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Das Ganze UND das Detail sehen!
Grundlegende Betrachtungen zur Steigerung der Produktivitédt und zur

Redultion der |

yurchlaufzeit mittels Wertstromdesign und MTM

Eine sogenannte Hybride Wertschdpfungsoptimierung - im Konkreten die Kombination von Wertstromdesign
{(WSD) und Methods- Time Measurement (MTM) - nutzt geeignete Methoden um die Wertschopfung zu steigern.
Sowohl bei der Anwendung von MTM als auch bei dem Einsatz von Wertstromdesign steht die Steigerung der
Produktivitit im Zentrum der Uberlegungen. Weitere Zielsetzungen sind die Reduktion der Durchlaufzeit bei
Wertstromdesign sowie die Standardisierung der Prozesse und die exakte Zeitermittlung auf Grundlage eines
internationalen Leistungsstandards bei MTM.

Fertschopfung - Produktivitat
- Durchlavfzeir

Die Steigerung der gesamten Werr
schopfung in einem Betrachtungszeit
raum (Schicht, Tag....) entsteht unter
anderem  durch die Steigerung  der
Produktivitit in diesem Betrachtungs-
zeitraum. Eine geringere Durchlavfzeit
cines Wertstroms [Tthrt zu mehr Our
put, daher zu mehr Produktivicét und
somit zu mehr Gesamtwertschopfung
im Betrachtungszeitraum,

Die Redukdon der Durchlaufzeit
einer Prozesskette entsteht durch die
Reduknon der Durchlaufzeiten (Be-
arbeitungszeiten, Liegezeiten, Trans-
portzeiten,...) der einzeinen Prozesse
dieses Wertstroms. Die Zielsetzung for
die Gestaltung eines Prozesses ist es da-
her ,seine® Wertschdpfung moglichst
schnell zu erbringen. Im gesamten Be-
trachtungszeitraum steht somiz ,mehr®

Zeit zur Verfiigung um .mehr® Qurput
zu erzengen.

Wertstromdesign und Methods- Time
Measurement im Uberblick

Der Begriff Wertstrom umfasst alle Ak
tivitdten, duh. wertschdpfende, niche
weresschdplfende und  unterstiitzende,
die norwendig sind, um ein Produke
herzustellen (bzw. eine Diensteistung
zu erbringen) und dem Kunden zur
Verfirgung zu stellen. Dazu zéhlen
nicht nur die operativen Prozesse und
der Materialfluss zwischen den Prozes-
sen, sondern auch jene Aktivitdten, mit
denen Prozesse und der Marerialfluss
gesteuert werden, einschliefslich aller
dazu notwendigen Informationstliisse.
Eine Wertstromperspektive einzuneh-
men bedeutet das Gesamtbild eines
Unternelimens  zo betrachten  und
nicht nur einzelne Teilprozesse dar
aus. Urspriunglich wurde Wertsirom-

design als eine Methode des Toyota
Produktionssysterns  enrwickelt  und
ist ein essenticller Baustzin des Lean
Management. Als elgenstindige Me-
thodik wurde sie erstmals von Mike
Rother und John Shook vorgestellt.
Wertstromdesign  ist eine einfache,
aber sehr wirksame Methode, die es
erméglicht rasch einen ganzheitlichen
Uberblick (iber den Zustand der Wert-
strome im Unternehmens zu bekom-
men und darauf aufbauend einen fuss-
orientierten Wertstrom zu konzipicren
und zu realisieren. Zur Beurteilung des
moglichen  Verbesserungspotentials
betrachtet Wertstromdesign vor allem
das Verhélinis der gesamten Bearbei-
tungszeit eings Produktes im Vergleich
zur gesamten Durchlaufzeit. Je grofer
die Diskrepanz zwischen Bearbeitungs-
und Durchlaafzeit, desto hoher ist das
Verbesserungspotential. {1]

MTM wizd mit Methodenzeitmes-
sung Ghersetze und bereits aus dieser
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Bezeichnung geht hervor, dass die be
der Durchfithrung einer bestimm-
ten Arbeit beanspruchte Zeit von der
gewihlten Methode dieser  Arbeit
abhingt. MTM ist ein modernes Ins-
trument zur Beschreibung, Strukeu-
rierung, Gestaltung und Planung von
Arbeitssystemen mittels definlerter Pro-
zessbausteine. MTM bietet einen inter-
national giiltigen Leistungsstandard
far manuelle Tarigkeiten. Es ist heute
das weltweir am meisten verbseitete
Verfahren vorbestimmter Zeiten und
bildet damit an jedem Standort global
tatiger Unternelimen eine einheitliche
Planungs- und Leistungsnorm.

