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Vorwort

Der erste Teil des Leitfadens zeigt Ihnen als Unterneh-
mer und Fuhrungskraft, wie Sie die Produktivitat lhres
Unternehmens mit vertretbarem Aufwand berechnen
und verbessern kénnen. Im vorliegenden zweiten Teil
finden Sie eine Auswahl der dazugehorigen Methoden
zur Steigerung lhrer Produktivitat.

Standige Verbesserungen der Produktivitat sind eine
Voraussetzung fir nachhaltigen Unternehmenserfolg
im nationalen und internationalen Wettbewerb. Die
Kennzahl ,Produktivitat® misst die Effizienz, mit der
die im Prozess der wirtschaftlichen Leistungserstellung
eingesetzten Ressourcen (Input) in das Leistungsergeb-
nis (Output) transformiert werden. Kennzahlen fassen
quantitative, d. h. in Zahlen ausdriickbare, betriebliche
Informationen zusammen. Sie dienen der Entschei-
dungsunterstiitzung, Steuerung und Kontrolle betrieb-
licher MaRBnahmen. Als einmalig erhobene Kennzahl
ist die Produktivitat weniger aussagefahig. Erst durch
einen Vergleich mit Zahlen friherer Perioden wird die
Produktivitat eine aussagekraftige Kennzahl. Sie kann
und soll andere betriebswirtschaftliche Kennzahlen er-
ganzen, aber nicht ersetzen.

Trotz der anerkannt groRen Bedeutung der Kennzahl
Produktivitat gibt es in der Unternehmenspraxis und
in der betriebswirtschaftlich ausgerichteten Forschung
kein einheitliches Verstandnis dartber, wie Produktivi-
tat zu beschreiben und zu verstehen ist. Die praktische
Ermittlung und Anwendung dieser auf den ersten Blick
einfach zu verstehenden Kennzahl stof3t deshalb auf
erhebliche Schwierigkeiten und Unsicherheiten. Ziel
dieses Leitfadens ist es, die Produktivitatsentwicklung
in kleinen und mittleren Unternehmen (KMU) des Ver-
arbeitenden Gewerbes zu fordern. Dazu stellen wir Ih-
nen ein pragmatisches und in der betrieblichen Praxis
anwendbares Instrumentarium zur Verfigung, mit dem
lhre Unternehmensproduktivitat gemessen, bewertet
und verbessert werden kann. Dabei hat die praktische
Anwendbarkeit Vorrang vor der Darstellung wissen-
schaftlicher Aspekte.

Im ersten Teil wird Ihnen nach einer kurzen Einflihrung
in die Grundlagen der Kennzahl Produktivitat ein einfa-
ches Verfahren zur Messung der Gesamtproduktivitat
und definierter Teilproduktivitaten vorgestellt. Am Bei-
spiel verschiedener betrieblicher Handlungsfelder be-
schreiben wir dann Verbesserungsmafinahmen, die die
Arbeitsproduktivitdt, die Materialproduktivitat, die Be-
triebsmittelproduktivitat und die Energieproduktivitdt
lhres Unternehmens steigern.

Hier im zweiten Teil finden Sie nun eine Auswahl von In-
strumenten und Methoden zur Produktivitatssteigerung.
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Auf diesem Weg wollen wir den in Unternehmen des

industriellen Mittelstands verantwortlichen Unterneh-
mern und Flhrungskraften Orientierung zum besseren
Verstandnis und zur praktischen Anwendung der Kenn-
zahl Produktivitat geben. Der Leitfaden mochte Sie zur
weiteren Beschaftigung mit dem Thema Produktivitat
motivieren und zu produktivitatsfordernden Maflinah-
men in Ihrem Unternehmen anregen. Dazu gehort auch,
bei Bedarf Berater hinzuzuziehen — etwa tber die RKW-
Landesorganisationen, die die Unternehmen direkt vor
Ort mit Beratung, Weiterbildung und anderen Dienst-
leistungen unterstitzen.

Hohe oder steigende Produktivitat ist nicht nur ein
wichtiges Mittel zur Gewinnerzielung, ohne das ein Un-
ternehmen im Wettbewerb zwischen Leistungsanbie-
tern auf Dauer nicht bestehen kann. Produktivitatsent-
wicklung bedeutet ebenfalls Erzeugung von Mehrwert
und ist damit zugleich Voraussetzung fiir gesellschaft-
lichen Wohlstand. Paul Krugman, 2008 mit dem Wirt-
schaftsnobelpreis ausgezeichnet, hat diesen Zusam-
menhang einmal so formuliert: ,Produktivitat ist nicht
Alles, auf lange Sicht ist es aber beinahe alles.”

RKW Kompetenzzentrum
Eschborn, Juni 2012

Beschreibung ausgewahlter Methoden
zur Produktivitatssteigerung

Im Folgenden stellen wir ihnen ausgewahlte Methoden
zur Produktivitatssteigerung vor. Die Struktur der Me-
thodenbeschreibung orientiert sich an der Methoden-
sammlung des Instituts flr angewandte Arbeitswissen-
schaft (Baszenski, Norbert (2008): Methodensammlung
zur  Unternehmensprozessoptimierung,  herausgege-
ben vom Institut ftir angewandte Arbeitswissenschaft.
3. Aufl. KéIn: Wirtschaftsverlag Bachem).

L

Die erste Broschure Produktivitat fiir kleine und mittelstandische
Unternehmen — Handlungsleitfaden fiir den industriellen Mittelstand
konnen Sie direkt beim RKW Kompetenzzentrum anfordern.

Sie steht auch als Download zur Verfugung unter:
www.rkw-kompetenzzentrum.de/produktivitaet-steigern

www.rkw-kompetenzzentrum.de
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Arbeitsproduktivitat




1.1 Kontinuierlicher
Verbesserungsprozess (KVP)

A Methodenbeschreibung

Diese Methode nutzt die Mitarbeiter als Spezialisten,
um Potenziale aufzudecken, die in der taglichen Arbeit
verborgen sind. Dabei steht die standige Verbesserung
von Arbeitsbedingungen, Arbeitsprozessen, Produkten
und Dienstleistungen im Mittelpunkt. Keine Arbeitspla-
nung und kein Arbeitsgestaltungsdesign vom ,griinen
Tisch“ kann das erreichen, was an Verbesserungsideen
(und ihren positiven 6konomischen Wirkungen) im Pro-
zess des Arbeitens entsteht.

