Waldmann

ENGINEER OF LIGHT

Ausgabe 112010

Der Mensch als Impulsgeber fur den Wandel

Zum zweiten, erneut komplett ausgebuchten
Forum Arbeitsplatzgestaltung begriBten die
Veranstalter Gaste aus ganz Deutschland
und namhafte Referenten, um gemeinsam
einen Blick in die Zukunft effizienter Arbeits-
szenarien zu werfen. Im Fokus der Fachrefe-
rate standen neben Ergonomie die Themen
One-Piece-Flow und Lean Production. Dabei

IM ALLTAG ALLER UNTERNEHMEN SIND ERHEBLICHE
POTENZIALE ERKENNBAR

Die i it in vielen

Wertschépfung beansprucht weniger als 1% der Durchlaufzeit

Die Arbeitszeit der Mitarbeiter enthalt oft
weniger als 25% wertschopfende Tatigkeiten

Weniger als 10% der Schnittstellen einer
Organisation arbeiten effizient

Offen-

Die Pr bietet mehr als 10%
Produktivitatspotenzial — bei gleichem oder
besserem Kundennutzen

wurde sowohl das theoretische Fundament
der Konzepte erlautert als auch deren An-
wendung in der Praxis anhand ausgewahlter
Beispiele. In der Fachausstellung konnten die
Besucher die vorgestellten Produkte dann
live begutachten und Tische, Stlhle und
Beleuchtung selbst ausprobieren. Thema-
tisch passender Veranstaltungsort war das
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Information

Fraunhofer-inHaus-Zentrum in  Duisburg,
Innovationswerkstatt fur neuartige System-
|6sungen in Rdumen und Gebauden. Bei
einem Rundgang durch das Geb&ude durften
die Teilnehmerinnen und Teilnehmer des Sym-
posiums schon einmal einen Blick in die
Zukunft werfen (siehe Seite 4).
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One-Piece-Flow:

die FlieBlinie als effizientes Produktionssystem

Andreas Gauggel, Trumpf, Uber moderne Fertigung und Ergonomie

Die Trumpf-Gruppe mit weltweit Gber 7.000
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern organisiert
die Fertigung nach einem eigenen Prinzip
namens Synchro. Synchro heif3t: konse-
quente Beseitigung von Verschwendung
durch aufeinander abgestimmte Prozesse
mit kurzen Rustzeiten, direktem Zugang zu
den Produktionsmitteln, kundengesteuerter
Produktion (Pull-Prinzip) und ergonomischen
Arbeitsplatzen.

Das Praxisbeispiel, das Andreas Gauggel in
seinem Referat vorstellte, ist die Montage von
Laserschneidkdpfen am Standort Hettingen,
wo Trumpf von einzelnen Werkbanken auf
eine getaktete FlieBlinie umstellte. Ziel war

nicht nur die Optimierung von Durchlaufzei-
ten und Qualitat — auch die Ergonomie sollte
verbessert werden. Die Auswirkungen des
neuen Fertigungsprozesses: Lagerbestan-
de und Durchlaufzeiten wurden halbiert, die
Flachenproduktivitat wurde fast verdoppelt.

BESEITIGUNG VON VERSCHWENDUNG

Verschwendung

! = durch Uberproduktion
Wertschopfende Arbeit + durch Wartezsiten
= durch Transport
Verschwendung

= bei der Bearbeitung
= durch Lagerhaltung

= durch Bewegung

notwendige, nicht-
Wertschopfende Arbeit

= durch Produktion von Schlechtteilen

N

SYNCHRO - konsequente Beseitigung der vorhandenen Verschwendung!

SYNCHRO-LEITBILDER

... wie beim Boxenstopp in der Formel 1: Der Schliissel zu schneller, flexibler
Fertigung sind extrem kurze Rustzeiten; Liege- und Wartezeiten missen weitest-
gehend eliminiert werden. Die sind dem i

angepasst. Es besteht gute Abstimmung im Team!

... wie beim Arzt im OP: Suchen, Warten, Holen sind Verschwendung - alles
Notwendige muss griffbereit, anglich und am i sein.