Ein Prozessbaustein ist ein Ablau-
fabschnitt mit definiertem Arbeitsin-
halt und klarem Verwendungszweck
fir den ein Zeitstandard gilt. Ein Pro-
zessbausteinsystern setzt sich aus einer
abgrenzten Menge an Prozessbaustei-
nen zusammen. Ein MTM-Prozessbau-
steinsystem [3] warde fUr eine spezielle,
Idar definierte Prozesstypologie, eine
bestimmte Ablaufkomplexizac und de-
finterte Prozessmerkmale entwickelt,
MTM-Prozessbausteinsysteme sirsd
klar definierten Einsatzfeldern wie
beispielsweise der Massen-, der Serien-
oder der Einzelfertigung zagewiesen,
Die wichtigsten MTM-Prozessbaustein-
systeme sind das grundlegende MTM-1-
System und die hoher verdichteten Pro-
zesshausteinsysteme UAS {Universelles
Analysiersystern) und MEK (MTM in
der Einzel- und Kleinserienfertigung).
MTM-Prozessbausteinsysteme  bieten
eine formale Beschreibungssprache fiir
Prozesse und werden interpational ein-
heitlich angewendet und schirfen den
Blick fir relevante Einflussgrofen eines
Prozesses. Die Anwendung von MTM-
Prozessbausteinsystemen  dient  zur
Bestimmung von Produktivitatskenn-
grofsen, von zeitbasierten Planungs-
und Steuerungsinformationen und der
Identifikation von Gestaltungs- und
Organisationsmdangeln.

Die Werrstromanalyse gibt einen
schnellen Uberblick dber den gesam-
teny Wertstrom vom Lieferanten zum
Kunden, wobei der Fokus auf der
Durchlaufzeit und der Verknipfung
von Prozessen liegt. MTM st ein ein-
faches Werkzeug zur Beschreibung
und Standardisierung von Prozessen
anhand einer einheitlichen Prozess-
sprache; die Zeir entsteht sozusagen
als Nebenproduke, Im Sinne des Lean
Managements zielen Wertstromdesign
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und MTM insbesondere darauf ab die
Verschwendung im Wertsirom zu iden-
tifizieren, zu bewerten, zu reduzieren
und zu eliminieren.

Dugrchlaufzeit

Die Durchlaufzeit eines Wertstroms
ergibt sich aus der Summe aller Bear-
beitungs-, Prozess-, und Ristzeiten der
Prozesse sowle aller Reichweiten der
verschiedenen Lagerbestande.

Leistungsfihigkeit und der Leistungs-
bereitschaft, betrachtet.

Produktivitatssteigerung mittels
Wertstromdesign und MTM

Die Gesralrung der (Arbeirs) Metho-
den ist die wichtigste Dimension zur
Beeinflussung der Produkuvitar (5],
Die Planung und Umsetzung von ,,gut”
gestalteten, also effizienten und effele
tiven Methoden seeht 1m Mictelpunkt
von Malnahmen zur Steigerung der

Produkri-

DLZ = (BZ+PZ-+RZ)+ Y RW =" (BZ+PZ+RZ)+> (LZ+TZ)  vitir. Diese
DLZ ..ij‘chiﬂusziL des \Wt:rtslr:)ms R\’W o Relehweiter der }iagc;‘bcs[ﬁnde Mafnah-
BZ ... Bearbeitungsreit i ... Anzahl der Prozesse ‘ men kon-
;%L ;?;z:;f“t i ...Anzahl der verschiedenen Lager %‘ nen mit in-
Lz .. Liegezeit Iovestutionen
TZ ... Transportzeit J verbunden
scin. Flinge-

Produktivitit gen bedingt das Erreichen einer hohen
Auslastung der Mirarbeiter ofimals

Die Produkuvitat drickt die men- kaum Investitionen. Hemmnisse wie
genmilige Ergiebigkeit einer wirt  beispielsweise Schwankungen der Kun-

schaftiichen Titighkeit (des Leistungs-
erstellungsprozesses) aus und erfaubt
Aussagen dartiber, wie gut die einge-
serzren Fakroren genutzs werden. Bei
der Produktivitit steht der Output
in Relation zu den Input-Faktoren.
Grundsirzlich wird die Produkeivicat
nach den einzelnen Produkdonsfak-
toren {Arbeit, Maschine, Material) un-
terschieden.

