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Wertstromanalyse und -design
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\Vertstrom

Bedeutung und Einfluss




Wo immer es ein Produkt fur einen Kunden gibt,
gibt es auch einen Wertstrom!

Die Herausforderung liegt darin,
NN zu sehen.




Ursprung des Begriffs Wertstrom

Ursprung der Methode Wertstrom: Toyota (1968)
Darstellung im Original Hancho-Buch 1989 (rechts)




Ursprung des Begriffs Wertstrom

Ursprung der Methode Wertstrom: Toyota (1968)
Darstellung im Original Hancho-Buch 1988 (rechts)

Eine Darstellung die vom Mitarbeiter bis zum
Management verstandlich ist.




Wertstrom

Bedeutung und Einfluss des Wertstroms
Der Wertstrom umfasst alle Aktivitaten der
Produktion und produktionsnaher Bereiche
hinsichtlich der Prozesse, Bestande, des Material-

und Informationsflusses und stellt diese in
Zusammenhang dar.

PPS o

Fi) N
/N

Prozesse Bestande

Materialfluss Informationsfluss




Wertstrom
Methode Wertstromanalyse

Die Wertstromanalyse visualisiert den Wertstrom

Sie unterstutzt:

* Ganzheitliche Anwendung von
VerbesserungsmaBnahmen

« Kommunikation zwischen den Bereichen

« Stellt Zusammenhange zwischen
Einzelprozessen dar

« Erkennung von Ansatzpunkten und
Priorisierung von MaBnahmen
(Verschwendungen werden sichtbar)

» Einfache, klare und standardisierte
Visualisierung

Prozesse

Materialfluss

Bestande

Informationsfluss




Wertstrom
Definition

Wertstromanalyse ist das Abbilden des
momentanen Ist-Zustandes in den festgelegten
Systemgrenzen.

Wertstromdesign ist das Entwickeln eines Soll-
Zustands auf Basis der Wertstromanalyse und der
Kenntnisse der Lean-Methoden.

|
|

Lieferant Unternehmen : Kunde
|

I__E_> AIAIAIA %
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Mogliche Systemgrenzen

|:> Unternehmen A :> Unternehmen B
|Lieferantlj AIAIA L'__FAIAIA

Konzernebene

m

Prozessebene

Supply-Chain-Ebene

Unternehmen A : Unternehmen B
AIAIAIA :h AIAIAIA

Werksebene
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Mogliche Systemgrenzen

|:> Unternehmen A :> Unternehmen B
|Lieferantlj AIAIA L-__FAIAIA

Supply-Chain-Ebene

Konzernebene Unternehmen A :> Unternehmen B
J1.0.0. - A1.0.0.
Werksebene
A l A l A l A
Prozessebene

12



Wertstrom-Methode

Ein Prozess in 4 Phasen




Wertstrom-Methode in 4 Phasen

01 Auswahl der Produktfamilie 02 DurchfUhrung der Wertstromanalyse
* Rennertypen identifizieren + Sammeln von Grunddaten
* Produktfamilien identifizieren * Prozesse und Bestande aufnehmen
* Reprasentative Produktfamilie auswahlen * Material- und Informationsfluss aufnehmen

* Auswerten der Wertstromanalyse
e Aktuelle Situation verstehen

OS Entwicklung des Wertstromdesigns OAF Umsetzung
* Verschwendungen identifizieren und eliminieren * Annahrung an ldealzustand in kleinen Schritten
» Verknupfung der Prozesse durch * Prioritaten setzen
kontinuierliche FlieBfertigung/Pull-Systeme * Umsetzung organisieren

14



Wertstrom-Methode in 4
Phasen

O 02 03 04

Produktfamilie Wertstromanalyse Wertstromdesign Umsetzung
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Wertstrom-Methode in 4
Phasen

