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Mit Hilfe exzentrischer Gelenke Seite 2k

! Die Anwendungshreite paralielkinemaiischer Werkzeugmaschinen ist, trotz intensiver
Erforschung und Entwicklung seit Mitte der 199Cer Jahre, nach wie vor eingeschrinki.

bk

Als Ursachen daliir gelten die noch nicht wirtschaftliche Beherrschung der Bewe-
gungsgenauigkeit sowie der Degrenzre Avbeitsraum. In beiden Fillen bilden die einge-
serzten Gelenke entscheldende Schwachstelien. Der Beirag berichiet von der Untersu-
chung einer alternativen Gelenkbanforn, mit der Defizite konventionelier Gelenke um-
gangen werden kinpen.

Mediziner und Ingenieure Hand in Hand Seite 48

Am Institut fir Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen (TFW) der Leibniz Univer
sitdt Hannover entwickeln Forscher funktionsangepasste Fertigungsverfahiren zur Her-
stellung medizinischer Implantate. Bis in diesem Beitrag vorgesteliten Projekte zeigen
Ansidtze, wie das spiitere Einsatzverhaiten der implantate durch die Anpassung und
Wejterentwicklung der Fertigungsprozesse an die spezifischen lmplantatfunktionen
verbessert oder auch neue Einsatzgebiete erschlossen werden kénnen.

Energieeinsparung bei Werkzeugmaschinem Seite 39

Ein entscheldender Schrit zor Ene sinsparung bei spanenden Werkzeugmaschinen Hegr in der Senkung

der dominanten Grundlast. Das in dissem Belirag vorgestelite Verfahren modeiliert die beistunzgsaufpahme
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Kombinierter Ansatz zur Pmduktivitétssigemﬁg mittels WSD und MTH

in Montage- und produktionslogistischen Prozessen

Peter Kuhlang,
Thomas Edtmayr,
Alexander Sunk und
Wilfried Sihn, Wien

£ Einleitung

Die Produktivitdr ist eine zenirale Kenn-
grofie zur realen Bewertung der Leis-
fungskraft eines Unternehens. Gleick-
zeltig ist die Produktivitit eine maBgebli-
che Gréfe zur Beurfeltung und Steuerung
von Unternehmen und Prozessen. Die
Steigerung der gesamten Wertschiipiung
in einem Befrachtungszeitraum (2.0,
Schicht, Tag) entsteht unter anderem
gurch die Steigerung der Produktivitit in
dissern Betrachtungszeltraum. Eine ge-
ringere Durchlaufzeit eines Wertstroms
fithrt zu mehr Output, daher zu mehr Pro-
duktivitht und somit zu einer erhihten
Gesamiwertschipfung in  diesem Be-
frachtungszeitraum.

Andererseits kann die gleiche Gesamt-
wertschopfung auch in kiirzerer Zeit er-
zielt werden. Die Reduktion der Durch-
laufzeit einer Prozesskette/eines Wert-
stroms entsteht durch die Redukiion der
Durchlaufzeifen (z.B. Bearbeitungs-, Lie-
ge- und Transportzeiten) der einzelnen
Teil-Prozesse. Die Zielsetzung flir die Ge-
staltung eines einzelnen Prozesses ist es
daher, die WertschOpfung miglichst
schnell zu erbringen.

¢ Wertstromdesign und
- Methods-Time Measurement
t im Uberblick

Der Begriff Wertstrom umfasst alle Akt~
vitdten, d. . wertschiipfende, nicht-wert-

Sowohl beim Einsatz von Wertstromdesign {WSD) als auch von Me-
thods-Time Measurement (MTM)} steht die Steigerung der Produktivi-
titt im Zentrum der Uberiegungen. Die gemeinsame Anwendung von
WSD und MTM bietet Vorteile durch eine aufeinander abgestimmte
Gestaltung und Verbesserung von Montage- und produktionsiogisti-
schen Aspekien am und im Umfeld von Arbeitsplatzen sowie entiang
eines gesamten Wertstroms. Dieser Beitrag beschreibt die Prinzipien
sowie die Vorgangswetse einer gemeinsamen Anwendung.

schopfende und unterstiitzende, die not-

" wendig sind, um ein Frodult herzustel-

fen {hzw. eine Dienstleistung zu erbrin-
gen} und dem Kunden zur Verfiigung zu
stellen {13, Eine Wertsiromperspektive
einzunehmen bedeutet das Gesamtbild
eines Unternehmens zu betrachien und
nicht nur einzelne Teilaspekte daraus.
Zur Beurteilung der moglichen Verbesse-
rungspotenziale betrachtet Wertstrom-
design vor allem das Verbalinis der ge-
samten Bearbeitungszelt eines Produkis
im Vergleich zur gesamten Durchlaui-
zeil. Je groBer die Diskrepany zwischen
Bearbeitungs- und Durchlaufzeit, desio
hiher ist das Verbesserungspotenzial
f2].

