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Marktwert der Top 4 OEM’s

48.539.700.00
25.749.100.00

22.623.800.000

Quelle: Financial Times, FT 500, the world’s largest companies per 31.12.2004
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2001 2002 2003 2004 2005
Toyota Fahrzeuge 5.526.863 5.542.722 6.113.278 6.719.363 7.408.378
|Umsatz__ [$104Mrd. [8106Mrd. [$120Mrd. |5 164 Mrd. |$173Mrd. |
op. Gewinn | $6,38Mrd. |$8,21 Mrd. |$ 10,58 Mrd. |$ 15,78Mrd. | $ 15,58 Mrd.
GM Fahrzeuge” 8.073.000 8.411.000 8.098.000 8.241.000
Op. Gewinn [$1,22Mrd. [$1,98Mrd. [$2,86Mrd. |$ 2,81 Mrd.
Ford Fahrzeuge” 7.008.000 6.973.000 6.736.000 6.798.000
Op.Gewinn |$-55Mrd. |$-1,0Mrd. [$05Mrd.  |$35Mrd. |
|witarbeiter _[3s8675  [as0321  [oersu | 34864 ]
Daimler- Fahrzeuge” 4.478.500 4.540.400 4.355.800 4.718.900
Chrysler

op. Gewinn*

$ -1,61 Mrd.

$ 3,53 Mrd.

$ 4,30 Mrd.

$ 7,79 Mrd.

1) Total (PKW + Nutzfahrzeuge) 2) Total inkl. Dienstleistungen 3) jew. durchschnittlicher Wechselkurs EUR/$

zugrunde gelegt




Das Toyota Management-System  Gesamtiiberblick *

J.D. Power and Associates
Kundenzufriedenheitsstudie 2005
2005 Germany Customer Satisfaction Index (CSl) StudysM

Die drei fiihrenden Modelle je Segment
CS8I- Gesamt

Kleinwagen
Toyota Yaris Verso
Toyota Yaris
Honda Jazz

Kompaktklasse
Toyota Corolla
Mazda 323

Honda Civic

Mittelklasse
Toyota Avensis
Mazda 6

Opel Signum

1 11

Oberklasse
BMW 5 Series
BMW 7 Series

Opel Omega

Sportwagen
Mercedes-Benz CLK
Mazda MX-5
Mercedes-Benz SLK

Vans

Toyota Corolla Verso
Toyota Avensis Verso
Mazda Premacy

Geldndewagen
Toyota RAV4
Mitsubishi Pajero
BMW X5
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J.D. Power and Associates
Kundenzufriedenheitsstudie 2005 amy

2005 Germany Customer Satisfaction Index (CSI) StudysM

Kundenzufriedenheitsindex nach Marke

(Basiarend auf einar 1000-Funkte-Skaia)

700 750 200 850

Toyota
Mazda

BMW

Volvo
Honda
Mitsubishi
Skoda

Audi

Ford

Opel
Mercedes-Benz
Branchendurchschnitt
Nissan
Subaru
Hyundai
Renault
MINI

Citroén
Peugeot
Suzuki
Volkswagen
Chrysler
SEAT

Kia

Alfa Romeo
Fiat

smart
Daewoo

| 256
| g3
| 837
| 828
| 827
E2E]
| 814
|a11
| 804
a0z
kL

I
| 799
| 797
| 791
| 789
| 788
| 783
| 82
| 781
| 721
778
776
| 773
| 774
e
—
[

in der Studie enthalfen, aber aufgrund der geringen Fallzahien nicht aufgefifvt Dathafsu, Jaguar, Jeep,
Lanciz, Land Rover, MG Rover, Forsche wid Saal.

Quelle: J.D. Power and Associates 2005 Germany Customer Safisfaction ndex (O3] Study=
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Tausende westliche Manager fahren Jahr fir Jahr zu Toyota um
deren Methoden (TPS) in ihren Fabriken einzufihren und trotzdem
sind sie nicht so erfolgreich wie Toyota,

Warum?

Die Toyota DNA besteht aus sichtbaren und kopierbaren (Methoden
und Werkzeuge), sowie aus nicht sichtbaren Elementen: dem
Toyota Management System

Kostensenkung durch - '_ Kostensenkung durch
Steigerung der Arbeitsproduktivitat ™ ¥ Steigerung der Arbeitsproduktivitét

Linearer und Anordnung der Sh [0) Dﬂ oor Man aq em ent:
g kontinuierlicher Maschinen im U- %
175} Fluss im Pull Verbesserung Layout 175} . H ..
3 des 3 ancho System > puscht, motiviert,
B‘ Reduzierung der rE;?]‘;Z‘;ﬂ?;:é Zero ’C\)' fordert
a | oaioatone | durcnkaizen | Chanoeover g « Prazise und detaillierte Standardisierung
o Berson () von Produktionsabléaufen
S | Hroddon Poka voke g + Problemidentifizierung durch
< g permanente Verifizierung der Standards
S [ einios- una Keine 5 * Probleml6sung durch standardisierte
1) IfEintz_eIstUck- Masfc"rl}inen— <C Lernroutinen
ertigung ausfalle

GleichmaRiger Produktionsfluss GleichmaRiger Produktionsfluss

Sichtbar und kopierbar Nicht sichtbar nicht kopierbar

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Die Multi-Funktionalitat eines Hancho

QS

Manager

Gruppen
Leiter

Engineeringer

vorbereiter

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Auszug aus der Job Beschreibung des Hancho

(Quelle: Toyota Motor Corporation International Human Resources Div.)

