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Wertstromdesign

als Grundlage flr einen systemisch wirksamen
Ziele-Entfaltungs- und Verbesserungsprozess

mittels Kata

Diese Unterlagen sind Copyright © 2023 Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de



Gerd Aulinger

Gerd ist selbstandiger Berater, Forscher, Fabrikplaner,
Unternehmer, Management Trainer und
Kata-Master-Coach.

Er hat einen Maschinenbaustudium aus Buenos Aires,
Argentinien. Er arbeitete bei VW, Fraunhofer IPA,
DaimlerChrysler und Festool als Lean Berater und

Produktionsleiter. "This is the first book | have read that
provides a clear picture of what it takes to
Er besitzt tiber 20 Jahre Lean Erfahrung. Er teilt seine develop and mobilize creative capability

across an organization, to achieve

Erfahrungen Gber Blicher, Vortrage und tber S O

www.verbesserungskata.de.

Jeffrey K. Liker,
Gerd wohnt Nahe Miinchen, ist 50 Jahre alt, a“t?°r°f ;he T°V°ta;NaV
verheiratet und hat drei Kinder die ihn jeden Tag HEi s (RO rel
intensiv coachen!
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Kata Managementkultur

Ihre Organisation systematisch herausfordern, entwickeln und innovationsstark machen

Wettbewerbsfahigkeit bedingt Innovationskraft, Innovation bedingt eine Kultur in der alle bestrebt sind
taglich Neues zu lernen. Organisationen die das kollektive Lernen neuer Dinge besser beherrschen und
schneller in innovative Prozesse und Produkte umsetzen, werden langfristig bessere, nachhaltigere
Ergebnisse erzielen und sich im Wettbewerb langfristig durchsetzen.

Sslsntisitung 4 Kata ist eine System wissenschaftlicher Methoden, Routinen und Techniken die
hervorragend fir die Flihrung und Entwicklung von Menschen und ganze
Organisationen sind. Sie befahigen und motivieren in einem wettbewerbsstarken
Umfeld groRere Herausforderungen anzunehmen und zu meistern. Im Idealfall
konnen diese Kata sogar unser 90-jdhriges ROI-Managementsystem ersetzen und
eine wesentlich starkere Experimentier-, Lern- und Innovationskultur entfalten.

Untermnehmen

/' Geschaftseinheit

Was wir lernen

Zentraler Bestandteil dieses Managementsystems sind die Verbesserungs- und Coaching-Kata. Kata ist ein

Begriff aus der japanischen Kampfkunst und bezeichnet c 0
Ubungsroutinen die so lange gelibt werden, bis gewisse P‘(\ ,& E_'{»
Denk- und Handlungsmuster zu reflexartig abrufbare, (17 ]/%
unterbewusste Gewohnheiten werden. Mike Rother, LR N "[
mein langjahriger Freund und Lehrer, Author zahlreicher el

Bestseller, hat vor ca. 10 Jahren die Idee von Ubungsroutinen auf’s Management tibertragen, um dort
gezielte Gewohnheits- und Kulturentwicklung auf alle Ebenen der Organisation betreiben zu kénnen.

Gute Coaches sind solche die das Lernen und Lehren gemeistert haben. Gute Fiihrungskrafte sind solche die
ihre Teams dazu begeistern kdnnen, scheinbar Unmégliches méglich zu machen. Ubung macht bekanntlich
den Meister. Will man Flihrung und Coaching meistern, dann sollte man Gben. Bei der Verbesserungs-Kata
geht es darum sich herausfordernde Ziele zu geben um zielgerichtet, wissenschaftlich und experimentell
"lernen zu lernen". Im zweiten Schritt verwenden wir die Coaching-Kata um besser "lernen zu lehren".

"This is the first book | have read
that provides a clear picture of what
it takes to develop and mobilize
creative capability across an
organization, to achieve challenging
goals.”

Jeffrey K. Liker,
author of The Toyota Way
(from the Foreword)

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023 Gerd Aulinger, gerardoaulinger@aol.com, +49 170 2134018
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Kata Managementkultur
MT A Das fortgeschrittene 10-Tage-Kata-Training zum Buch

Wo wir sind,
und was wir wissen...

...wo wir sein wollen,
und was wir lernen miissen!

Ziel-Zustand adec
Lernaufgane”
1- Hesausforgema
2- Losungsfrei
3- Losbar

Aktuelle
Wissensgrenze

Mit bis zu 16 Fiihrungskrdfte und angehende interne Trainer die Kata vor Ort an lhren Prozessen und
Wertstromen erleben, iiben und die Einfiihrung als ganzheitliches Managementsystem initiieren.

Campys

Block 1
3 Tage

Kata Grundlagen und
Lerngruppen starten

Nach einem ersten Theorie-Block in dem wir auf Fragen
eingehen wie: ,,Was ist Kata?“, ,,Wie kénnen wir die Fahigkeit
einer Organisation Innovationen zu schaffen und
wissenschaftliches Denken zu lehren entwickeln?“,, Welche
neue Rolle resultiert daraus fiir unsere Fiihrungskrafte?“ wollen
wir schnell mit Ubungen vor Ort beginnen. Es werden
Prozessanalyse, die Definition von Ist- und Ziel-Zustanden,
Coaching-Gesprache mit der Coaching-Kata usw. intensiv gelibt.

Zweck der ersten drei Tage:

bis zu vier 4er-Lerngruppen zu befahigen
mit Ubungen in der eigenen Firma zu
beginnen. Ubung macht bekanntlich den
Meister, bei Kata geht nichts ohne Ubung!

Dann... ca. 2-4 Wochen lang an eigenen,
realen Prozessen die Coaching-Kata Uben...

Block 2
3 Tage

Kata vertiefen und auf
komplexere Themen erweitern

Die Teilnehmer haben in der Regel nach den ersten Erfahrungen
mit der Verbesserungs- und Coaching-Kata an eigenen, realen
Prozessen viel gelernt und auch viele Fragen. Im zweiten Termin
werden Fragen geklart und das Wissen vertieft. Auch die sehr
wichtige Rolle des 2. Coaches wird eingefiihrt. Die mathematisch
schliissige Definition von Ziel-Zustdnden ist entscheidend und
muss gelibt werden. Insbesondere wird wahre Innovation gelibt,
woflr ein tiefes Problemverstandnis unverzichtbar ist.

