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B Lean Production (schlanke Produktion)
Prinzipien und Mafllnahmen zur effizienten Planung und Gestaltung
der gesamten Wertschopfungskette.

B |Lean Management (schlankes Management)
Methoden zur stdndigen Prozessgestaltung und —verbesserung.
Fuhren im ,Lean Unternehmen®.

B |ean Maintenance (schlanke Instandhaltung)
Durch wertstromorientiertes Storungsmanagement und Anlagenentwicklung,
Produktionsprozesse effizienter nutzen.
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5 S-Methode — alles ist an seinem Platz

ZERSPARNNGSTECHRIX

vorher

nachher

Ein sauberes und ordentliches Arbeitsumfeld tragt wesentlich zur Arbeitsqualitat bei.
5 S — sehen wir als Instrument um Arbeitsplatze und Prozesse sauber und tbersichtlich zu gestalten.
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Rulstzeitoptimierung — Wie aus Stunden Minuten werden
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> Standard-Rustablauf >
Fertigen Letztes Teill Rustllcke Erstes Teil Fertigen
(DUENIES DUENES
Rusten Rusten
e -
> Schnellristen :i >
Fertigen Letztes Tell Rustlicke Erstes Teil Fertigen

SYUEIES SYEIES
Rusten Rusten

Kurze Rustzeiten sind unser Schlissel fir das flexible Produktionssystem.
Durch nachhaltige Verringerung von Ristzeiten steigern wir den Nutzungsgrad unserer Anlagen.
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Analyse Ristprozess:
Internes Rusten 109 min
Externes Rusten 45 min

Ziel:

e Einsparung ,, : i :
Internes Risten 85 min |nterner s o |.-=.._.|.-;...ue.:.u:m..m;..m m;-awtrmusaa-‘»e..'.;e
Externes Rusten 69 min Ristzeit S

Ideal:
Internes Rlsten 81 min
Externes Rusten 63 min
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Kurze Rustzeiten sind unser Schlissel fir das flexible Produktionssystem.
Durch nachhaltige Verringerung von Ristzeiten steigern wir den Nutzungsgrad unserer Anlagen.
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Lean Logistik — Optimierung der Prozesse
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Durch optimale Ausrichtung der Logistik auf konsequenten Materialfluss, erreichen wir bestmoégliche
Materialverfligbarkeit, Reduzierung der Bestandskosten und Flachen.
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nachher

Durch optimale Ausrichtung der Logistik auf konsequenten Materialfluss, erreichen wir bestmogliche
Materialverfligbarkeit, Reduzierung der Bestandskosten und Flachen.
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Visual Management — Fakten in Form bringen




Visual Management — Fakten in Form bringen

Visual Management ist ein Organisationskonzept das sich direkt an die Anforderungen moderner
Kommunikations- und Informationsgestaltung anlehnt.

Daten Fakten, Hintergrtinde, Informationen, Mitteilungen und Aussagen werden so einfach wie mdglich
aufbereitet und so transparent wie notig vermittelt.
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Visual Management — Fakten in Form bringen
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Visual Management ist ein Organisationskonzept das sich direkt an die Anforderungen moderner
Kommunikations- und Informationsgestaltung anlehnt.

Daten Fakten, Hintergrtinde, Informationen, Mitteilungen und Aussagen werden so einfach wie mdglich
aufbereitet und so transparent wie notig vermittelt.
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Wertstromanalyse / -design —
Wertschopfungsprozesse effizient gestalten
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Massnahmen

Zusatzliches Waschen vor dem Montieren kann bei kontinuierlicher
Flielfertigung entfallen!

Umsetzung Flieffertigung prifen, Anordnung der Arbeitsplatze, Ablauf
definieren, andern, ggf. anpassen

Grat nach dem Frasen so stark minimiert, dass auf das Birsten als isolierter
Prozess verzichtet werden kann. Grat wird bei der 100% Sichtprifung entfernt
(Zykluszeit &ndert sich nur geringfilgig bei <1%)

Durch Werkzeugstandzeitermittiung und vorbeugendem WZW, Gratbildung
ausschliefen und dies durch mehrere Stichproben und Analysen
sicherstellen.

Durchlaul’zan verringern - FlieBfertigung, Prozesse ohne Wertschéipfung
, Verb h 19 — Kanban einfiihren.

Ist Push-Prinzip; soll Pull-Prinzip - EinfUhrung Kanban, Supermarkt, FiFo

Kanban-Rechner (Excel-sheet) von Kunde beistellen lassen

Kommunikation, Kennzeichnung, Kanban-Karten, Bord, Informationsfluss
<wie wird zwischen den Prozessen gesteuert”. FiFo Bestande definieren.

