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SCM Der Check-up ist ein zentraler Teil des
Konzepts ,Lean Factory Design*: Wie Unternehmen
sich logistisch fur ein ,gesundes” Produktionssystem

aufstellen konnen.

ean Factory Design“ (LFD) bezeich-
, net ein Konzept zur ganzheitlichen
s Optimierung und zielgerichteten
Gestaltung von Fabriken. Das Konzept
basiert im Wesentlichen auf der Lean-
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Drei Schritte im Check-up fur das
Produktionssystem:

1. Sehen lernen: mit den sieben
Verschwendungsarten (TIMWOOD)
Symptome erkennen.

2. Zielzustand definieren: mit den
acht systemischen Prinzipien wird
der Sollzustand beschrieben. Hinter
den Symptomen liegende Ursachen
kénnen erkannt werden.

3. Losungsansatz entwickeln: mit
den circa 50 Gestaltungsprinzipien
liegen Losungsansatze vor, die sich
bereits in der Praxis bewahrt haben.
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Philosophie. Den Ausgangspunkt der
Optimierungen bildet der Materialfluss.
Die Grundidee dahinter ist die integrier-
te Gestaltung und Planung von Produkt,
Prozess, Ressource (Fabrikstrukturen) und
Lenkung nach Lean-Kriterien.

Als unerldsslicher Bestandteil
von LFD gilt der Check-up flir das
Produktionssystem eines Unterneh-
mens. Dieses Vorgehen ist der umfas-
senden Vorsorgeuntersuchung beim
Hausarzt nachempfunden, deren An-
fang eine griindliche Anamnese, also
ein strukturiertes Gesprach zwischen
Arzt und Patient, bildet. Der Mediziner
folgt dabei einer Checkliste und versucht
durch gezielte Fragen sowie durch Be-
obachtung und eingehende Betrachtung
des Patienten, Riickschliisse auf dessen
Gesundheitszustand zu ziehen. Dabei
ist er sich bewusst, dass der Patient in

Lean Factory Design: Der Check-up
beim Hausarzt lasst sich auf das
Produktionssystem iibertragen.

dem Gesprach nur Krankheitssymptome
wie Husten, Kratzen im Hals oder Fieber
beschreibt.

Fir die richtige Interpretation der
Symptome muss der Arzt allerdings den
Sollzustand eines menschlichen Korpers
kennen. Um eine Verbesserung oder Hei-
lung herbeizufithren, muss der Arzt zu-
nédchstanhand der Symptome die richtige
Diagnose stellen, dann die Ursachen der
Krankheit herausfinden und schlief8lich
eine entsprechende Therapie entwickeln.
Einfach ausgedriickt: Er muss wissen, was
zu tun ist, damit der Patient moglichst
nah am Sollzustand bleibt.

Dieser Check-up ldsst sich auf das
Produktionssystem eines Unternehmens
Ubertragen. Werden in einer Firma die Mit-
arbeiter oder die Werker im Rahmen einer
ersten Analyse befragt - dies entspricht
dem Arzt-Patienten-Gesprach - beschrei-
ben sie auch meist nur die Symptome. Sie
berichten iiber die stindige Notwendig-
keit der Abstimmung per Zuruf, iber die
permanente Anderung der Produktions-
reihenfolgen oder dartiber, dass zwar jede
Menge Material vor Ort ist, aber oft nicht
das, was gerade gebraucht wird.

Kreidekreis-Ubung

Neben der Symptombeschreibung lie-
fern fiir den Arzt die intensive Beobach-
tung und eingehende Betrachtung des
Patienten zusdtzliche, aussagekriftige
Informationen. Analog dazu wird im Pro-
duktionsumfeld die ,Kreidekreis-Ubung*
(auch unter Ohno-Kreis bekannt) durch-
geflihrt: Es gentigt, sich fiir mindestens
zwei Stunden an irgendeinen Ort in der
Produktion oder im Lager in einen ,ge-
dachten Kreidekreis“ zu stellen und alles,
was einem dort in dieser Zeit auffallt, zu
notieren. Fiir eine bessere Einordnung des
Gesehenen bieten die sieben Arten der
Verschwendung nach Lean (TIMWOOD)
eine geeignete Struktur:

e T ransport (unnétiger Transport)

e [nventory (Bestand)

e M ovement (unnotige Bewegung)

e W/ aiting (Warten)

e O verproduction (Uberproduktion)

e O verprocessing

(unndtiger Arbeitsprozess)

e D efects (Ausschuss)
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Allein die Beobachtung der Stapler
und Personen bei den Transporten ist
aufschlussreich. Es zeigt sich, dass der
Anteil der Leerfahrten haufig beinahe 50
Prozent betrdgt — und dies blof3, weil die
Information fehlt, was auf dem Riickweg
mitgenommen werden konnte. Der Anteil
sLeerfahrtenist nur das Symptom.

Die augenfalligste Art der Verschwen-
dung sind Bestande (Inventory). Das in
ihnen gebundene Kapital ist dabei noch
der kleinste Teil der Verschwendung. Viel
wichtiger sind der in der Produktion ver-
brauchte Platz und vor allem der Aufwand
fir die Verwaltung, Steuerung und Kon-
trolle der wartenden Teile. Auch hier gilt:
Bestand ist immer nur das Symptom. Die
Ursache sind unter anderem nicht abge-
stimmte Ressourcen und Prozesse.

