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Schlanke Prozesse im Unternehmen

schaffen — Verschwendung beseitigen

FlieRende Prozesse, standardisierte Arbeitsablaufe

er erste Schritt zur Im Zuge der Verfeinerung der 3. Verbesserung der betriebs-

Schaffung  schlanker Methoden wird sich der Wert bereiten Verfligbarkeit
Prozesse ist die sukzessive erhéhen. 4. Reduzierung bzw. Elimierung
Herstellung stabiler Prozesse. In der Stabilisierungsphase sollen von Abweichungen

Maschinenausfalle, die wieder- die ,Nebel* gelichtet werden, so

kehrende Herstellung defekter dass die Realitat sichtbar wird. Sie Uberflissige Elemente

Teile oder schwankende, vom ist insbesondere deshalb, um identifizieren und eliminieren
Mitarbeiter abhangende Prozess- verkniipfte und flieBende Ablaufe Verschwendung erkennt man durch
zeiten, inkonsistente  Arbeits- schaffen Zu kénnen. Die Beobachtung der Arbeitsablaufe.
methoden und Prozessflisse sindBeseitigung nicht werthaltiger Hierzu  stehen  standardisierte
oftmals Indikatoren fiir nicht Elemente und die Schaffung Arbeitsinstrumente zur Verfligung
stabile Prozesse. flieBender  Prozesse machen mit deren Hilfe Arbeitsschritte

In  der Regel kann man Stabilitat zu einer Notwendigkeit.  analysiert und die Verschwendung

unterschiedliche  Stabilitatsstufen identifiziert werden:
unterscheiden. Die erste Stufe Strategien zur 1. Identifizieren der grundlegen-
fordert die wiederholte Produktion Herstellung von Stabilitat den Arbeitsschritte

gleicher Produktionsmengen mit Im Kern umfasst die Herstellung 2. Fir jeden Arbeitsschritt sind
der gleichen Menge an Ressourcen,von Stabilitat vier Strategien: die Zeit zu erfassen

somit die Fahigkeit zur Erzielung 1. Eliminierung grober 3. Der Arbeitsbereich, die Bewe-
konsistenter Ergebnisse. Der Grad Verschwendung gungsablaufe, der Ablauf der
der Verlasslichkeit sollte an dieser 2. Konsolidierung multipler Handgriffe werden in einer

Stelle bei mindestens 80% liegen. Verschwendungsformen Skizze erfasst
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Im Gegensatz zu intensiven Uberfliissige Handgriffe
Zeitstudien werden die Zeiten nur konsolidieren

grob ermittelt. Generell ergeben Untersuchungen zeigen, dass die
sich dabei zwei Zeitkategorien: individuellen  Effizienzen  nur
Ausfiihrungszeit und Bewegungs- bedingt im Sinne einer lbergeord-
zeit (Gehen, Handgriffe). In der neten Gesamtoptimierung maxi-
Skizze werden dann die Orte der miert werden koénnen. Im Kern
Leistungserbringung sowie die geht es darum, nicht werthaltige
Reihenfolge durch Pfeile darge- Abb.2: Die 5 S-Prozesse Handgriffe und  Bewegungen
stellt. Damit ist der Workflow zusammengefasst durch einen

ausreichend genau beschrieben undProzess umfasst die nachfolgendenMitarbeiter ausfilhren zu lassen.
dargestellt (Abb. 1). funf Bereiche (Abb. 2). Dieser fihrt somit Unterstiitzungs-

1. Sortieren: selten verwendete funktionen fiir die anderen

Ausf. Geh-
N Tatigkeit ot | ot

1 | Entnahme Teil A

Dinge werden aussortiert und  Mitarbeiter aus. Der Umfang und

Vorrichtung

2| nvorerung sparnen gekennzeichnet die Frequenz der Material-
o |FrremeTer® 2. Ordnung schaffen: fur die bereitstellung wirken sich direkt
R — verbleibenden Dinge festen, die Bereitstellungsflache und die

5 | Entnahme seitliche Auflage

beschrifteten Platz schaffen Wegezeiten der Montagearbeitern

6 | InVorrichtung spannen

Seitiche
Auflage

7 | Entnahme Versteifung

3. Sauberkeit: alles wird sauber- aus. Den richtigen Zyklus in der

Abb. 1 Analyse Uberflissiger Arbeitsschritte gemacht und gehalten Materialbereitstellung zu
Der Anteil an Bewegungen (Bsp. 4. Standardisieren: Verfahren standardisieren fuhrt letztlich zu
Vorwarts- und Ruckwartsbewe- entwickeln, mit denen die einem Minimum an Verschwen-

gungen, kreuzende Bewegungen) ersten drei ,S* bewahrt werden dung in der ganzheitlichen

liegt oftmals Uber 50%. Mit dieser 5. Disziplin / Erhalt: regelméaf3ige Betrachtung. Im zweiten Schritt

Erkenntnis ist ein erster Schritt in Audits zur Stabilisierung des werden sich weitere Verbesserun-

Richtung schlanker Prozesse getan.  erreichten Zustands gen durch Einfihrung neuer
Materialregale, Teilecontainer usw.