Steigerung der OEE Drehen; Stéreinflisse minimieren:
- Stangen halbieren
- Abarbeitung der Stérungen - gem. Pareto, Beschadigungen vermeiden

Mit diesem Verfahren bilden wir den Material- und Infofluss der gesamten Wertschopfungskette ab,
ausgehend vom Endkunden Uber unsere Produktion, bis zu unserem Lieferanten. Dabei werden nicht

wertschopfende Prozesse identifiziert.

Im Design eliminieren wir die nicht wertschopfenden Tatigkeiten in der Prozesskette.




Wertstromanalyse / -design —
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Mit diesem Verfahren bilden wir den Material- und Infofluss der gesamten Wertschdpfungskette ab,
ausgehend vom Endkunden Uber unsere Produktion, bis zu unserem Lieferanten. Dabei werden nicht
wertschopfende Prozesse identifiziert.

Im Design eliminieren wir die nicht wertschopfenden Tatigkeiten in der Prozesskette.
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Stérungsmanagement — Individuelle Instandhaltung
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<Stérungsmanagement>

Produktion | Storung >30min | | | i 2 £ 3

Durch ein geeignetes Instandhaltungskonzept wird die effektive Nutzung unserer Anlagen maximiert,
indem Stillstands — und Verlustzeiten systematisch reduziert werden.
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Durch ein geeignetes Instandhaltungskonzept wird die effektive Nutzung unserer Anlagen maximiert,
indem Stillstands — und Verlustzeiten systematisch reduziert werden.
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Durch ein geeignetes Instandhaltungskonzept wird die effektive Nutzung unserer Anlagen maximiert,
indem Stillstands — und Verlustzeiten systematisch reduziert werden.




Storungsmanagement — Individuelle Instandhaltung
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Durch ein geeignetes Instandhaltungskonzept wird die effektive Nutzung unserer Anlagen maximiert,
indem Stillstands — und Verlustzeiten systematisch reduziert werden.




Storungsmanagement — Individuelle Instandhaltung
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Bestande als ,Sicherheitspolster” ?

| Anh,

A N e e

Probleme durch Probleme durch Probleme durch
Verschwendung IVerlsch\J\I.'endlungI Verschwendung
| | | 1 | 1 ] 1 1 |
Probleme werden Probleme werden Ursachen werden
verdeckt transparent beseitigt
Beispiele: - Schnelle Aufdeckung Die Beseitigung der
» Maschinenausfalle » Zwang zur schnellen Problemursachen
» Fehlendes Material Problemiésung durch die ermdglicht eine
- Engpasse in der Fertigung Betroffenen Produktion mit niedrigen

Bestanden sowie
ausreichender Agilitat
und Prozesssicherheit

* Qualitdtsmangel

Probleme sichtbar machen !

Durch ein geeignetes Instandhaltungskonzept wird die effektive Nutzung unserer Anlagen maximiert,
indem Stillstands — und Verlustzeiten systematisch reduziert werden.
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Gesamtanlageneffektivitat —
Verborgene Kapazitatsreserven suchen
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Fur die effiziente Gestaltung unserer Wertschépfungsprozesse, nutzen wir die OEE als Werkzeug,
dies direkt vor Ort flr jeden Transparent zu machen.
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Gesamtanlageneffektivitat —
Verborgene Kapazitatsreserven suchen
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Fur die effiziente Gestaltung unserer Wertschépfungsprozesse, nutzen wir die OEE als Werkzeug,
dies direkt vor Ort flir jeden Transparent zu machen.
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Verborgene Kapazitatsreserven suchen
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Fur die effiziente Gestaltung unserer Wertschépfungsprozesse, nutzen wir die OEE als Werkzeug,
dies direkt vor Ort flr jeden Transparent zu machen.




Gesamtanlageneffektivitat —
Verborgene Kapazitatsreserven suchen
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Fur die effiziente Gestaltung unserer Wertschépfungsprozesse, nutzen wir die OEE als Werkzeug,
dies direkt vor Ort flir jeden Transparent zu machen.
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Continuous improvement process — KVP
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B Standardisierung
B Standige Verbesserung

B Transparenz

B Eigenverantwortung

(e
~ Standige

'i‘- Verbesserung
-z \

~otandards wedge*

Verbesserung>

Stetige Verbesserung mit moglichst nachhaltiger Wirkung.
KVP beziehen wir auf unsere Produkt-, Prozess- und Servicequalitat.
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