Wertstromanalyse

Eine Unternehmensleistung der IPE GmbHe
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Definition Wertstromanalyse

Die Wertstromanalyse

ist eine bewdhrte Methodik um Verschwendung innerhalb des
Wertschopfungsprozesses ganzheitlich zu eliminieren, notwendige
Nebentatigkeiten zu reduzieren und wertschopfende Tatigkeiten zu

optimieren. Hierbei findet die Verbesserung auf Fabrikebene statt.

:) Konzentration auf die Wertschopfung



Konzentration auf die Wertschopfung @

Wertschopfende Tatigkeiten Nicht wertschopfende,

e flihren zu einer Wertsteigerung ELUEIF BRI L G

e der Kunde ist bereit dafiir zu e tragen nur indirekt zur Wertsteigerung bei
zahlen e unterstiitzen die wertschopfenden

= OPTIMIEREN Tatigkeiten

= REDUZIEREN

rund 90% seiner Anwesenheit

 treten i.d.R. ungeplant auf verbringt der Mitarbeiter mit nicht
e tragen weder direkt noch indirekt wertschopfenden Tatigkeiten.

zur Wertschopfung bei.

= ELIMINIEREN

:) Verschwendung eliminieren!!!




7 Arten der Verschwendung @

Die 7 Arten der Verschwendung sind miteinander verkniipft und verstarken sich

gegenseitig
Uberproduktion
Bewegung Wartezeit
’ ELIMINIEREN!
Nacharbeit | Transport
Bestand UberméafRige Bearbeitung

Verschwendung fiihrt, da durch die Uberproduktion alle anderen
Verschwendungsarten ebenfalls zunehmen!

3 Uberproduktion ist die schlimmste Art der Verschwendung, da sie zu weiterer




Der Wertstrom

Der Wertstrom beschreibt den Fertigungsfluss vom Rohmaterial bis zum fertigen Produkt, sowie den

Informationsfluss vom Kunden tiber das Unternehmen zum Lieferanten.

Informationsfluss

Wareneingang

Produktion

o -

T

Warenausgang

Logistik

Materialfluss

Unternehmen sind meist nach Abteilungen und Funktionen aufgestellt.

—> Einzelne Fertigungsbereiche funktionieren aus ihrer Sicht effizient (Punkteffizienz)

—> Optimierung nur auf Prozessebene moglich. (Punkt-KVP)




Ziel der Wertstromanalyse

Ganzheitliche Betrachtung des Wertstroms von ,Rampe zu Rampe“

Wareneingang Produktion

|/ F

T

Warenausgang

| Logistik

< Aufnahme Wertstrom

Ziel der Wertstromanalyse:

e Verringerung der Bestdnde

e Erhohung der Qualitat
e Erhohung der Liefertreue

e Ganzheitliche Betrachtung = Ganzheitliche Optimierung

e Verringerung der Durchlaufzeit und damit Erh6hung der Flexibilitat

e Aufzeigen des Zusammenhangs zwischen Informations- und Materialfluss
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Vorgehensweise Wertstromanalyse/-design

5. SOLL-Zustand umsetzen

e Zerlege den SOLL-Zustand in Teilschritte. Kontrolle und
Standardisierung

e Lege Termine, Meilensteine und
Verantwortliche fest.
e Setze Teilschritte um.

4. SOLL-Zustand ableiten
Zeige Verschwendungen auf und finde

schlanke Losungen
- Skizziere einen SOLL-Zustand

6. Standardisierung und Kontrolle
e Kontrolliere die Umsetzung

e Leite ggf. Gegenmafénahmen ein

e Standardisiere den SOLL-Zustand

Produktfamilie
Umsetzung
festlegen
SOLL-Zustand Wertstrommanager
ableiten festlegen

[ST-Zustand
erfassen

3. IST-Zustand erfassen

Erstelle ein anerkanntes und abgestimmtes
Abbild (abteilungs- und
funktionsiibergreifend) der IST-Situation.