MethodsTime Measurement {MTM)
wird mit Methodenzeitmessung iber
setzt und herelts aus dieser Bezeichnung
geht hervor, dass die bei der Durchitih-
rang einer bestimmten Arbeit bean-
spruchte Zeit von der gewiihiten Methode
dieser Arbeit abhdngt. MTM ist ein mo-
dernes Instrument zur Beschreibung,
strukturierung, Gestaliung und Planung
von Arbeitssystemen mittels definierter
Prozessbausteine. MTM bietet einen in-
ternational gliltigen Letstungsstandard
flr menschliche Arbeit (manuelie Tétig-
Keiten).

Ein Prozesshaustein ist ein Ablaufab-
schnitt mit definiertem Arbeitsinhalt und
Ilarem Verwendungszweck fir den ein
Zeitstandard gilt. Ein Prozessbaustein-
system setzt sich aus einer abgrenzien

ZWE Jahrg. 107 {2012} 1-7 © Carl Hanser Verlag, Minchen

Menge an Prozessbausieinen zusammen.
MTM-Prozesshausteinsvsteme [3] wur-
den fiir eine spezielle, klar definierte Pro-
zesstypologie, eine bestimmte Ablauf-
kompiexitit und definierte Prozegsmerk-
male entwickelt, Sie sind klar definierten
Einsatzfeldern, wie 2. B, der Massen-, der
Serien- oder der Einzelfertigung, zuge-
wiesen und bieten eine formale Beschrei-
bungssprache fiir Prozesse und schirfen
den Blick fiir relevante Einflussgrifen
eines Prozesses. Die Anwendung von
MTM-Prozessbausteinsystemen  dient
zur Bestimmung von Produktivitiskenn-
griifien, von zeithasierien Planungs- und
Steverungsinformationen und der Identi-
fikation von Gestaltungs- und Organisati-
onsmingeln.

Die Wertstromanaiyse gibt  sinen
schnelien Ubarblick fiber den gesamten
Wertstrom vom Lieferanten zum Kunden,
wobel der Fokus auf der Durchlaufzeit
und der Verknipfung ven Prozessen
liegt. MTM ist ein einfach anzuwenden-
des Werkzeug zur Beschreibung und
Standardisierung von Prozessen anhand
einer einheitlichen Prozesssprache, die
Zeit entsteht sozusagen als Nebenpro-
dukt,

Im Sinne des Lean Managements zie-
len heide Werkzeuge, WSD und MTM,
inshesondere darauf ab, die Verschwen-
dung im Wertstrom zu identifizieren, zu
bewerten, zu reduzieren oder zu elimi-
nieren.
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Produktivitit steigors

Bild 1. Methodengestaltung
b durch WSD und MTM [7, 8]

Transnorizei: \\

TN i R
Hearbeitungszeil \

Hiistzeit
" Lisgexsit

/ Prozesszeit /

Burchiantzeit

! Durchiaufzeit

Auf hohem Abstraktionsniveau betrach-
tet ist die Durchlaufzeit jene Zeit {z.B.
Stunden, Minuten), die ein beliebiger
Prozess bendtigt, um den Input {z.B. Ma-
terial, Kunden, Geld, information) in den
Output {z.B. Giiter, Dienstleistung) zu
{ransformieren. Eine klare Festlegung
von Messpunkien ist fiir die Bestimmung
der Durchiaufzeit eine Voraussetzung.
Die finf Elemente, Liegen nach der Bear-
beitung, Transportieren, Liegen vor der
Bearbeitung, Rilsten und Bearbeiten, be-
stimmen die Durchlaufzeit eines Prozes-
ses f21.