O 02 03 04

Produktfamilie Wertstromanalyse Wertstromdesign Umsetzung

Rennertypen identifizieren

Produktfamilien
identifizieren

Produkte bestimmen

16



vio, 90 — 100%
Stlck go - 90%
20 | 80%
a0 - L 70%
. L 60%
- 50%
= L 40%
50 L 30%
20 - L 20%
10 - - 10%
0 A - 0%
. 0@2 &52; §‘\Qa> 0@@@ 0@@6 \#i&\@@ &\«\
Q‘O Q*O Qko Q‘O Q‘O Q@ Q‘O Q*O

B Renner === Exoten

Kumuliert %

Rennertypen identifizieren

» Anwendung der Pareto-Analyse (80-
20-Regel)

» Dainder Regel 20% der Produkte
80% des Produktionsvolumens
ausmachen
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Wertstrom-Methode in 4
Phasen

O 02 03 04

Produktfamilie Wertstromanalyse Wertstromdesign Umsetzung
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Wertstrom-Methode in 4
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O 02 03 04

Produktfamilie Wertstromanalyse Wertstromdesign Umsetzung

Allgemeines
Rahmendaten

Aufnahmeprozess

Vervollstandigen

Praxistipps

Zielsetzung 19



o)

03

05

Visualisierung

* Visualisierung der gesamten
Prozesskette

* International einheitliche Darstellung

» Zeigt Zusammenhang zwischen
Material- und Informationsfluss

Transparenz

* Diskussions- und
Entscheidungsgrundlage durch
Transparenz

» Faktenbasis (ZDF, Steuerung,
Bestande)

Umsetzung

» Unterstutzt bei der Priorisierung von

MaBnahmen und Umsetzungsschritten

02 Analyse

* I[dentifizierung von Verschwendungen
und ihren Ursachen

* Ganzheitlicher Ansatz statt punktueller
Analyse

04 Entwickiung

* Blindelung von
Verbesserungskonzepten

* Basis flr eine Lean-Vision

» Zeigt wie Produktionsstatten
funktionieren sollen

06 Verstandnis Uber Ebenen hinweg

* Férdert Kommunikation zwischen den
Bereichen

» Schafft ein Verstandnis von
Wertstrom, vom Mitarbeiter bis zum
Management 20
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Rahmendaten

Folgende Daten sind vor der Durchfiihrung der
Wertstromanalyse bereitzustellen/ermitteln:
Layout

Produktionsvolumen

Arbeitszeiten (Nettoarbeitszeit)
Schichtmodelle

 Kundentakt

.




Kundentakt

Taglich steht eine bestimmte Nettoarbeitszeit je
Schicht zur Verfugung.

Es soll eine bestimmte Menge eines Produkts je
Schicht gefertigt werden.

Der Kundentakt gibt die Zeit die zur Produktion eines
Produkts zur Verfiigung steht an und ist damit das
Steuerungselement fiir die Produktion.

Nettoarbeitszeit

Kundentakt = Stick

Bruttoarbeitszeit je Schicht
1. Pause

2. Pause

Personliche Verteilzeit
Sachliche Verteilzeit

= Nettoarbeitszeit je Schicht

Stiick je Schicht
Jahresproduktion

N (Arbeitstage/Jahr) - (Anzahl Schichten/Tag)

23
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Wertstromanalyse

Datenaufnahme vor Ort

Bei der Aufnahme bereits auf

Verschwendungen achten

So viele Daten wie moglich selbst prufen

(Stoppuhr, zahlen, etc.)

Verbesserungsideen/-ansatze gleich notieren
« Kaizen-Blitz

Prozesskette vom
Kunden zum
Lieferanten entgegen
des Materialstroms
durchlaufen

Relevante Daten zu
Prozessen und
Bestanden
aufnehmen

Material- und
Informationsfluss
aufnehmen

Alle Daten direkt
abfragen/prifen,

keine Standardwerte,
etc. verwenden




Datenbox

Montage

<—— Prozessbezeichnung

Mitarbeiterzuteilung,
optional Skizze vom Arbeitsplatz

F 1

Kundentakt; 55¢

<—— Kundentakt

ZyKluszetit, Wert mit Stoppunr prufen

Zykluszett:  20s

Nettoarbeitszeit je Schicht
(wir vorher berechnet)