1. Produktfamilie festlegen

Wahle eine reprasentative Gruppe von
Produkten aus, die dhnliche
Bearbeitungsschritte durchlaufen.

2. Wertstrom-Manager festlegen
Bestimme einen Verantwortlichen, der
Veranderungen funktions- und
abteilungsiibergreifend umsetzt.



6-Schritte-Modell - Schritt 1

Kontrolle und
Standardisierung

Produktfamilie

Umsetzung festlegen

SOLL-Zustand
ableiten

Wertstrommanager
festlegen

[ST-Zustand
erfassen

Die Identifikation der richtigen Produktfamilie ist mafdgeblich fiir den Erfolg der
Effizienzsteigerung bzw. der Wertstromoptimierung und daher besonders wichtig!

Die Zugehorigkeit zu einer Produktfamilie wird durch 2 Eigenschaften bedingt:
o Ahnlichkeit in der Abfolge der Bearbeitungsschritte
o Ahnliche Zykluszeiten in den Bearbeitungsschritten



1. Produktfamilie festlegen

Fur die Clusterung zu Produktfamilien bzw. die Auswahl der richtigen Produktfamilie gibt es
im wesentlichen zwei Hilfsmittel. Die
e Produktfamilien-Matrix und die

o ABC-Analyse.

Diese Tools werden nachfolgend beschrieben.

PrOdUI_(tfamlhen Volumenbetrachtung
bilden

Auswahl der ,richtigen“

Produktfamilie

Eine Produktfamilie ist eine
Gruppe von Produkten, die
dieselben Bearbeitungs-
schritte und Maschinen in der
selben Reihenfolge mit
ahnlichen Zykluszeiten
durchlaufen.

Die Volumenbetrachtung hilft,
diejenigen Produkte bzw.
Produktfamilien zu
identifizieren, welche den
grofdten Arbeitsaufwand
verursachen und somit auch
das grofdte Potential fiir die
Effizienzsteigerung bieten.

Auswahl der Produktfamilie
mit dem grofdten
Optimierungspotential.




1. Produktfamilie festlegen

Die Produktfamilien-Matrix

Fertigungsschritte und Einrichtungen

Zuschnitt Entgraten Lackieren SchweibBen Versand

Produkt A X X X X X x
X X

Produkt C

Produkt D

Produkt E

apnpold

Produkt F

Produkt G X X

X
ProgurtH | x | . x | x| | | x | X | X |

Vorgehensweise:

Alle Produkte werden in die Zeilen der Matrix eingetragen.

Alle Produktionsschritte des Unternehmens werden in die Spalten der Matrix eingetragen.
Alle Produktionsschritte, die zur Herstellung des jeweiligen Produktes notig sind, werden entsprechend mit
einem Kreuz versehen.

Alle Produkte, die dieselben Produktionsschritte benotigen, bilden eine so genannte Produktfamilie.
Ausschlaggebend sind hier die Fertigungsschritte am Ende des Wertstroms, da hier in
der Regel die Produkte fiir die Kunden endgefertigt werden und somit auch die
Varianten entstehen.

IST-Zustand erfassen



1. Produktfamilie festlegen

Die Produktfamilien-Matrix - Kontrolle der ausgewahlten Produktfamilie

apnpoid

Fertigungsschritte und Einrichtungen

Zykluszeit [s] pro Prozess

Zuschnitt Stanzen Entgraten Lackieren SchweiBen Montage Qs Versand Summe
Produkt A X X 20 60 120 75 275
Produkt C X X 60 65 110 75 310
Produkt D X 60 55 120 75 310
Produkt H X X a0 70 120 75 355
X
Produkt E x

Produkt F

Produkt G

Kontrollrechnung (Abweichung der Zykluszeit):

Hochste Gesamtzykluszeit - kleinste Gesamtzykluszeit

Hochste Gesamtzykluszeit

x100<30% *

Im Beispiel:

355 Sekunden - 275 Sekunden

355 Sekunden

*) Universitat Hannover - Institut fiir Fabrikanlagen und Logistik; Prof. Dr.-Ing. habil. Peter Nyhuis

x100<22,5% * i




1. Produktfamilie festlegen

Auswahl der ,richtigen“ Produktfamilie mittels ABC-Analyse

100 ——

90 /
80 /
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50 /

40
30 // A-Teile

20
10 j/
0

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
%-ualer Anteil Artikel

%-ualer mengenmafliger Anteil

Das typische Ergebnis einer ABC-Analyse ist im Diagramm oben dargestellt.
—> 15% aller Artikel haben einen mengenmafiiges Volumen von 80 %!

3 Konzentration auf die Optimierung der A-Teile

ssssssssssss




6-Schritte-Modell - Schritt 2

Kontrolle und
Standardisierung

Produktfamilie
Umsetzung
festlegen
SOLL-Zustand Wertstrommanager
ableiten festlegen

[ST-Zustand
erfassen

Unternehmen sind in den meisten Fallen funktions- bzw. abteilungsorientiert aufgestellt. Das hat
zur Folge, dass niemand im Unternehmen den Uberblick {iber den gesamten
Wertschopfungsprozesse eines bestimmten Produktes bzw. einer bestimmten Produkt-familie
hat. Der Wertstrom-Manager soll diese Funktion iibernehmen.

(Helicopter-Funktion)



2. Bestimmung eines Wertstrom-Managers

Warum bendétigt man einen Wertstrom-Manager? S

ableiten

e Eine ganzheitliche Optimierung auf Fabrikebene kann nur dann durchgefithrt werden,
wenn der gesamte Wertstrom einer Produktfamilie bekannt ist.

e Verantwortung fiir den Wertstrom liegt bei einer Person.

e Gesamteffizienz statt Punkteffizienz

Welche Eigenschaften hat ein Wertstrom-Manager?

e Berichtet an die ranghochste Person im Werk
o Ist befihigt Anderungen iiber Funktions- und Abteilungsgrenzen
hinweg durchzusetzen.
e Leitet das gesamte Wertstrom-Projekt
e Geht personlich durch alle Bereiche, die vom Wertstrom durchlaufen werden
o Uberwacht die Einhaltung des Umsetzungsplans
o Fuhrt regelmafiig Aktualisierungen des Soll-Zustandes durch
e Kommt aus der Praxis und ist ergebnisorientiert

3 Fiir die Optimierung auf Fabrikebene bendtigen wir einen

WERTSTROM-MANAGER




6-Schritte-Modell - Schritt 3

Kontrolle und
Standardisierung

Produktfamilie
Umsetzung
festlegen
SOLL-Zustand Wertstrommanager

ableiten festlegen

[ST-Zustand

erfassen

Im dritten Schritt wird nun der IST-Zustand erfasst. Hierbei wird die Fabrik bzw. der
Produktionsprozess mit Hilfe einer standardisierten Symbolik visualisiert. Aufgenommen
wird sowohl der Material- als auch der Informationsfluss.



3. Erfassung IST-Zustand

Allgemeine Tipps fiir die Aufnahme der IST-Map:

Kurze Info an die Betroffenen der beteiligten Bereiche

Unterstitzung und Begleitung durch fachkundiges Personal vom Shopfloor

Daten grundsatzlich selbst erheben (Priife immer die Daten Anderer!)