Die Durchiaufzeit eines Wertstroms er-
gibt sich aus der Summe alier Bearbei-
tungszeiten, Prozesszeiten und Riistzei-
ten der Prozesse sowie aller Reichweiten
der verschiedenen Lagerbestinde (For-
mel 1) [4]:

DLZ = S(BZ + PZ + RZ}+ T RW
f / (1
= SUBZ + PZ+R2)+ L7 +T2)
i j

mit

DLZ Durchlaufzeit (eines bestimmien
Wertstroms)

B7Z Bearbeitungszeit

PZ Prozesszeit

RZ  Riistzeit

LZ  Liegezeit

TZ  Transportzeit

RW Reichweite der Lagerbestinde

i Anzahl der Prozesse

i Anzah! der verschiedenen Lager

E Produlcivitis

Die Produktivitdc ariickt die mengenmi-
Bige Ergiebigkeit eimer wirtschaftlichen
Tarigkeit {des Leistungsersiellungspro-
zesses) aus und erlaubt Aussagen dart-
ber, wie guf die eingesetzien Falctoren
genuizt werden. Bel der Produktivita
steht der Output in Relation zu den Input-
Faktoren, Grundsétzlich wird die Produk-
tivitdt nach den einzelnen Produktions-
faktoren (Arbeitskrifte, Betriebsmittel,
Werkstoeffe) unterschieden.
Produktivititssteigerung entsteht ei-
nerseits  aus  Effektivititserhdhungen
durch Eliminieren des Falschen und/
oder dem richfigen Tun - und anderer-
seits aus Effizienzsteigerungen - durch
korrekte Bewertung und Erreichung von
Auslastungs- und Leistungsniveaus. Ein
vertiefendes Verstindnis dieses Zusam-
menhangs und eine Grundlage fiir Maf-
nahmen zur Steigerung der Produktivitat
bieter die Betrachtung der unterschiedii-
chen Dimensionen der Produktivitat [51

¢ Erhdhung der Produltivitat
¢ durch Anwendung
¢ von WSD und MTM

Die Gestaltung der {Arbeits-) Methoden
ist die wichtigste Dimension zur Beein-
fiussung/Steigerung der Produltivitit
(Bild 1} 15, 6, 111,

Diese Mafinahmen kiinnen mit investi-
tionen verbunden sein. Hingegen bedingt
das Erreichen einer hohen Auslastung
der Mitarbelter oftmais kaum Investitio-
nen. Planungshiirden, wie beispielswei-

se Schwankungen der Kunden- hzw. Auf-
tragsfrequenz chne flexiblen Einsatz der
Mitarbeiter, filhren zu Auslasiungsver-
lusten. Ben Verlusten wirkt dis Ermin-
lung des Zeitbedarfs von Prozessen als
objektive Grundlage zur Beurteilung des
Leistungsniveaus wirkangsvoll entge-
gen. Gerade weil das |, GefGhl® fir person-
liche Leistung oftmals tuscht, ist eine
cbjektive Basis zur Beurteilung der Leis-
tung eine Notwendigkeit, um Produktivi-
fitssteigerungen erreichen zu kénnen.

Wertstromdesign trigt durch die Re-
dukiion und Vermeidung ven Verschwen-
dung nicht nur zur Reduktion von Durch-
laufzeiten bei, es liefert auch Beitrdge zur
Steigerung der Effektivitit und der Effizi-
enz durch Verbesserung der Arbelisme-
thoden und der Arheitsorganisation, was
zu Erhihung der Produktivitdt fihrt.

Im Mittetpunkt von WSD steht die An-
ordnung und Verbindung der einzelnen
Prozesss zu einem durchgehenden, offi-
zienten Wertstrom durch das gesamie
Unternehmen (Betrachtung der Ge-
sarntabldufe). MTM tragt durch die fun-
dierte Zeitermittlung sowle durch die
systematische Analyse und Standardisie-
rung der Prozesse zur Bewertung und
Erhohung der Produktivitdt bei, dabei
werden eher die sinzelnen Verrichtun-
gen und Arbeitspliize (Einzelabliufe)
betrachter, MTM dient zur Korrekten Er-
mittlung und Bewertung des Leistungs-
niveaus. Die Auslastung wird sowohi
durch MTM ais auch durch WSD beein-
flusst und erbéht. Tabelle 1 gibt einen
{Iberblick {iber die bedeutendsten Vortel-
le der Kombination von WSD und MTM.
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Tabelle I, Vorteile der gemeinsamen Anwendung von WSD und MTM (7, 8]