5S und Die Anwendung der 5S-Prozesse erzielen lassen.

Arbeitsplatzorganisation ist ein wichtiger Schritt zur Ver-

Eine der wichtigsten Aufgaben zur schlankung der Prozesse. Uber- Die betriebsbereite

Beseitigung der ,Nebelschicht* flussige Handgriffe und die Suche Verfiigbarkeit erhohen

sind die 5S-Prozesse. Dabei geht esnach Werkzeugen und Materialien Ein oft aufgefuhrtes Problem liegt

nicht nur darum die betroffenen werden vermieden. Darliber hinaus darin, dann die Kundenanfor-

Bereiche aufzurdumen, denn auchwerden sich im Laufe der Zeit derungen aufgrund mangelnder

glanzende Verschwendung bleibt disziplinierte Arbeitsgewohn- Ressourcenverfligbarkeit nicht

letztlich Verschwendung. Der 5S-  heiten etablieren. erreichen kann. Man spricht dann
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von vergebenen Produktions- Zu den eigenen Abweichungen FlieBende Prozesse, standar-

chancen. Bei n&herer Betrachtung zéhlen Schwankungen im disierte Arbeitsablaufe
ergben sich zwei Kategorien: Ressourceneinsatz. Geplante undDie Bildung von Produktfamilien
funf Bereiche (Abb. 2). ungeplante  Fehlzeiten kdnnen zur Isolierung der Abeichungen

1. Produktionsverluste innerhalb zwischen 10% und 20% des stellt eine Nivellierung dar. Damit
des Arbeitszyklus oder Arbeitstages ausmachen. Dies fiihrt werden 80% der Auftrége standar-

2. Produktionsverluste au3erhalb in  aller Regel zu einer disiert und somit stabil bearbeitet.
des Arbeitszyklus Umschichtung von Ressourcen und Im nachsten Schritt sind flieRende

Innerhalb  eines  Arbeitszyklus insgesamt zu Abweichungen und Prozesse zu etablieren. Auch hier

ergeben sich oftmals Potentiale, die Schwankungen. An dieser Stelle kbnnen die  Methoden  der

sich leicht beheben lassen und missen Plane entwickelt werden, Wertstromanalyse und —gestaltung

aufgrund der Haufigkeit zu einer die geplante und ungeplante helfen.

deutlichen Steigerung der Ereignisse managen und zwar ohne

operativen Verfugbarkeit fihren. negative Konsequenzen fur Erfahrungen aus der Praxis

AuBBerhalb des Zyklus ist die Kunden. Der Versuch méglichst friihzeitig

Haufigkeit des Auftretens von Externe Abweichungen in Form flieRende Ablaufe zu schaffen kann

Verlusten geringer, dafiir deren von Nachfrageschwankungen oder scheitern, wenn man zuvor nicht

Dauer betrachtlich. Teilemix stellen groRe Anfor- die gréReren Hindernisse, d.h. die

In beiden Féllen muss man die derungen an die Unternehmen. Verschwendung in ihrer vielfalti-

Arbeitszyklen wie bereits beschrie- Kann man Abweichungen nicht gen Auspragung, beseitigt.

ben eingehend analysieren. Ziel steuern, so missen diese isoliertAuch hier gilt, dass Verbesserungs-

muss es sein, alle nicht werden. Im Rahmen der prozesse ein Stick Unternehmens-

wertgenerierende Tatigkeiten auf Wertstromanalyse werden u.a. kultur sind. Der Mut und der Wille

ein MindestmaR zu reduzieren. Produktfamilien gebildet mit deren zur Veradnderung missen vorhan-

Hilfe man Abweichungen isolieren den sein.

Abweichungen durch kann. Auch konnen auf Basis

Isolierung reduzieren ahnlicher Verarbeitungszeiten

Durch die Reduzierung der Produktfamilien gebildet werden.

Abweichungen wird die Stabilitdt In diesem Zusammenhang kann Industrie Consulting Reis

zunehmen. Zwei Formen lassen auch die 80/20-Regel niitzlich sein. Planungsbiiro fur Fabrik- und

sich unterscheiden: Letztlich missen die 20%, die fir Prozessplanung, Realisierung

1. Selbst verursachte einen Grof3teil der Abweichungen 48149 Miunster
Abweichungen verantwortlich sind, isoliert Tel.: 0251/980 2050

2. Extern ausgeloste Ab- werden. Damit werden zwar Fax: 0251 /980 2052
weichungen (z.B. durch Abweichungen beseitigt, deren info@icreis.com

Kunden, Lieferanten etc.) Auswirkungen aber minimiert. www.icreis.com