[st-Map von Hand mit Bleistift vor Ort erstellen (DIN-A3 Papier)

Aufnahme des Wertstroms vom Versand flussaufwarts zum Wareneingang

Verbesserungsideen sofort auf der Map notieren

Genugend Zeit fiir die IST-Aufnahme einplanen




3. Erfassung IST-Zustand @

1. Kundeninformation festhalten PO LY

Datenkasten enthalt: Kunde
Kundeninformation 20,000 Stk /M

. . on.
Nachgefragte Produkte Behilter = 20 Stk
Nachgefragte Menge 2 Schichten
Behilterinhalt

Bestell- bzw. Lieferintervall



3. Erfassung IST-Zustand

2. Schneller Durchgang zur Identifikation der

Reihenfolge der hauptsachlichen Prozesse

Dieser Schritt soll lediglich einen groben
Uberblick tiber die Produktion geben. Ein
rascher Durchgang hilft die Hauptprozesse zu
identifizieren (Helicopter-Persepektive)

RN NN
Kunde

20.000 Stk./Mon.
Behalter = 20 Stk
2 Schichten

Versand

Stanzen

Frasen

Schweifien

Montage 1

Montage 2




3. Erfassung IST-Zustand

3. Zweiter Rundgang zur detaillierten
Datenaufnahme / Erstellung IST-Map

Datenkasten und Bestande einzeichnen

Aufnahme aller Prozessschritte und
relevanter Kenngrofden:
Anzahl Mitarbeiter
Zykluszeit bzw. Prozesszeit
Riistzeit / Losgrofie
Anzahl Produktvarianten

Schichten

Behaltergrofie
Verfligbarkeit

Ausschuss- / Nacharbeitsrate

Bestdnde werden zwischen den
einzelnen Prozessen eingezeichnet

/]\ Stanzen Frasen Schweifen
5Tage | MA:2 MA: 1 MA: 1

77: 1s 77: 36 77: 45s

RZ: 1h RZ: 10 min RZ: 10min

Verflig.: 85%
Schichten: 2

6400

Verflig.: 100%
Schichten: 2

1700

Verfiig.: 80%
Schichten: 2

A\

2450

Montage 1

MA: 1

77: 61s

RZ: Omin
Verflig.: 100%
Schichten: 2

1840

N NN
Kunde

20.000 Stk./Mon.
Behalter = 20 Stk
2 Schichten

Versand
Montage 2 /l\
MA: 1 4100
77: 39s
RZ: Omin

Verfiig.: 100%
Schichten: 2




3. Erfassung IST-Zustand

Lieferant

4. Zulieferung einzeichnen

Name und Sitz des Lieferanten

Liefermenge / Transporteinheiten

Lieferzyklus ( Lieferhaufigkeit)

Lieferart
Stanzen Frasen Schweifien
MA: 2 MA: 1 MA: 1
77: 1s 77: 36 77: 45s
RZ: 1h RZ: 10 min RZ: 10min

Verfiig.: 85%
Schichten: 2

6400

Verflig.: 100%
Schichten: 2

1700

Verfiig.: 80%
Schichten: 2

2450

Montage 1

MA: 1

77: 61s

RZ: Omin
Verflig.: 100%
Schichten: 2

1840

N NN
Kunde

20.000 Stk./Mon.
Behalter = 20 Stk
2 Schichten

Montage 2 /l\

MA: 1 4100
Z7: 39s

RZ: Omin
Verfiig.: 100%
Schichten: 2




3. Erfassung IST-Zustand

5. Informationsfluss einzeichnen

e Wird die Produktion durch eine Planungsabteilung gesteuert, wird diese zentral eingezeichnet

(rot).

o Alle, von der Planungsstelle gesteuerten Prozesse, werden mit einem Pfeil dargestellt
e Informationen (Bestellungen), die die Planung von Kunden erhalt bzw. an Lieferanten

weitergibt,

werden ebenfalls entsprechend dargestellt.

e Elektronischer Datenaustausch wird mit einem blitzartigen Pfeil visualisiert.