Sie organisieren KVP als systematische, moderierte Ar-
beit in Mitarbeitergruppen und nutzen das Erfahrungs-
wissen der Mitarbeiter und deren sich darauf griinden-
de Verbesserungsideen. Achten Sie besonders darauf,
dass die positiven Anfangseffekte im Zeitverlauf nicht
zurlickgehen, sondern ,gelebte Praxis” bleiben.

Durch konsequente KVP fordern Sie Motivation, Initiati-
ve und Verantwortung der Mitarbeiter und verbessern
Ergonomie und Arbeitssicherheit. Diese eher qualitati-
ven Ergebnisse werden durch quantitative und zum Teil
quantifizierbare Resultate wie Senkung der Durchlauf-
zeiten (Rust-, Liege-, Bearbeitungszeiten), der Logistik-
kosten, aber auch durch geringere physische Belastun-
gen erganzt.

KVP kann alle Unternehmensbereiche und -prozesse
zum Gegenstand haben —von der Beschaffung bis zum
Vertrieb. Deshalb konnen die Produktivitatseffekte, die
beim Einsatz von KVP in Ihrem Unternehmen auftreten,
je nach KVP-Thema unterschiedlich sein. Neben einer

hoheren Arbeitsproduktivitdt, die aus Verbesserungen
der Arbeitsumgebung (Arbeitsplatz, Arbeitsprozesse)
resultiert, konnen Sie auch Produktivitatssteigerungen
bei Material, Betriebsmitteln und Energie erwarten, so-
fern letztere zum Thema von KVP-Aktivitaten gemacht
werden.

B Zum Nachlesen

Fachliteratur zu KVP

Hoffmann, Thomas; Silke Balbierz (2010): Das KVP-Ar-
beitsbuch fur kleine und mittlere Unternehmen. Ster-
nenfels: Verlag Wissenschaft und Praxis. (RKW Edition).

Kostka, Claudia; Sebastian Kostka (2006): Der Kontinu-
ierliche Verbesserungsprozess: Methoden des KVP. 3.
Auflage Minchen: Hanser.

Witt, JUrgen; Thomas Witt (2006): Der kontinuierliche
Verbesserungsprozess (KVP): Konzept — System — Mal3-
nahme. Minchen: Sauer Verlag. (Arbeitshefte Fiih-
rungspsychologie Band 42).

Methodenbeschreibung

Baszenski, Norbert (2008): Methodensammlung zur
Unternehmensprozessoptimierung,  herausgegeben
vom Institut fur angewandte Arbeitswissenschaft. 3.

Aufl. KoIn: Wirtschaftsverlag Bachem.

Der IfaA-Broschiire ist eine CD-ROM mit circa 100 stan-
dardisierten Methodenbeschreibungen beigefiigt; die
Methode ,Kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)“
finden Sie auf vier Seiten zusammenfassend dargestellt.

www.rkw-kompetenzzentrum.de



1 Methoden zur Verbesserung der
Arbeitsproduktivitat

C Kurzbeschreibung Kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)

Methode

Kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)

Beschreibung

KVP meint die stetige Verbesserung der Produkt-, Prozess- und Servicequalitat. Dabei
arbeiten die Mitarbeiter eigenstandig in ihren Abteilungen und Teams an laufenden
Verbesserungen in ihrem Verantwortungsbereich (Qualitatszirkel) und in ihrem Um-
feld. Die kleinen Verbesserungen jeglicher Art stehen im Vordergrund. Um wirtschaft-
liche Erfolge aus KVP zu erzielen, ist es wichtig, diesen Prozess als Teil der allgemeinen
Unternehmenskultur zu gestalten und umzusetzen. Dazu mussen die entsprechenden
Rahmenbedingungen, wie Bereitstellung von Arbeitszeit, WeiterbildungsmafRnah-
men, Implementierung in Arbeitsablaufe und Prozesse und vor allem die Umsetzung
der Ideen, geschaffen werden (www.kvp.me/KVP_Fakten.htm).

KVP findet in moderierten Workshops statt. Als Werkzeuge (Templates) bendtigen die
Beteiligten eine Vorschlags- oder Ideenblatt und einen Malkinahmenplan. Zur Visuali-
sierung wird eine Metaplanwand mit Stiften, Pins und Karten benétigt.

Durchfuhrung eines KVP-Workshops:

= Workshop eréffnen, Ablauf vorstellen
= Arbeitssystem analysieren

m Verschwendung ermitteln

= Ergebnisse visualisieren

m Losungsideen sammeln

= LOsungen bewerten

= MaRnahmenkatalog erarbeiten

Ergebnisse werden vor der Unternehmensfiihrung (Fihrungskreis) prasentiert, die die
Umsetzung freigibt.
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Methode

Kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)

Auswirkung auf
Teilproduktivitaten

Wirkungen
Uber die Stufen des
Produktionsablaufs

Aufwand/Nutzen

Erganzende Methoden

hoch mittel gering
Arbeitsproduktivitit .
Betriebsmittelproduktivitit .
Materialproduktivitat -
Energieproduktivitit .
> Entwicklung >> Planung >-
hoch mittel gering
Nutzen =
Schulungsaufwand .
Einsatzaufwand -

Kreativitats- und Visualisierungstechniken, Methode des paarweisen Vergleichs,
betriebliches Vorschlagswesen, sieben Arten der Verschwendung

Abbildung 1: Kurzbeschreibung Kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP).

www.rkw-kompetenzzentrum.de
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1 Methoden zur Verbesserung der

Arbeitsproduktivitat

1.2 Die 5-A-Methode

A Methodenbeschreibung

Die 5-A-Methode hat das Ziel, Ubersicht und Ordnung
am Arbeitsplatz zu schaffen. Dazu werden funf Schritte
wiederholt abgearbeitet:

= Aussortieren

= Aufraumen

m Arbeitsplatz sauber halten

= Anordnung zur Regel machen

m Alle Schritte wiederholt durchlaufen
(und verbessern)

Die 5 A-Methode ist intuitiv verstandlich, leicht erlern-
bar und an jedem Arbeitsplatz anwendbar. Sie ist selbst
nicht wertschopfend, da sie den Grundzustand eines
vorgegebenen Arbeitsplatzes oder eines definierten
Verantwortungsbereichs ordnet, ohne ihn zwingend zu
verbessern. Der Einsatz der 5 A-Methode schafft aber
eine Voraussetzung flr wertschopfende Arbeit.