... wie bei ,Mc Donald’s*: Der ientiert " ")
Einzelstiick- / Einzelsatzfluss ist unser Ziel - der Kunde entnimmt, der Lieferant legt
nach, was entnommen wurde - mit guter zeitlicher Abstimmung (Synchronisation).

... wie im it: Ein rbeitsplatz ist Voraus-
setzung fir ermtidungsfreies, effizientes und sicheres Arbeiten.
Fur samtliche Tatigkeiten werden standardisierte Vorbereitungen getroffen.
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Wandel als Herausforderung und Chance

Dr. Martin Braun, Fraunhofer-Institut, Gber Optimierung von Fertigungsprozessen durch
ergonomische Arbeitsplatzgestaltung

Inseinem Fachvortrag widmete sich Dr. Martin
Braun dem Thema Mensch und Wandel. Pro-
duktionsunternehmen missen sich heutzu-
tage in einem essenziell ver&nderten globalen
Kontext positionieren, der eine hohe Wand-
lungsfahigkeit voraussetzt. Wie Untersuchun-
gen des Fraunhofer-Instituts zeigen, ist die
betriebliche Wandlungsféhigkeit vor allem ein
Mitarbeiter- und Organisationsthema. Der
Mensch verflgt tber ein entwicklungsfahiges
und kreatives Potenzial und damit Uber ideale
Voraussetzungen, Wandel aktiv zu gestalten:
durch Einsicht, Wissen, Kénnen und Wollen.
Daher ist es fUr jedes Unternehmen wichtig,

die physische und psychische Handlungs-
fahigkeit seiner Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
mit entsprechenden ergonomischen Konzep-
tenzuerhalten. Ergonomieaals Wissenschaft der
wechselseitigen Anpassung von Arbeit und
Mensch dient dazu, die Belastung des arbei-
tenden Menschen moglichst ausgewogen
zu halten, Arbeitsbedingungen zu humani-
sieren und Produktivitdt zu steigern. Denn
jede Erkrankung stellt eine Verschwendung
der Ressourcen Wissen, Kénnen und Wol-
len dar. Menschgerechte Arbeit lohnt sich
also in zweifacher Hinsicht: menschlich und
wirtschaftlich.

DER MENSCH ALS TREIBER DES WANDELS

Einsicht
um Veranderungsbedarf zu erkennen
und Ziele zu setzen

Wissen und Erfahrung Wollen
als Basis der Veranderung als Voraussetzung fir
Veranderung

Kénnen
um den Wandel mitzugestalten
und mitzutragen

WORAN MENSCHEN BEI DER ARBEIT ERKRANKEN

Anteil von Beschwerden pro 100 befragte Beschéftigte in EU 27-Landern

Riickenschmerzen
Muskelschmerzen
Stress
Allgemeine Erschdpfung
Kopfschmerzen
Reizbarkeit

BELASTUNGS-BEANSPRUCHUNGS-KONZEPT

Beanspruchung

Ergonomische Arbeitsgestaltung
berticksichtigt die individuellen
Beanspruchungsfolgen anhand
der jeweiligen Leistungsféhigkeit.

Individuelle
Leistungsfahigkeit

Belastung
durch Arbeit




Lean Production: schlanke Ablaufe fur die Zukunft

Ferdinand Graf, Porsche Consulting, Uber die Vermeidung von Verschwendung

Ferdinand Graf beschéftigte sich in seinem
Vortrag mit dem Thema Effizienz: Wie kann
ein Unternehmen Potenziale optimal nutzen
und den Wertschépfungsanteil erhdhen?
Das schlanke Unternehmen denkt prinzipiell
anders: Es geht um konsequente Werte-
orientierung, Synchronisation von Ablaufen,
Transparenz und Perfektion. Dieses Denken
fuhrt zu einer grundlegenden und nachhaltigen
Neuordnung von Prozessen, Organisati-
on und Systemen. Und letztendlich zum
Kerngedanken einer schlanken Produktion:
Vermeidung von Verschwendung. Wichtig
dabei ist, dass jeder Mitarbeiter ein grundle-
gendes und umfassendes Verstandnis fur die
Produktionssysteme hat. Das Porsche-Consul-
ting-Produktionssystem ist ein Just-in-time-