Nacharbeit in %

Qualitdt, 100% abzUglich der Summe

aus Nacharbeit und Ausschuss in %

Leistungsfaktor in % ——>

<—— b RuUstzett
<—— Anzahl Schichten pro Tag
<—— Ausschuss in %

<—— Verfugbarkett in %

Overall Equipment Effectiveness
<—— (Produkt aus Qualitat, Verfugbarkeit und
Leistungsfaktor in %)

20



Datenbox

Mitarbeiterzuteilung,
optional Skizze vom Arbeitsplatz

ZyKluszetit, Wert mit Stoppunr prufen

Nettoarbeitszeit je Schicht
(wir vorher berechnet)

Nacharbeit in %

Qualitdt, 100% abzUglich der Summe
aus Nacharbeit und Ausschuss in %

Leistungsfaktor in %

Montage

<—— Prozessbezeichnung

F 1

Kundentakt; 55¢

<—— Kundentakt

Zykluszett:  20s

Rustzet:  Swce

<— U RUstzett

Netto- ,
Arbeitszeit: 420min

Anzahl
Schichten: 2

<—— Anzahl Schichten pro Tag

Nacharbett: 5%

Ausschuss: 2%

<—— Ausschuss in %

<— VerfUgbarkett in %

Overall Equipment Effectiveness

Qualtat:  90%
\VerfUgbar- o
ket 5%
Leistungs-

faktor: 0%
OEE; 65%

<— (Produkt aus Qualitat, Verfugbarkeit und

Leistungsfaktor in %)

20



Materialflusssymbole

Lager

VAN

1000 Stiick
3 Tage

/N

1000 Stiick
3 Tage

&
>
G

Lager
« Menge
« Reichwelte

Bestand
 Menge
* Reichweite

Push-Pfell

« Anzahl Handlingstufen (7)

» Distanz zwischen zwel
Prozessen (350m)

Pull-Pfell
« /iehend aus
vorgelagertem Prozess

L]

—>

20 Stiick
— FF0 >

Supermarkt
* Definierte Bestande
Entnahme nach Pull

Puffer/
Sicherheitsbestand

Transport
 [Extem

FIFO-Steuerung
« 20 Stuck

28



Materialflusssymbole

1Tag B LKW-Transport 30min Transportwagen
« Einmal pro Tag =l «  Alle 30 Minuten
LKW-Transport 30min
‘ 1/Tag »  Geparkter Trailer % Huowagen .
° Einma| pro Tag \D. ® A”e 30 Mlﬂuteﬂ
2h Routenverkehr Cabrik
;LQ Q—Q d; * Alle 2 Stunden Fabrik « 2.B. Kunde, Lieferant
1h Gabelstapler-Transport

@- « Einmal pro Stunde



Informationsflusssymbole

Manuelle S
—_— Informationsfluss 88'3 Kanbantafel
* Analog
Elektronischer
Informationsfluss Info-Tafel -
< . ! | Informationstafel
- /.B.DFU, E-Mall, Fax,
Telefon
Werkstattsteuerung
Steuerungsmethode o
DAADAA] 7 oo Lo Manueller Eingrif auf
Reihenfolge
Informationsweitergabe

30

000 Steuertafel InforIL:nAmlon . Auf Papier
« /.B. Fertigungsauftrag (FA)



Informationsflusssymbole (Kanban)