Die 5 A-Methode wird auch als 5 S-Methode bezeichnet
und meint Sortieren, Setzen, Saubern, Standardisieren,
Selbstdisziplin. Ihr Ursprung ist die 5 S-Methode, die zu-
erstim Toyota-Produktionssystem eingesetzt wurde. Sie
steht fur:

= Seiri (Ordnung schaffen)

= Seiton (Ordnungsliebe)

m Seiso (Sauberkeit)

= Seiketsu (personlicher Ordnungssinn)
= Shitsuke (Disziplin)

B Zum Nachlesen

Fachliteratur zu KVP

Thieme, Frank; Gero Panskus (2008): Das deutsche 5S-
Arbeitsbuch — die Anwendung der 5S-Methodik in ver-
netztem Performance-Management in Fabrik und Biro.
Wuppertal: Panskus Performance Development.

zu beziehen unter www.panskus.de

Methodenbeschreibung

Baszenski, Norbert (2008): Methodensammlung zur
Unternehmensprozessoptimierung,  herausgegeben
vom Institut fir angewandte Arbeitswissenschaft. 3.

Aufl. KéIn: Wirtschaftsverlag Bachem.

Der IfaA-Broschiire ist eine CD-ROM mit circa 100 stan-
dardisierten Methodenbeschreibungen beigefiigt; die
,5-A-Methode“ ist dort auf vier Seiten zusammenfassend
beschrieben.

12
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C Kurzbeschreibung 5-A-Methode

Methode

5-A-Methode

Beschreibung

Auswirkung auf
Teilproduktivitaten

Ziel der 5-A-Methode ist die storungs- und verschwendungsfreie Gestaltung von
Arbeitsplatzen. Arbeitspldatze und ihre Umgebung sollen Ubersichtlich, sauber und
sicher gestaltet werden.

Durch wiederholtes Abarbeiten der fiinf Schritte (Aussortieren, Aufraumen, Arbeits-
platz sauber halten, Anordnung zur Regel machen /Standardisieren und Alle Schritte
wiederholen) kénnen Sie:

m Kosten verringern

m die Mitarbeiterproduktivitat verbessern

= den Gesamteindruck des Arbeitsplatzes/Arbeitssystems verbessern

= die Mitarbeitermotivation erhéhen

Zu erwartende Ergebnisse:

a) quantitativ:

= reduzierte Suchzeiten

= Fehlervermeidung

= geringerer Bestand an Werkzeugen und Hilfsstoffen

b) qualitativ:

m bessere Transparenz der Ablaufe

= gesteigerte Qualitat

= mehr Verantwortungsbewusstsein der Mitarbeiter
m hohere Prozesssicherheit

hoch mittel gering
Arbeitsproduktivitit .
Betriebsmittelproduktivitit .
Materialproduktivitat -
Energieproduktivitat =

www.rkw-kompetenzzentrum.de
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Wirkungen
Uber die Stufen des
Produktionsablaufs

> Entwicklung >> Planung

- N

Aufwand/Nutzen

Erganzende Methoden

Visualisierungstechniken, TPM

Abbildung 2: Kurzbeschreibung 5-A-Methode.

Produktivitat fiir KMU Teil Il: Methoden




1.3 Veranderungsziele formulieren

A Methodenbeschreibung

Den Erfolg eines betrieblichen Veranderungs- bezie-
hungsweise Verbesserungsprojekts stellen Sie fest,
wenn Sie das Ergebnis des Veranderungsprozesses mit
dem vorher festgelegten Ziel vergleichen. Das Verbesse-
rungsziel ist auf der einen Seite konkret (im Sinne von
bearbeitbar) formuliert. Auf der anderen Seite steht es
mit den jeweiligen Bereichszielen und den Ubergeord-
neten Unternehmenszielen in Einklang und unterstitzt
deren Realisierung.

Ohne klar formulierte, eindeutige und fur alle Beteilig-
ten verstandliche Ziele 1auft ein Veranderungsprozess
Gefahr, im Sande zu verlaufen. Der Entwicklung, Formu-
lierung und Diskussion von Veranderungszielen sollten
Sie deshalb die erforderliche Aufmerksamkeit geben.

Vorgehensweise bei Veranderungsprozessen:

= Verdanderungsziele ableiten

= Ergebnis-, Vorgehens- und
Entwicklungsziele definieren

= Veranderungsziele konkretisieren

= quantifizieren

Ein betriebliches Veranderungsprojekt kann sich auf
sehr verschiedene Sachverhalte (Prozesse) beziehen
und hat deshalb Wirkungen auf unterschiedliche Teil-
produktivitaten.

B Zum Nachlesen

Fachliteratur

Dieckhoff, Klaus [u.a.] (2003): Arbeit innovativ gestal-
ten! Empfehlungen und Hinweise zur Arbeitsgestal-
tung. Eschborn: RKW.

Gergs, Hans-Joachim; Sascha Wingen, Hrsg. (2004):
Qualifizierung von Beschaftigten in der Produktion. Pra-
xishandbuch fiur Fihrungskrafte, Personalentwickler
und Trainer. Sternenfels: Verlag Wissenschaft und Pra-
xis. (RKW Edition).

Grau, Nino (2003): Projektziele. In: RKW; DGQ (Hrsg.):

Projektmanagement-Fachmann, Band 1. Eschborn:

RKW, S. 151—184.

www.rkw-kompetenzzentrum.de
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1 Methoden zur Verbesserung der
Arbeitsproduktivitat

C Kurzbeschreibung Veranderungsziele formulieren
Methode 5-A-Methode
Beschreibung Vorgehensweise:

Stufe 1: Veranderungsziele definieren
= aus konkreten Betriebsproblemen ableiten
m aus Unternehmens- und Bereichszielen ableiten

Stufe 2: Zielfelder festlegen
= Ergebnisziele (was)

z. B. geringere Kosten, reduzierte Durchlaufzeiten, gesunde Mitarbeiter
= Vorgehensziele (wie)

z. B. Pilotbereich einrichten, Termine definieren, Mitarbeiter beteiligen
= Entwicklungsziele (individuelle und Unternehmensentwicklung)

z. B. nachhaltiges Wirtschaften, soziale Verantwortung

Stufe 3: Veranderungsziele konkretisieren
= messbare Ziele formulieren

— Ziele quantifizieren (qualitative Ziele per Indikatoren quantifizieren)
m erreichbare/realistische Ziele formulieren

— ggf. Voraussetzungen fir Zielerreichung schaffen (z. B. Qualifizieren)
= motivierende Ziele formulieren

— Ziele sollen herausfordern, aber nicht Uberfordern
= verbindliche Ziele formulieren