Zweck der zweiten drei Tage:

Das , Geheimnis” wahrer Innovation wird in
der Regel im zweiten Termin sichtbar. Die
Ergebnisse sprechen fiir sich, die Motivation
weiter die Kata zu nutzen nimmt weiter zu!

Dann... ca. 2-4 weitere Wochen an eigenen,
realen Prozessen die Coaching-Kata tben...

(C keh
(WS
(- I Kb
Reithbdh 4 A%
Wertstrom, Ziele-Entfaltung
und Coaching-Kata-Kaskaden

Block 3
4 Tage

Zum ersten Mal erleben Sie wie Kata als Management-System
funktioniert. Coachen in Coaching-Kaskaden Gber mehrere
Hierarchie-Ebenen ist essentiell um kollektives Lernen in gréReren
Organisationen zu ermdglichen. Die ersten zwei Tage dienen der
Ziele-Entfaltung Gber alle Ebenen ausgehend vom Wertstrom. Der
Hoshin-Kanri-Prozess inkl. den Catchball-Prozess werden gelibt
und erlebt. Am dritten und vierten Tag dirfen alle Kata-Coaching
im Team als Management-System erleben.

Zweck der dritten vier Tage:

Die Macht der Kata wird erlebbar und das
enorme Potential offensichtlich! Sie arbeiten
parallel an realen Zielen. Die Erweiterung in
andere Bereiche kann beginnen.

In der Regel sind Sie jetzt in der Lage |hr
Werk oder Bereich mit Kata-Coaching zu
fihren. Kein Grund mehr aufzuhéren!

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023

Gerd Aulinger, gerardoaulinger@aol.com, +49 170 2134018



= Das ultimative Hancho-Trammg

MTA fur den taglichen Verbesserer und Innovator am
.iy o Shopfloor des Kata-Managementsystems

My U v g
e ey

- Legen Sie in diesem 3-Tage-Zusatztraining mit bis zu 16 angehende
Shopfloor-Manager und ihre Kata-Coaches die Basis
fiir ein nachhaltig wirksames Kata-Shopfloor-Managementsystem.

Carmpy

Die Rolle des Hanchos als Shopfloor-Manager:

Stabile Prozesse sind keine Selbstverstandlichkeit. Nachhaltige Stiickzahl-, Kosten- und Qualitatsverbesserungen
bendtigen eine umsetzungsstarke Mannschaft die fiir die tagliche Mitarbeiter- und Prozessbetreuung

am Shopfloor, am ,Gemba“, freigestellt und trainiert ist. Diese Rolle des taglichen Probleml|dsers, Verbesserers
und Innovators am Shopfloor erfiillt der ,Hancho”.

Coach-Coach

Der Hancho oder ,Mitarbeiter am Prozess” fiihrt kleine Teams von ca. 5 bis 10 Mitarbeiter die ,im Prozess”
standardisierte Arbeit durchfilhren und gemeinsam mit ihm auftretende Stérungen beheben, Problemursachen
aufdecken und nachhaltige Verbesserung, Kostensenkungen, sogar radikale Innovation, betreiben.

Toyotas Coaches statten ihre Hanchos mit einer breiten Fiille an Fahigkeiten und Erfahrungswissen aus,

die Uber viele Jahre mittels taglichem Coaching intensiv , on the job“ trainiert, gelibt und angewandt werden.

Prozessverbesserer
bzw. Mitarbeiter

Zielgruppe dieses Trainings: Mitarbeiter im Prozess

Hanchos bendtigen erfahrene Kata-Coaches. Nach abgeschlossenem Training der Coaches und Umsetzung der Coaching-Kaskaden im 10-Tage-Kata-Kurs folgt
nun die Entwicklung der Hancho-Ebene unterhalb der Kata-Coaches. Empfohlen wird eine Mischung aus 4 erfahrene Kata-Coaches und 12 angehende Hanchos.

: Inhalte des dreitagigen Trainings, u. A.:

Im dreitagigen Hancho-Training wollen wir die diversen Aktivitaten die der Hancho taglich durchfiihrt intensiv live erleben.
Damit wollen wir die Fahigkeiten entwickeln die jeder Shopfloor-Manager als Teamleiter beherrschen sollte:

Wie nehmen wir Prozesse auf um diese zu messen, optimieren, stabilisieren und standardisieren?

Wie teile ich die Arbeit effizient und verlustfrei auf meinem Team auf? Wie takte ich eine Linie in wenigen Minuten aus?
Wie nutze ich eine Qualifizierungs-Matrix um gezielt MA mittels TWI zu trainieren und flexibel einsetzbar zu machen?
Welche Tools stehen mir zu Verfliigung um Stérungen schnell zu erkennen, quantifizieren, priorisieren, Ursachen
verstehen und nachhaltig abzustellen? Tipps und Tricks fir visuelles Management.

Wie funktioniert die wissenschaftliche, zielgerichtete Verbesserungsarbeit mit der Verbesserungskata?

Wie definiere ich herausfordernde, Zahlen- und Datenbasierte Zielzustéande fiir mich und meinem Team?

Wie bereite ich mich optimal auf das Gesprach mit meinem Kata-Coach vor?

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023 Gerd Aulinger, gerardoaulinger@aol.com, +49 170 2134018



Warum und wozu bendtigen wir
Wertstromdesign?

Wie leiten wir mit Wertstromdesign
Ist- und Ziel-Zustande her?

© 2023 Gerardo Aulinger, www.verbesserungskata.de




Kata bedarf Wertstromdesign, um die Systemintegration
von Anfang an (statt erst zum Schluss!) zu betreiben

i\ \
o Unternenmen
Unmogliches “

durch Wertstromdesign

© 2023 Gerardo Aulinger, www.verbesserungskata.de %;/,!‘Jf



Drel Reifegrade in der Entwicklung einer wissenschaftlichen
Verbesserungsorganisation mit den Kata von Toyota

1. ,Was konnen wir verbessern?” resultiert in...

Hmmm... auf der MalRhahmenliste

MalRnahme Wer?

Bis wann?

ey steht keine numerische Erwartung!

a- Bodenmarkierungen | Hr. Miller
b- Maschine verschieben |Fr. Helne

c- Werkzeuge optimieren |Hr. wagwner

g.07.2009
1.09.2009

12.09.2009

® Alles was ich messen kann ist die
Umsetzung der Malinahme.

Wie kann ich wissen ob die
erwartete Wirkung erzielt
wurde wenn ich diese gar

nicht definiert habe?