Produkuivitdtssteigerung  entsteht
einerseits aus Effelctiviritserhdhungen
durch Eliminieren des Falschen und/
oder dem richtigen Tun — und anderer-
seits aus Effizienzsteigerungen — durch
korrekte Bewertung und Errcichung
von Auslastungs- und Leistungsniveaus.
Ein vertefendes Verstandnis dieses Zu-
sammenhangs und eine Grundlage fir
Mafnahmen zur Steigerung der Pro-
dukrivitae bieter die Betrachtung der
unterschizdlichen Dimensionen  der
Produktivizat, {4]

Die Dimension ,Methode® be-
schretbt  ,wie® eine Arbeitsaufgabe
bzw. Arbeitsinhalt in elnem definierten
Arbeitssystem erfirile wird und bezieht
sich sowohl auf die gesamte Prozess-
kette als auch auf einzelne Prozesse
oder Verrichtungen. Die Diimension
~Auslastung® betrachter Aspekte des
Grades der Auwslastung von Ressour-
cen, also des Kapazititsangebot und
der Kapazititsausnutzung, betrachtet.
In der Dimension ,Lestung” werden
Aspekre des Leistungsniveaus, also der

den- bzw. Aufrragsfrequenz ohne fle-
xiblemn Einsatz der Mizarbeiter fithren
zu Auslastungsverlusten, Dies ist haufig
im Handel, bei Dienstieistungen und in
der Verwaltung zu beobachsen. Diesen
Hemmnissen wirkt die Ermittlung des
Zeitbedarfs von Prozessen als objektive
Grundlage zur Beurteilung des Leis-
tungsniveaus wirkungsvoll entgegen.
Gerade weil das ,,Gefiihl® fiir persén-
liche Leistung oftmals tiusche, ist eine
objektive Grundlage zur Beurteilung
der Leistung cine Norwendigkeit um

Produksivisdtssteigerungen  erreichen
zu kénnen,
Die grundlegende ldee hinter®

den Preduksivititsdimensionen und
ihren Gestalmungsfeldern ist es Pro-
dukeivititssteigerungen durch bessere
und intelligenter gestaltete Prozesse
mit méglichst geringen Invesditionen
(z.B. Automatisierung der Prozesse
zu ermoglichen, Die Gestaltung der
Prozesse und die Standardisiertung
der Arbeir rickt in den Vordergrund
der Betrachtungen. Wertstromdesign
trigt durch die Reduktion und Vermei-
dung von Verschwendung nicht nur
zur Reduktion von Durchlaufzeiten
bei sondern durch eine Verbesserung
der Arbeitsmetho-den und der Arbeits-
organisation vor allem zur Steigerung
der Effekeivitit und der Effizienz und
damit zur Erhohung der Produlktivitit
bei. Im Fokus der Optimierung steht
vielmehr die Anordnung und Verbin-
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Methode

Leistung

| Auslastung

JGestaltung der Prozesse”

JLeistungsniveay”

JAuslastungsgrad”