Hauptaufgabe Haupttatigkeiten

Prozessbestétigung e Gegenmalinahmen fiir in der Linie auftretende Fehler, Sicherstellen, dass keine fehlerhaften Teile zum nachsten Prozess
Qualitat weitergegeben werden

o Zweistiindlich Prozessprifungen durchfiihren und Ergebnisse aufzeichnen
e Besprechungen abhalten, aufgetretene Fehler besprechen, mégliche Bedenken und GegenmaRnahmen aufbringen

Prozessentwicklung e Feststellen der Prozess-Zykluszeiten.

e Prozesse, in denen die Zykluszeit Uber der Taktzeit liegt, untersuchen

e Neuaustaktung fur Taktzeitanderungen durchfiihren

e Sicherstellen, dass jeder Mitarbeiter 2 Kaizen-Vorschlage pro Monat macht und diese umsetzen

Uberlastprozesse e Engpassprozesse erkennen/verstehen
Engpass Gegenmafnahmen ¢ Andon-Rufe den verantwortlichen Prozessen zuordnen und aufzeichnen
e Unterstlitzung des Meisters bei GegenmalRnahmen fiir tiberlastete Prozesse

¢ Besprechungen abhalten, mégliche Bedenken aufdecken und Gegenmafinahmen durchfiihren

Prozessbestatigung e Tagliche Bewertung jedes Prozesses aller fiir diesen Prozess im Moment verantwortlichen Teammitglieder
Produktion e Laufende stichprobenartige Uberpriifung, ob die Teammitglieder den standardisierten Arbeitsablauf einhalten
o Zykluszeit der Anlagen verstehen/kennen

Kosten e Ziele zur Kostenreduzierung an verantwortliche Mitarbeiter herantragen

e Ideen zur Kostenreduzierung innerhalb des Teams auflisten und verfolgen, Meister und verantwortliche Ingenieure um
Unterstiitzung bitten

¢ Verschwendung innerhalb des Teams beseitigen durch Untersuchung nach den 7 Verschwendungsarten

e Sicherstellen, dass alle Energie verbrauchenden Anlagen nach Schichtende abgeschaltet sind, wo es keinen Einfluss auf die
Qualitat hat

Menschen e Bemiihung zum Erhalt der Moral der Mitarbeiter

e Mitarbeiter ermutigen, Gruppen-Meetings zu leiten

e Unterstitzung der Entwicklung neuer Mitarbeiter durch ,,On the Job training“
e Fuhren von Mitarbeitern durch Ermutigung

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Die Erfullung dieser Aufgaben macht eine andere Shopfloor Organisation erforderlich

Schichtaufbau

Abteilungs-
Leiter

teilweise
freigestellt

8-10 pro Team

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Wie ist die Entwicklung bel uns?

* Durch falsch Interpretation des Begriffes ,Lean” Abbau von Hierarchie
Ebenen auf den unteren Ebenen Mitte der 90er.

« Durch falsch Interpretation der Gruppenarbeit a la Toyota, Entstehung
einer ,Sozialromantik“, mit den Folgen:

« Keine eindeutige Fuhrung der Gruppen

« Zu geringe Betreuung

Selbstorganisation ohne adaquate Ausbildung und Standards
Manager sind oft nicht an kleinen Verbesserungen interessiert

Die Folgen:

,Verlust des Shopfloors®

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Wie sieht die Tagesarbeit des Hancho's im
Detail aus?

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Die Verbesserung der taglichen
Arbeit auf Basis der Standards

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Standards
Definition im Toyota Verstandnis:

Standards sind in erster Linie ein Instrument zur lIdentifizierung von
Problemen.

Sie sind per Definition temporar und werden einer standigen Verifizierung
hinsichtlich ihrer Gultigkeit unterzogen.
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Standardisierung von Arbeitsablaufen
Prazise und detaillierte Standardisierung in Bezug auf:

Arbeitsinhalt
Abfolge
zeitliche Dauer
Ergebnis

Der jeweilige Standardarbeitsablauf ist der bestmdgliche Ablauf flr alle,
unabhangig ob Frih- oder Spatschicht, ob Suzuki-san oder Yamamoto-
san, ob Bob Miller oder Michelle Smith, etc.

Individuelle Abweichungen verdecken den Zusammenhang zwischen der
Ausfihrung einer Tatigkeit und ihrem Ergebnis.

Ohne Standardisierung kann man den angestrebten vom nicht-
gewunschten Zustand nicht unterscheiden.

Stichwort: Eindeutigkeit in den Arbeitsablaufen




Standardisierung DAIMLERCHRYSLER

Beispiel Subsystem Standardisierung @l

Mercedes-Benz Produktionssystem

|Istaufnahme:
Montage - e
Motorhauben- § &
dammung
(19 Clipse)

Zusammengestellt: Dietmar Schmidt, BC/CSP, 02-06-18

MPS-O, Thomas 26. 05.03
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Standardisierung DAIMLERCHRYSLER

Beispiel Subsystem Standardisierung @l

Mercedes-Benz Produktionssystem

Istaufnahme:
Montage e
Motorhauben- § &5
dammung
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Standardisierung DAIMLERCHRYSLER

Beispiel Subsystem Standardisierung @l

Mercedes-Benz Produktionssystem

Istaufnahme:

Montage e/ Y\
Motorhauben- §ghl ‘
dadmmung \
(19 Clipse) ‘IL

Fzg. 1-10..

S\

ok

1 fehlender
Clips'!

Zusammengestellt: Dietmar Schmidt, BC/CSP, 02-06-18

MPS-O, Thomas 26. 05.03



Standardisierung DAIMLERCHRYSLER

Beispiel Subsystem Standardisierung @l

Mercedes-Benz Produktionssystem

Ohne detaillierte Standards gibt es keine Prozesssicherheit und
keine Qualitat

detaillierte Standards sind wichtig fur alle Tatigkeiten
durch Standards gleichmaldige Auslastung und bessere Ergonomie

\»
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Zusammengestellt: Dietmar Schmidt, BC/CSP, 02-06-18

MPS-O, Thomas 26. 05.03



Verbesserungs-Prozesss ® syncro
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Die Aufgaben einer FiUhrungskraft

Ist Situation

Top Management

Mittel Management

Shopfloor
Management

Werker

Soll Situation

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Verbesserungsmalinahmen werden nach einem
standardisierten Problemlosungszyklus durchgefuhrt

1. Problemdefinition
2. Ursachenanalyse
0 3. Experimente zur Beurteilung alternativer Gegenmalinahmen
4. Implementierung der ausgewahlten Gegenmalinahme
5. Standardisierung des neuen Zustands

6. Ubertragung auf andere Bereiche

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Auf den Bereich des Hancho’'s bezogen bedeutet dies:

Problemidentifizierung durch permanente
Verifizierung der Standards

. 1

Standardisierte Arbeit basiert auf der wiederholbaren Ablauf-
Sequenz und den Bewegungen / Wege der Werker.