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023
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Drel Reifegrade in der Entwicklung einer wissenschaftlichen
Verbesserungsorganisation mit den Kata von Toyota

1. ,Was konnen wir verbessern?” resultiert in...

&;
7,

4

Mallnahme Wer? Bis wann? Status

a-Bodenmarkierungen | Hr. Miiller | £.07#.2009 G
b- Maschine verschicben |Fr.Heine | 1.09.2009| @

c- Werkzeuge optimieren |Hr. wagner | 12.09.2009 o

' Hehehe! Sie hatten
\—__’-" - ‘ »
— € 10.000 sparen kdnnen

wenn sie Mallnhahme C
ganz weggelassen hatten!

Was keiner gemerkt hat:
a: € 5.000 gespart

b: € 5.000 gespart

c: € 3.000 Mehraufwand!

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023 jlaa Hoshin Kanri 3.0 9



Drel Reifegrade in der Entwicklung einer wissenschaftlichen
Verbesserungsorganisation mit den Kata von Toyota

2., Was mtssen wir verbessern?” resultiert in...

Definition von messbaren Ziel-Zustanden

Nicht
vorhersehbarer

Ziel-Zustand oder
Lernaufgabe”

1- Herausfordernd Q(
2- Losungsfrei d
3- Losbar d

lst-Zust.and ! 4- Losung unbekannt

1 (auch Ist-Fahigkeiten 1
* und Kernkompetenzen)

Ungeléste Probleme
und Hindernisse

ok Hmmm... jetzt kann ich
Wissensgrenze ZIel erlChtete MaBnahmen

herleiten und die erwartete
Wirkung einzeln prifen!

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023 é Hoshin Kanri 3.0 10



Drel Reifegrade in der Entwicklung einer wissenschaftlichen
Verbesserungsorganisation mit den Kata von Toyota

2., Was mtssen wir verbessern?” resultiert in...

Hehehe! Sie erreichen
zwar lhre Ziele, diese sind
aber oft kontraproduktiv

und nicht ganzheitlich

wirksam da sie nicht

systemisch hergeleitet
wurden!

Definition von messbaren Ziel-Zustanden

(.

Nicht
vorhersehbarer

Ziel-Zustand oder

Komfort-Zone Lernaufgabe”

1- Herausfordernd d
2- Losungsfrei
3- Losbar

4- Losung unbekannt

H
Ist-Zustand !
1 (auch Ist-Fahigkeiten ]
*  und Kernkompetenzen) &

Ungeléste Probleme

: 1 | G :
1 [ und Hindernisse

Aktuelle
Wissensgrenze

Was keiner gemerkt hat:

Unser ROI-basiertes Management System unterteil unsere Prozesse in Einzelteile und versucht dann durch
Optimierung der Einzelnen das Gesamtoptimum zu erreichen. Aus der Systemlehre wissen wir dass
dadurch Systeme zerstort werden, denn die Verknlipfungen lhrer Einzelteile miteinander werden zerstort!

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023 jlaa Hoshin Kanri 3.0 11



Drel Reifegrade in der Entwicklung einer wissenschaftlichen
Verbesserungsorganisation mit den Kata von Toyota

3. ,,Was miussen wir verbessern?” resultiert in...

Herleitung von messbaren Ziel-Zustanden

......

o Stopp! F o
s W s S5 Pis
/ | Prozess A Prozess B Prozess C Prozess D .
4 1
'
| FIFO H
\ ‘
\ ’

' \ ’
’
s

Reduzierung von e —
Bestidnde und
Durchlaufzeit

-
.......

Wertstromschleife A

———————

Wertstromschleife D

Thema und Ziel fiir

Coaching Prozess A Wenn alle Probleme einer Fabrik in
Bestdnde und Durchlaufzeit resultieren,
dann ist die Senkung der Durchlaufzeit

die Ubergeordnete Aufgabe um Fabriken
systemisch zu verbessern!

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023
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Warum und wozu bendtigen wir
Wertstromdesign?

Wie leiten wir mit Wertstromdesign
Ist- und Ziel-Zustande her?

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023 515;_ Hoshin Kanri 3.0
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Zweck

» Unsere Fahigkeiten Wertstrome zu sehen und hocheffiziente,
kundenorientierte Wertstrome zu entwerfen und weiter zu entwickeln.

« Bleistift zu Papier legen, und die Wertstromdesign-Methode anhand
eines Fallbeispieles tben.

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 -14 -



Ziel-Zustande werden von einer Ubergeordneten und am
Nordstern ausgerichtete Herausforderung hergeleitet

Nordstern
Idealer
Zustand

1.

v/

Weg finden in 3 y cord

dem man erausforderung

Probleme

aufdeckt! Nachstes

Nachster :
Schrit Ziel
- -

- Wohin?
- Bis wann?

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023 Hoshin Kanri 2.0 15



Wertstrom unterstitzt die Ausrichtung der Organisation an einer
vom Nordstern hergeleiteten, gemeinsamen Herausforderung

Nordstern
Idealer
Zustand

Gemeinsame’
Weg finden in Herausforderung

dem man aus dem
Probleme Wertstrom
aufdeckt! Nachstes

Nachster

Schrit
>

Wertstrom ist der
Einstieg fur die
Anwendung der

Verbesserungs-
und Coaching-
Kata im Team!

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023 Hoshin Kanri 2.0 16



Wechselbeziehungen und Abhangigkeiten wachsen tberproportional
mit Projektteamqgrol3e, Problemfruherkennung immer wichtiger!

»1 x 1“-Coaching
Ein Ziel-Zustand betrifft
nur einen Mentee in einfacher
Abhdingigkeit zu seinem Prozess

,1x1-
Beziehung”,

In einem Kata-Projektteam liegt

eine zunehmend grof3e Anzahl
meiner Hindernisse im
Einflussbereich eines meiner
Team-Kollegen!

»1 x 5“-Coaching
Ein Ziel-Zustand betrifft
nun mehrere Mentees in gegenseitiger
Abhdingigkeit

,1x5-

Wy L eengen’ 5
- ’,,J7
Z‘““ <\;. &

\d

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023
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Alle Ziele werden ,,Top down* entlang der Coaching Kette
Uber alle Hierarchie-Ebenen entfaltet und abgestimmt

1. Ziele-Entfaltung

,Top-Down”
(Mathematisch schliissig!)