_/

S

auee
v

Kanban-Sammelbox
Briefkasten

Produktionskanban

Entnahme-Kanban

Signal-Kanban

PPS

Produktionsplanung und
—steuerung, MRP-System

Gebundelte Abarbeitung
* Produktionskanban

Gebundelte Abarbeitung
Entnahme-Kanban

31



Sette: Prozess Fabrik extem Lager Bestand Push-Pfeil Pul-Pfel Supermarkt | Puffer/Sb.  [Transport ext. FIFO
Wertstromanalyse = ] A E ~ | _zsus
A 350m — | =
S i — FIF0 >
Bereich: Team: Datum: LKW Traler Routenverk. | Gabelstapler Wagen Hubwagen |PPS-System [ Man. Info.-F. | Hek.-Info.-F. | Steuerung
2h Th 30min 30min PPS
e Jlpofia| S | e | Pe e | DSATAL
Hinweis: Steuertafel | Kanbantafel Info-Tafel  |Werkstatt.-St. | Info.-Weiterg. | Sammelbox  |Prod.-Kanban| Ent.-Kanban | Sig.-Kanban | Geb.-Kanban
000 Boo Info-Tafe Information \ / V
{U =ty 4 / o vD - vv v\j _____




Kontinuierlicher Fluss
Verhindert durch Verrichtungsprinzip/\Werkstattendenken

[ ]
----------------------
""""

e
~
.
.
e
.

um

Lieferant \Versand
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Praxistipps

Erstellung der Wertstromanalyse

Hilfsmittel:

Klemmbrett, Papier und Bleistift
WSA-Vorlageblatt und Beispiel
Taschenrechner

Reihenfolge:

Rahmendaten recherchieren und
vervollstandigen

Schnelldurchgang, Aufnahme der Prozesse
und Bestande inkl. Datenboxen

Aufnahme von Material- und Informationsfluss
Vervollstandigen der Wertstromanalyse
Auswerten der Wertstromanalyse

Unterstiitzung durch
fachkundiges
Personal am
Shopfloor

Daten grundsatzlich
selbst erheben, keine
Standardzeiten o.a.
verwenden

Wertstromanalyse vor
Ort und mit Bleistift
zeichnen, immer
gegen den Strom

Verbesserungsideen
jederzeit notieren, am
besten auf der
Wertstromanalyse

35




Sette: Prozess Fabrik extem Lager Bestand Push-Pfeil Pul-Pfel Supermarkt | Puffer/Sb.  [Transport ext. FIFO
Wertstromanalyse | = | 4 ~ | _zsun
i e —> | =m>
Bereich: Team: Datum: LKW Traler Routenverk. | Gabelstapler Wagen Hubwagen |PPS-System [ Man. Info.-F. | Hek.-Info.-F. | Steuerung
SetlieSer A 0l.0l. 2020 = - 2h Th 30min 30min PPS
4y 1/Ta 1/Ta :’
o | |poing| S iy N | —_ DAADAA
Hinweis: Steuertafel | Kanbantafel Info-Tafel  |Werkstatt.-St. | Info.-Weiterg. | Sammelbox  |Prod.-Kanban| Ent.-Kanban | Sig.-Kanban | Geb.-Kanban
o000 Boo Info-Tafel Information %
[“ LIJ {“DD é / m -/ IO | S v—\j _____




vMonahts- Monats- /‘/\/
: orschau ] h 1

i E-Mail = PPS orschau

Lieferant ] E-Mail f—— éDFUEE-Abruf Kunde

von Coils — [Telefon f—=s —~— ["E-Mail K
= 7 \ Daten: Waren.E
Wochentlicher Produktionsplan | Teille/NMonat: 19500 S '
AT/Monat: 20
/ 30min AZ/S. 292 wiin A
Tagliche Tagliche S 2| 11200 s
Besprechung Besprechung
45min %
\o taglich
@) @ 45 C 7
120m 15m 150m 25m Fom
Waren-E. , Stanzen Vomontage i ISchweiBen 1 i SchweiBen 2 i Montage 1 i Montage 2 Versand
A Coile 'l‘ 1 4200 St 'i' 1 2300 Sté 'i' 1 1950 Sté 'i' 1 2450 Sté 'ﬁ' 1 1850 Stk 'i' 1 A
Code 1729 | 767 KT, 5l.0e KT, 25,60 KT, 51,00 KT, 51,00 sz 4500 Sté
S Tage i 2T 42 2T 15 /T 52 2T dls 2T e
RT: 1,54 RIT: 1Smin T 50mén RT: Zomin RIT: 1Smin BT 20mén
AZ/S: 39 2min A7/S. 3G mén A2/S. 3G mén N/S. 5G2min A7/S. 3G mén NZ/S. 562
S: 3 S 2 S 7 S: 2 S 2 S 2
& 0% & 6% & 5% & 6% & 3% 4
Vo 4y Vi 4y Vo 4y Vi 5% Vo1 Vi 5%
Q  96% Q.  90% Q  58% Q  91% Q  96% Q  93%
V. §7% V. 99% V. 5% (4 V. 99% V. 99%
LF: 98% LF: 99% LF: 94% LF: 959 LF: 99% LF: 98%
CEE: §2% OEE: §8% OFE: 69% OFEE: 70% OFE: 94% OEE: 90%




