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Lean-Production-Ansatze lassen
sich auch auf Unternehmen mit
kleinen und mittleren Ferti-
gungsstlickzahlen (ibertragen,
wie aktuelle Analysen von Wert-
schopfungsprozessen zeigen.
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Schlanke Produktion bei geringen Stiickzahlen

Kleine Lose — groRe Wertschopfung

Daniel Kortmann, Bochum

Die Ansatze des Toyota-Produktionssystems sind nicht ausschlielich
fur Serien- und Massenfertiger geeignet, sondern auch auf Unter-
nehmen mit kleinen und mittleren Stiickzahlen tbertragbar. Mithilfe
dieses Ansatzes lassen sich komplexe Produktionsprozesse nicht nur
hoch flexibel, sondern auch stabil und effizient gestalten. Die Umset-
zung einer schlanken Produktion muss aber auf einer nachhaltigen
und zielgerichteten Basis aufbauen, damit diese Denkrichtung zu
einem festen Bestandteil des gesamten Unternehmens wird.

Dr.-Ing. Daniel Kortmann, Jahrgang 1978,
ist seit 2007 Experte fur schlanke Produk-
tionssysteme und wertschopfungsopti-
mierte Produktstrukturierung im Bereich
Produktion bei Dr. Wipping Consulting in
Bochum.
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Typische Ergebnisse von Rust-Workshops.




Schritt Zeit (sec.) Arbeitselement
Gehe zum Materialbehalter Verschwendung
Nehme Rohmatenal (RM) Nebenarbait
Gehe zur Schweillvorrichtung
Lege RM zur Seite auf Tisch 1
Entnehme geschweilltes Teil
Lege es zur Seite auf Tisch 2

Art der Bewegung

. Produktionsmanagement

G Nehme RM von Tisch 1

H Legs RM in die Vorrichtung Nebenarbeit

| Schweifmaschine einschalten Nebenarben

3 Nehme Stiick von Tisch 2 Nebenarbeit
gen_._ K Hole Schrauben und Muttern Nebenarbeit
Z L Befestige Schrauben und Muttem Wertschopfung
B nde, M Gehe 2um Fertiggiiterbehalter verschwentung
Risiken und Verargerung N Lege Stick in FertiggUterbehalter Nebenarbed
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¥ o WE Hauptlager Segmentierte Endmontage
nige rv' nuten reduz ind somit | - g :
die Effizienz von Maschinen und Arbei- '” Kragerort Ve
tern zu s i 1 20% Produktfamilie A
wendung v [ |
. [ Umlagerung
Gebinde

10%

Kommis:._;ionllren

vitat wird erho
reduziert. Die

ben. SMED erho
durch eine Fr-ﬂam tion
Kundenzuf ned
itét und bessere e

. rl']

Produkt-Prozess-Segmentierung einschlieflich des Logistikkonzepts.
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Managementebene fir eine hohe Flexi-
bilitdit und Qualitit bei gleichzeitig
hochster Effizienz und geringster Ver-
schwendung zu sorgen hat. Auf operat-
siver Ebene stellt der Lean-Ansatz den
Mitarbeitern Methoden und Werkzeuge
zur Verfligung, mit denen sie die vor
gegebenen Ziele erreichen kénnen.

Die Realisierung des Lean Production
Ansatzes ist in der betrieblichen Praxis
mit einer Reihe von Hindernissen ver
bunden. Nachdem sich die Einfithrung
eines neuen schlanken Produkticnssys-
tems nicht unabhéngig von den beste-
henden Strukturen durchfithren ldsst,
resultieren daraus St6rungen im Tages-
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geschaft. Deshalb ist es von enormer
Wichtigkeit, bereits zu einem frihen
Stadium Workshops und Trainings
durchzuftihren, bei denen die einzelnen
Methoden detailliert kommuniziert und
erlautert werden. =2
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