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023 Hoshin Kanri 2.0
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Mathematisch schlissiger Ziele-Entfaltungs-Prozess
mit T-Formulare auf allen Ebenen

T-Formular [ 2 e e o e
(4) Wertstrom-Manager

(@)

Ziel-Ergebnis Wertstrom-Manager und Coach

9-18 Monate in die

igjkunft @ f

Wertstrom-
Manager

Baustellen und Prozess-Ziele @/\.
, \
o '

der Prozessverbesserer

Prozessmanager
und Coach

Prozessverbesserer
bzw. Mentee

Mathematische Verknipfung Gber die Hierarchieebenen

Mitarbeiter im Prozess
b (o

=

T-Formulare FEE—

E—— Ziel-Ergebnis der
(3)Prozessmanager

.- | Prozessmanager

T-Formulare

@ Prozessverbesserer
(und ihr @Team)

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023 Hoshin Kanri 2.0 19



Beispiel mit 4 Ziele-Ebenen, T-Formulare fur Werks-, Wertstrom-,
WS-Schleifen- und Prozess-Ziele auf Ziele-Wand dargestellt

1- Werks-Ziele

(Kosten, Stiickzahl, Anzahl MA)

Beispiel mit 8x T-Formulare,
(je 1 pro WS-Schleife) mit dem
Excel-Zielzustandsrechner definiert

2- Wertstrom-Ziele

(Durchlaufzeit, Bestdnde)

3- WS-Schleifen-Ziele

(EPEI, Riistfrequenz)

4- Prozess-Ziele

(Ristzeiten, Zykluszeiten, Stérungenu.v.m.)  EESSSENE] (N 0 =
Die Ziele-Wand ist mehrere Meter breit und s =
soll zuklinftig fiir téigliche Gruppencoachings Aus den T-Formularen der WS-Schleifen
. . War-R “ f tellt d ergeben sich Prozess-Ziele, die Ziel-
in el,nem 4 ar- oo_m ,au g?s ent wer ?ﬂ. Erreichungs-Graphik héngt ebenfalls an
(Die Tafel sollte.' iiber d/e. Zeit guf Uberschaubarkeit der Tafel und sollte téglich (héndisch)
und Bedienbarkeit optimiert werden!) aktualisiert werden.

© 2023 Gerardo Aulinger, www.verbesserungskata.de yﬁﬁ[’ 20



Der ZEP ist iterativ: Ziele werden top-down vorgegeben,
aber Ziel-Zustande mussen bottom-up validiert werden

1. Ziele-Entfaltung
»Top-Down”

W
€
(Mathematisch schlissig!) ’ @
a7

Top-Down

Ziele-Vorgabe Vorschléige

fiir Ziel-Zusténde
werden Bottom-Up
validiert

Top-Down Wertstrom- Vorschléige

Ziele-Vorgabe Ziele fiir Ziel-Zustdnde

werden Bottom-Up
validiert

WS-Schleifen- _
Top-Down ! Vorschlige
Ziele-Vorgabe Ziele fiir Ziel-Zustdnde
werden Bottom-Up
validiert

Prozess-Ziele

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023 Hoshin Kanri 2.0 21



Nachdem alle Ziele entfaltet sind, beginnt der
,Bottom Up“-Informationsfluss in der Coaching Kaskade

2. Wirkung des Gelernten
,Bottom Up“

(ebenfalls mathematisch schliissig!)

© Copyright Verbesserungskata.de, 2023 Hoshin Kanri 2.0
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Kata-Coachings ,,im Orchester” mussen synchronisiert werden!

Wir sind nur dann gut, wenn jeder

gleich getaktet (keiner zu schnell,

keiner zu langsam!) seinen Beitrag
leistet!

© 2023 Gerardo Aulinger, www.verbesserungskata.de . ’f‘Jf 23



Wer Uber Kata-Coaching spricht, denkt oft
Uber einen Mentee der von seinem Coach entwickelt wird, aber...

(D Mitarbeiter im Prozess

Coaching-Tafel
des Mentees

(2) Mentee (3) Coach (4) Coach-Coach

© 2023 Gerardo Aulinger, www.verbesserungskata.de %,;_/,L&Jl



...Herausforderungen mit groReren Organisationen zu meistern
bedarf vieler Mentees und Coaches auf allen Ebenen

4. Coaches coachen
3. Coaches
Jdnd ganzes Team

Damit Kata auf allen
Ebenen funktionieren,
) ‘.
3. Coaches conchen B o8 - sollten diese ,fraktal” sein,
2. Coaches ] im GRORBREM wie im Kleinem
) funktionieren!

Nl
o“oo
o

1. Coaches coachen
Verbesserer

© 2023 Gerardo Aulinger, www.verbesserungskata.de - f!‘Jf



Die gemeinsame Ubung von Kata entfacht ein Teamgeist, in dem alle
voneinander lernen und die Freude gemeinsamer Erfolge teilen!

Es geht hier um
Kulturentwicklung!

© 2023 Gerardo Aulinger, www.verbesserungskata.de /; v



Workshop-Agenda

‘ Kapitel 1

Zum Thema Wertstromdesign

Kapitel 2

Zeichnung eines Ist-Zustands
— praktische Ubung — N

Kapitel 3

Merkmale eines effizienten,
kundenorientierten Wertstroms

Kapitel 4

Zeichnung des Soll-Zustands
— praktische Ubung — oy

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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Was haben wir aus 20 Jahren kontinuierliche Verbesserung
gelernt?

Nehmen Sie die Wertstromperspektive ein!

Das Management muss einen effizienten, kundenorientierten Wertstrom
entwerfen und die Umsetzung fuhren.

Konnen Sie den Fluss sehen? _; ° }‘
Wir brauchen eine effektive Methode, um C
unsere Wertstrome zu kommunizieren.

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 -28 -




Prozess- & Wertstromverbesserung

“Prozess-Kaizen”
“Punkt-Kaizen”

“Fluss-Kaizen”
“System-Kaizen”

PROZESS

WERTSTROM
PROZESS

e

PROZESS

Montage-

Rohmaterial

zelle
COEEPECEEEEEEEE R e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e et e e e e e e e e e e e e e

Fertigprodukt

Wertstrom=

Der Fluss aller Tatigkeiten (wertschdpfende und nicht-wertschopfende), vom Rohmaterial
bis in die Hande des Kunden, die ein Produkt erzeugen, fir den der Kunde bereit ist zu

zahlen.

