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Abstract




Register Workflow

Inhaltsverzeichnis und Workflow zugleich




Register 1 — Workflow (Register 1 bis 10)

Nr. Workflow Womit Wann To Do Hinweis, weitere Moglichkeit
1 |Ausstattung Wertstromanalyse Excel notwendige Materialien fur die Durchfiihrung der Wertstromanalyse
2 [Projektauftrag Excel Projektiiberblick mit Zielen, Zeitplan, Team und Projektabgrenzung.

Formular mit Kopfdaten des VSM ausfiillen: Datum,
3 [Deckblatt Rahmendaten Excel Kick Off  Produkt/Produktfamilie, Bereich, Projektbeteiligte bzw. Ausfiihrende
des VSM, Kontaktdaten usw. - wird spéater das Deckblatt

4 |Produktfamilienmatrix, Excel Kick Off  |Auswahl des zu untersuchenden Produktes oder der Produktfamilie
5 |Aufgabenverteilung Team Excel Kick Off erteilung der Aufgaben im Wertstromanalyse-Team
L. Rundgang, /enyendung insbesondere beim ersten Rundgang, aber auch wahrend
6 |[Fbl. Ideensammlung Excel gesamtes Her Dat it
Projekt er Datenermittiung
Papier+Bleistif

Layout-Skizze anfertigen - entweder mit Papier und Bleistift oder bei

yout-Ski , Windows- | 1. Rund : ) )
7 |Edvoltskizze incows HIEgAT erwendung eines Tablet-PC im Windows-Journal

Journal

1. Rundgang,
8 |Daten Betriebsmittel Excel Vorbereitung
Datensammlung

Ausfillen Tabelle Betriebsmittel (Bezeichnung, Schichtzeit, Anzahl MA,
IAnzahl Anlagen, Anzahl Ristvorgange je Schicht, OEE)

Vorbereitung |Ausfiillen Tabelle Kostenparameter (Personalkostensatze,

p ) u
0 B DatensammlungfMaschinenkostensatze)
10 |Kundentakt Excel VEINECINITE orlage zur Ermittlung des Kundentaktes fur verschiedene Produkte

Datensammlung




Register 1 — Workflow (Register 11 bis 16)

Nr. Workflow Womit Wann To Do Hinweis, weitere Mdglichkeit

Die Tabelle enthé@lt momentan Musterdaten. Nach der Zeitmessung Hinweis: Das Risten einer

11 |Manuelle Zeitmessun Excel Projekt- mussen die erfassten Zeitdaten hier eingetragen werden und die Maschine ist immer getrennt von
'8 durchfiihrung - IMusterdaten also ausgetauscht werden. Die Pivottabelle der der Zykluszeit fir ein Produkt zu
IAuswertung greift auf dieses Registerblatt zu. lerfassen.
12 |Manuelle Zeitmessung leer Excel Projekt- ) aere Vorlage zum Ausdrucken fiir die Zeitmessung.

durchfiihrung

Auswertung manuelle Projekt- Pivottabelle zur Berechnung der mittleren Zykluszeiten aus der

13 Excel

Zeitmessung durchfiihrung  [Zejtmessung und zur Ermittlung der Ristzeiten
Die Ergebnisse (Mittelwerte) der Zykluszeiten in die entsprechenden
Projekt- gelben Felder eintragen. Dieses Registerblatt ist mit dem

14 | Datenboxen o durchfiihrung - |Registerblatt Maschinendaten verknpift. Dadurch werden alle

landeren notwendigen Daten automatisch eingelesen.
- Formblatt zu Erfassung der Lagerbestande fur das Produkt im

15 [Summe Lagerbestdnde Excel durzﬁﬁh:mg \Wareneingangslager und zur Angabe diverser Kalkulationsgréf3en
(Materialeinsatzquotienten)

16 |Fbl. Umlaufbestinde Excel Projekt- Formblatt zu Erfassung der Umlaufbesténde fiir das Produkt an den

durchfiihrung - [Maschinen; Berechnung der Reichweite



Nr. Workflow Womit Wann To Do Hinweis, weitere Moglichkeit
. . Projekt-  [Musteransicht einer Materialflussskizze in einem Layout-Plan,
17 BRCUERT f gl durchfuhrung Hinweise zur Anfertigung der Materialflussskizze
broiek Formblatt zu Erfassung der Art der Materialversorgung (Push, Pull,
18 |Materialversorgung Excel durcLof{fh:mg Kanban...) und der Frequenz der Materialversorgung an jeder
Maschine
10 [ e Excel durf:ﬁ;ju?hkrtl_mg EZLrglt:Lart'E'\zAla;:ra)ssung der logischen Ablaufe und eingesetzten
. . Projekt-  [Formblatt zu Erfassung der logischen Ablaufe und eingesetzten
20 |Logistische Ablaufe leer Excel durchfihrung [Behdlter (leere Vorlage)
21 |Spaghetti-Diagramm Excel durf:ﬁ;ju?hkrtl_mg Formblatt zum Zeichnen eines Spaghetti-Diagramms
Projekt-  [Formblatt zur Erfassung der Wege und Entfernungen Schrittzahlerapp im Handy kann
22 fige RUERRES N 2] durchfuhrung ((Tranportleistung je Schicht), Berechnung der Transportkosten hilfreich sein
. Projekt-  [Muster zur Erfassung der Art der Information: elektronische oder
23 it e e S 2] durchfiihrung |analoge Information und Produktionssteuerung
24 |Informationsfluss leer Excel duriﬁ;{fhﬁng leere Vorlage zur Erfassung des Informationsflusses