-~ festgelegte/vereinbarte Ziele flr alle Beteiligten verbindlich machen

1 6 Produktivitat fiir KMU Teil Il: Methoden



Methode 5-A-Methode

Auswirkung auf hoch mittel gering

Teilproduktivitaten Arbeitsproduktivitit .
Betriebsmittelproduktivitit .
Materialproduktivitit -
Energieproduktivitit >

Wirkungen

Produktionsablaufs

Aufwand/Nutzen hoch mittel gering
Nutzen =
Schulungsaufwand .
Einsatzaufwand -

Erganzende Methoden Projektmanagement

Abbildung 3: Kurzbeschreibung Veranderungsziele formulieren.

www.rkw-kompetenzzentrum.de
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1 Methoden zur Verbesserung der

Arbeitsproduktivitat

1.4 Qualifikationsmatrix

A Methodenbeschreibung

Mit einer Qualifikationsmatrix stellen Sie vorhandene
und verfuigbare Mitarbeiterqualifikationen dem erfor-
derlichen Qualifikationsbedarf gegentber. Durch die
MaRnahmen, die Sie auf der Basis dieser einfachen Ge-
genulberstellung treffen, verbessern Sie das Qualifika-
tionsniveau, unterstitzen die Personaleinsatzplanung
und verbessern die Arbeitsproduktivitat Ihres Unterneh-
mens.

B Zum Nachlesen

Fachliteratur

Gergs, Hans-Joachim; Sascha Wingen, Hrsg. (2004):
Qualifizierung von Beschaftigten in der Produktion. Pra-
xishandbuch fiur Fihrungskrafte, Personalentwickler
und Trainer. Sternenfels: Verlag Wissenschaft und Pra-
xis. (RKW Edition).

Methodenbeschreibung

Baszenski, Norbert (2008): Methodensammlung zur
Unternehmensprozessoptimierung,  herausgegeben
vom Institut fir angewandte Arbeitswissenschaft. 3.

Aufl. KéIn: Wirtschaftsverlag Bachem.

Der IfaA-Broschiire ist eine CD-ROM mit circa 100 stan-
dardisierten Methodenbeschreibungen beigefiigt; die
,Qualifikationsmatrix* finden Sie dort auf drei Seiten be-
schrieben.

18
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@ Kurzbeschreibung Qualifikationsmatrix

Methode

Qualifikationsmatrix

Beschreibung

In der Qualifikationsmatrix stellen Sie die erforderlichen den verfligbaren Qualifika-
tionen eines Unternehmensbereichs gegentber. Sie erhalten Daten Uber Mitarbeiter
und Arbeitsplatze/Arbeitssysteme und unterstiitzen die Personaleinsatzplanung (,der
richtige Mitarbeiter am richtigen Arbeitsplatz”).

Qualifikationsmatrix (vereinfachtes Beispiel)

Maschine/Aufgabe MA1 MA 2 MA 3 MA 4 MA5g

A o o @) o @)
B O o O o @)
C @) O @) O @)

© MA beherrscht Maschine/Aufgabe vollstandig
O  MA beherrscht Maschine/Aufgabe teilweise
© MA beherrscht Maschine/Aufgabe Gberhaupt nicht

,Die Qualifikationsmatrix erfasst und visualisiert Beziehungen zwischen den in einem
definierten Arbeitsbereich anfallenden Tatigkeiten und hieraus abgeleiteten Qualifi-
kationsanforderungen einerseits und den Mitarbeitern einer Abteilung andererseits.
Die Qualifikationsanforderungen werden identifiziert, falls erforderlich detailliert be-
schrieben und aufgelistet. Diese Beschreibung ist Grundlage fiir den Abgleich mit dem
vorhandenen Qualifikationsstand der Mitarbeiter, wobei dieser anhand von Ziffern
oder Symbolen klassifiziert und in die Qualifikationsmatrix eingetragen werden kann.
Die Qualifikationsmatrix liefert Giber den Qualifikationsstand hinaus Erkenntnisse, z.B.
ob fur bestimmte Tatigkeiten auch Stellvertreter vorhanden sind.

Die Qualifikationsmatrix ist kein Selbstzweck, wichtig sind die anschlielenden Schu-
lungen oder der wechselnde Arbeitseinsatz, um den Qualifikationsstand in der Abtei-
lung nachhaltig zu erhohen. Die Mitarbeiter missen nach entsprechenden Schulun-
gen Gelegenheit haben, sich in den flr sie neuen Tatigkeitsbereichen zu bewahren.”
(www.machi-weiterbildung.de/fileadmin/user_upload/PDF/MACH2-Infotexte/Qua-
lifikationsmatrix.pdf — Autor: Bernd Helbich)

www.rkw-kompetenzzentrum.de
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1 Methoden zur Verbesserung der
Arbeitsproduktivitat

Methode Qualifikationsmatrix

Auswirkung auf hoch mittel gering

Teilproduktivitaten Arbeitsproduktivitit .
Betriebsmittelproduktivitit .
Materialproduktivitat .
Energieproduktivitit .

Wirkungen

Produktionsablaufs

Aufwand/Nutzen hoch mittel gering
Nutzen =
Schulungsaufwand u
Einsatzaufwand -

Erganzende Methoden Arbeitsbewertung, Tatigkeitsanalyse

Abbildung 4: Kurzbeschreibung Qualifikationsmatrix.

20 Teil I: Produktivitit fir KMU






> Methoden zur Verbesserung
der Betriebsmittelproduktivitat




Total Productive
Maintenance (TPM)

2.1

A Methodenbeschreibung

Die Methode ,Total Productive Maintenance (TPM)“ dient
der standigen Verbesserung der Betriebsmitteleffektivi-
tat in Ihrem Unternehmen. Schlisselkomponenten des
Managements der Betriebsmittel sind hohe Nutzungs-,
Leistungs- und Verfligbarkeitsgrade der Betriebsanlagen.
Diese Ziele erreichen Sie durch rechtzeitiges Wechseln von
VerschleiBteilen, durch Identifizieren von Schwachstellen
und Ausfallursachen an Geraten, Maschinen und Anlagen
und durch Ubergeben von Pflege-, Wartungs- und Repara-
turaufgaben an Maschinenbediener und Anlagenfahrer.

TPM kommt urspringlich aus Japan, wo es meist als ,pro-
duktive Instandhaltung unter Beteiligung aller” beschrie-
ben wurde. Nach heutigem Verstandnis geht TPM Ulber
die Instandhaltung hinaus und bezieht sich auf die Effizi-
enzsicherung und -steigerung der gesamten Betriebsan-
lagen:

= Verbesserung der vorhandenen Betriebsanlagen
= Halten der verbesserten (oder neuen)
Betriebsanlagen auf einem hoheren Niveau von
Leistung, Verfligbarkeit, Wirtschaftlichkeit
= Beschaffen von neuen Maschinen und
Anlagen mit hohem/hoherem Leistungs-
und Verfligbarkeitsniveau

(nach Hartmann 2007, TPM, S. 39).