Lieferant

Stanzen

MA: 2
77: 1s
RZ: 1h
Verfiig.: 85%
Schichten: 2

6400

Wochenplanung
\ 4

Frasen Schweifen
MA: 1 MA: 1
77: 36 77: 45s
RZ: 10 min 1700 RZ: 10min
Verfiig.: 100% Verfiig.: 80%
Schichten: 2 Schichten: 2

2450

. ppsy

RN
Kunde

20.000 Stk./Mon.
Behalter = 20 Stk
2 Schichten

taglich
Tagl. Abruf
\ Versand
Montage 1 Montage 2 /l\
MA: 1 MA: 1 4100
77:61s Z7: 39s
RZ: Omin 1840 RZ: Omin
Verfiig.: 100% Verfiig.: 100%
Schichten: 2 Schichten: 2




3. Erfassung IST-Zustand @

6. Berechnung der Durchlaufzeiten

Verfligbare Betriebszeit pro Zeiteinheit
Kundenbedarf pro Zeiteinheit

« Ermittlung Kundentakt =

« Ermittlung Prozessdurchlaufzeit = (Bestand vor dem Prozess) x Kundentakt
S~

Kunde

« Ermittlung der Gesamtdurchlaufzeit = Y Summe aller Prozessdurchlaufzeiten

20.000 Stk./Mon.
Behalter = 20 Stk

m\‘ . PPS |e w 2 Schichten

Wochenplanung EoooSamzze oL
taglich
Tagl. Abruf
\ Versand
\ 4
Stanzen Frasen Schweifden Montage 1 Montage 2 /l\
5Tage | MA: 2 A MA: 1 A MA: 1 A MA: 1 A MA: 1 4100
77: 1s 77: 36 Z7: 45s 77: 61s 77: 39s
RZ: 1h 6400 | RZ: 10 min 1700 | RZ: 10min 2450 | RZ: Omin 1840 | RZ: Omin
Verfiig.: 85% Verfiig.: 100% Verfiig.: 80% Verfiig.: 100% Verfiig.: 100%
Schichten: 2 Schichten: 2 Schichten: 2 Schichten: 2 Schichten: 2
5 Tage 7,6 Tage 1,8 Tage 2,6 Tage 2 Tage 4,5 Tage | 23,5Tage
1 Sekunde 36 Sekunden 45 Sekunden 61 Sekunden 39 Sekunden | 182 Sek.




3. Erfassung IST-Zustand

S~
Kunde

f/ 20.000 Stk./Mon

Lieferant - -
»| PPS |« Behalter = 20 Stk
/ \ 2 Schichten

Wochenplanung

taglich
Tagl. Abruf

LY

OO RO O,

/ \ Versand
\ 4 e
/l\ Stanzen Frasen] §chweifden Montage 1 Montage 2 /l\
5Tage | MA: 2 A MA: 1 A Ma: 1 A MA: 1 A MA: 1 4100
77: 1s 77: 36 Z¥: 45s 77: 61s Z7: 39s
RZ: 1h 6400 | RZ: 10 min 1700 | RZ: 10min 2450 | RZ: Omin 1840 | RZ: Omin
Verfiig.: 85% Verfiig.: 109% Verfiig.: 80% Verflig.: 100% Verfiig.: 100%
Schichten: 2 Schichten: Skhichten: 2 Schichten: 2 Schichten: 2
5 Tage 7,6 Tage 1,8 Tage 2,6 Tage 2 Tage 4,5 Tage | 23,5Tage
1 Sekunde 36 Sekundep 44 Sekunden 61 Sekunden 39 Sekunden | 182 Sek.

Beispielrechnung (Durchlaufzeit Schweil3en):

Prozessdurchlaufzeit = 1700 Teile x 1 Teil/min. = 1700 min. & 28,3 Stunden 2 1,8 Tagen (bei 2 Schichten)

Gesamtdurchlaufzeit = 5 Tage + 7,6 Tage + 1,8 Tage + 2,6 Tage + 2 Tage + 4,5 Tage = 23,5 Tage




3. Erfassung IST-Zustand @

Ermittlung der Durchlaufzeiten

e DLZ ist der Zeitraum vom Beginn der Produktion bis zur Fertigstellung eines Produktes.
e Die Durchlaufzeit umfasst somit die Summe aus allen Bearbeitungszeiten und allen Liegezeiten
bzw. Wartezeiten.