Register 1 — Workflow (Register 25 bis 30)

Nr. Workflow Womit Wann To Do Hinweis, weitere Moglichkeit

Erstellen der . . . .
Word-Datei mit verschiedenen Formatierungen der einzelnen
25 Wertstromsymbole Word Current State 9

Map Symbole zum Ausdrucken (A4 bis A6)

Erstellen der

26 [Wertstromsymbole Excel Current State [Ubersichtseite
Map
Erstellen der m Projekt: Manuelle Erstellung (Windows-
27 [Current State Map Excel Current State [Muster einer Current State Map Uournal, Brown-Paper) und dann
Map labfotografieren/Einscannen

Erstellen der

28 [Wertschopfungszeit CSM Excel Current State [Berechnung der Durchlaufzeit

Map
29 Powerpoint Pré;fg;%t;?:ederVorschlag zur Gliederung der Ergebnisprasentation ppt-Prasentation entwickeln
30 rafik Prasentation der[Darstellung der Berechnung der Gesamtanlageneffektivitat (OEE) -

Ergebnise  [zur Kenntnis und Unterstiitzung




Beispiele der Formulare




Workshop-
vorbereitung —

Was wird
bendtigt?

Auszug aus der Checkliste zur

Vorbereitung

ITechnik

Gerat

Beamer

Zeitmessung

Laptop
Verlangerungskabel
Fotoapparat/Handy

BiromaterialEddings non permanent

Specials

Eddings non permanent
Eddings non permanent
Eddings non permanent
Whiteboard-Schreiber
Brown-Paper

ablosbare Klebepads/Kleber
Pins

Schere

Wischlappen

Klemmbrett + Papier
Bleistift, Anspitzer, Radiergummi

schmaler Ordner

Trennblatter/Register

Koffer

ausgedruckte Symbole mit
Textbezeichnung
(Grundfarbe diverse helle
Pastellfarben)

Spezifikation

Stoppuhr im Handy, professionelle
Zeitaufnahmesoftware, z.B. TimeStudy
Basismodul (in der Demoversion 31 Tage

kostenlos)

schwarz
rot

blau
gron
schwarz

z.B. Uhu Patafix; alternativ Magnete
als Alternative

Anzahl abh. von beteiligten Analysten

zum Abheften der Vorlagen und
Ergebnisse
Unterteilung der verschiedenen Vorlagen

Lieferant/Kunde

LKW

Transport-Pfeil
Datenbox
Produktionssteuerung
Lagerbestand-Dreieck
Push-Pfeil

Anzahl

R

N N N NN

33

bis zu

10

10
10
15

10
10

Format

As

A6

As
Ay
Ag
Asg
A6




Projekt-
management —
Aufgaben-

verteilung im
Team

Klare Zuordnung der
Verantwortlichkeit und der Termine

Ifd. Nr. Arbeitsschritt Verantwortlich Tag
1 |Daten Betriebsmittel
2 [Kostenparameter
3 |Daten_Zeitmessung
4  [Pivotauswertung
5 |Datenboxen
6 |Lagerbestande 1und 2
7 Materialversorgung
8 |Materialflussskizze
9 |Wege und Entfernungen
10 [Durchlaufzeitberechnung
11 [Informationsfluss
12 |Current State Map Projektteam 2
i3 ision und KATA Projektteam 8
14 [MaRnahmenplan Projektteam 4und5
15 |Reporting 5
16  [Ergebnis VSM 5




Produktfamilien
matrix

Muster fUr die Auswahl der
Produktfamilie und der Zuordnung
der Fertigungsschritte

Produkt 1
Produkt 2
Produkt 3
Produkt 4
Produkt 5
Produkt 6
Produkt 7
Produkt 8
Produkt 9
Produkt 10
Produkt 11
Produkt 12

Zuschnintt

Stanzen

Fertigungsschritte und Einrichtungen

Entgraten

Oberflache

Versand

X

X

X

X

X



Berechnung des
Kundentaktes

Die Berechnung ist vorbereitet —
einfach Ausgangswerte eingeben

e (= |

Kunde A Kunde B
| Wert | ME | Wert | ME
Bedarf: 50.000,00 Stuck/Jahr Bedarf: 30.000,00 Stick/Jahr
Fabriktage: 230 Tage/Jahr Fabriktage: 230 Tage/Jahr
Betriebszeit 480 min/Schicht Betriebszeit 480 min/Schicht
Schichten je Tag: 3 Schichten je Tag: 3
Pausen je Schicht: 30 min Pausen je Schicht: 30 min