: !

Voraussetzung fur Standardisierung sind stabile Prozesse

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Vor Ort gehen und Prozessbestatigung durchfihren:

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Den Soll-Ablauf mit dem aktuellen Ablauf vergleichen

Prozessbestaitigung

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Der Hancho ist nicht nur Verbesserungsmanager, er
arbeitet bei Notwendigkeit auch mit

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Wie werden Verbesserungen durchgefihrt?

Um etwas zu verbessern, ist es wichtig vor Ort zugehen und zu
beobachten bzw. den aktuellen Ist-Ablauf mit Hilfe des Standard
Arbeitsblatts und Kombinationsblatt der standardisierten Arbeit mit der

Soll-Situation zu vergleichen (dies ist Aufgabe des Team-Leiters)

Dabei treten Fragen auf:

* Fihrt der Werker den Ablauf 10x hintereinander exakt dem Standard durch?
« Schwankt die benétigte Zeit?

+ Was war beim kiirzesten Zyklus anders (besser)?

« Was war beim ldngsten Zyklus anders (schlechter)?

+ Welche Verschwendungen wurden beobachtet (Muda)?

« Gibt es Uberlastungen (Muri)?

+ Gibt es ungleiche Auslastung (Mura)?

« Lassen sich Kdrperbewegungen (Drehungen, Wege etc.) reduzieren?

+ Kénnen manuelle Tatigkeiten mit einfachen Einrichtungen automatisiert werden (LCA)?
« Kénnen Tatigkeiten kombiniert werden?

+ Kann die Reihenfolge verandert werden?

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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- L

Ruckblick auf die 7 Verschwendungen

unndtige

Unndtige
Transporte

Bewegungen
Wartezeiten
Bestande

Um Kaizen durchfuhren zu kénnen, ist es wichtig
mit Beobachtung des Ist-Zustandes

Verschwendung

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Wie werden Verbesserungen durchgefihrt?

+ Wird die Sequenz exakt dem Standard folgend durchgefiihrt, versucht der Hancho als
ndchstes den Standard zu verbessern in dem er:

» Danach schaut ob man die Bewegungen durch Layout Verbesserung
(Komprimierung) reduzieren kann.

» Teile und Werkzeuge nach der ,,Best Point* Methode griffgiinstiger anordnen
kann.

~ Durch einfache Automatisierung (LCA) manuelle Tatigkeiten reduzieren kann.

»~ 2 Stationen Methode (Station 1 manuell, Station 2 automatisch mit LCA)

» Automatisierung von Werkzeugen (Bsp. Entgraten von Hand usw.)

» Automatisierte Teileselektion

~ Automatisches Auswerfen

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Beispiele aus dem Toyota Production System Handbuch:

Gunstigere Teile Positionierung

Bringing Waorkpieces Closer
"u"J'EwpDiFIl' - Making parts sasier to reach
» Using both hanas

Reducing Hand Motions

LAfter

Befare
Efftect | 2 second reduction

Meed lo reduce work lime by

changing location of parts pallat
Parts were moved cioser (o lhe aIFemoly

Disk Brake Pad Screw Tighlening Machine
Because the shail for each assemoly part table, hand motion was reducag improving
was high 2nd far away, tha team membar
mad o stretch for pars,

_.__,_.—o-""\
ﬁ A ll'. Bt DulEGn ﬂ H u NERT O [
=ad line —
N = elezeer (4 leag 11:_‘& [”
\ fign Yo n "?
g k L _,r' ' GG
.'!1H1H.I oo T Choser
-l:l:::.ur
e e Ta; WEY "ID@.Er

st e .

witrkabilisy

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Beispiele aus dem Toyota Production System Handbuch:

Gunstigere Teile Positionierung

Inconvenient, Complex Hand Mation
Viewpoint — Moving Parts Loation Closer to Installment Site
- Making parts easier to reach

Before - After Effect : 20 seconds
Picture seen from above

f’@f Hand mobion ['F‘.—‘ L—]
7 N
ﬁﬁ;&:&
: ~/ /
A,_,iembiy Jig TS i
s

Picture seen from above

_—

J o l. Sida viaw

Sider view

to 80 seconds/set

110 seconds reduced

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Beispiele aus dem Toyota Production System Handbuch:

Gunstigere Teile Positionierung

o E
* Rarmowe
burr

Coaling F’clyester b

; ., | Too Much Walking — Bringing Equipment Closer
Viewpoint : v whay eaulp .
-+ Reduce Work Time
Before After Effect: 2 second reduction
Horm test maching 1 Crapip gl W-18at maching
Closer '
Lower ox Sfdirg Meolding
Lower  # N core : @ II-.
assembly iﬁ =0 ;::;nbly f'i;;':& =
maching oo _ ﬁ:} =N machine == “_'_,_},/ i_.m..'.‘l

':DU"”'J ID betal core

Remm—a Polyestar

brer b
1

Closer

« Lower portion materials have been brought
frorm beside lower portion assembly maching
onto the aisle leading from cooling table to
lowear assembling machine,

- Horn test machine was moved closer to lower
assambling machine,

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Beispiele aus dem Toyota Production System Handbuch:

Gunstigere Teile Positionierung

Viewpaint I

Because Parts and the Jig are Inconvenient,
Excessive Hand Movement is Required

Before

! After Efect: 2 second reduction

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Beispiele aus dem Toyota Production System Handbuch:

Gunstigere Teile Positionierung

Vi int Too Much Front-to-Back Hand Movement
TP | — Work line was straightened
Before After

- 1 EHect : B second reduction
—~1| Salety
R guard i,
N7

=

3’ Lo ,
S\

: 1[ m

e
\aer o
-pl:ﬂ»ﬂ1
+ Flow of Workpiace was uneven,
. hMuda of picking up and laying down

+ Parts flow in a siraight line

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Beispiele aus dem Toyota Production System Handbuch:

Gunstigere Teile Positionierung

L]

|‘ -Part

s Set-up

Viewpoint | — Using Smaller Palle

ts to Eliminate Parts Transfer to a Small Box

(Reduce Preparation Time)

Before

Transfar -~ :
“\Preparation) ..

pLoes

« Had o get next next pard from the
shoot every time,

After

Effect : Preparation time is reduced

MNa sei-ap is required

il

To prevant nstatlation of wrong parts,j
luﬂLiEEd paris arg covered with a lid

- Parts (A, B, G, D) are repositionad
whare thay arg convenient and
2asy toc use.

from 60 seconds to 2 seconds.