B Zum Nachlesen

Fachliteratur zur Einfiihrung

Hartmann, Edward H. (2007): TPM. Effiziente Instandhal-
tung und Maschinenmanagement. 3. Aufl. Miinchen: mi-
Fachverlag.

May, Constantin; Peter Schimek (2009): Total Productive
Management: Grundlagen und Einfiihrung von TPM —
oder wie Sie Operational Excellence erreichen. 2. Auflage.
Ansbach: CETPM Publishing.

Troy, Conor (2009): Moderne Instandhaltung, TPM — to-
tal productive maintenance: wettbewerbsfahiger durch
ganzheitliche Instandhaltung. 2. Aufl. Eschborn: RKW.

Fachliteratur zur Vertiefung
Nebl, Theodor (2002): Produktivitditsmanagement. Miin-
chen: Hanser.

Reitz, Andreas (2008): Lean TPM — in 12 Schritten zum
schlanken Managementsystem. Miinchen: mi- Fachverlag.

Schroder, Werner (2010): Ganzheitliches Instandhal-
tungsmanagement. Aufbau, Ausgestaltung und Bewer-
tung. Wiesbaden: Gabler.

Methodenbeschreibung

Baszenski, Norbert (2008): Methodensammlung zur Un-
ternehmensprozessoptimierung. 3. Aufl. Herausgegeben
vom Institut fir angewandte Arbeitswissenschaft. Koln:
Wirtschaftsverlag Bachem.

Der IfaA-Broschtire ist eine CD-ROM mit circa 100 standar-
disierten Methodenbeschreibungen beigefiigt; die Metho-
de , Total Productive Maintenance (TPM)“ wird auf fiinf Sei-
ten zusammenfassend dargestellt.

www.rkw-kompetenzzentrum.de
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2  Methoden zur Verbesserung
der Betriebsmittelproduktivitat

C Kurzbeschreibung Total Productive Maintenance (TPM)

Methode

Total Productive Maintenance (TPM)

Beschreibung

Ziel des TPM ist die Minimierung von Maschinen- und Anlagenstillstanden und, wo

moglich, die Ubertragung von definierten Pflege-, Wartungs- und Reparaturaufgaben
an die Mitarbeiter.

Ergebnis des TPM-Einsatzes sind:

hohere Anlagenverfligbarkeit
Leistungs- und Ergebnisverbesserung
Energieeinsparung
Kostenersparnisse
Qualitatsverbesserung

Eine Moglichkeit der TPM-Einfuhrung sind die vom IfaA vorgeschlagenen sechs
Schritte:

Entwicklung eines Programms TPM mit Zielstellungen, MaBRnahmen,
Meilensteinen, Terminen, Verantwortlichkeiten, Mitteln

Strukturierung der Anlagen, Erfassung ihrer Zustande, Defekte

mit Ursache und Folgen, Ableitung von MaBnahmen

Festlegung Pilotbereich, Zuordnung der Tatigkeiten, Schulung und
Unterweisung der Anlagenfahrer und Maschinenbediener, Umsetzung

der MaRRnahmen durch schrittweise Ubertragung von Aufgaben,
Erfassung der Ergebnisse, Entwicklung von Arbeitsunterlagen

Auswertung der Piloterfahrungen, Vervollkommnung der Arbeitsunterlagen,
Erweiterung der Mitarbeiterkompetenz bis zur autonomen Instandhaltung
Umsetzung der Erfahrungen, Ubertragung auf andere Bereiche
Verarbeitung der Erfahrungen aus den Pilotbereichen in

Lastenhefte, Beschaffungskonzepte fur Neuanlagen
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Methode

Total Productive Maintenance (TPM)

Auswirkung auf
Teilproduktivitaten

Wirkungen
Uber die Stufen des
Produktionsablaufs

Aufwand/Nutzen

Erganzende Methoden

hoch mittel gering
Arbeitsproduktivitit .
Betriebsmittelproduktivitit .
Materialproduktivitat -
Energieproduktivitit .
> Entwicklung >--
hoch mittel gering
Nutzen =
Schulungsaufwand .
Einsatzaufwand -

ABC-Analyse, Pareto-Analyse, Ursachenanalyse z. B. Fischgratdiagramm), KVP, PTCA

Abbildung s5: Kurzbeschreibung Total Productive Maintenance (TPM).

www.rkw-kompetenzzentrum.de
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2 Methoden zur Verbesserung
der Betriebsmittelproduktivitat

2.2 Verfugbarkeit und
Nutzungsgrad bestimmen

Methodenbeschreibung

Um zu ermitteln, an welchen Maschinen oder Anlagen
Ilhres Unternehmens MaRBnahmen zur Produktivitats-
steigerung angebracht sind, benétigen Sie Informatio-
nen unter anderem zum Verfligbarkeits- und Nutzungs-
grad.

Die Verftigbarkeit einer Maschine — generell: eines tech-
nischen Systems — ist ein wichtiges Qualitatsmerkmal.
Als Verfligbarkeit gilt das Mal3, in dem eine Maschine
definierte Anforderungen in einer definierten Zeitspan-
ne erflllt. Gemessen wird die Verfligbarkeit in Zeitein-
heiten:

Gesamtzeit - Ausfallzeit

Verflgbarkeit = -
Gesamtzeit

Anders als ungeplante Ausfallzeiten werden Ausfallzei-
ten, die fur Pflege-, Wartungs- und Instandsetzungsar-
beiten eingeplant sind, nicht beruicksichtigt.

Indem Sie nur die Belegungszeiten der Maschine und
nicht die aus Engpass- oder sonstigen Materialversor-
gungsgrinden resultierenden Zeiten ohne Belegung
einbeziehen, ermitteln Sie die technische Verfligbarkeit
als Belegungszeitanteil, mit dem die Maschine der Pro-
duktion tatsachlich ohne technisch verursachte Still-
stande zur Verfligung steht:

technische Ausfallzeit

technische Verfligbarkeit = -
Belegungszeit

Die Messgrolle Nutzungsgrad setzt den maximal mogli-
chen und den tatsachlich erreichbaren Wert der Maschi-
nennutzung in Relation:
Nutzungszeit  Belegungszeit-
Ausfallzeit

Nutzungsgrad = = .
Belegungszeit Belegungszeit

Die Ausfallzeiten schliefRen technische und organisatori-
sche Ausfalle sowie Wartungszeiten mit ein.