WSh MTM

Exakte Lrmittlung usd Bewertung von
e  Bewbeiungs-, Transport- und Risizeien x
o Lektung und Ausiasiung X :
Reduktion der Durchiaufeest durch
e Minimierung bzw. Hilminierung von Liegezeiten X
s Verbesserung und Umgestaliung der Methoden und dadurch Reduktion der X X

Bearbeitunpszeiten und Transponzeiten
Erkithuag der Produktivitit durch
o Gestaitung der Methoden {Effektivititssteigerung)

Flussorientierte Berachtung (Gesamtablaufy X
Verriehiungsorientierte Setwachtuny (Einzelabliufe) X
o Verbesserung von Leistung und Ausiastung (Effizienzstergerang} X
o Smndardisierung der Prozesse X
Reduktion der Bestiinde in Form von b
e Robmaeriglien, Umlanf- und Feripwarenbestinden
Verbesserung der Liefercrene durch N
¢ Reduktion der Durchlavfzeil
o Verminderung der Losgrofien
s (iitung von Schwankanpgen
Pewertung und Planung von Materialflilssen X
e guf Goandiage standardisierter Logistik-Prozsssbausteine
Reduktion des Steserungsanfwand durch X
¢ Vereinfachung des informationsflusses
= Anwendung von Prinzipien der Selbststeueruny (Sepermarkt,.
Reduiction des ¥lachenbedards durch
o Materiaiflussoptimierung X
©  Verbesserte Arbetispiatzanotdnung X
4 Verhesserte Arbeitsplatzpestailung n
Vergleichbarkeit nnd Bewertung von ist« ynd Solizustand X
i+ Intemationel angewandie. einheitiiche Bezugsleistung ftir menschliche Arbed :

{Benchmarks) i
Simubationsfihighelt i x by
¢ Plafung, Gestalung, Bewertung und Optimierung von .virtuellen Meshoden (fluss- und

vernichtungsorientiornn i Isi- und fiir den Soil-Zostand
Linfache und nachveliziehbare Bokameniation dey (Arbeits-) Methoden X by
& Hinfache und kar verstindhiche Bokumentation der Prozesss wad Arbetisabiinte
s Ubertragharkeit der Ergebnisse

E Anwendungsbereiche

Bild 2 zeigt, wie MTM-Prozessbausteine
sine Vielzahl unterschiedlicher Informa-
fionen fir einen Wertstrom liefern, bei-
spielsweise die Bearbeitungszeit (Grund-
zeit; 1), detailiierte sequenfielie Be-

Wertstront

/

A Prozesshaustein

e

TTE

bt b

W, YWertschipfung
WY .. micht wertschinefend
Y. Werscheagndung

schreibungen der (Arbeits-) Methode, die
gesamie Wertschopfung respektive die
Summe identifizierbarer Verschwendun-
gen. MTM-Prozessbausteine verbessern
daher die Qualitdt der Brmittiung des
Durchlauffakters  {=Durchlaufzeit/Bear-
beitungszeit).

Bild 3 zeigt, we MTM maBgeblich in
den verschiedenen Bereichen eines Wert-
stroms zur Anwendung kemmen kann.

Flir Unternehmen, die MTM bereits
eingesetzt haben, ist Wertstromdesign
eine wertvolle Erweiterung zur Betrach-
tung der gesamten Prozesskette. Nutzt
ein Unternehmen wmgekehrt bereits
Wertstromdesign als Werkzeug, so bietet
die Anwendung von MTM eine sinnvolle
Vertiefung. Aus dem Ineinandergreifen
von WSD und MTM ergeben sich bel-
spielsweise folgende praktische Anwen-
dungsgebiete bzw, Einsatzméglichkeiten
(vgl. Bild 2):

# Bewertung von Logistikprozessen,

#% Standardisierung,

Bewertung von Wertschéplungsantel-

len,

& Ergonomische Arbeitsplatzgestaltung,

m Vergleiche zwischen 1st- und Soll-Zu-
stand sowis

& Taktabsttmmung.