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Beispiele aus dem Toyota Production System Handbuch:

Automatische Auswerfer

; . |Ejecter Instali=d lo Eliminate Manual Work Only Insertion is Required
Viewpoint

Befare

Dustocover put on

1

After Effect:2.5second reduction

one-fouch
switch

Automatic ejecter
%:—_—::ﬁ

Insert only

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Automatische Auswerfer

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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| N

Automatische Auswerfer

R B
Automatic Welding | '
S soldexing R =
o
06

U \\ \\\:::::
Sk
R o
\
Zdbna neshodnych .
\ vyrobka < Line boussens > v
17 m (050)

Arbeitssystem vorher: Isolierte Prozesse mit Lagerung
der Teile zwischen den Prozessen in Regalen

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0



LCA

1. Die beste Position fiir die Hand

(Best Point)

Teile und Werkzeuge mussen sich immer an best
moglichen Position fiir den Werker befinden. Dies
sollte vor dem Werker direkt Gber dem
Montagepunkt befinden.

A
a
//."7

Ein Boxer
,arbeitet” im
mer an der
best
moglichen
Position

s

%‘ V[/[(

T 2. Werkzeug Optimierung —

Handelsiibliche Standardwerkzeuge missen fiir

die spezifische Aufgabe angepasst werde. Wenn
Standard Werkzeuge benutzt werden entstehen

keine Wettbewerbsvorteile.

Standard
Werkzeugl

Konzepte fur die Montage (1 — 6)

3. Automatisierung von

Teile-Selektion

Der Werker soll nicht tber die Ablauffolge,
Werkzeuge, Teile etc. nachdenken bzw. sie weder
selektieren noch suchen. Nur dann ist eine
gleichmafige rhythmische Arbeit mdglich. Wenden
Sie darum visuelles Management mit Farbe und
Design an und versuchen Sie die Sequenz
automatische zu erzeugen

Teile-Karussell

Ablauffolge
No.

4. Automatisierung von

5. Von Vorrichtung zu

Spezialwerkzeugen

Manuelle Tatigkeiten mit Werkzeugen sollten mit
Hilfe von Elektrik, Pneumatik oder Hydraulik
Manual automatisiert

ol,
pazeug Rotierendes Werkzeug

wo"
=
=
Manuelles entgraten
an 2 Stellen

—

Pneumatik
Motor

Vorrichtung

In Montagen wird die linke hand oft als
Spannvorrichtung benutzt, aber eine Hand ist keine
Spannvorrichtung. Werkstiicke miissen quasi von
einer Spannvorrichtung in die nachste

~,geworfen® werden, deshalb sollte jede Vorrichtung
eine Positionierungshilfe in Form einer Fiihrung flr
das Werkstlick haben.

Va3 waH \A/ [l £ire O Qiod:
U. CITT VVCTRATT TUT 2 StattuliIct]

Eine der wichtigsten Konzepte zur Forderung der
LCA in der Montage ist die Montage in 2 Stationen.
Wahrend der Werker an Station 1 montiert, wird
mit Hilfe von LCA an Station 2 eine andere
Tatigkeit durchgefiihrt.

Kurz, ein Werker ist verantwortlich fir zwei
Stationen, eine mit LCA und die andere flir
manuelle Tatigkei

Simples
und
praktisches
LCA

LCA-Statio

Quelle: SPS




LCA Konzepte fur die Montage (7 — 12)

8. Vom Ausgang zum

h A £
CIT AUSVWTITTCTT

Im Falle automatischer Montageprozesse
(Schrauben, Testen usw.) sollte das Teil nach der
Bearbeitung automatisch aus der
Spannvorrichtung ausgeworfen werden. Das
Beladen erfolgt manuell von Hand. Im Falle eines
n.i.O. Teiles sollt das Auswerfen nicht erfolgen.

@ —

o ;. =-IAuswerfer
1-'-‘- .

- A § — x|

1] ‘ ]

“Pneumatik ZyIinjder

9. Bildung von

Eingang
Die Entfernung zwischen einem Automatik-und
dem Nachfolge-Prozess muss so kurz wie
moglich sein. So dass ein ausgeworfenes Teil
direkt vor der Spannvorrichtung des Folge-
Prozesses landet.

ol

]
Eingang

Ausgang Transport Band

KITs und SETs
Entsprechend der gesendeten Informationen
der Endmontage, sollten Teile und
Werkzeuge fiir ein Produkt der Endmontage
als Kit oder Set in einem speziellen Behalter
zum richtigen Zeitpunkt an den richtigen Platz
in die richtige Position gebracht werden.

Wie ein Modell-Bausatz:
Alle notwendigen Teile fiir 1 Stiick

119 Calk HH Dot
L1 OCTTTCT MNUSTCTT

19
1Z.

10. Teile Lieferung in Kassetten

Teile sollten nicht in normalen Behaltern
ungeordnet wie sie im Vor-Prozess entstanden
sind zur Montagelinie gebracht werden. Wenn sie
in Magazinen bzw. Cartridges kommen, ermdglicht
dies einen one-piece-flow in der Montage ohne
Einsatz von Sortiereinrichtungen. Risten kann
einfach durch wechseln der Kassette erfolgen

Sicherungsring

Sichtbar!

