pullsysteme realisieren

Produktionsprozess am Schrittmacher orientieren

LosgrofRen durch Rustoptimierung verringern

Produktionsvolumen durch Pitchintervalle glatten

Produktionsmix durch Heijunka-Boards (Ausgleichskasten)
sicherstellen

Quelle: vgl. Erlach 2010, S. 117 ff.; Klevers 2012, S. 78 ff.; Nolte 2015, S....
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ERP

dadd LT ANV
Lieferant l Kunde
Sdren Hanser cHG Einkauf Vertrieb PF MP.D03
Granulat 1ﬁg| VAR g
WBZ: § Tage R: ;; ;L;O:FJIk
o rTTY e
M 1
KT ¢ 42 Min. / Teil
Bestiickung
WBZ: & Tage
I.Eiml(rav:ht.liii
Aufbauten
WEBZ: & Tage
Fertigungs F Y
N ~guftr; _—
B --C1-4 - L{ARREREEl :
1 | ’
1 1 ! 1
\4 I v I W |
Spritzguss : WE / Lager 2,25‘,.3—'—@ Sockel Bestiickung Qs Versand
weilk
2 A (o 1 (S 1 S A
AP 2x4 AP e |G | [ap a1 o= ar 18 | oo — [ap 1
gz: 15 Min. B2: ? ‘*25‘;$ gz: 35 Min. gz: 35 Min. | [—— &2: 76 Min. gz: 20 Min.
gz. 20 gz: O Rz: 20 Min. gz: OMin max 2 Rz: O Min mex 2 Rz: 18 Min.
max. 30 . max. 16 max. § H = = 2
* 22:3.75 Min. * Zz: ? ety Zz: 35 Min. Zz: 35 Min. 12z2: 76 Min. Zz: 20 Min.
stick LEE o ) Stick — i —— = —_——{ —
£2: 38 Min.
15 07 02 0,2
- 15 Tage X Tage 70 Tage 76 Tage 20 2,6 Tage
— L L™ 1 1simin
B M, [T waQ = 6,4
N N — R 42 Min. / Teil - Kundentakt
40 Min.i- : T 38 Min. / Teil - Kundentakt +t10%)
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