Entsprechend den Messwerten planen Sie Mallnahmen
zur Erhéhung der Nutzungszeit (Ausfallzeitminimie-
rung) und Ausfallzeiten, weil nur die Nutzungszeit Ihrer
Betriebsmittel wertschopfend ist und vom Kunden be-
zahlt wird.
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2.3 Sieben Schritte zur produktionsintegrierten Instandhaltung

A Methodenbeschreibung
Eine Methode, die Sie zur Einfihrung der autonomen oder produktionsintegrierten Instandhaltung einsetzen kon-

nen, sind die ,7 Schritte zur autonomen Instandhaltung” (nach H. Mdhlick, Instandhaltung, Band 2, Baustein U 12 des
RKW-Lehrgangs PPS-Fachmann lI).

Diese Methode entspricht im Wesentlichen dem aus Japan eingefihrten 5 S-Programm :

Schritt 5 Shitsuke (Disziplin)
Halte an Deinem Arbeitsplatz die Standards ein.

Schritt 4 Seiso (Sauberkeit)
Mache Dir Sauberkeit und Ordnung zur Gewohnheit, indem
Du damit bei Dir selbst beginnst.

Schritt 3 Seiketsu (personlicher Ordnungssinn)
Halte den Arbeitsplatz sauber.

Schritt 2 — Seiton (jeden Gegenstand am richtigen
Platz aufbewahren) Gegenstdnde missen so aufbewahrt
werden, dass sie bei Bedarf griffbereit sind.

Schritt 1 Seiri (Ordnung schaffen)
Trenne Notwendiges von nicht Notwendigem und entferne alles
nicht Notwendige.

Abbildung 6: Das 5 S-Programm.
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B Kurzbeschreibung ,,7 Schritte zur produktionsintegrierten Instandhaltung*

Methode

7 Schritte zur produktionsintegrierten Instandhaltung

Beschreibung

Die Methode ist ein beteiligungsorientiertes Verfahren, das durch Schulung und wie-
derholte Anwendung die Produktionsmitarbeiter befahigt, bestimmte Instandhal-
tungsarbeiten selbst vorzunehmen.

= Schritt 1: Grundreinigung mit erster Uberpriifung
Saubern und Aufraumen des gesamten Arbeitssystems, Beseitigen von
Olverschmutzung usw., dabei sichtbar werdende einfache Mangel beheben.

= Schritt 2: MaBnahmen gegen Verschmutzungsquellen
z. B. Leckstellen als Ursache von Verschmutzung durch Schmierdl,
Hydraulikdl oder Schneiddl beseitigen, Zuganglichkeit der Anlage oder
Maschine fiir regelmaRBige Schmierung und Reinigung verbessern.

m Schritt 3: Festlegen von vorlaufigen Standards fiir Reinigung und Schmierung
Gilt auch fur Ordnung und Sauberkeit. Es sind vorlaufige Wartungsplane zu
erstellen, die bei kiinftigen Ablaufverbesserungen aktualisiert werden.

m  Schritt 4: Gesamtiiberpriifung
Unterweisung/Training fir die Uberprifung der Gesamtanlage betr.
Schraubverbindungen, Antrieben, Schmierung, Pneumatik, Hydraulik
usw. Der Produktionsmitarbeiter fuihrt tagliche, wochentliche (usw.)

Checks nach den festgelegten Standards aus (Wartungsplane).

m  Schritt 5: Autonome Anlagenchecks
Start der ,autonomen®Instandhaltung. Erstellen und Einsatz
von Instandhaltungsplanen fur die autonome Instandhaltung.
Visualisierung verbessern (Checkpunkte, kritische Stellen,

Schraub-, Klebe-, Fiige- u. a. Verbindungen).

m  Schritt 6: Ordnung und Sauberkeit
Alle erforderlichen Standards fur die Schaffung und Aufrechterhaltung
eines sauberen und verlustfreien Arbeitsplatzes einfiihren (Standards fir
Maschinenreinigung, Maschinenchecks, Schmierung, Arbeitsplatzgestaltung,
Datenaufzeichnung fiir Anlagen- und Betriebsmittelplanung,

Standards fuir optimale Werkzeug- und Vorrichtungshandling).

m  Schritt 7: Anwendung autonomer Instandsetzung
Unternehmensziele verfolgen, Verlustzeiten aufzeichnen und
analysieren, Gerate/Maschinen/Anlagen kontinuierlich verbessern.
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Methode

7 Schritte zur produktionsintegrierten Instandhaltung

Auswirkung auf
Teilproduktivitaten

Wirkungen
Uber die Stufen des
Produktionsablaufs

Aufwand/Nutzen

Erganzende Methoden

Arbeitsproduktivitat
Betriebsmittelproduktivitat
Materialproduktivitat

Energieproduktivitat

hoch mittel gering

> Entwicklung >> Planung

P

Nutzen
Schulungsaufwand

Einsatzaufwand

hoch mittel gering

ABC-Analyse, Pareto-Analyse, Ursachenanalyse z. B. Fischgratdiagramm, KVP, PTCA

Abbildung 7: Kurzbeschreibung ,7 Schritte zur produktionsintegrierten Instandhaltung®.

www.rkw-kompetenzzentrum.de
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3 Methoden zur Verbesserung der
Materialproduktivitat




Wertstromanalyse und -design

3.1

A Methodenbeschreibung

Mit der Methode , Wertstromanalyse und -design® ver-
folgen Sie das Ziel der Gestaltung optimaler Produk-
tionsablaufe. Im Zentrum der Wertstromperspektive
steht der Zusammenhang der verschiedenen Produkti-
onsprozesse. Da die Addition technisch optimierter (Ein-
zel-)Prozesse nicht zu einem optimalen Gesamtprozess
flhrt, vertritt der Wertstromgedanke die umgekehrte
Zielrichtung: ,Aus dem [optimalen] Gesamtablauf einer
Produktion heraus mussen die Anforderungen an die
Einzelprozesse abgeleitet werden® (Erlach, Wertstromde-

sign, S. 31).

Der optimale Produktionsablauf resultiert aus der
Grundidee des Wertstromgedankens, Verschwendung zu
vermeiden. Dazu werden nicht wertschopfende Aktivita-
ten oder Prozesse eliminiert und die wertschopfenden
Prozesse verbessert.