In Montage-Prozessen ist es notwendig das
Risten so zu vereinfachen dass ohne grolen
Zeitverlust umgerustet werden kann. Nur so sind
kleine Losgroé3en moglich.

AL Dt -
CITTuTycrir T irTZry

Bei Operationen bei denen das Leben des
Patienten vom Chirurgen abhéangen kann. Wird
alles Mégliche getan um die Zeit zu verkirzen:
Der Chirurg bekommt das Skalpell, Schere etc. vori
der Schwester immer am selben Punkt in die Hand
gelegt wahrend seine Augen immer auf die Stelle
der Operation gerichtet sind nimmt seine Hand den
kurzesten Weg. So sollte im Idealfall die Montage
ablaufen.

swab

Quelle: SPS



LCA Konzepte fur Teile-Bearbeitung (1 — 6)

1. Spannvorrichtungen mit

2. Einfache Automatisierung

Fihrung
Grundsétzlich sind Spannvorrichtungen an den
Maschinen befestigt. Ebenso gibt es
Spannvorrichtungen in denen das Werkstlick
ausgerichtet werden muss. Fir LCA sollte eine
Spannvorrichtung so sein dass sie das Werkstiick
sfangt‘ wenn es in die Vorrichtung
»hineingeworfen® wird. So dass ein Werker
moglichst rhythmisch arbeiten kann. Jede
Spannvorrichtung sollte eine Fliihrung haben die
das Werkstuck in die richtige Position bringt.

/'\‘
~\,2%:331i TTeﬁen

&

der manuellen Tatigkeit
Manuelle Tatigkeit sollte durch kreative Anwendung
von Hydraulik oder Pneumatik automatisiert
werden. Dabei kann man Synergien mit anderen
Prozessen Uber Wellen und Zahnrader nutzen.

Einfache Automation

3. Automatisches spannen

Manuelles spannen sollte durch Hydraulik oder
Pneumatik automatisiert werden. N.i.O Teile
sollten nicht gespannt werden kdnnen.

udomatisches ST

Flhrung

4. Vorschub — Stopp — Ricklauf

5. Realisierung von Chaku-

6. Ausgang eines Prozesses =

sind Maschinen Aufgaben
Manuelle Vorschube sollten durch Hydraulik oder
Pneumatik automatisiert werden. Die Maschine
sollte am Ende stoppen und automatisch in die
IAusgangsposition zurtickfahren.

Spindel

Chaku-Linien (chaku = laden)

Das chinesische Zeichen ,chaku“ bedeutet das
laden oder einsetzen eines Werkstlicks in eine
Vorrichtung. In einer Chaku Chaku Linie setzt der
Werker das Werkstlick von Hand ein, es ist nicht
notwendig es herauszunehmen, dies wird durch
Auswerfer durchgefihrt.

Eingang des nachsten Prozesses

Maschinen und Anlagen sollte so nahe wie
moglich beieinander stehen, so dass das
ausgeworfene Werkstlck direkt zum Eingang des
nachsten transportiert wird. LCA ist dann sinnvoll
wenn das Werkstuck direkt zum nachsten
Bearbeitungs-Punkt transportiert wird. Das
Werkstlick sollte so aus dem vorhergehenden
Prozess kommen, dass es direkt in den nachsten
~,geworfen® werden kann.

Quelle: SPS




LCA Konzepte fur Teile-Bearbeitung (7 — 12)

7. Test Einrichtungen fir sofortigen
Check

Grundsatzlich sollte jedes teil eines Produktes
sofort getestet werden.

Jeder Prozess muss durch einen schnell
durchfuhrbaren Test begleitet werden. Die
Testeinrichtung muss ,No* oder ,,Go*" signalisieren.

Ferntigteil

8. Prozesse starten wahrend

dem Gehen

Anstatt nach dem Spannen stehen zu bleiben und
einen Start Knopf (oder 2) zu driicken wird der
Prozess wahrend dem Gehen gestartet (Hane
Dashi)

9. SMED Rusten

Rusten sollte in einer einstelligen Minutenzahl
(Single Minute Exchange of Die) oder im
Kundentakt erfolgen

11. Breite des Betriebsmittels =

10. Rugby anstatt FuRRball

Die Sequenz in einer Produktions-Maschine
besteht aus vielen einzelnen Arbeitsschritten.
Normalerweise startet der Folgeprozess nach dem
Ende des Vorhergehenden. In der Welt des Sports
mit FuRball vergleichbar. Wenn man die Prozesse
Uberlappen lasst (Parallelisierung) wird sich die
Gesamtzykluszeit reduzieren, das ist der so
genannte ,Rugby” Stil.

-
9 Rughby-Stil

—

/:.‘_‘
S e
FuRball Stil

Breite des Werkstiicks + 100 mm
Um die Entfernung der Wege in der
Bediensequenz zu reduzieren muissen
Betriebsmittel so eng wie mdglich angeordnet und
so schmal wie méglich sein

Die Betriebsmittel werden am besten selbst im
Betrieb hergestellt und auf die Produkte
angepasst. Die Breite sollte unter 500 mm
(Schulterbreite), exklusive Werkstilickbreite sein.

Tiefe und Hohe
— - sind nicht wichtig

19 Mol o viat o o
LZVIioOuTartsicTuity

Eine Maschine sollte eine Kombination aus dem
Grundgestell in universaler Ausfuihrung, und leicht
wechselbaren Werkzeug-Modulen. Dadurch
werden bei Konstruktionsdnderungen oder neuen
Produkten schnelle Linien-Anderungen maglich.
Die Einheiten sollten einfach mit Haltern und
Steckern verbindbar sein

Quelle: SPS




LCA Konzepte fur Transport (1 — 6)

1. Keine weiten Behalter

Alles mit dem der Werker arbeitet sollte so nah wie
moglich sein das gilt fir Maschinen und Behalter.
Dieses Prinzip muss strikt eingehalten werden.
Dadurch wird das Bereitstellen der Teile am Best
Point als auch der Behéltertausch vereinfacht.

