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KONTINUIERLICHE VERBESSERUNG UND STANDARDS

Wo es keine Standards gibt,
gibt es auch keine Verbesserung.

Masaaki Imai
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Was bitte ist LEAN ??

“LEAN (dt. Schlank)" ist:
das konsequente, organisierte

Eliminieren aller Arten
von VERSCHWENDUNG.

VERSCHWENDUNG ist:
all das was keinen
Nutzen/ keinen WERT
aus der Sicht des Kunden hat.
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Was habe ich als Chef / Unternehmen davon ??

MEHR ZEIT far

KUNDEN
PRODUKTE
STRATEGIE

e g T e
i r-DrdérgTautrim-Engineering—Alle Rechte-vorbehalten—
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DAS TOYOTA PRODUKTIONSSYSTEM (TPS)

KUNDE

Management

in der Verwaltung

Mitarbeiter

Prozesse in der Produktion

auf der Baustelle
4
Material
Werkzeuge
Informations-Systeme

KVP ( Kontinuierlicher Verbesserungs Prozess ) bzw. GMV ( Gesunder Menschen Verstand )

Standards — Systematik - Kennzahlen

Kopie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
Stand: 02.04.2008



TN
s g

E Lean ©
" Institute

:I NO ow
b S i
~

UBERBLICK DER WESENTLICHEN LEAN METHODEN UND WERKZEUGE

Verkiirzung von Umriist-, Umstellzeiten (QCO, SMED)

Standardisierte Arbeit (QPS)

Arbeitsumfeld-Layout (Arbeitsplatzorganisation)

LEAN WERKZEUGKISTE

Leistungskennzahlen (Lean Metriken)

Ergonomie / Sicherheit
Ordnung, Sauberkeit und Systematik (5S)

Fehlersicherheit (Poka Yoke)

Kopie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
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ZIELE VON LEAN

- Verkurzung der Durchlaufzeit

- Erhohung der Produktivitat

- Verbesserung der Qualitat

- Reduzierung der Fertigungskosten

- Aktive Einbindung der Mitarbeiter

Kopie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
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Bei uns doch nicht !!

Defekte, Unordnung, schlechter Zustand der Technik ?

Verschwendung

Kopie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
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7+1 ARTEN VON VERSCHWENDUNGEN

Eliminieren von Verschwendung jeglicher Art:

Die 8. Art der Verschwendung - Ungenutzte Kreativit%'t der M‘itabelt

Kopie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
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WERTSCHOPFUNG UND VERSCHWENDUNG

>95%

Weniger als 5% aller Aktivitaten
Uberproduktion sind wertschopfend.

Nicht wert- i Trotzdem kummern wir uns

chopfende Tatig-

ketten normalerweise bei
" Verbesserungsbemuhungen
vornehmlich um diese 5%
und ignorieren 95% der
Gelegenheiten

Kopie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
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FABRIK des JAHRES 2012 - AGFA - GEVAERT ...... Kleinserienfertigung

Wir wollen mutige Mitarbeiter, die unternehmerisch denken
Dazu musse gesunder Menschenverstand eingesetzt werden.
Qualitat entsteht aus dem beherrschien Prozess.

Vorgesetzte haben die Aufgabe, Mitarbeiter zu coachen, Wissen

und Fahigkeiten des Einzelnen zu fordern und gute Bedingungen
far den kontinuierlichen Verbesserungsprozess zu schaffen”

Kopie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
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WELCHES PROBLEM WOLLEN SIE ZUERST LOSEN ?

Hoher Goldgrube Besondere
Nutzen Anstrengung

Cisldlglelz1a . Schnelle

inht!
Nutzen Treffer Vorsicht!

Kopie dieser Unterla: gen nur mit ausdriicklicher, schrifticher Genehmigung der Dr. . Jorg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten .
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STANDARDISIERTE PROBLEMLOSUNG

x Analyse des Problems und Ermittlung der Grundursache / Fischgratdiagramm

Bestimmen Sie mogliche Ursachen

M M . M Mensch (Wissen, Kénnen, Wollen)
enSCh aSChlne Itwelt Maschine (Stérungen, Fahigkeit)

Mitwelt (Kollegen, Lieferanten..)
- Material (Eignung, Gebrauch)

InforMation ( Ziele, Information,..)