Kundenbedarf
Kundentakizeit
Kundentakizeit

72 Stock/Schicht
372,60 Sekunden/Stuck
6,21 Minuten/Stick

Kundenbedarf
Kundentakizeit
Kundentakizeit

43 Stuck/Schicht
621,00 Sekunden/Stuck
10,35 Minuten/Stiick



Auswertung der

Zeitmessung mit
Pivottabelle

Tabelle mit Klick auf Schaltflache
,Aktualisieren" aktualisieren

_Mittlere Zykluszeit je Produkt in Sekunden - Produktion und Fertigung

Produkt A-303 ¥

.Mittelwert von Zeit, Sek. Maschine

iTétigkeit T Lackierung NC-Maschine Schleifmaschine
|Ausspannen 45 25
|Drehen 500
|Einspannen 50 30
|Lackieren 357

480

Schleifen

:Mitt[ere Zykluszeit je Produkt in Minuten - Risten

Produkt A303 ¥
:Mittelwert von Zeit, min Maschine

| Tatigkeit d NC-Maschine
Riisten 10

Gesamtergebnis 10




Umlaufbestand an der Anlage

Produktgruppe A 303
Umlaufbestand
Maschinen-Nr. Bezeichnung Menge ME R';:jc&‘::::n
A 303 L-15489 Lackierung 250 Stuck 11,0400
A 303 NC556 NC-Maschine 100 Stuck 44160
A 303 S5Ma753 Schleifmaschine 50 Stuck 2,2080

Formblatter zur

L ]
Beschreibun Lager- | Lagerort/- Bestand Mengen- | Einkaufspreis, Wert des Reichweite RW, RW,
I U 9 Nummer | bezeichnung einheit Euro/ME Lagerbestandes | (RW), Tage | Stunden Minuten

- A |Lagerbestand (Wareneingang)
e St a n e Rohteil 1 Lager 1 15.000,00(St 200,00 € 3.000.000,00 € 276 662 4 39.744
Rohteil 2 Lager 1 8.900,00| St 150,00 € 1.335.000,00 € 16,4 393,0 23.581
Rohteil 3 Lager 2 12.000,00|5t 75,00 € 900.000,00 € 221 529,9 31.795
. . - € - - -
Das Formblatt ist mit anderen . i i
. - - -
Kennzahlen und Eingaben e i i
.. e : :
ve rkn U pft Summe Lager 1 35.900,00|5t. 5.235.000,00 €
Herstellkosten . .
B Umlaufbestand €IME hochstens:
siehe Fbl. Umlaufbestand diverse 400|St. 350,00 € 140.000,00 € 22 53,0 3.180

Summe Besténde 5.375.000,00 €




~

NC- Schleifmasc

Hinweis Lackierung Maschine hine
Muster zur
einheit
Vormaterial A:
D A Prinzip der Materialversorgung Anzahl
E r a S S U n Push IMatenal wird ohne besondere Anforderung gebracht 1 X
Pull Material wird nur mit Anforderung gebracht 2 I X X
Supermarkt IMatenal wird bei Bedarf aus Lager geholt Summe der x-e
- - Einzel-Kanban Kanban-System Summe der x-e
O I St I S C e r Losgréfien-Kanban Kanban-System Summe der x-e
LKW Lieferant/Kunde
Bahn Lieferant/Kunde

LI
/ \ b | a U fe E A Frequenz der Materialversorgung
2 3

Haufigkeit je Schicht
Haufigkeit je Tag 1

Wie werden die Maschinen versorgt Haulfigkeit jo Woche
g . . . Haufigkeit je Monat

und wie haufig erfolgt die

Versorgung?




Berechnung der
Durchlaufzeit

und Vergleich
mit Kundentakt

Vorbereitete grafische Darstellung

Zykluszeit und Uberschreitung der
Kundentaktzeit

1t

= Zykluszeit Sekunden * Uberschreitung der Kundentaktzeit Sekunden

1 2 3 4
¥
Durchl aufzeit Stunden 0 .04 4416 HEEZLIG! 15,4
| Zukluszeit Sekunden | | | -355,858?' | 535' | 535 1486.67
'Uberschreitung
der Sekunden + 2109 + 4493 + 3893
| Kundentaktzeit
Mazx 595
Kundentakt 145,73

Stunden

Sekunden

Sekunden
Sekunden!Stuck

44927 0 berschreilun?
L ]



Kontakt und Ansprechpartner

Wir freuen uns auf |hr Feedback!

Prozessoptimierung 2.0 Lean-Experte

BCD Unternehmensberatung ProNeu Unternehmensberatung
Dipl.-Ing. oec. Heide Fischer Dipl.-Ing. (FH) Hubertus HUttenschmidt
Crachstr. 11 Wilhelmstr. 7

44229 Dortmund 14624 Dallgow-Daberitz

info@ablauf-optimieren.de info@ProNeu.de