3. Transport-Zige mit

2. Standardisierte Behalter

Behalter zum Teiletransport missen sowohl in der
Grofe als auch in ihrer Varianz zueinander den
Anforderungen des Folgeprozesses (Kunde)
entsprechen. Es ist ratsam in einem Unternehmen
einen Katalog sowie ein Handbuch fir die GréRen-
Abstufung bzw. die Nutzung unterschiedlicher
Typen zu erstellen um zu viele unterschiedliche
Typen zu vermeiden. Als Grundlage fir die
Grofendefinition gilt ein Fassungsvermdgen von V4
Stunde (in Japan 14 Minuten) oder ein vielfaches
davon.

Behalter

N

Kapazitat in StUckY

Mischbeladung

Die Zlige werden mit Teile-Set ~ s gemischt
beladen in der Proportion wie sie im Produkt
benotigt werden. Sie zirkulieren zwischen dem
WE-Supermarkt und den Supermarkten in der
Teilebearbeitung und Montagelinie. Somit ist nur
die tatsachlich bendétigte Menge in der richtigen
Proportion verfligbar.

Fir ein fertiges

4. Be- und entladen auf

gleicher Hohe
Jede Fabrik benétigt technische Ausriistung fiir
eine effektive Logistik. Volle Behalter miissen
zugefiuhrt und leere entnommen werden. Daflr
werden Spezial-Rampen hergestellt die die
Hoéhendifferenz tberbriicken, so dass die Behalter
mit einer Bewegung gewechselt werden kdnnen.

Montage-Linie
'-1 Zug

SupeFm_amt_ < i

5. Start durch den Folgeprozess

Es wird das Prinzip der Pull Produktion
angewendet, d.h. der Folgeprozess (Kunde) geht
zum vorgelagerten Prozess und zieht (kauft) zur
richtigen Zeit das richtige Teil in der richtigen
Menge. Der vorgelagerte Prozess startet nach der
Entnahme die Re-Produktion.

Y

Folge-Prozess

Start

Vorgelageter
Prozess
—

Supermarkt

6. Klare einfache Routen

Ein Transport bedient in einer festen Sequenz
verschiedene vorgelagerte Prozesse. Nur das
nachste bendtigte Material wir in fester Sequenz
entnommen. Dies sind gemischte Transporte mit
kommissioniertem Material welches entsprechend
der Prozess Sequenz entnommen wird. Die
Transportroute sollte so 6konomisch wie moglich
sein.

Teile
Bearbeitung
Teile Teile Montage Linie
Bearbeitung Bdarbeitung

Super-
markt
b

=5

Quelle: SPS




LCA Konzepte fur Transport (7 — 12)

7. Transporte in

8. Automation der

kurzen Intervallen
Lieferungen und Entsorgung sollen in kurzen
Intervallen erfolgen damit der Bestand an der Linie
so klein wie mdglich bleibt. Der Platz an der Linie
wird fiir Wertschopfung und nicht fir Lager
bendtigt. Nachdem der standardisierte Transport
stabilisiert ist, kénne LCA-FTS Systeme fur Point
to Point Transport benutzt werden.

e 4

Teile [
>
arb | @

ontage

*

Teile
gBearb | ®

ﬂﬂ“a ¢

Sup* =
Supermark

Transportbewegung
Wenn die Einrichtung der gemischten Produktion
sehr weit fortgeschritten ist, hangt der Transport
mehr und mehr vom Produktionsvolumen jedes
Produktes ab. Dies fuhrt zu hoher Transport-
frequenz in gemischter Ladung. Um die Kosten
gering zu halten, sollten selbst hergestellte LCA-
FTS fur Point zu Point Transport genutzt werden.

W.” Py DI Peric
|

v
=<
o

9. Integration von Leerbehaltern
in den Fluss
Eine wichtige Rolle in einem Transport System
spielt die Ruck-Lieferung leerer Behalter. Ein
Leerbehalter entsteht durch das Abarbeiten eine
vollen Behalters. Die Proportion von vollen zu
leeren Behaltern ist immer 1:1. Wenn 5 Behalter
geliefert werden, miissen 5 zurlick geliefert
werden.

10.Transport fester Mengen in

11. Arbeite ohne Flaschenziige,

12. Bringen Sie das Material

ungleichmaBigen Intervallen

Wenn eine Bearbeitungsstation eine bestimmte
Menge abgearbeitet hat wird Nachschub vom
Supermarkt des vorgelagerten Prozess geholt.
Wenn es Stérungen gibt, verschiebt sich
automatisch die Zeit. Der vorgelagerte Prozess
produziert nur was der Folgeprozess enthommen
hat. Das bedeutet das der Folgeprozess den
vorgelagerten Prozess steuert.

Krane und Stapler

Kaizen und andere Verbesserungsprojekte
machen keine grof3e Fortschritte so lange

Flaschenziige, Krane und Stapler genutzt werden.

Sie alle haben viele Nachteile: speziell
ausgebildete Mitarbeiter, nur ein Behalter kann
transportiert werden, Sicherheitsrisiken, man
braucht ein Werker pro Kran. Der Transport sollte
deshalb immer auf Wagen stattfinden,
ausgestattet mit Rollen-Rampen, Hydraulischen
Scherentischen, Gurten etc. Hier gibt es ein

groRes Potenzial fur L
% % O %

zum laufen

In einer Fabrik existieren viele Lager und
Lagerplatze, aber im Prinzip existiert eine Fabrik
um Wert zu erzeugen. Deshalb sollte das Material
permanent bearbeitet und bewegt werden.
Gekauftes Material muss so schnell wie maéglich in
verkaufbare Produkte umgewandelt werden
(Reduzierung der Durchlauf- und Bearbeitungszeit).
Ubrig gebliebene Reste habe in einer Fabrik nichts

zu suchen.
W
8=,
~

~
&
o

Quelle: SPS
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Permanente Qualitats- und Produktivitatsverbesserung

(Shojinga)

Kundentakt vs. Zykluszeit Poka Yoke Einrichtungen
e Mehrstationen Bedienung .
e Neuverteilung des Arbeitsinhaltes -

Erkennen und beseitigen
von Verschwendungen

:.f :"]'«*_1 Motion Economy LCA Automatisierung manueller Tatigkeiten
I.Hz’{;f-_‘,y - Best Point Anordnung  Chaku Chaku Linien
Sl A = Wege Reduzierung » Auswerfer (hane dashi)
- » Layout Anderung e Nagara Schalter
e Steh / Geh Kombination e Automatische Teilezufiihrung

. » Kasten / Palettenwechsel
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Kundentakt im Verhaltnis zu den Zykluszeite

(Ist-Auslastungsdiagramm)

Kundentakt

Wertschopfung

MA1l MA2 MA3 MA4 MA5 MA6 MA7 MAS8 MA9

Wichtig ist die Aufnahme des realen Zustandes am Shopfloor !