ist Wertstromdesign eine were

Arbeitsorganisation

Leistungsfahigkelt und -

Kapazitdlsangebot und -

volle Erweiterung zur Betrach-

bereitschaf ausnizuUng tung der gesamten Prozessket
Macro {Flussorientierung) \ | « Leistungsstandards (Leis- o Geoleistels Stunden, An- |1 te. Nutzt ein Unrernehmen
® Pro;asgﬁuss bzw. Ablaufor- iungs‘,grad‘ Zea;grad! Vorga- wesenheitsstunden umgekehl‘t bereits Wertstrom-
ganisation bezeit, Normieistung,..} o Frequenzschwankungen : .
« Produktionssystem « Persénliche Leistung der Arbeitsaufgaben bzw. design als Werkzeug, so bieter
= Layoutgestalung — Arbaits- o Arbeitsstandards —auftriga die Anwendung von MTM eine
platzanordnungy (Fabrik, Hal- » Ubung, Routinebildung s Leerlaufzeiten sinnvolle Vertiefung. Aus dem
le, Montagelinie, Zelle,...) o Zielvorgaben, -Gherwachun o Taktabstimmung (statisch, . o ) )
« Materialfluss . Féhigkgiteﬂ/ Quaiiﬁkatéones, dynamisch}, Bandauslas- Inm,.n‘mdﬂg] cifen und aus der
W5D Ausbildung fungen Erganzung von Wertstromde-
Micr? (Verrichtungsorientie- ¢ Motivation / Disposition ° éA“ﬁT?QS') Bestande (Um- sign und MTM ergeben sich
rung e Unterstizung / Anleifung, ange ey o folo - ol
» Layoutgestaltung — Arbeits- Coaching ’ § e Lager (Umfange) b_el,splclswelsc. folge%zdcl ;31.3}-
platz (Werkzeuge, Vorrioh- ; MM || e Stilstande tische Anwendungsgebiete
tungen, Maschinen) « Ausschuss (Arbeitsquali- - hzw. Einsatzmoglichkeiten
i x\ler‘tschc‘jp:]ung‘;\iebentéﬂig— taf) (siehe Abbildur]g 2)
git, Verschwendung « Risten (Setup, Change oo
¢ Handlingsaufwendungen Over Eﬁgicienc?y) ’ Zeiter mlLt]ung .
« Kontroll- und Priffaufwen- « Instandhaltung Bewertung der Wertschop-
dungen e Maschinennutzung, - fungsanteile
® Menttgrbarkest { Demontier- ausla;tung Erg{}nomiebewert&ng
barkeit « Materfalausnutzung : )
o Griffiginstigkeit / Bedienbar- wsp+mTh || Ist/Soll-Vergleiche
kelt Taktung
+ {astenhandhabung Layoutgestaltung
MTM
information und Steuerung
s Produktionsplanung und - Zusammenfassung
stetierung
« Produkigestaliung ; ——
WSDAMTM Das  Incinandergreifen  von

Tabelle 1. Gestaltungsfelder der Produktivitdtsdimensionen [5], 6]

dung der einzelnen Prozesse zu einem
durchgehenden, effizienten Wertserom
durch das Unternehmen (Macro-Be-
trachrung). MTM trigt darch die fun-
dierte Zeitermittlung und durch die
systematische Analyse der Prozesse
zur Bewertung und Verbesserung der
Produkavitit bei. b Fokus der Opti-

Die beiden Werkzetge ergénzen sich
ideal um zur Steigerung von Produkd-
vitdt beizutragen, da die kombinierte
Anwendung von Wertstromdesign und
MTM auf die Gestaliung aller drei Pro-
duktivititsdimensionen  wirke (siehe
Abbildung 3)

Tabelle 2 bietet einen Uberbiick tiber

" Wacro & Micro-Ebene

LSO EMTM

1/, Macro-Ehene

st -> Sol

Liegezeit

saigpt B A

Bearbeitungszeit

Transportzeit_f
Ristzeit

—— Durchlaufzeit

Prozessazeit

ABBILDUNG I: METHODENGESTALTUNG DURCH WERTSTROMDESIGN UND MTM [6]

mierung stehen eher die einzelnen Ver
richtungen und Arbeitsplitze {Micro-
Betrachtung).

MTM dient zur korrckren Ermict-
lung und Bewertung des Leistungs-
niveaus. Die Aaslastung wird sowohl
durch MTM als auch durch Wertstrom-
design beeinflusst.
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die wichtigsten Nurzenaspekre aus der
gemeinsamen Anwendung von Wert
stromdesign und MTM.