vMonahts- Monats- /‘/\/
: orschau ] h 1

i E-Mail = PPS orschau

Lieferant ] E-Mail f—— éDFUEE-Abruf Kunde

von Coils — [Telefon f——=s — [E-Mall K
= 7 \ Daten: Waren.E
Wachentlicher Produktionsplan | Teille/NMonat: 19500 S '
AT/Monat: 20
30min AZ/S: 592 min
Tagliche Tagliche S 2]11200 Stk
Besprechung Besprechung
45min %
\o taglich
@) @ 45 C 7
120m 15m 150m 25m Fom
Waren-E. , Stanzen Vomontage i ISchweiBen 1 i SchweiBen 2 i Montage 1 i Montage 2 Versand
A Coile 'l‘ 1 4200 St 'i' 1 2300 Sté 'i' 1 1950 Sté 'i' 1 2450 Sté 'ﬁ' 1 1850 Stk 'i' 1 A
Code 1729 | 767 KT, 5l.0e KT, 25,60 KT, 51,00 KT, 51,00 sz 4500 Sté
S Tage i 2T 42 2T 18 2T 52 2T s 2T s TErgebnisbox:
RT: 1,54 RT: 15min RT. S0méin RT: domin RT: 15min RT: 20ma || Theo. DLZ 24,7 Tage
AZ/S: 59 2min AZ/S: 59 Zmin A2/S: 59 2man AZ/S: 59 2min A/S: 39 8min AZ/S: 592 Ist-DLZ: 2.3 Tage
S 3 S 2 s 7 S 2 S 2 s 2 Prozesszeit: 244 o
< 0% < 6% o 8% o 6% < 3% A4 Potenzial: 13.5%
Vo4 Vo ¢y . Vi 3% V1% V3% (Gesamtstrecke 555m
Q  96% Q  90% Q. 55% Q9% Q  96% a  93% ||Handlingstufen 57
V. 57% V. 99% V. £5% V. 51% V. 99% V. 99%
LF: 98% LF: 99% LF: 94% LF: 959 LF: 99% LF: 98%
CEE: §2% OEE: §8% OFE: 69% OFEE: 70% OFE: 94% OEE: 90%

6 Tage 4.6 7 2.5 7 2.1 7 2.7 7 27 4.8 Jage
6 Tage Lz I.?,?S?ml 42 I l,77aqe| 15 I 7,37@76' 32¢ I 2,/7aqe| i I/,77ozqe| s | 4.8 Tage



Wertstromanalyse
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Wenn es dem Unternehmen gelingt die Durchlaufzeit auf 25% zu
reduzieren, entspricht dies einer Steigerung der Produktivitat
um 50% sowie einer Reduzierung der Kosten um 20%."