Die Wertstrommethode sieht drei Phasen vor:

= die Wertstromanalyse, mit der Sie den IST-Zustand
der Produktion erfassen und visualisieren,

= das Wertstromdesign, bei dem Sie
den SOLL-Zustand entwickeln,

= die Planung und Umsetzung des SOLL-Konzepts.

Als Gegenstand der Wertstrommethode wahlen Sie eine
Produktfamilie aus, um den zu bearbeitenden Bereich
abzugrenzen und ins Zentrum der Verbesserungsaktivi-
taten zu stellen. Besonders geeignet sind Teile oder Pro-
dukte mit hoher Stiickzahl.

Zur Erfassung des Wertstroms organisieren Sie eine
Begehung mit Bereichsvorgesetzten, Mitarbeitern und
Betriebsrat. Als Werkzeuge reichen Papier, Bleistift und

vordefinierte Symbole fir die Kennzeichnung von Ar-
beitsgangen/Prozessen aus.

Wertstromanalyse und -design verbessern die Materi-
alproduktivitit Ihres Unternehmens. Uber die Wirkun-
gen auf die analysierten und verbesserten Arbeitsplatze
tragt das Wertstrommanagement auch zur Steigerung
der Arbeits- und Energieproducktivitdt bei.

B Zum Nachlesen

Fachliteratur zur Einfiihrung

RieRelmann, Julia (2011): Wertstromanalyse. Eschborn:
RKW Kompetenzzentrum. (Faktenblatt 4/20m).
www.rkw-kompetenzzentrum.de/publikationen

Rother, Mike; John Shook (2004): Sehen lernen — mit
Wertstromdesign die Wertschopfung erhohen und Ver-
schwendung beseitigen. Aachen: Lean Management In-
stitut.

Fachliteratur zur Vertiefung

Erlach, Klaus (2007): Wertstromdesign. Der Weg zur
schlanken Fabrik. Berlin; Heidelberg: Springer. siehe
auch www.wertstromdesign.de/index.html

Methodenbeschreibung

Baszenski, Norbert (2008): Methodensammlung zur Un-
ternehmensprozessoptimierung. 3. Aufl. Herausgegeben
vom Institut fir angewandte Arbeitswissenschaft. Koln:
Wirtschaftsverlag Bachem.

Der IfaA-Broschdire ist eine CD-ROM mit circa 100 standar-
disierten Methodenbeschreibungen beigefiigt; die Metho-
de ,Wertstromdesign“ ist auf fiinf Seiten dargestellt.

www.rkw-kompetenzzentrum.de
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3 Methoden zur Verbesserung der
Materialproduktivitat

C Kurzbeschreibung Wertstromanalyse und -design
Methode Wertstromanalyse und -design
Beschreibung Ziel des Wertstrommanagements ist es, die nicht wertschopfenden Aktivitaten sicht-

bar zu machen und kontinuierlich zu minimieren. Ein Wertstrom besteht tblicherwei-
se aus wertschopfenden und nicht wertschdpfenden Aktivitaten. Wertstromdesign ist
eine Methode aus dem Lean-Management und wird in vielen Unternehmen angewen-
det. Durch die regelmalRige Erfassung des Ist-Wertstroms und der Identifikation von
Verschwendung wird langfristig die Produktivitat gesteigert. Das Wertstrommanage-
ment geht dabei nach den folgenden vier Schritten vor:

Abbildung: Vorgehensweise bei der Durchfiihrung eines Wertstromdesigns

1. Auswahl der Produktfamilie
Betrachtung von nur einer Produktfamilie

2.Wertstromanalyse: Ist-Zustand erfassen
Aufnahme des Material- und Informationsflusses
Kontinuierliche

Verbesserun
& 3. Wertstromdesign: Soll-Zustand entwickeln

Wertstromdesign beginnt stets bei den
Kundenanforderungen

4. Wertstromplanung: Soll-Zustand umsetzen
Vorbereitung: Realisierung und Kontrolle eines
Umsetzungsplans

Eine detailliertere Beschreibung der Methode Wertstromanalyse erhalten Sie im
RKW-Faktenblatt 4/2011 ,Wertstromdesign“ auf der RKW-Homepage
www.rkw-kompetenzzentrum.de/publikationen.
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Methode

Wertstromanalyse und -design

Auswirkung auf
Teilproduktivitaten

hoch mittel gering
Arbeitsproduktivitit .
Betriebsmittelproduktivitit .
Materialproduktivitit -
Energieproduktivitat >

Wirkungen
Uber die Stufen des
Produktionsablaufs

Aufwand/Nutzen hoch mittel gering
Nutzen -
Schulungsaufwand .
Einsatzaufwand 5
Erganzende Methoden Pareto-Analyse, PDCA, ABC-Analyse

Abbildung 8: Kurzbeschreibung Wertstromanalyse und -design.

www.rkw-kompetenzzentrum.de
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3.2 Materialflussplanung

A Methodenbeschreibung

Der Materialfluss besteht aus der raumlichen, zeitlichen
und organisatorischen Verkettung aller Vorgange bei
der Gewinnung, Bearbeitung und Verteilung von Gltern
innerhalb festgelegter Bereiche — hier also innerhalb des
Unternehmens (innerbetrieblicher Materialfluss). Als
innerbetrieblich werden laut VDI-Richtlinie 3330 ,alle
Materialbewegungen verstanden, die zwischen Waren-
eingang und Versand® stattfinden.

Die Materialflussplanung und -optimierung analysiert
vorhandene oder geplante Materialflusse, entwickelt
wirtschaftlich und technisch glinstige Losungsmodelle
und setzt diese in die betriebliche Praxis um.

Im Rahmen einer Materialflussplanung (Logistikpla-
nung) schatzen Sie die Logistikkosten ab, prifen ver-
schiedene Logistikvarianten und liefern Ansatzpunkte
zur Verbesserung von Fertigungssystemen. Dazu nutzen
Sie die Kombination von betrieblichem Erfahrungswis-
sen und Expertenwissen.

Im Ergebnis haben Sie Ihre Bestande verringert und Art,
Umfang (Anzahl) und Struktur der betrieblichen Logis-
tikeinrichtungen bestimmt (Transportmittel, Lager- und
sonstige Logistikflachen).

B Zum Nachlesen

Fachliteratur zur Einfiihrung

Wannenwetsch, Helmut H., Hrsg. (2008): Intensivtrai-
ning Produktion, Einkauf, Logistik und Dienstleistung.
Wiesbaden: Gabler.