Im Folgenden wird auf die Punkte Bewer-

tung voen Logistikprozessen und Standar-

disierung eingegangen.

s

Bewertung von Logistikprozessen

im Rahmen des Wertstromdesigns {(bzw.
der Wertstromanalyse) {vgl. Bild 3} wer-
den unter anderem logistische Aspekte
bzw. Einflussgrifien/-faltoren wie Trans-
portwege und -mittel sowie die daraus
resultierenden Transportzeiten in die
Analyse mit einbezogen. Lean-Prinzipien
(z.B. die Vermeidung von Verschwen-
dung} sind die Grundlage der Verdnde-

Bewertung der
Wertschopfimgsanteiie

o

: -
m_&', &
i i
N: -
s £
“g &

=

ertnitteln

Ergonermieb ewerlung
ist-/Sal-Vergleiche
Takduny
Layoutgestalung

Schipiiung
bewerlan

-
] Logistikb swertung
1

\

Verschwendung identifizieren

Bild 2. Prinzip der Anwendung von WSD und MTM [7, 8]
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Wareneingang (L}

SchneliesRiisten
COEASMED(T)

Verpacken/
Versand (1)

vighrstellep-
Arbeit(5)

Ergonomische

Arbeits-

Arbejtspializ-

Methode (M)

gestaltung {S)

Innerbetrieblicher

Transport (i) Fartigungszelt (M)

i = MTh-Logistikdaten- und Werkzeuge

4 = BT R -Prozes incysam

Bild 3. WSD erweitert um MTM

rungen und der Gestaltung von Prozes-
sen im Rahmen von WSE. EHine Bewer-
tung der Auswirkungen von geplanten
Verdinderungen ist hdufig nicht méglich,
da gquantitative Bewertungsgrundlagen
weder im Ist-, noch iin Soll-Zustand vor-
handen sind, Konkret bietet WSD keine
zuverldssige und nachvollziehbare Még-
lichkeit an, um Transporistrecken und
manuelies Handling (z.B. Behilterhand-
ling In den Bereitstellflichen) zeitlich zu
bewerten.

Durch die Anwendung des MTM-Logis-
tik-Prozesshausteinsystems kinnen die-
sa essentiellen Informationen sowohl far
den lst- als auch fir einen Soli-Zustand
standardisiert und reproduzierbar ermit-
telt werden. Insbesondere in der Pla
nungsphase fliir einen Soll-Zustand kin-
nen somit guantitative Aussagen dber
zukinftige Logistikaufwinde {z. B. Trans-
portzeiten, Auslastung der internen Lo-
gistileer) getroffen werden.

Die Anwendung voin MTM kann einen
wertvollen Beltrag zur Organisafion, zur
Gestaltung und zur Bewertung von logis-
tischen Prozessen leisten. Logistische
Aspekte in unterschiedlichen Bereichen
ven Unternebhmen werden durch ver-
gleichbare Verfahren charakterisiert.

Typische Abldufe, die in ihrer Komple-
xitdt unterschiedlich sein kénnen, wur-
den fiir den Bereich der Logistik standar-
disiert. Diese Standardvorginge sind in
einem  MTM-Logistik-Prozessbaustein-
system  zusammengefasst und Dbieten
Standards fiir folgende logistische Tétig-
keiten an [9):

#  Transport (Tatigkeiten mit verschie-
denen Transportmitteln wie Stapler,
Elektroschiepper, Handgabelhubwa-
gen, Transportwagen),

Wertschdpfung (5) Taktung(5)

fAT A -Sottwareton]

MThA-Vorgehenswese

#  Handling {(Handhaben von Kartons,
Behéltern, Gehinden; Verpackungen
#ffnen und schliefen; Informationen
{(Auftrige/Belege) verarbeiten) so-
wie

w  Kommissioniertitigkeiten.

Zur Ermittlung der Logistikaufwinde im

Zuge einer Wertstromanalyse empfiehll

es sich die klassische Darsteliung des

Wertstroms, um die logistischen Aspekie

zu erweitern und somit ein aussagekyif-

figeres und vollstindigeres Gesamthild
als Beurteilungsgrundiage zu erhalten.