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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Ein hilfreicher Schritt: Wertstromdesign

Verfolgen Sie den Weg eines Produktes vom Anfang bis zum Ende und
zeichnen Sie eine visuelle Darstellung aller Prozesse der Material- und
Informationsstrome.

AnschlieRend zeichnen Sie einen ,,Soll-Zustand“ auf,
wie die Wertstrome (in einem Zeitrahmen von 6 - 18 Monaten)
zuklUnftig aussehen sollen.

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 -30 -



Acme Radiators — Current State
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Einsatz der Wertstromdesign-Methode

Produktfamilien
wahlen

Zeichnung des
Ist-Zustands

l

Zeichnung eines
Soll-Zustands

P

Umsetzungs-
projekte

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018

Verstandnis der aktuellen
Funktionsweise des Werkes

Entwerfen eines ,schlanken Flusses®
Wertstromdesign

-32-



Auf eine Produktfamilie konzentrieren

Bestimmen Sie Ihre Produktfamilien durch:

Gemeinsame ,,Montage“-Schritte und Maschinen

Produktionsschritte

Punkt Hand
Schweissen | Lackieren Montage Prifung
Lenkarm links X X X X
Lenkarm rechts X X X X
Stiitze innen X X X
Sitz-Schiene X X X
Stossstange Stitze X X X X

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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Wertstrom-Manager

Jeder Wertstrom braucht einen Wertstrom-Manager!
-> fur die Produktleitung Gber die Sachgebiete hinaus.

Geben Sie die Verantwortung ftr das ‘@
Wertstromdesign und die Umsetzung an Top Management
Mitarbeiter, die einen Wandel tber
Sachgebiets- und Abteilungsgrenzen / I \
hinweg durchftihren kbnnen. N oy

\‘Q

In Sachen Wertstrom soll der Wertstrom- C ;) C D
Manager dem ,Top Management® berichten.

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 -34 -



Ebenen im Wertstrom

Hier beginnen! Mehrere Werke innerhalb des Konzerns

- A Ein Werk (,Tor zu Tor")

Prozessebene

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018

Uber mehrere Werke (Supply Chain)
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» Perspektivenwechsel

» Fokus auf Durchlaufzeit

* Fokus auf Verknipfung der Prozesse
* Material- und Informationsfluss

» Einfache Darstellung auf einer Seite

« Standige Verfeinerung der Vision
durch sich wiederholende Aktivitaten

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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Workshop-Agenda

Kapitel 1

Zum Thema Wertstromdesign

‘ Kapitel 2

Zeichnung eines Ist-Zustands
— praktische Ubung — N

Kapitel 3

Merkmale eines effizienten,
kundenorientierten Wertstroms

Kapitel 4

Zeichnung des Soll-Zustands
— praktische Ubung — oy

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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Darstellung des Ist-Zustands

Produktfamilien
wahlen

Zeichnung des
Ist-Zustands

l

Zeichnung eines
Soll-Zustands

P

Umsetzungs-
projekte

7.

Verstandnis der aktuellen Funktionsweise
des Werkes

* Material- u. Informationsstrome

« Zeichnen Sie mit Symbolen

« Auf Ebene “Tor zu Tor” beginnen

* Gehen Sie den Fluss selbst entlang und
zeichnen Sie dabei per Hand, mit Bleistift

« Keine Standardzeiten!

* Der Ist-Zustand ist Grundlage fur den
nachsten Schritt

« Bei neuen Produkten, einen ahnlichen
Wertstrom analysieren.

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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Fallbeispiel: Stanz AG

B = [

Die Stanz AG produziert verschiedene
Komponenten fur die Automontage.

Dieses Fallbeispiel betrifft eine Produktfamilie (eine stahlerne
Armaturenbrettstiitze in zwei Versionen, je eine Ausfiihrung fur linksgesteuerte
und rechtsgesteuerte Modelle desselben Pkw's).

Diese Komponenten werden an das Montagewerk Kaoln geliefert.

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 -39 -



Fallbeispiel Stanz AG
Die stahlerne Armaturenbrettstiitze

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 - 40 -



Fallbeispiel: Stanz AG — Fortsetzung -

Kundenbedarf:

« 18.400 Stlck pro Monat
e« 12.000 monatlich ,Links*
e 6.400 monatlich ,Rechts”

« Versandbehalter mit 20 Sttitzen.
Der Kunde bestellt pro Behalter
(mehrere Behélter pro Auftrag).

« Das Montagewerk erhalt taglich eine
Lieferung per LKW

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018

Arbeitszeit:

« 20 Tage pro Monat

« Zwei Schichten taglich in allen
Fertigungsabteilungen

« 8 Stunden pro Schicht; bei Bedarf
auch Uberstunden

« Zwei 10-minttige Pausen pro
Schicht. Wahrend der Pause
kommen manuelle Verfahren zum
Stillstand.

« Unbezahlte Mittagspause

-41 -



Fallbeispiel: Stanz AG — Fortsetzung -

Fertigungsprozesse:

Zu den Verfahrensschritten dieser Produktfamilie zahlen bei der Stanz AG das
Stanzen eines Metallteils, Schweil3en und anschlieliende Montage. Danach
werden Fertigkomponenten taglich am Dock aufgestellt und an das
Automontagewerk versandt.

Die Umrustzeit von linken zu rechten Stltzen betragt 1 Stunde in der Stanzerei
und 10 Minuten flr einen Aufspannwerkzeugwechsel in der Schweil3erel.

Die Ruhr AG beliefert die Stanz AG jeden Dienstag und Donnerstag mit
Stahlcaoils.