Methode (Ablaufe, Anwendung...)

InforMation Material Methode

Kopie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
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PLANEN-TUN-PRUFEN-(WIEDER) HINTERFRAGEN

STANDARDS verhindern das Zuruckfallen in den alten Status \

Kopie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
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VISUELLE FABRIK /VISUELLES MANAGEMENT

|

Leistung schnell bewerten konnen. Verschwendung sofort sehen und erkennen.

Kopie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
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ORDNUNG, SAUBERKEIT UND SYSTEMATIK (5S / 5A)

P

i* THIS MO, T & =
\ HEAVEN 7/ wsuth

. "'f—--{y‘ -

Selbstdisziplin

Standardisieren

Alles hat seinen Platz und alles ist an seinem Platz.

Kopie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
Stand: 02.04.2008



j N E Lean © R ——
=) Institute

o

PROBLEMLOSUNG AUF TEAM-EBENE + KENNZAHLEN

4
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Entwicklung der Mitarbeiter uber die Teams zu ,Basis”-Ingenieuren
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KENNZAHLEN / ZIELE
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VERKURZUNG DER UMRUST- UND UMSTELLZEITEN

12 Teammitglieder zum Reifenwechsel
(je 3 pro Rad):

|0st und befestigt Radmutter —
Arm hoch reilen: Fertig!

Zieht das alte Rad ab.
o Steckt das neue Rad auf.

Zwei Teammitglieder zum Aufbocken:
bocken den Wagen vorne und hinten auf.

X

Zwei Teammitglieder zum Betanken:
o Presst Tankschlauch auf den Tankstutzen.

o halt den Tankschlauch.

Ein Teammitglied Signalgeber:

signalisiert dem Fahrer mit der Tafel:
,Break on/ GO!"

Riistzeit neu

Kopie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
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LAYOUT- UND ARBEITSPLATZGESTALTUNG

x
Komponenten- Komponenten- Inspektion Beschichtung Inspektion Presse

montage 1 montage 2

w N7 o O/

Komponenten-

montage 1/2 %
hélter
Be-
hélter

hélter

LAYOUT- Presse Inspektion Beschichtung
ANALYSE

Inspektion

Gegenseitiger

Unterstiitzungs+
Bereich
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WANN BEGINNE ICH WIE ?

Auf der BURNING PLATFORM ist es zu spat !

Suchen sie sich anfangs LEUCHTURM-PROJEKTE

NULL TOLERANZ fur Abweichungen vom Standard

WERTSCHOPFUNG findet in der Produktion statt GEMBA
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LEITBILD FUR LEAN

ERFOLG IST NICHT DAS ERGEBNIS VON ZUFALL.
Erfolg ist das Ergebnis richtigen Handelns.

LEAN IST EIN PROZESS und TAGESGESCHAFT

Grundlage aller Lean Programme ist das Toyota Produktionssystem (TPS).

SCHLANKES DENKEN=RESPEKT FUR MITARBEITER

Neu denken, sehen und handeln lernen.

KANN MAN ES NICHT MESSEN; KANN MAN ES VERGESSEN.

lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll . schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
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WARUM LEAN AUCH IN IHRER BRANCHE FUNKTIONIERT?

ELEKTRONIK HIGH TECH

;
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PHARMA NAHRUNGSMITTEL CHEMIE MASCHINENBAU ENGINEERING

Kopie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schriftlicher Genehmigung der Dr. Jérg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
Stand: 02.04.2008



T
ﬁ s E Lean °©
=) |Institute

"Veranderung entsteht allein durch Fihrung."”
William Edwards Deming

Vielen Dank

fur Ihre Geduld

opie dieser Unterlagen nur mit ausdriicklicher, schrifticher Genehmigung der Dr. J6rg Tautrim Engineering. Alle Rechte vorbehalten.
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