Dieser erweiterte Wertstrom  ergnzt

«Standard-Wertstromdaten® (z.B. Bear-

beitangs- und Durchlaufzeit), uvm Infor-

mationen Gher die beniitigten Lager- Be-
reitstell- und Preduktionsflichen sowie
iber die verwendeten Transportmifte],

-strecken und -zeiten zu erhaiten (Bild 4}

Aus logistischer Sichi erwsitert die An-
wendung von MTM Wertstromdesign um
den Aspekt der fundierten zeitlichen Be-
wertung. Hervorzuheben ist, dass die

Planung von Transporten mit unter-

schiedlichen Transportmitteln zwischen

Proanss 4 M‘“ﬁmﬁlhr:r

o1 @1

Dzess 2 mn@m{)}] Prozese 3

[ 1TH)

Lager- und Arheitspldtzen im Ist- and im
Soll-Zustand ermGglicht wird. Besonders
Bedeutung kommt den standardisierten
MTM-Prozesshausteinen bet der Kaliiula-
ton des Behélterbandlings zwischen
Transporumitieln und Lagerflichen/-plit-
zen (z.B. Supermarkt-Regalen, Durch-
lanfregalen) sowie in weiterer Folge hin
zum Arbeitsplafz, zu. Dadurch kénnen
bereifs in der Planungsphase des Soll-
Zustands Prognosen {iber den zukiinfii-
gen Bedarf an Logistikpersonal getroffen
werden.

Standardisierung

Die Aktualifar dieser Methodenkombina-
tion als Bestandteil in einem Ganzheith-
chen Produkiionssystem unterstiitzt ing-
besondere das Prinzip der Standardisie-
rung i der Arbeitsorganisation”. Stan-
dardisierung darf sich nicht allein auf
technologische Fertigungsprozesse oder
Maschinen und Anlagen beschrinken,
sondern muss insbesondere diejenigen
Prozesse berticksichtigen, deren Ausfith-
rung vom: Menschen maBgeblich beein-
flusst wird. Nur so kinnen mir Hilfe von
standardisierten  ADbHiufen  erhebliche
Qualitirs- und Produktivititssteigerun-
gen erzielt werden [10]. Das Ineinander-
greifen von Wertstromdesign und MTM
als Werkzeuge zur Gestaltung von {Ar-
beits-) Methoden der Gesamt- und Einzel-
prozesse lisfert fir die Planung und Ge-
staltung von Arbelissystemen wertvolle
Hinweise zur Arbeltsplatzanordnung
und -gestaliung.

- Vorgehensweise zur Kombina-
. tion von WSD und MTM

Der Gesamtablauf und die Einzelabliufe
werden (im Ist-Zustand) visualisiert und
analysiert und Verbesserungsvorschiiige
bzw. -ideen werden sichthar. Diese wer
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Bild 4. Erweiterter Wertstrom [V}

Baarbeitungszait: 10 min

Berettntoiflache: 340 m*

Produktionstfiche: 31 ms

Transporsirecko: 466 1n

Transponzeit; 210 5
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i
Wertstrom MTM Verbesserungs- Sali-Zustand
> Ist-bnalyse > Ist-Analyse >> patentiate IDEAL-Zustand) Umsetzung
T T T
Aufzeichnen des Detalikerung der . idesn zur Gestaltung/ ,,F?ussor’t—enuerte”
Gesamtablsufsder Etnzelabiiuie durch Jerbassarung aus Entwicklung der Magrahmen/
fst-Prozesse MTM-£nalysen beiden Analysen sal-abiute Werhesserungen
toderanderen WS D)
. Methadan) Bewertungdessolk )
Miontage Montage Zustandesmit Hilte ,,Ve‘mcthttrstnqs-
voR MTM mbglich orientierte
i W . Mafnatmen
[T : e L e T T (M)
: H
e m——————) - N
PP Verbesserungsvor- i | Schrittieise
- : schldge/ " Kaizenblitze” : | Burchflthrungin
e 0 : Arvelispaketen
Gt MTHM- P ;
Prozessbatsieing = S

werweanden oder Zeit
neu ermittain

Erarbsitung von MaBnatmen {~listen) zur

Umsetzung derVerbesserungsvorschiags

Bitd 5. Vorgehensweise zur Kombination von WSD und MTM [7, 8]

Jabelle 2. Umgesetzte Mafnahmen bzw. Verbesserungen und verwendete Messgrifien in den ein-
zelnen Gestaltungsfeldern der Dimensionen der Produktiviedt (7]