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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Fallbeispiel: Stanz AG
AN

D= [

1) STANZEN (Produziert Teile fiir viele Stanz AG Produkte)

-Zykluszeit: 1 Sek. (60 Stiick/Min.)
-Rustzeit: 1 Stunde
-Automatische 200-Tonen Presse mit Coilbeschickung
-Maschinenzuverlassigkeit: 85 %
-Inventarbestand heute:
-4.600 fertige Stanzteile ,Links"
-2.400 fertige Stanzteile ,Rechts”
-5 Tage ungestanzte Coils

2) PUNKTSCHWEIR-STATION |
-Manueller Prozess mit einem Mitarbeiter
-Zykluszeit: 39 Sek.
-Rustzeit: 10 min (Wechsel der Aufspannvorrichtung)
-Maschinenzuverlassigkeit: 100 %
-Inventarbestand heute:
-1.100 Stick ,Links*
-600 Stuck ,Rechts”

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018

3) PUNKTSCHWEIR-STATION Il
-Manueller Prozess mit einem Mitarbeiter
-Zykluszeit: 46 Sek.
-Rustzeit: 10 min (Wechsel der Aufspannvorrichtung)
-Maschinenzuverlassigkeit: 80%
-Inventarbestand heute:
-1.600 Stuick ,Links*
-850 Stuck ,Rechts*

4) MONTAGE-STATION |

-Manueller Prozess mit einem Mitarbeiter
-Zykluszeit: 62 Sek.
-Rustzeit: keine
-Maschinenzuverlassigkeit: 100%
-Inventarbestand heute:

-1.200 Stick ,Links*

-640 Stlick ,Rechts”

5) MONTAGE-STATION I

-Manueller Prozess mit einem Mitarbeiter
-Zykluszeit: 40 Sek.
-Rustzeit: keine
-Maschinenzuverlassigkeit: 100%
-Fertigteilbestand im Lager heute:

-2.700 Stuck ,Links*

-1.440 Stick ,Rechts”

6) VERSANDABTEILUNG
-Disposition aus dem Fertiglager und
-Bereitstellen zum Versand per Lkw.

-43 -



Fallbeispiel: Stanz AG — Fortsetzung -

Produktionsplanung bei der STANZ AG:

« Erhalt vom Kunden eine 90/60/30-tagige Vorankundigung und gibt diese in das
PPS-System ein.

« Leitet einen 6-Wochen-Plan Uber das PPS an die Ruhr AG weiter.

« Sichert den Coil-Stahl durch wdchentlichen FAX-Auftrag an die Ruhr AG.

« Erhalt taglich einen verbindlichen Auftrag vom Werk Kaln.

« Erstellt wochentliche PPS Vorgaben fir die Abteilungen, basierend auf
Kundenauftragen, Umlaufbestande, Fertiggtterbestand und zu erwartenden
Produktionsausfallen (Ausschuss, Stillstand).

« Gibt den wdchentlichen Produktionsplan an die Stanzerei, Schweil3erei und
Montage weiter.

« Gibt einen taglichen Auslieferungsplan an die Versandabteilung heraus.

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 -44 -



Typische Schritte fur die Ist-Zustandszeichnung

* Kundeninformation feststellen

« Zulieferung einzeichnen

« Schneller Durchgang zur ldentifizierung der Reihenfolge der hauptsachlichen
Prozesse

« Datenkasten und Bestandsdreiecke einfligen

* Wie wissen die Prozesse was sie produzieren sollen? (Informationsfluss
zeichnen)

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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Typische Schritte fur die Ist-Zustandszeichnung

* Kundeninformation feststellen

« Zulieferung einzeichnen

« Schneller Durchgang zur ldentifizierung der Reihenfolge der hauptsachlichen
Prozesse

« Datenkasten und Bestandsdreiecke einfligen

* Wie wissen die Prozesse was sie produzieren sollen? (Informationsfluss
zeichnen)

*  Wo wird Material vorgeschoben? (“Push”)

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 - 46 -



Typische Schritte fur die Ist-Zustandszeichnung

* Kundeninformation feststellen

« Zulieferung einzeichnen

« Schneller Durchgang zur ldentifizierung der Reihenfolge der hauptsachlichen
Prozesse

« Datenkasten und Bestandsdreiecke einfligen

* Wie wissen die Prozesse was sie produzieren sollen? (Informationsfluss
zeichnen)

*  Wo wird Material vorgeschoben? (“Push”)

* Durchlaufzeit kalkulieren

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 - 47 -



Einige Fragen zum Ist-Zustand

« Zykluszeit des Prozesses?

* Rustzeiten der Maschine?

« Maschinenzuverlassigkeit?

« LosgrolRe / Behaltergrofe fir Fertigteile?

« Bestande zwischen und in den einzelnen Produktionsschritten?
* Anzahl der Mitarbeiter?

* Anzahl der Produktvarianten?

« Verflgbare Arbeitszeit / Schichtarbeit?

» Ausschussrate / Nacharbeitsrate?

* Durchlaufzeit und Verarbeitungszeit?

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 -48 -



Zeichnung des Soll-Zustands

Der Entwurf eines Stroms:
... ist die Leistung des Wertstromdesigns

Produktfamilien
wahlen

» Eine Soll-Zustandszeichnung ist

Zeichnung des Arbeitsgrundlage.
Ist-Zustands » 70 % Genauigkeit des Ist-Zustand ist

l .5 A ausreichend, dann laufend verfeinern
i
Zeichnung eines (Bleistift!)
Soll-Zustands

 Material- u. Informationsstrome
Richtlinien zur Gestaltung « Auf der aktuellen Zeichnung beginnen
eines effizienten, kunden- « 1. Wiederholung geht von existierenden
orientierten Wertstrom ) )

Schritten und Maschinen aus:
Wir kdnnen Einrichtungsgegenstande

£l> Umse?zungs— verlegen, kombinieren oder entfernen,
projekte _ o
kleinere Beschaffungen tatigen, usw.
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Ein idealer Zustand oder Nordstern als Richtungsgeber!

g N Idealer
|st- Soll- Soll- Zuosjfrnd
Zustand Zustand | ustand Il Nordstern
\ J

heute 2 — 3 Alternativen

0 Fehler
- 0 Verschwendung.
Alles im Einstlckfluss

"Wenn Uber das Grundsatzliche keine Einigung besteht, bzw. in Losgrofe 1

» o

100% auftragsbezogen

ist es sinnlos miteinander Plane zu schmieden" ; :
0 Rustzeit

Konfuzius, chinesischer Philosoph

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 - 50 -



Entwicklung zum Nordstern tber Jahrhunderte tberall zu sehen!

Drucken

Grol3e Lose, langes Ruisten, teuer,
lange Durchlauf- und Wartezeiten

Losgrol3e 1, rustfrei, billig, geringste
DLZ, oft gar keine Wartezeiten!

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 -51-



Henry Ford erreichte in Highland Park unglaubliche Durchlaufzeiten!

o

L
Uity 7

Highland Park, Detroit, ca. 1916




Henry Ford erreichte in River Rouge noch bessere Durchlaufzeiten!