System, das auf vier Prinzipien fut: dem
FlieBprinzip, das Prozesse koppelt und auf-
einander ausrichtet, dem Taktprinzip, das
Arbeitsinhalte prozessubergreifend harmo-
nisiert, dem Pull-Prinzip, bei dem erst auf
Nachfrage agiert wird, und das Null-Fehler-
Prinzip, bei dem alle Prozesse im Unternehmen
verbessert und stabilisiert werden. Zentrum
der Ver&nderung hin zum Lean Management
ist die Produktion. Von dort ausgehend wird
das Unternehmen in einem kontinuierlichen
Verbesserungsprozess (KVP) von innen nach
auBen optimiert. Wie das in der Praxis
aussieht, zeigte Gerhard Waldmann in seinem
anschlieBenden Vortrag.

PRODUKTIONSSYSTEME GEBEN DEN
MITARBEITERN ORIENTIERUNG

=Betriebsanleitung zur Herstellung von Produkten
auf der Prozessebene

=Hilfestellung zur Planung, Betrieb und zur permanenten
Verbesserung

=Grundlage fir das Handeln der taglichen Arbeit

=Basis fir die Mi i ili und

=Losungen fiir Prozesse, Organisationen, usw.

fir Mif iter, Meister und Fuk

*Kochbuch fiir die Fabrik

LEITBILD DER ,SCHLANKEN PRODUKTION*

Verschwendung wird vermieden durch

Produktionssystem
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laS Fa)
] 72
N 3

Einfache Lésungen statt technischer Meister-
leistungen (no money, no people, no space)

BEIM LEAN MANAGEMENT LIEGT DER FOKUS AUF DER
KONSEQUENTEN UMSETZUNG

= Bekennen Sie sich zur kontinuierlichen Verbesserung und
arbeiten Sie selbst mit

= Schaffen Sie eine professionelle Veranderungsorganisation

v

Schaffen Sie positive Beispiele (,Leuchttiirme*)

= Verankern Sie den Veranderungsprozess in den Zielen der
Fuhrungskrafte vy

= Investieren Sie in die Qualifikation
Ihrer Mitarbeiter

= Sorgen Sie firr Konsequenz und
Nachhaltigkeit

Lichtblicke fur die Produktivitat

Gerhard Waldmann, Waldmann, Gber Bestandsminderung und Wertschépfung

Ein eindrucksvolles Beispiel der Umsetzung
von Lean Management schilderte Gerhard
Waldmann in einem sehr lebendigen und
praxisnahen Vortrag.

Ausgangssituationen bei Waldmann waren
eine Uberproduktion in der Teilefertigung und
ein hoher Platzverbrauch fUr Kommissionie-
rungs- und Bereitstellungsflachen. Die wirk-
same MaBnahme zur Reduktion von Ver-
schwendung war die Wegnahme der schein-
baren Sicherheit durch die Bestandsverringe-
rung in kleinen Schritten. Dadurch wurden
bisher verdeckte Probleme wie Fertigungs-
engpasse und Qualitdétsmangel transparent

und konnten beseitigt werden. Menschliche
und technische Energie wird effizient ge-
nutzt, um den Anteil der Wertschopfung zu
erhéhen. Die Resultate waren verblUffend:
Die Produktivitét stieg um 76 %, die Lager-
bestandenahmenum 22 % ab. Durch die Um-
gestaltung der Montageprozesse nach dem
One-Piece-Flow-Prinzip konnten die Durch-
laufzeiten um bis zu 80 % reduziert werden.

Entscheidender Erfolgsfaktor war flr Gerhard
Waldmann dabei die Einbindung der Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter, deren regel-
maBige Schulung und das Nutzen des indi-
viduellen Mitarbeiter-Know-hows.