Version 8
© 2006 Syncro
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Beispiel Montage FESTOOL

- Magazinwechsel durch
Teilemagazin Logistik wéhrend der
Montage ohne Montage-
unterbrechung

2 Behéltersystem

- Einrichtung ist standardisiert

. Konische Aufnahme _ )
- fur viele stapelbare Teile

verwendbar (Ku-La, Lagerhiilsen)

- Problemlose Anpassung von

Wechselmagazin Héhe und Durchmesser

- geringer Konstruktionsaufwand

- Ku-La durch Kunststoffrohr
vor Verschmutzung geschitzt

Zuflihrung zum ¥
Montagepg{]atz - Zufiihrung punktgenau zum

Einpressvorgang

Riickseite Montageplatz
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Beispiel Montage

O-Ring Vereinzelung

B\
¥ .

K
|

== 4

e
(.

-

- flr verschiedene
O-Ring Grossen
verwendbar

- geringe
Investkosten

- einfache
Entnahme

- geringer
Platzbedarf

- einfacher
Beftillvorgang

Kontakt zur Teileanforderung

FESTOOL

L+ Antrieb

Teile-
bereit-
haltung
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Beispiel Logistikoptimierung EESIIEENS

Sensor Zufihrung

Magnetscheibe Teile

Teilemagazin
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Beispiel Logistikoptimierung FESTOOL

Magazinbefiillung

- geringe Kosten

- VerschleiBfrei (Rutteltopf im
Vergleich)

- halt Verschlei3 an den Teilen
gering

- wenig Platzbedarf
- automatische Abschaltung

- gerauscharmer Lauf
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L@, SYncro Automatische Auswerfer (Hane Dashi)

SVDO
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Beispiel 1 Kanayama Kayaba

Nagara = wahrend
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Shopfloor Management _®_ syncro

, Die Japaner erobern den
Weltmarkt mit unlauterem
Wettbewerb: Sie arbeiten
wahrend der Arbeitszeit”

Ephraim Kishon, israelischer Satiriker

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Shopfloor Management ,® Syncro

Beispiel fir Experimentieren:

Die Einrichtung eines ,,one piece flow* ist nicht méglich da die Teile nach der Dichteprifung im
Wasser, in einem Ofen getrocknet werden mussen (20 Minuten ca. 80 Grad). Dazu werden Lose von ca.
50 Stiick gebildet.

W -T_a ._—

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0



Shopfloor Management ,® Syncro

Beispiel fir Experimentieren:

1. Experiment mit Fon und Zentrifuge

<| 2. Weiterentwicklung der Zentrifuge

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Rolle des Vorarbeiters - Produktion _® _Ssyncro

Hauptaufgabe

Haupttatigkeiten

Grundsatze &
Vorgehensweisen

e Unterstitzung des Meisters zur Férderung der Leistungserbringung
o Mitwirkung bei der Umsetzung und Schulung von Arbeitsstandards durch Prozessdokumentation
e Teammitgliedern gute Arbeitsstandards durch Vormachen und Aufzeigen schulen

Produktions-Meetings

Dokumentation

e Teilnahme an Gruppengesprachen sowie Schichteinstimmung und Unterstiitzung des Meisters bei der Vorbereitung
o Unterstltzung des Meisters beim Vervollstandigen notwendiger Aufzeichnungen
e Prozessdokumentation aktualisieren, um Effizienzverbesserungen wiederzugeben

e Standardarbeitsblatter und Arbeitselemente-Blatter erstellen

Prozessentwicklung

o Feststellen der Prozess-Zykluszeiten.

¢ Prozesse, in denen die Zykluszeit Uber der Taktzeit liegt, untersuchen

o Neuaustaktung fur Taktzeitdnderungen durchfiihren

e Sicherstellen, dass jeder Mitarbeiter 2 Kaizen-Vorschlage pro Monat macht und diese umsetzen

Uberlastprozesse e Engpassprozesse erkennen/begreifen
Engpass ¢ Andon-Rufe den verantwortlichen Prozessen zuordnen und aufzeichnen
Gegenmalinahmen o Unterstitzung des Meisters bei Gegenmalinahmen fir Uberlastete Prozesse
e Besprechungen abhalten, mogliche Bedenken aufdecken und Gegenmafnahmen durchfiihren
Prozessbestatigung e Tagliche Bewertung jedes Prozesses aller fiir diesen Prozess im Moment verantwortlichen Teammitglieder
« Laufende stichprobenartige Uberpriifung, ob die Teammitglieder den standardisierten Arbeitsablauf einhalten
o Zykluszeit der Anlagen verstehen/kennen
Allgemein e Unterstitzung des Meisters durch standige Beobachtung der Prozesse

e Schulung der Teammitglieder im Gebrauch vom Q-Alarm
e Sicherstellung hoher Einsatzflexibilitat seiner Teammitglieder durch intensives Training

e Durch standige ,Best Practice®-Vermittlung Problemmitarbeiter zur Verbesserung ermutigen

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Rolle des Vorarbeiters - Qualitat _® _Ssyncro

Hauptaufgabe Haupttatigkeiten

Grundsatze & e Unterstiitzung des Meisters beim Vorantreiben von Build-in Quality

