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Wertstromdesign

Starkung der Wettbewerbsfahigkeit durch schlanke Pr

(Auszug aus unserem Vortrag beim VDI Bremen, 04.03.

ie  Wettbewerbsfahig-
keit des Unternehmens
wird in der heutigen
Zeit  durch
bestimmt. Da spielen Faktoren wie

viele  Parameter

Geschwindigkeit -kurze Liefer-

zeiten-, Wirtschaftlichkeit - Preis,

Betriebskosten-,  Qualitdit und
Variabilitat -Varianten, Design,
Innovation- eine grolle Rolle.

Diese Erfolgsfaktoren am Markt

stellen mit den gleichen
Uberschriften gezielt Anforderun-
gen an die Produktion und zwar
Wirtschaftlichkeit hohe

Produktivitat, Ge-

-Bsp.
Auslastung-,

schwindigkeit -kurze Durchlauf-

und Prozesszeiten-, Qualitat -hohe einer

Gutausbeute, Termintreue- und
Variabilitat

Maschinenflexibilitat, Wandlungs-

-Variantenvielfalt,

fahigkeit-. Als gébe es nicht genug

2008)

Zielfaktoren, so stehen diese

oftmals kontrar zueinander.

Aus diesen Planungs- und
Dispositionsdilemmas bietet die
Wertstrommethode einen  sinn-

vollen Ausweg.

Die Grundelemente der
Wertstrommethode

Der Wertstrom umfasst alle Tatig-
keiten, die zur Wandlung eines
Rohmaterials in ein  Produkt
notwendig sind. Die Wertstrom-
methode basiert auf zwei Pfeilern.
Der Fokus liegt erstens auf dem,
mit dem Produkt generierten
Kundennutzen und zweitens auf
bei

Material ,fliet“. Dabei wird der

Produktion, der das
betreffende Bereich zunachst mit
Hilfe des Wertstroms konzipiert,

im Anschluss erfolgt dann die

In mittelstandischen Unternehmen

0zesse

Layoutplanung. Die  Methode
basiert auf sechs Grundelementen:
Produktionsprozesse
Geschéftsprozesse
Materialfluss
Informationsfluss

Kunde

I O A

Lieferant

Wertstromanalyse, einfach
und verstandlich

Die Wertstromanalyse zeichnet
sich durch einfache und verstand-
liche Symbolik (Abb. 1) aus und

erfolgt in vier Schritten:

1. Bildung von Produktfamilien
2.  Kundenbedarf (Kundentakt)
3.  Wertstromaufnahme

4. Verbesserungspotentiale

Auf Basis einer Produktfamilie,

mit  weitgehend technologisch

homogenen Anforderungen, wird



Abb. 1: Beispiele fir Symbolik —|
Prozess und Bestand

Kompetenz, Vertrauen,

Zuverlassigkeit

der Kundentakt und ein Flexibili-

tatskorridor

nahme

Abb. 2: Beispiel ,Operator Balance Chart*
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Durch-

ermittelt.
erfolgt in zwei
gangen. Zuné&chst
werden die Produktions-
prozesse und der
Materialfluss, dann die
Geschéftsprozesse auf-
genommen. Ein wich-
tiger Kennwert ist dabei
die Durchlaufzeit. Neben

den Bearbeitungs- und

Prozesszeiten sind die -

Reichweiten der Be-
stande zwischen den

Produktionsprozes-
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sen malgebend fir
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tatigkeiten, der Kundentakt wird die Verbesserungsmalinahmen zu
verfehlt, die Termintreue ist zu berlcksichtigen.
gering, die Lieferzeit zu grol3.

Gestaltungsregeln erleichtern
Schlanke Prozesse durch die Umsetzung
Wo die
Das Wertstromdesign l&sst sich im Fertigung als FlieRfertigung auszu-
durch

beschreiben. In ersten Schritt wird von einer Flie3fertigung ist eine

Wertstromdesign immer moglich st

Kern sechs  Schritte richten (Regel 2). Bei Abweichung

Reihenfertigung auf Basis des
Work in

Abb. 3: Segmentbildung

,Constant Progress*
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Abb. 4: ,Constant Work in Progress*
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Produkte. ,Operator B langen Riistzeiten sind  bei
Balance Charts" die Fabrik bzw. die Produktion ent- Wiederholteilen Uber eine
@ @ geben Auskunft da- flechtet und auf Basis der Losfertigung mit ,Supermarkt-
riber, in wie weit die einzelnen Produktfamilien Abb. 5: ,Supermarkt*-Lager
Prozesse am Kundentakt ausgerichtsegmentiert (Abb. 3). Relhenfertigung
sind (Regel 1, Abb. 2). Am Ende Danach folgt die E""’NWW"T f"m""""""]
der Wertstromanalyse st6t man Gestaltung der Pro-—"=" ﬂ S T
haufig auf folgende Problem- duktionsprozesse, ins-—— I C > ==l
bereiche: Die Durchlaufzeiten sind besondere durch Di-' > >
sehr lang, es befindet sich sehr viel mensionierung der Kapazitaten. Lagern“ (Kanban, EPEIl) zu