Durchlaufzett Produktivitat Kosten

Aussage: Womack & Jones 1999




Zlelsetzung

Anforderungen an Ziele:

Kennzahlenbasiert
Messbar
Ehrgeizig aber realistisch

Magliche Ziele:

Reduzierung der Durchlaufzeit

Steigerung der Produktivitat (Reduzierung
Prozesszeit)

Reduzierung der Entfernungen, Handlingstufen
und der unterschiedlichen Transportmittel
Schaffung effizienter, also
verschwendungsarmer Prozesse

Erhohung der Liefertreue

Optimierung der Bestande

Reduzierung der benotigten Flache

Reale Durchlaufzeit

Prozesszeit

Handlingstufen

Summe Entfernungen

43




Zlelsetzung

Zielsetzung fur das Wertstrom-Beispiel
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Wertstrom-Methode in 4

FPhasen

O

Produktfamilie

02 03

Wertstromanalyse Wertstromdesign

Voraussetzungen
6 Grundregeln

Praxisbeispiel

04

Umsetzung

46



Alles, was wir tun, ist auf die Durchlaufzeit zu achten, und zwar
von dem Moment an, in dem wir einen Kundenauftrag erhalten,
pis zum dem Moment, zu dem wir das Geld

N Empfang nehmen.

Wir verkdrzen die Durchlaufzert, indem wir alle Bestandtelle
eliminieren/reduzieren, die keinen Mehrwert generieren!”

Taiichi Ohno, Toyota, 1998




Wertstrom-Methode in 4

FPhasen

O

Produktfamilie

02 03

Wertstromanalyse Wertstromdesign

Voraussetzungen
6 Grundregeln

Praxisbeispiel

04

Umsetzung
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VWertstromaesign

6 Grundregeln fur einen schlanken Wertstrom




o)

03

Produktion im Kundentakt

* Ermittlung des Kundentakts

Pull-System

» Supermarkte zur
Produktionssteuerung, wo kein
kontinuierlicher Fluss moglich ist

06 GleichmaBige Verteilung der Produktion

* Nivellierung (volumenorientiert)
* Glattung (variantenorientiert)

02

04

06

Kontinuierlicher Fluss

* Kontinuierlicher Fluss
* One-Piece-Flow

Steuerung des Schrittmachers

» Steuerung nur eines Prozesses in der
Produktion (Schrittmachers)

* Vorgelagert Pull

* Nachgelagert FIFO

Konstanter Pull kleiner Inkremente

* Reduzierung der LosgréBen (Tag,
Schicht, Palette, Pitch)

50



Produzieren Sie im Kundentakt




Kundentakt

Taglich steht eine bestimmte Nettoarbeitszeit je
Schicht zur Verfugung.

Es soll eine bestimmte Menge eines Produkts je
Schicht gefertigt werden.

Der Kundentakt gibt die Zeit die zur Produktion eines
Produkts zur Verfiigung steht an und ist damit das
Steuerungselement fiir die Produktion.

Beispiel:
Kundentakt — Nettoarbeitszeit je Schicht
unaentait = —Stiick je Schicht
_392min _ oo™ 06560 =511
T 460Stk Stk ’ ~ U7 Stk

Bruttoarbeitszeit je Schicht 480 min

- 1. Pause - 15 min
- 2. Pause - 30 min
- Personliche Verteilzeit - 24 min (5%)
- Sachliche Verteilzeit - 24 min (5%)

= Nettoarbeitszeit je Schicht = 392 min
= 23520 s

Stiick je Schicht
Jahresproduktion

- (Arbeitstage/Jahr) - (Anzahl Schichten/Tag)
202400 460

2202

52



Produzieren Sie im kontinuierlichen Fluss,

WO Immer moglich




Kontinuierlicher Fluss
Verhindert durch Verrichtungsprinzip/\Werkstattendenken

[ ]
----------------------
""""

e
~
.
.
e
.

um

Lieferant \Versand

54



Kontinuierlicher Fluss
Zellenprinzip und Linienfertigung

- Supermarkt

55



Kontinuierlicher Fluss
Vorteile des Zellenprinzip/Linienfertigung

Beim Verrichtungsprinzip kommtes haufig zu
Suboptimierung von Teilbereichen, komplexen
Betriebsmitteln und als Folge Priorisierung der
Auslastung. Dies kann mit dem Zellenprinzip oder
der Linienfertigung vermieden werden.