' Vi

HERE IS FLOW CHART OF PLANT
FROM ORE TO AUTO. COMPLETE

’ ’ y ‘. - v'. 5 . " ‘k / “‘ ‘.. .- e
CAR CAN BE BUILT IN 28 HOURS .~ . T R )r/ ’
) g 4 Nt SRRSO _,4')'\"3..‘_'_( //_ ’

BTORASE QS O 2 ~

I d 3 - - \ l'
, . P M -
2 S N . 2 T, ORE LMEITONS e
s ) 0ot 000 ”
L SN S IORD R3S

MOTOR ASSEMVDLY

- RSN
p N it e
2y '\"./'/.," !
S SE AL i)
/ ) o OPUN-NEARTH FURNACES,
L ELECTR -
b

> b y BTLEC MADE 7RO
FURMNAS f v’ A e . - B LION AND SCAMS

e
e

ROLLING MILL ANO
FORGING SM0P

N O

PRESS SMOP.
TR STEEL PRESSLD BY
NURBE MACNNES INTQ
SNAPES FOR BOOVES

AXLES MADE

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 -53 -



Workshop-Agenda

Kapitel 1

Zum Thema Wertstromdesign

Kapitel 2

Zeichnung eines Ist-Zustands
— praktische Ubung — N

‘ Kapitel 3

Merkmale eines effizienten,
kundenorientierten Wertstroms

Kapitel 4

Zeichnung des Soll-Zustands
— praktische Ubung — oy

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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Massenfertigung: Grolde Lose, vorgeschoben, ,Inseldenken”

Material

Lager —>
¢ ¢ ¢ ¥ PR Schwellden

v?

Nacharbeit

Eingangslager A

Reparatur > —>
Stanzen 4’4’ Montieren P
< <4

| Wertschodpfungszeit: Minuten |
| Zeit im Werk: Wochen |
Bestellung Geld

Versand

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 - 55 -



Verschwendung (waste)

q a Verschwendung sind Produktionselemente, die keinen Wert schopfen.

(@

Verschwendung kostet nur Zeit und Geld.

Wichtige Punkte zum Thema ,\Verschwendung®:

» Verschwendung deutet auf Probleme im Wertstrom hin.
« Verschwendung ist mehr ein Symptom als eine Ursache des Problems.
=) Wir missen die Ursachen von Verschwendung finden und sie beseitigen.

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 - 56 -



,Uberproduktion®

= Mehr

herstellen, als fur den nachsten Prozess erforderlich

= Friher

herstellen, als fur den nachsten Prozess erforderlich

= Schneller

herstellen, als fur den nachsten Prozess erforderlich

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018

[ 1]

Time

Waiting

& r—icéb

Extra Go,&\

Inventory

(

-57-



3 — Wertstrom-Richtlinien

Individuelle Leistung gegen Systemleistung

Frage:
/ / / Wie schnell sollen
‘ ‘ ‘ w'-// wir produzieren?

— —

p
AN
s,

AN

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 - 58 -



1. Kundentakt

Der Kundentakt ist eine auf der Verkaufsrate basierende Produktionsrate fir die
Montage.

Der Kundentakt hilft bei der Synchronisierung von Montagerhythmus und
Verkaufsrhythmus.

verfligbare Betriebszeit pro Schicht

Kundentakt = :
Kundenbedarf pro Schicht
27.600 sec.
Kundentakt = 260 Stick 60 Sek.

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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2. Produktion nach Kundenauftrag oder

Kundenanonym (Lagerhaltig)?

Kundenauftragsbezogen

Auftrag 1

—

v [

Produktion

Versand

Kundenanonym

KUNDE
”,
%,
%
y’/flll S ?ﬂ

¥ 1

Produktion Versand

o W m—
P '
/’/

S

SUPERMARKT

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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3. Kontinuierlicher Fluss

a) Los- und Schubverarbeitung

% Prozess Iﬂ Prozess Prozess
- A ] ' [ B ] ' (- C ]

o p7
oooooooooog g
: . . .
10 Minuten ““““‘. 10 Minuten
. 10 Minuten ﬁ
g 5 0000000000
|<7 Durchlaufzeit: Minuten fir den gesamten Auftrag———»
Prozess|Prozess|Prozess
A B C
b) Kontinuierlicher Fluss O0O0O0OO0OO0OO0O0OO
000000000
0000000000

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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Problematische Stellen im Strom

Wo endet der Einzelstick-FIu3?

P P g g I B

A Stanzen A Schweil3en A Montage A

Kunde
? Wie kdnnen wir die Fertigung zwischen Stromen regeln?

z. B.: mit PPS-basierender Produktionsplanung?
[ |

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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Planung der Fertigung?

= A Fertigungsplane andern sich dauernd

Fertigung lauft nie nach Plan

’,

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018

N
ah
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4. Supermarkt-Pullsysteme

Kundenprozess geht zum Supermarkt und holt, was aktuell bendétigt wird.
Lieferprozess produziert, um nur das abgeholte Produkt wieder aufzufillen.

PRODUKTION* _ENTNAHME®*-
Kanban Kanban
D v, -
Liefer- Kunden-

prozess prozess

Neues
Produkt

Bendtigtes _C.:IQ %IQ %lg
>

Produkt >

LIl
E
7
7

Supermarkt

Ziele:
« Ein Weg die Produktion zwischen Flissen zu regulieren

 Baut eine Kette der Prozesse, verbunden durch Kunden-Lieferanten
Verhaltnisse auf.

« Verdeutlicht Probleme
« Ermdglicht kontinuierliches Eliminieren des Supermarktes

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018

-64 -



Ausgleich der taglichen Schwankungen

Schrittmacher

LIl
\

Fertigguter-
Supermarkt Kunde

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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5. Versuchen Sie nur an einen Punkt den Auftrag einzusteuern!

4 3
ProzeR 1| = | G ProzeR 2| | G ProzeRR 3| G Prozef 4 T
| .
hier: Flie3fertigung oder FIFO
'} 5
ProzefR 1 | = q ProzeR2|___ |ProzeR3|___ |ProzelR4
— b —FIFO— —FIFO—

hier: Fliessfertigung oder FIFO

Fliel3fertigung - immer wenn madglich, sonst Supermarkt-Pull oder FIFO

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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Alternativen zum Push

Push

One Piece 1.)
Flow

FIFO 2.)

(mit definiertem Puffer)

Supermarkt Pull 3.)