Der Kundentakt definiert gleichzeitig den minimalen Ausbringungstakt, ein Ausbringungstakt unter
dem Kundentakt wiirde eine Verschwendung in Form von Uberproduktion nach sich ziehen. In der
Wertstromanalyse findet deshalb eine Berechnung der DLZ in Abhangigkeit vom Kundentakt statt:

DLZ =)’ Puffer (Zwischenbestande) x Kundentakt

Die Berechnung der DLZ erfolgt also unabhdngig von den Zykluszeiten der einzelnen Prozesse.

Ermittlung der Prozesszeit (Wertschopfende Zeit)

e Zeit, die ein Prozessschritt zur Bearbeitung benotigt.
e Zur Prozesszeit gehoren auch notige Transport- und Ubergabezeiten.
e Die Gesamtprozesszeit ist folglich die Summe aller Einzelprozesszeiten.

3 Die Durchlaufzeit ist eine zentrale Kennzahl!!!




6-Schritte-Modell - Schritt 4

Kontrolle und
Standardisierung

Produktfamilie
Umsetzung
festlegen
SOLL-Zustand Wertstrommanager
ableiten festlegen

[ST-Zustand
erfassen

Im vierten Schritt wird der verbesserte SOLL-Wertstrom skizziert. Das nachfolgend beschriebene
Vorgehen dient als Leitfaden bei fiir die Entwicklung eines optimierten SOLL-Konzepts.



4. Vorgehensweise Wertstromdesign @

Phase: Phase:

Grobp]anung 6. Standardisierung und Kontrolle Vorplanung
 Kontrolliere die Umsetzung
» Leite ggf. Gegenmafdnahmen ein
e Standardisiere den SOLL-Zustand

5. SOLL-Zustand umsetzen 1. Produktfamilie festlegen
e Zerlege den SOLL-Zustand in Teilschritte. Kontrolle und Wahle eine reprasentative Gruppe von
 Lege Termine, Meilensteine und Standardisierung . Produkten aus, die dhnliche

Verantwortliche fest. Umsetzung Produktfamilie Bearbeitungsschritte durchlaufen.
e Setze Teilschritte um. festlegen

SOLL-Zustand Wertstrommanager

4. SOLL-Zustand ableiten ableiten festlegen 2. Wertstrom-Manager festlegen
Zeige Verschwendungen auf und finde IST-Zustand Bestimme einen Verantwortlichen, der
schlanke Losungen erfassen Veranderungen funktions- und
-> Skizziere einen SOLL-Zustand abteilungsiibergreifend umsetzt.

3. IST-Zustand erfassen

Erstelle ein anerkanntes und abgestimmtes

Abbild (abteilungs- und funktionsiibergreifend)

der IST-Situation.
Die Methode des Wertstromdesigns, welche im Schritt 4 durchgefiihrt wird, baut auf die Erkenntnisse und
Informationen der Wertstromanalyse auf. Es findet die Uberleitung vom IST- in den SOLL-Zustand statt.
Innerhalb eines Beratungsprojektes findet sich die Wertsromanalyse in der Vorplanung wieder. Das

Wertstromdesign hingegen in der Grobplanung.

IE Wertstromdesign


../../../03%20-%20Grobplanung/01-Wertstromdesign/Wertstromdesign.ppt#1. Folie 1




Symbole Wertstromanalyse/-design (1)

Symbol

Bezeichnung

Beschreibung

Montage

Bohren & Montage

l

22=60s

Riistzeit = 30 min

2 Schichten

Verfiigbarkeit: 95%

Externe Quelle

Lieferung per LKW

Fertigungsprozess

U-Zelle

Datenfeld

Zulieferer oder Kunde

Signalisiert die Lieferung per LKW.
Zusatzlich sollte der Lieferrhythmus eingetragen werden.