Dimensionen der Prodikiivirit

Gestallungabersichs

Malinahmen/v erbesserungen

Messgrd e/ keanzahien
Andikatoren

Methoden / Proressdesipn

Produk

s Layout- und
Arbeisplarzgestalting

e Prozessfluss bzw.
Ablauforganisaton

Pianung unc prakussne Lmsstaung eer u-
formigen Momagezelle. Dvei in der
Ansgangssituation voneinander unabhingiye
(Vor) Monlagearbeitspiitze wurden mitrels
iean-Prinzipien kombinieri

Bearbeitung E
Elachenproduktivitit [Sti/m?]
Ritstzelt {nig|

s Montierbarkelt /
Bemontierbarkeit

e (Onffpinstigkent /
Bedienbarkeit

o Handilngsaufwendungen

Einfithrung emer Beidhand-Montage™ durch
den Einsalz von geeigneten
Momagevorrichiungen (Montagetitipkeiten
Lénnen mit beiden Hinden gleichzeltip
ansgelihn werden}.

Ergonomische Risiken [Faktor}

= - Prozesstluss bz,
Abtauforgansalion

e Lavout- und
Arbeitsplatzgestaliung

e Hangdhngsaufwendungen

e Criffptnstipghedt /
Redienbarkeit

Cuanufizicrung des zukiinfiigen Aufwandes
zur manvelien Befllung der
Centainer/Creifschalen sowie des
Behilterhandiings im Soli-Zusiand 2wischen
veyschiedenen Regalen (z.H. zwischen
Supermarkt und Arbeitsplitzen) hasierend anf’
den MTM-, Logistik'-Prozessbausieines.

Ausiastung der internen Logistiker
[min/Lost
Ritstzei! [min]

= Layoui- und
Arbeitsplatzgestaiiung

Ergonemische Gestaltung der Arbeitspidtze
{7}, hithenverstetibare Arbeitstische,
Creifschales in ergonomischer Reichweite,
ergonomische Képerhaliumg, Yermeidung von
Uiherkopiarbeit)

Ergonomische Risiken jFaktor]

i

e Materiaiftuss

Finzel- vnd Gezamtabiaof, afr

Planung und Umselzimy eines geeipneien

Transporikonzentes zur Materialversorgung der

neuen Mentageseiic.

Auslastunyg der internen Logistiker
fminfLos)

e Steuerungsprinzipien
¢  Informationsfluss
(-poslaitung}

Materialversorgung der newen Momagezelle
durch ein e-Kanban-System (Pull-Prinzip).

A etstung («sgrad)

| Produkzivii
1Sk Seliche, Sucarbelishradiy

Arbertssiandards
Uibung, Routinebildung
Motivation
Unterstittzung /
Anieitimg, Coaching

e

AW VoL Beuel MOMaEeprosessen,
Motivaionssteigerung der Moniapemitarbeiter
durch perieites Training an den neven
Arbeitsplitzen. Den Arbeitskraften steht

taufend Unterstlhzumg zur Verfligung.

| Anslastung f-sgrad)

i Prmﬁuktivii}ic

e  Gelesiele Stunden,
Anwesenheitsstunden

A Grund der geplanten {ransportwege und —
strecken (Distanzen) konnte die zukimitige
Auslastung der internen Logistik im Soil-
Zustand berechnet werden. Der
Transportauiwand wurde mittels MTM-
Louistik-Prozessbansizinen kalkuliert,

[minfLus i

+  Taicabstromung

Taktung der Arbeitsschrive innethalb der
Montagezelie und Festiogung von
Ubergabepunkien zwischen den Arbeilsplitzen.

Taktvertust {sec]
Anzahl  Arbeitsietifte  {in cder

»  Freguenzschwankungen
der Arbelisaulgaben
hzw, -aufitipe

Ansgleleh der Auftragsschwankungen in der
Montagezeile durch das neue e-Kanban-
System.

Moutagzelle: pra Schicki]

e {Aufirags-} Bestiinde
(Umfange)

Im Vergleich zum Ist-Zustand kounten durch
die Implementienung des e-Kanban-Sysiems
die Umiaufbestiinde i Moniagebereich
deuthich reduziert werden.

Beswand [Stk.]

+  Flachennurzung

Die u-formige Momagezelic mit den
dazugehdvigen Versorgungshereichen bentug:
weniger Platz als im Ausgangseusiand.