Kurze Distanzen und einfache Weitergabe sind
eine wichtige Grundvoraussetzung fiir weitere
Verbesserungen, inshesondere fiir One-Piece-Flow
und Pull.

Verkirzt die
Durchlaufzeit

Verringert Bestande
und steigert Qualitat

Einfache und
zuverlassige
Betriebsmittel, bei
denen nicht 100%
Auslastung Prioritat
hat, sondern 100%
Betriebsbereitschaft

Voraussetzung fiir
weitere ganzheitlich
Optimierung

56




One-Piece-Flow
Beispiel 10er-LosgroBe

2 8] L C ]

7 ™Y

NRNNNERENE  WGURHUGOL

10‘
I 1 0 Min 1 10 Min ,20, 271 Min (erstes Tell)

Zusatzhandling, Zwischenlagerung und Transporte 80 Min

Durchlaufzeit: 30 Minuten + Transporte
57



One-Piece-Flow
Beispiel One-Piece-Flow

2 | 8]

Wm]
LOMin ;3 Min (erstes Tell) ! 12 Min

Direkter Weitertransport ohne Logistik moglich
Durchlaufzeit: 12 Minuten + minimale Transporte

68



Verwenden Sie Supermarkte und Pull,

wenn kein kontinuierlicher Fluss moglich ist.




Steuern Sie nur einen einzigen Prozess

oer Produktionsplan,
moglichst nahe am Kunden.




Entwickeln Sie eine Nivellierung der Produktion

hinsichtlich Volumen und eine Glattung hinsichtlich
Varianten.




Optimieren Sie die Glattung der Produktion.
/el 1st ein konstanter Pull kleiner Inkremente,

ausgehend vom Schrittmacherprozess.




Schlusselfragen zum Wertstromdesign

« Soll fiir einen Fertigwarensupermarkt oder direkt fiir den Versand produziert werden?

» Wo kann kontinuierliche FlieBfertigung eingesetzt werden?

» Wo konnen Hindernisse fiir den kontinuierlichen Fluss beseitigt werden?

» Wo konnen Handlingstufen, Entfernungen, etc. reduziert werden?

» Wo wird ein Supermarkt-Pull-System benotigt?

» Wo wird FIFO benotigt?

» Welcher Prozess soll der Schrittmacherprozess sein?

 Wie soll der Produktmix am Schrittmacherprozess ausgeglichen werden?

» Welche Produktionseinheiten (Inkremente) werden vom Schrittmacher weitergegeben?

» Welche Prozessverbesserungen sind notwendig, damit der Sollentwurf fir den Wertstrom realisierbar ist?
« Wo konnen unnotige Prozessschritte eliminiert werden?

* In welcher Form/welchem Ladungstrager soll fiir die Kunden (intern/extern) angeliefert werden?
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Wertstromdesign




Zlelsetzung und Ergebnis

Zielsetzung und Ergebnis fUr das Wertstrom-Beispiel

-88% -15%

-17% -20%




Wertstrom-Methode in 4
Phasen

O 02 03 04

Produktfamilie Wertstromanalyse Wertstromdesign Umsetzung
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Umsetzung
Koordinierte Umsetzung in Schleifen

« Dadas neue Wertstromdesign nicht in einem Projektmanagement
Zug umgesetzt werden kann, muss es in « Es isthilfreich einen Wertstrom-Manager zu
Schleifen unterteilt werden. Hierzu geht man haben, der die Umsetzung wertstrombezogener
in mindestens 3 Schritten vor: MaBnahmen plant und koordiniert.
 Schrittmacherschleife  Die MaBnahmen sollten erst grob und
» Teileschleife anschlieBend in einer Feinplanung weiter
 Lieferantenschleife gegliedert werden.
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§§ SYNCRO EXPERTS

SYNCRO EXPERTS GmbH & Co. KG
Langenweg 26
26125 Oldenburg
Telefon: +49 441 361 85 222
Telefax: +49 441 361 85 225
Mail: info@syncro-experts.com
Web: www.syncro-experts.com
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