Acht systemische Prinzipien

Der ,Arztbefund“ wird fir ein Unter-
nehmen in Form einer Wertstromanalyse
dokumentiert. Verbesserungspotenziale
und Probleme werden mit sogenannten
,Kaizen-Blitzen“ markiert. Um nun die
Symptome interpretieren zu konnen,
braucht es auch im Lean-Umfeld Soll-
werte, die zur Orientierung dienen. Zur
Beschreibung des idealen Zustands eines
Produktionssystems wird auf die acht
systemischen Grundprinzipien von Lean
- Fluss, Takt, Standard, Pull, Integration,
Synchronisation, Perfektion und Robust-
heit - zurtickgegriffen.

Diese Prinzipien sind jedoch nicht als
unumstofZliche Wahrheit aufzufassen und
auf Biegen und Brechen umzusetzen. Viel-
mehr sollen sie helfen, fiir komplexe Um-
felder Losungsansétze zu zeigen, die sich
bereits in der Praxis bewahrt haben. Wie
funktionieren sie und welche Symptome

zieht die Verletzung dieser Prinzipien nach
sich? Aus Sicht des Kundenauftrags ist
das Prinzip Fluss wesentlich. Dies bedeu-
tet unter anderem eine moglichst geringe
Transportlosgrofde und kleine Behélter mit
geringen Inhaltsmengen, die haufig trans-
portiert werden, um das Material im Fluss
zu halten. Wird dieses Prinzip verletzt,
sammeln sich Bestdnde an.

Um mehrere Produkte fertigen zu
konnen, kommt das Prinzip Takt zur
Anwendung. Jedes Produkt wird ohne
Unterbrechung bis zum Ende fertig bear-
beitet und hat fiir sich die kiirzestmogli-
che Durchlaufzeit. Ohne einen Takt aber
treten meist hohe Schwankungen in der
Durchlaufzeit auf, die zum Symptom
~Wartezeit“ an verschiedenen Stellen des
Prozesses fliihren konnen.

Auch Storungen im System konnen
gravierende, dennoch vermeidbare Kon-
sequenzen haben. Hierfiir wird das Prin-
zip Pull genutzt. Treten Stérungen auf,
muss das System so lange angehalten
werden, bis die Fehlerursache behoben
ist. Dies wird als Jidoka, die ,Kultur des
Anhaltens” bezeichnet. Damit wird zum
einen die Produktion von Ausschuss und
zum anderen der Aufbau von Bestand ver-
hindert.

Mit diesen beiden Instrumenten, den
sieben Verschwendungsarten zur Einord-
nung der Symptome und den acht sys-
temischen Prinzipien zur Beschreibung
des Sollzustands lassen sich Produk-
tions- und Logistiksysteme sehr schnell
und mit etwas Ubung auch treffsicher
analysieren.

AnschlieSend - dhnlich wie beim Arzt-
besuch - sind nun auch im Produktions-
umfeld genaue Handlungsempfehlungen
notwendig, um den angestrebten Sollzu-
stand zu erreichen.
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Mit der Anbindung per EWM/MFS-Templates erweitern Sie die
Standard-Funktionalitdten Ihres Systems entscheidend in allen
Lagerbereichen. Nicht nur bei den Anforderungen der Automati-
sierung, sondern bis hin zur Anbindung der KEP-Dienstleister
mit unseren neuesten Tool der CaP-Ldsung. Holen Sie alles
heraus aus lhrem SAP und verschaffen sich so den ent-
scheidenden Vorsprung.

lhre Supply Chain

Als Anleitung zum Aufbau eines ,ge-
sunden“ Produktionssystems dienen Ge-
staltungsprinzipien, von denen hier zwei

beispielhaft herausgegriffen werden. Das

Gestaltungsprinzip Poka Yoke bedeu-
tet Fehlervermeidung durch technische
Moglichkeiten. Produkte, Werkzeuge und
Prozesse sollen so gestaltet sein, dass
nichts falsch gemacht werden kann. Eine
Moglichkeit sind etwa codierte Stecker im
Produkt: Die Kabel kénnen beim Einbau
nicht mehr falsch verschaltet werden, da
nur noch der richtige Stecker passt.

Méglichst kleine Lose

Das Gestaltungsprinzip One-Piece-Flow
beschreibt, dass moglichst kleine Lose be-
arbeitet werden sollten. Wenn jedes Pro-
dukt einzeln durch das Produktionssystem
flief8en kann, sind kurze Durchlaufzeiten
und hohe Qualitdt sehr wahrscheinlich.
Auf Basis seines Wissens um die Hand-
lungsprinzipien und die Sollwerte eines
gesunden Korpers erstellt der Arzt einen
Heilplan. Ubertragen auf ein Unterneh-
men wird dieser Heilplan in Form eines
Wertstromdesigns beschrieben.

Zusammengefasst beinhaltet der
Check-up fiir das Produktionssystem im
Lean Factory Design drei Schritte (siehe
Kasten). Darauf aufbauend bietet Lean Fac-
tory Design ein umfangreiches Portfolio
an weiteren Methoden und Prinzipien, die
dann eine vertiefende Analyse und (Um-/
Neu-) Gestaltung von Produktions- und
Logistiksystemen unterstiitzt. mp
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