Material in der Fertigung, haufige

Eilauftrage, die Produktion wird

durch

Lager und Puffer

unterbrochen, Zykluszeiten liegen

knapp
haufige

Uber

dem Kundentakt,

Engpéasse, Mitarbeiter

Der Materialfluss wird durch die verknipfen (Regel 4, Abb.5). Der

Produktionssteuerung und  die Wertstrom ist Uber genau einen

logistischen Verkniipfungen Prozess zu steuern, der auch als
zwischen den Prozessen darge-,Schrittmacher” bezeichnet wird
stellt. (Regel 5). Am Schrittmacher wer-

Im Anschluss folgt die Gestaltung den die Kundenauftrdge einge-

unterbrechen ihre wertschopfende des Informationsflusses. Bei der steuert. Uber gleich groRe Frei-

Tatigkeit aufgrund von Neben- anschlie@enden Umsetzung sind gabeeinheiten (,Pitches") stellt die



Produktionssteuerung sicher, dass-
der richtige Variantenmix den
richten Teile- und Kapazitatsbedarf
trifft und somit zur Glattung fuhrt -
(Regel 6). Die Reihenfolge der
ist durch zu

Teilauftrage gut

Abb. 6: Glattung durch Variantenmix
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Zusammenfassend
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Prozessbedingte Anpassungen Erfahrungen und Nutzen

der Auftragsreihenfolge durch
die Planung vornehmen

Durch dimensionierte FIFO-
und Kanban-
die

héhen begrenzen

Bahnen

Regelkreise Bestands-

Umsetzung bringt den Erfolg

Umsetzung und Realisierung in

mischen (Regel 7, Abb. 6). Im neun Einzelschritten darstellen:

Falle, dass flussabwarts, d.h. nachl.
dem Schrittmacher, ein Engpass 2.
besteht, ist die Reihenfolge der
Produktionsauftrage am Engpass
auszurichten (Regel 8). Ahnliches 3.
gilt fur den Fall, dass flussabwarts
technologische Restriktionen be- 4.
Auch die

Auftrage in

stehen. hier st

Reihenfolge der
Abhangigkeit von gegeben Ein- 5.

schrankungen zu planen (Regel 9).

Beim Wertstromdesign gilt es die 6.

folgenden Ziele zu verfolgen 7.

- Uberproduktion und Besténde
minimieren, Uberflissiges
Material entfernen, Material-
fluss verschlanken

- Transparenz in Planung und 8.
Steuerung erhéhen

- Die Reihenfolge der freigege- 9.
ben Auftrége einhalten

- Eine gleichmaRige Kapazitats-
belastung anstreben

Kundentakt ermitteln

FlieRfertigung einfiihren, tech-

nische Integration von
Teilprozessen
Prozesse flussaufwarts mit

Hilfe von ,FIFO" verkniipfen
Prozesse mit
durch

Funktion integrieren

Losfertigung

~Supermarkt‘-Pull

Kanban einfiihren, Losgréf3en
bei
mit EPEI-Wert ermitteln

ristintensiven Prozessen

Schrittmacher festlegen
Festlegung ,Pitch-Intervall”
zur  Produktionsnivellierung
bei der Auftragsfreigabe, Fest-
legung Planungshorizont fur
Ausgleich der Produktion

Auswahl des Systems fir
Planung und Steuerung

Beriicksichtigung von Eng-
Produktions-

passen und

prozessen mit Reihenfolge-

Restriktionen

lasst sich die

Auf Basis der bisherigen Projekte
lassen sich folgende Ergebnisse

Abb. 7: Arbeitsplatzgestaltung nach
Regeln des Wertstromsdesigns

aus der Praxis ableiten:

- die Fertigung bendétigt ca.
50% weniger Flache

- durch die Einfihrung von
Kanban-Regelkreisen sind

Einsparungen von ca. 30% der

herkdbmmlichen  Lagerkapa-
zitat mdéglich
- die Durchlaufzeiten redu-

zieren sich um bis zu 80%
Durch eine hohe Transparenz,
kurze Durchlaufzeiten, minimale
Bestande tragt das Wertstrom-
design wesentlich zur Kunden-
orientierung und zur Steigerung

der Wettbewerbsfahigkeit bei.
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