Anwendungsgebiete im Uberblick

Wennn MTM  bereits  erfolgreich in
einem Unternehmen eingeserzr wird,

Wertstromdesign und MTM
{Hybride Wertschopfungsop-
timierung) tragt in unterschiedlich
detaillierreny Betrachrungsebenen zur
ldentifilkation, zur Eliminierung sowie
zur Vermeidung der Verschwendung
und somit zur Gestaltung von effizi-
enten und effektiven Prozessen bel.
Der  gemeinsame Mehrwert  der
kombinierten Anwendung entsteht
duarch die Steigerung der Produkavitat
durch die Standardisierung der Pro-
zesse, die Reduktion der Durchlaufzeit
und durch exake ermittelie Zeiten.
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. cr - WSD | MTM |
New YOII(" 1'992“-‘ 8'3'411:‘[1 6] Kum{ing‘ Exakte Ermittlung und Bewertung von
Peter; Minichmayr, Jargen; Sihn, «  Bearbsitungs-, Transporl- und Ristzeiten X
Wilfried: Hybrid optimisation of added »__Leistung und Auslastung : x
1 th [ ) . d Reduktion der Durchiaufzeit durch
value with Value Stream Mapp]ng an +  Minimierung bzw. Eliminiarung von Liegezeiten X
Methods- Time Measurement, Journal ¢ Verbesserung und Umgestaltung der (Arbeils-) Methoden und dadurch X X
. - Reduktion der Bearbeitungszeiten und Transportzeiten
of Machine Engineering, Vol.8, No.2, Erhohung der Produkiivitit daron
2008, S.28f «  Geslallung der {Arbeits-) Methoden (Effektivitiissteigerung)
o Flussorientierte Betrachtung (Macro) X
o Verrichiungsorientierte Betrachiung (Micro) X
Autorer = Merbesserung von Leistung und Auslastung (Effizienzsteigerung) X
Reduktion der Bestande in Form von X
e . . . = _Rohmaterialien, Umlauf- und Fertigwarenbestéinden
Dy, Wilfried Sihn ist Professor ftir Be- Verbesserung der Lisfertreue e 7
triebstechnik u. Systemnplanung am Ins- +  Reduktion der Durchiaufzelt
S o o Varminderung der Losgrifien
acut far M?tnagementwlsscnschaften «_ Glitiung von Schwankingon |
an der TU Wien und Leiter der Fraun- Reduktion des Steuerungsaufwand durch X
hofer Projektgruppe fur Produkrions- ‘e Vereinfachung des Informationsflusses
d I stik Wilfried * Anwendung von Prinzipien der Selbsisteusrung (Supermarkt,..)
una - Logistikmanagement. e Redukiion des Flachenbedarfs durch
Sihn st Vize-Prasident der ,Intern. So- +  Materialfiussoptimierung X
ciety of Agile Manufacturing” und seit : 32;22:;’2;2 i;g:iggig;g{s;ﬁg x x
2006 Mil‘g]_ied bei CIRP. «  Gerngere Bersitstellmengen (Bestande) X
Vergleichbarkeit und Bewertung von Ist- und Sollzustand X
. . s International angewandte, einheftliche Bezugsieistung fir menschliche Ar-
D, Peter Kuhlang ist Assistenzprofes- boit (Benchmarkgs) ¢ v
sor am Insticut fUl’ Managementw:& Simutationsfahigkeit X X
. . e ¢ Planung, Gestaltung, Bewertung und Optimierung von virtuelien® {Arbsits-)
senschaften an der TU Wien und Mit Miethoden (fluss- und verrichtungsorientiert) fen Ist- und fir den Soll-Zustand
arbeiter der Fraunhofer Projekigruppe Einfache und nachvoliziehbare Dokumentation der (Arbeits-) Methoden X X
fiir Produktions- und Logistikmanag& D :E];EL?SQ und klar verstandliche Dokumentation der Prozesse und Arbeits-
ment. Perer Kuhlang ist Vize-Prasidenr «  (bertragbarkeit de Ergebnisse
der Osterreichischen MTM-Vereini- Tabelle 2: Nutzenaspekie der kombinierten Anwendung von Wertstromdesign and MTM [6]

gung und Vorstand der Gesellschaft
fir Prozessmanagement.

Bewertung der
Wertschdpfungsanteile
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Emonomiebewsnung
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Taktung
Layoutnestaltusg

Grundzeit
armitteln
Wert-
schopfung
bewerten

Froze
beschreiben

L
Verschwendung identifizieren

Zeitermittiung

> Durchlaufzeit

2. Bearbeitungszeit
{3 Zykiuszelt}
ABBILDUNG 2: PRINZIP DER ANWENDUNG VON WERTSTROMDESIGN UND MTM

Univ.-Prof. Dr. Dr.h.c.
Wilfried Sihn
TU Wien/Fraunhofer PPL

Ass.-Prof. Dr.
Peter Kuhlang
TU Wien/Fraunhofer PPL

WiNGbusiness 2/2008 11