Vorgehensweisen « Mitwirken bei der Umsetzung und Schulung von Build-in Quality durch Prozessdokumentation

e Teammitgliedern durch eigene Arbeitsweise ein Qualitatsbewusstsein vermitteln

Qualitats-Meetings e Teilnahme an Gruppen-Qualitats-Meetings und Unterstiitzung des Meisters bei der Vorbereitung
Dokumentation e Unterstitzung des Meisters beim Vervollstandigen notwendiger Aufzeichnungen

e Prozessdokumentation Gberarbeiten, um Gegenmallinahmen bei Fehlern wiederzugeben

Qualitatsprifungen e Unterstitzung durch Sicherstellen, dass Mitarbeiter die notwendigen Priifungen innerhalb der Prozesse durchfiihren
e Sicherstellen, dass alle notwendigen Prifmittel in der Prozessdokumentation enthalten sind

Gegenmalnahmen bei ¢ Unterstiitzung des Meisters durch Schulung und Vermittlung von Fehlervermeidung

Fehlern (in Prozess & Audit) |, Unterstiitzung des Meisters bei Gegenmafinahmen nach jedem Fehler, Verbreitung der Erkenntnisse bei allen

betroffenen Prozessen (Fehlerwiederholungspravention)
e Besprechungen abhalten, aufgetretene Fehler besprechen, mégliche Bedenken und Gegenmalinahmen aufbringen

Prozessbestatigung e Tagliche Bewertung aller Prozesse der verantwortlichen Teammitglieder

e Unterstiitzung der Prozesse bei Gegenmalnahmen fir in der Linie auftretende Fehler, Sicherstellen, dass keine
fehlerhaften Teile zum nachsten Prozess weitergegeben werden

e Zweistlindlich Prozessprifungen durchfiihren und Ergebnisse aufzeichnen

Allgemein e Unterstitzung des Meisters durch standige Beobachtung der Prozesse
e Kommunikation von Qualitats-Fehlern zu den Teammitgliedern unterstiitzen

¢ Qualitatsniveau der Prozesse kennen und Probleme an den Meister berichten

e Durch standige ,Best Practice®-Vermittlung Teammitglieder mit Problemen zur Verbesserung ermutigen

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Rolle des Vorarbeiters - Sicherheit _® _Ssyncro

Hauptaufgabe

Haupttatigkeiten

Grundsatze &
Vorgehensweisen

¢ Unterstiitzung des Meisters beim Vorantreiben von Sicherheits- und Gesundheits-Aktivitaten
o Mitwirken bei Umsetzung und Schulung von Sicherheits- und Gesundheits-Aktivitaten
e Teammitgliedern durch eigene Arbeitsweise ein Sicherheitsbewusstsein vermitteln

Sicherheits- und
Gesundheits-meetings

¢ Teilnahme an Gruppen-Sicherheits-Meetings und Unterstitzung des Meisters bei der Vorbereitung

o Unterstltzung des Meisters beim Vervollstandigen notwendiger Aufzeichnungen

Dokumentation e Prozessdokumentation Gberarbeiten, um Gegenmaflnahmen bei Fehlern wiederzugeben
Persoénliche e Sicherstellen, dass Mitarbeiter die fiir den Prozess passende Schutzausriistung tragen
Schutzausriistung

e Sicherstellen, dass die nétige Schutzausristung im betreffenden Bereich verfugbar ist

Gegenmallnahmen bei
Notfallen und Unfallen

o Unterstitzung des Meisters durch Schulung und Vermittlung von Unfallverhitung

¢ Unterstitzung des Meisters bei Gegenmaflnahmen nach jedem Unfall, Verbreitung der Erkenntnisse bei allen
betroffenen Prozessen (Wiederholungspravention)

¢ Besprechungen abhalten, knapp vermiedene Unfalle besprechen, mégliche Bedenken und Gegenmallnahmen
ansprechen

Prozessbestatigung « Tagliche Uberpriifung aller Prozesse der verantwortlichen Teammitglieder
¢ Untersuchung des Prozesses auf MSS-Probleme, Feststellen von Problemen der Mitarbeiter mit der Kérperhaltung
bei der Arbeit und Weiterleiten zum Meister
e Den Teammitgliedern zuhéren bei Themen moglicher Sicherheits- und Gesundheitsprobleme
Allgemein e Unterstitzung des Meisters durch standige Beobachtung der Prozesse

e Kommunikation von Sicherheitsthemen zu den Teammitgliedern unterstiitzen
e Gesundheitliche Situation der Teammitglieder kennen und Probleme an den Meister berichten
e Durch standige ,Best Practice“-Vermittlung Teammitglieder mit Problemen zur Verbesserung ermutigen

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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Rolle des Vorarbeiters - Sonstiges ,® SYncro

Hauptaufgabe Haupttatigkeiten

Menschen e Bemiihung zum Erhalt der Moral der Mitarbeiter

o Mitarbeiter ermutigen, Gruppen-Meetings zu leiten

¢ Unterstitzung der Entwicklung neuer Mitarbeiter durch ,,on the Job training*
¢ Fuhren von Mitarbeitern durch Ermutigung

Wartung ¢ Unterstiitzung des Meisters beim Aufstellen von TPM-Planen
e Feedback uber unvollendete TPM-Aktivitaten liefern
o Offene Probleme aus TPM-Aktivitaten verfolgen, sicherstellen, dass alle Probleme gel6st werden

Kosten ¢ Ziele zur Kostenreduzierung an verantwortliche Mitarbeiter herantragen

e |[deen zur Kostenreduzierung innerhalb des Teams auflisten und verfolgen, Meister und verantwortliche Ingenieure
um Unterstltzung bitten

¢ Verschwendung innerhalb des Teams beseitigen durch Untersuchung nach den 7 Verschwendungsarten

e Sicherstellen, dass alle Energie verbrauchenden Anlagen nach Schichtende abgeschaltet sind, wo es keinen
Einfluss auf die Qualitat hat

o Aufdecken und Beheben von Lecks (Luft, Wasser, Fertigungsmaterial etc.) durch geeignete GegenmalRhahmen

© Syncro Consult 1998 — 2005 V1.0
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