Steht fiir einen Fertigungs- oder einen Verwaltungsprozess.

Fertigung im kontinuierlichem Fluss innerhalb einer Montagezelle.

Dient der Aufzeichnung von Informationen zu einem internen oder
externen Prozess.



Symbole Wertstromanalyse/-design (2) @

Symbol Bezeichnung Beschreibung
FIFO— = FIFO-Bahn Steht fir einen Pufferbestand mit FIFO-Entnahme.
Zusatzlich kann die Anzahl der gelagerten Teile notiert werden.
|::> Lieferpfeil Steht fiir den Transport von Waren zu/von externen Quellen
(Kunden / Lieferanten).
-:-:-:’ PUSH-Pfeil Lieferprozess driickt Material zum Kundenprozess

Supermarkt-Regal

PULL-Entnahme

Unabhangig vom dortigen Verbrach.

Kontrollierter Bestand /Puffer, der zur Steuerung und
Entkoppelung vorgelagerter Prozesse dient.

Material-Entnahme aus dem Supermarkt nach dem PULL-
Prinzip.



Symbole Wertstromanalyse-/design (3) @

Symbol

Bezeichnung

Beschreibung

/TN

Wochenplan

Bestand

Puffer- oder
Sicherheitsbestand

Manueller
Informationsfluss

Elektronischer
Informationsfluss

Information

Erfassung von Bestandsmengen zwischen den
Prozessschritten

Es sollte bei der Datenaufnahme notiert werden, ob es sich um
einen Puffer oder um einen Sicherheitsbestand handelt.

Informationstransfer per Papier, Fax, etc.
Beispielsweise Produktions- oder Lieferplan

Informationstransfer durch elektronischen Datenaustausch

Detailliert einen Informationsfluss



Symbole Wertstrom-Design (4)

Symbol Bezeichnung Beschreibung
OXOxX Ausgleich Hilfsmittel, um Losmengen von Kanban einzufangen und
Steuerungsbox Produktionsvolumen und Typenmix tiber ein bestimmten
Zeitraum auszugleichen.
W ,Go See” Produktionssteuerung durch Prozesseingriffe vor Ort
Produktionsplanung

Kanban-Posten oder
Kanban-Briefkasten

Produktions-Kanban

Signal-Kanban

Stellen, wo Kanban eingesammelt werden und fiir den
Transfer kurz aufbewahrt werden.

Einen Kanban pro Behalter. Kanban st6{3t die Nachproduktion eines
bestimmten Teils (einer bestimmten Teilemenge) im Lieferprozess.

Einen Kanban pro Produktionslos signalisiert, dass im
Supermarkt ein Nachbestellungspunkt erreicht wurde
eine stof3t die Nachproduktion einer Losmenge an. Wird
verwendet, wenn Losmengen (z.B. aufgrund von
Umriistzeiten) im Lieferprozess nicht den
Entnahmemengen im Kundenprozess entsprechen.



Symbole Wertstrom-Design (5)

Bezeichnung

Beschreibung

Sammel-Kanban
(Sammel-Produktions-Kanban
Sammel-Entnahme-Kanban)

Entnahme-Kanban

Kaizen-Blitz

Mitarbeiter

Nacharbeit /
Ausschuss

Ahnlich dem Signal-Kanban. Hier werden die einzelnen
Kanban in einem Kanban-Board gesammelt und bei
erreichen einer bestimmten Menge an den Lieferprozess
weitergegeben.

Kanban weist einen Materialversorger an Teile aus einem
Supermarkt zu entnehmen und entsprechend
bereitzustellen.

Signalisiert, dass an einer bestimmten Stelle im
Wertstrom Prozessverbesserungen notwendig sind um
den Soll-Wertstrom umzusetzen.

Symbol fiir Mitarbeiter / Maschinenbediener

Symbol wird im Datenkasten gebraucht. Im Beispiel:
20% Nacharbeit und 10% Ausschuss.