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018

Plan Plan /DIan
A mm]]émm} nmm%m} & mmmémb D
/ Plan
A B D
Plan

A —
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Was ist eine Wertstrom-SCHLEIFE?

Schleife In einer Wertstrom-Schleife:

- Gibt es einen einzigen Planungspunkt
- Flie3t das Material im FIFO durch
(nicht unbedingt im Ein-Stlck-Fluss!)
- Gibt es am Ende einen Puffer oder Supermarkt
- Kann es mehrere Prozesse geben
- Kann es mehrere FIFO-Puffer geben

Zwei Beispiele:

Eine Schleife Schleife 1 Schleife 2 Schleife 3

FIFO C

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018
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Wie hangen Prozess- und Durchlaufzeit von WIP und Zykluszeit ab?

Schieife

Durchlaufzeit der Wertstromschleife

Prozesszeit bzw. Durchlaufzeit des Prozesses

WIP in der WS-Schleife x Zykluszeit bzw. Kundentakt (im Beispiel: 40 Stk. x 1 Min. = 40 Min. Durchlaufzeit)

) Liegezeit bzw. Durchlaufzeit des Puffers

WIP im Prozess x Zykluszeit

PROZESS

Zykluszeit (z.B. 1 Min)

DLZ bzw. Prozesszeit hier:
15 Stk. x 1 Min. =
15 Min.

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018

CODDD
@Q@@Q@@@@
0D D

QDDODD

Liegezeit bzw. DLZ hier:
25 Stk. x 1 Min. =
25 Min.
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6. Kleinlosfertigung und feste Rustreihenfolgen

Schlecht:
Fertigungsplan
———— (Ergebnis) >
Montag....... 400 A
Dienstag.....100 A, 300 B
Mittwoch.....200 B, 200 C
Donnerstag 400 C .
Freitag.........200 C, 200 A Bessel\cl.ontag: L
140 A 100 B 160 C

jedes Teil jeden Tag

Montag > 1 >

noch besser: | 50 B 70 A g0C | s0B  70A 80 C

Jedes Teil zu jedem Liefertermin (“Window”)

WICHTIG: Kurze Umristzeit und haufiges Umrtisten am Lieferantenprozess!

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018



Halbierung der Ruistzeiten fuhrt zur Halbierung der Lose,
fahrt zur Halbierung der Durchlaufzeit

Vorher: Rustzeit reduziert:

Produkt A
Umristung

Produkt B
Umristung

Produkt A
Umristung

Produkt B
Umristung

Produkt A
Umristung

Produkt B
Umristung

Produkt A
Umristung

Produkt B
Umristung

Produkt A

Umrdstung

Produkt B

Umristung 8 Std.

Produkt A

Umristung

Produkt B

Umristung

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018



Wie wirkt sich Ihr EPEI auf lhren Bestand aus?

Variante A ~ N

EPEI = 1 Woche
Sicherheit = 50%
Bestand = 7,5 Tage

Variante B
Risten Riusten Riusten Risten
A—B B—A A—B B—-A
Tag 1 Tag 2 Tag 3 Tag 4 Tag 5 Tag 6 Tag 7 Tag 8 Tag 9

EPEI = 1 Tag (-80%)

v

Sicherheit = 50%
Bestand = 1,5 Tage (-80%) | Tag 1 Tag 2 Tag 3 Tag 4 Tag 5 Tag 6 Tag 7 Tag 8 Tag 9

Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018

-73-



Wie rechnen Sie Ihr EPEI?

Verfugbare
Zeit zum Rusten

Ungeplante - _
Stillstande Rusten A
RUsten B
A Risten C
B
C
Arbeitszeit Verfligbare Zeit Laufzeit
pro Tag pro Tag pro Tag

2, (Rustzeit),)

EPEI =
Verfugbare Arbeitszeit pro Tag x Verfugbarkeit — Z, (Kundenbedarf pro Tag ; x Zykluszeit ;)
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Wie rechnen Sie lhr EPEI?

/ v Was ist das aktuelle EPEI der Stanze bei der Stanz AG?

o Verfugbare Arbeitszeit = 2 Sch. x 8 Std. x 60 min - 2 x 20 min = 920 min

Verfugbarkeit = 85%

Rustscheibe

| = 4 Varianten

Kundenbedarf: Variante A= 600 Stk/Tag, ZZ = 1 sek, RZ = 60 min

Variante B = 320 Stk/Tag, ZZ = 1 sek, RZ = 60 min
Variante C = 2.400 Stk/Tag, ZZ =5 sek, RZ =60 min
Variante D = 6.200 Stk/Tag, ZZ =5 sek, RZ =60 min
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Was passiert beim schlanken Fluss...

... wenn es Maschinenstérungen gibt?
... wenn mangelhafte Teile eingemischt werden?
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U-Zellen vereinfachen Austaktung und KVP

ﬂ 30 sec
O
Produktivitat =

I%I4Oseclﬁl 35 sec ﬂ

< @

630 Stk / 7h

40 sec / Stk.
90 Stk / h
30 Stk / Operator

105 sec 30+40+435
= =0,875
120 sec 40+40+40

Um eine Verbesserung zu erreichen
bietet sich nur der Engpass an!
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40 sec

30 sec 35 sec

T .

630 Stk / 9h

52,5 sec / Stk.

69 Stk / h
34 Stk / Operator
105 sec 30+40+35
Produktivitat = =
105 sec 52,5+452,5

Eine Verbesserung an jedem dieser

1,0

Prozesse flihrt sofort zu eine Steigerung!



7. ,Taktgebundene Entnahme” am Schrittmacherprozess

Wie viel Arbeit geben Sie frei und entnehmen diese am Schrittmacherprozel3?
Was ist Ihr Management-Zeitrahmen?
(Wie haufig erkennen Sie Abweichungen zwischen der Leistung und dem

Kundenbedarf?)
Bieten Sie “Kundentakt-Gefuhl* an?
1Woche [T (L]
1 Tag B i
1 Schicht [ ]
1Stunde [
1 Pitch [ ]

1 Takt []
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Workshop-Agenda

Kapitel 1

Zum Thema Wertstromdesign

Kapitel 2

Zeichnung eines Ist-Zustands
— praktische Ubung — N

Kapitel 3

Merkmale eines effizienten,
kundenorientierten Wertstroms

‘ Kapitel 4

Zeichnung des Soll-Zustands
— praktische Ubung — oy
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