BESTANDSVERRINGERUNG IN KLEINEN SCHRITTEN

__.-&__

Probleme werden verdeckt  Probleme werden transparent  Beseitigung der Ursachen

+ Maschinenausféle

+ Fehlendes Material

« Engpésse in der
Fertigung

+ Qualitatsmangel

+ Einfache Identifizierung
+ Zwang zur schnellen
Problemidsung

+ Die L6sung von Problemen
ermaglicht eine Produktion
mit niedrigen Bestanden

DURCH ,,ONE-PIECE-FLOW*“ KONNTEN DIE DURCH-
LAUFZEITEN BIS ZU 80% REDUZIERT WERDEN

FlieBmontage

Vor-  End- End-
llung o
montage montage priifung Verpacken
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Berei

* Kurze und definierte Durchlaufzeiten
« Keine Puffer zwischen den Arbeitsprozessen
+ Hohe Qualitat durch schnelle Fehlererkennung

DIE BEREITSTELLUNGSFLACHEN IN DER MONTAGE
KONNTEN UM UBER 50% REDUZIERT WERDEN

Vorher

Nachher

Verbesserungen: - Tagesbedarf Vorrat
- kein Suchaufwand

- keine Fehlteile im Auftrag




So sieht die Zukunft aus

Ein Blick in neue Lebenswelten

Energieeffizienz, neue Materialien, Smart
Technologies, optimierte Office- und Hotel-
raume, mehr Sicherheit im Pflegebereich: So
sehen die Szenarien fUr zukinftige Lebens-
und Arbeitswelten aus, die das Fraunhofer-
InHaus-Zentrum — Veranstaltungsort des
Symposiums — entwickelt. Bei einer FUhrung
durch die Innovationswerkstatt flr neuartige
Systemlésungen in Rdumen und Gebauden

warfen die Teilnehmer einen Blick Uber den
Tellerrand. Dabei erfuhren sie, welche
Chancen und Optimierungspotenziale sich
er6ffnen, wenn man den Menschen und
seine BedUrfnisse in das Zentrum der
Konzeption von Lebensraumen stellt. Ein
Perspektivenwechsel, aus dem man neue
Impulse und Anregungen fir den eigenen
Unternehmensalltag gewinnen konnte.

-
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,Die Vortrage waren sehr aufschlussreich

und interessant. Gut gewahlt fanden wir
den Ort der Veranstaltung. Es ist spannend
zu sehen, welche technischen Mdglichkei-
ten schon jetzt — aber auch in Zukunft —
moglich sind.“ Ulrke Krdsche und Delia
Engler, PHOENIX CONTACT GmbH & Co
KG, Blomberg

,Der Ort war innovativ, die FUhrung ein
Genuss! Die Vortrége waren engagiert,
kompetent und interessant. Die Vorstellung
der Produkte der beteiligten Firmen war
nicht zu lang, die Moderation durch UIf
Tietge erfrischend, die Versorgung mit
Getranken und Essen hervorragend. Ich
werde im ndchsten Jahr sicher wieder teil-
nehmen!“ Sabine Murra, Sennheiser elec-
tronic GmbH & Co. KG, Wedemark

LWir sind in unserem Unternehmen dabei,
das Lean Manufacturing umzusetzen — das
Forum hat mir bestétigt, dass wir auf dem
richtigen Weg sind. Ich konnte Ideen sam-
meln und mich mit anderen Teilnehmem
und den Referenten austauschen. Eine tolle
Veranstaltung, sehr gerne wieder.“ Thorsten
Schwarz, D+HMechatronic AG, Ammersbek

.Insbesondere die Fachvortrage mit der
Darstellung vom Projektbeginn bis zur
Realisierungsstufe warenvon den Referenten
sehr aufschlussreich dargestellt und trans-
parent vorgetragen, sodass ich wieder
einige Erkenntnisse aus diesen Vortragen
flr die Umsetzung von Fertigungsprojekten
gewonnen habe.“ Richard Zirbs, HOCHTIEF
Facility Management GmbH, Niederlassung
Augsburg
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13.-16.09.2010:
09.-12.11.2010:
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