Fiachenprodulivitat [Sthim?]
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den in Form von sogenannten ,Kaizen-
biitzen” dargestellt, Uberlegungen zur
Gestaltung der {Arbeits-)Methoden und
Arbeitsplitze, Abstimmung von Arbeits-
inhalten {Taktung), Anwendang von Pull-
{z.B. Kanban) und Flussprinzipien (FIFO,
One Piece Flow) bilden einerseiis die
Grundlage fiir MaPBnahmen zur Umset-
zung der Verbesserungsvorschligs und
anderseits fiir die Erarbeitung eines Soli-
hzw. Ideal-Zustands. Abschliefend er
folgt eine schrittweise Umsetzung der
Jfussorientierten” und ,verrichtungsori-
entierten” MaBnahmen bzw. Arbeitspak-
ten, wie in Bild 5 gezeigt.

Gestaltung eines Montage-
arbeitspiatzes - Praxisbeispiel

Kunststoffbanteile bzw, ihre Komponen-
ten werden in der Ausgangsituation an
drel verschiedenen Montagearbeitsplit-
zen  {Vormontage, Hauptmontage und
Verpackung) hergestellt. Das Ziel der
Umgestaliung war es, den Qutput, also
die  Produkfivitdt gemessen in Stk
Schicht, zu erhohen, Ebenso sollter Mon-
tagearbeitsplitze, basierend auf Lean-
und ergonomischen Prinzipien, neu ge-
staltet werden. Tabelle 2 verbindet umge-
setzie MaPnahmen bzw, Verbesserungsen
und verwendete Messgrifen mit den Ge-
staltungsbereichen der Dimensionen der
Produktivitat.

Die Neugestaltung der Montagear-
beitspidtze und thres logistischen Um-
felds durch Anwendung von WSD und
MTM umfasst beispielweise die Taktung
zwischen den zwel Teilmoniageinhalten
und damit auch die Festlegung eines Ent-
kopplungspunkts zwischen diesen bei-
den Teilmontageaufgaben. Ergonomische
Aspekte und interbetriebliche logistische
Aspekte wurden bel der Neugestaltung
shenso berlicksichtigt. Das umgesetzte
Layout der Montagearbeitsstationen, der
Bereitstell- bzw. Versorgungshereiche so-
wie das Transportkenzept sind in Bild 6
dargesteilt,

Zusammenfassung

Das Inetnandergreifen von Wertstromde-
sign und MTM tragt in unterschiedlich
detaillierten  Betrachtungsehenen  zur
Identifikation, Eliminierung sowie Ver-
meidung von Verschwendung und semit
zur Gestaltung von effizienten und effekii-
ven Prozessen hel. Der gemeinsame
Mehrwert der kombinierten Anwendung
entsieht durch dis Steigerung der Produk-

fm 5
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Bild 6. Laysut eines Arbeitsplatzes, Umgebung, VersorgungsstatiGnen und Transportfluss unter dem Aspekt der Neugestaltung betrachiet [8]
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Eberhard Abele et al.:

Lernfabrilken einer neuven Generation

Kompetenie und gualifizierte Mitarbeiter sind eine Basisvoraussetzung fiir eine wetthe-
werhsiihige und somit zukunftsweisende Produktion. In diesem Beitrag wird ein For-
schungsprojekt vorgestellt, in dem die Kompetenzentwickiung zur Optimierung der Pro-
duktion mit Bilfe von Lernfabriken untersucht wird. Im Zentrum steht dabei die Frage-
stellung, wie Lernfabriken systematisch konzipiert und welierentwickelt werden konnen,
auch um eine bestmégliche Ubertragharkeit in zukiinftige Anwendungsfelder zu ermégh-
chen.

Frfahy ung deis prer{en ahfic
'me_amk_ﬂn_ne fiir Q;mm_gimnssuﬁdi 1-

Jochen Deuse et al.:

Agile Prozesspianung im Produlttentstehungsprozess

Steigende Produkd- und Prozesskomplexitdt sowie erhéhter Zeit- und Kostendruck inner-
halb des Produktentstehungsprozesses (PEP) stellen die Prozessplanung vor dieAnforde-
rung einerkoniinuieriichen Anpassung und erfordern nevartige Planungsmethoden. Im
Bereich der Softwareentwickiung wurde als Reaktion auf solche permanenten Anpas-
sungsbedarfe das Konzept der Agilen Softwareentwickiung erarbeitet, dessen Uherirag-
harkeit in Form einer agilen Prozessplanung dieser Artikel evaluiert und darlegt.
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