Fachliteratur zur Vertiefung

Romisch, Peter (2011): Materialflusstechnik. Auswahl
und Berechnung von Elementen und Baugruppen der
Fordertechnik. 10. Aufl. Wiesbaden: Vieweg + Teubner.

Methodenbeschreibung

Baszenski, Norbert (2008): Methodensammlung zur Un-
ternehmensprozessoptimierung. 3. Aufl. Herausgegeben
vom Institut fur angewandte Arbeitswissenschaft. Koln:
Wirtschaftsverlag Bachem.

Der IfaA-Broschlire ist eine CD-ROM mit circa 100 standar-
disierten Methodenbeschreibungen beigefiigt; die Metho-
de ,Materialflussplanung“wird auf vier Seiten vorgestellt.
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C Kurzbeschreibung Materialflussplanung

Methode

Materialflussplanung (Logistikplanung)

Beschreibung

Auswirkung auf
Teilproduktivitaten

Gegenstand der Materialflussplanung ist die Verkettung der fur den innerbetriebli-
chen Materialfluss genutzten personellen und technischen Ressourcen. Das Ziel be-
steht in der Planung anforderungsgerechter Materialflusssysteme.

Vorgehensweise:
= logistische Struktur festlegen
— alle (notwendigen) Materialbewegungen erfassen und dokumentieren
anforderungsgerechte Informations- und Versorgungslogistik bestimmen
= logistische Funktionen festlegen
Struktur und Funktionen der Teilsysteme definieren (z. B. Fordern, Lagern usw.)
— logistische Einrichtungen auswahlen (Lagersysteme, Flurforderzeuge usw.)
Verkettung der logistischen Teilsysteme planen
= GroBenordnung auslegen
Anzahl und GroRRe der Einrichtungen auslegen (Lager, Fordermittel usw.)
— erforderliche Logistikflachen planen (Lager-, Bereitstellungsfldchen)
Personalbedarf ermitteln
= Materialfluss strukturieren
Fertigung und Logistik verknlpfen
— Logistiksystem auf seine Leistungsfahigkeit prifen (ggf. per Simulation)
= Materialfluss gestalten
— Arbeitsplatze in der Logistik gestalten
Schnittstellen Logistik-Fertigung gestalten (z. B. Regale)
~ Materialfluss (Logistikeinrichtungen) in Fertigungslayout einbinden

hoch mittel gering
Arbeitsproduktivitit .
Betriebsmittelproduktivitit .
Materialproduktivitit .
Energieproduktivitat =

www.rkw-kompetenzzentrum.de
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3 Methoden zur Verbesserung der
Materialproduktivitat

Methode Materialflussplanung (Logistikplanung)
Wirkungen uber die
Stufen des Produktions- > Entwicklung >-
ablaufs
Aufwand/Nutzen hoch mittel gering
Nutzen e
Schulungsaufwand >
Einsatzaufwand =
Erganzende Methoden KANBAN, Arbeitsablaufanalyse

Abbildung 9: Kurzbeschreibung Materialflussplanung.

Produktivitat fiir KMU Teil Il: Methoden




3.3 Kombination von
ABC- und XYZ-Analyse

A Methodenbeschreibung

Das Prinzip der ABC-Analyse ist die Unterscheidung
und Klassifizierung von Sachverhalten (Teilen, Pro-
dukten, Fehlern, Datenmengen) nach wichtig, weni-
ger wichtig und unwichtig.

In praktisch jedem Unternehmen besitzt eine rela-
tiv geringe Menge an Teilen/Materialien den groR-
ten Wert. Kostensenkungen erzielen Sie, wenn Sie
die wenigen, aber vergleichsweise teuren Teile (z. B.
Baugruppen) genau beobachten und kontrollieren.
In der Regel werden Materialien wie folgt eingeteilt:

= A-Material: geringer mengenmaRiger
Anteil, hoher wertmaRiger Anteil

= B-Material: mittlerer mengenmaliger
und geringer wertmaRiger Anteil

= C-Material: hoher mengenmalliger
Anteil, geringer wertmafiger Anteil

Sie setzen die ABC-Analyse in den Bereichen Be-
schaffung, Materialwirtschaft, Disposition, Zeit-
wirtschaft und Vertrieb ein.

Die XYZ-Analyse (s. Wannenwetsch, Intensivtraining,
S. 30 f.) nutzen sie zur Gewichtung der Materialien
nach ihrer Verbrauchsstruktur:

= X-Material: konstanter Verbrauch,
hohe Vorhersagegenauigkeit

= Y-Material: starkere Verbrauchsschwankungen,
trendformige Verlaufe (z. B. saisonbedingt)

m Z-Material: unregelmaRiger Verbrauch, auch
von Auftrag zu Auftrag unterschiedlich

X-Material reprasentiert den fertigungssynchro-
nen Materialbedarf (,Just-in-Time“-Beschaffung).
Y-Material
Monatsprogramm auf Vorrat bestellt werden.

kann nach Wochen- oder (besser)
Z-Material bestellen Sie im Bedarfsfall.

Durch Kombination von ABC- und XYZ-Analyse (s.
Methoden-Kurzbeschreibung auf der folgenden Sei-
te) erhalten Sie eine neue Klassifikation aus 3 x 3 =
9 Feldern. Aktivitaten zur Verbesserung der Materi-
albereitstellung richten Sie schwerpunktmal3ig auf
A-Material (mit hohem Verbrauch) und X-Material
(mit hoher Vorhersagegenauigkeit).

B Zum Nachlesen

Fachliteratur

Wannenwetsch, Helmut H., Hrsg. (2008): Intensiv-
training Produktion, Einkauf, Logistik und Dienst-
leistung. Wiesbaden: Gabler, S. 24-31.

Methodenbeschreibung

Baszenski, Norbert (2008): Methodensammlung zur
Unternehmensprozessoptimierung. 3. Aufl. Heraus-
gegeben vom Institut fur angewandte Arbeitswis-
senschaft. KéIn: Wirtschaftsverlag Bachem.

Der IfaA-Broschiire ist eine CD-ROM mit circa 100
standardisierten Methodenbeschreibungen beige-
fligt; die Methode ,ABC-Analyse“ wird auf fiinf Seiten
vorgestellt.
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Methode

Kombination ABC- und XYZ-Analyse

Beschreibung

Mit der ABC-Analyse identifizieren Sie die vorrangig zu behandelnden A-Teile, die bis

zu 80 Prozent der Materialkosten ausmachen, auch wenn sie nur bis zu 20 Prozent der

eingesetzten Menge betragen.

Materialart Wertgrenzen
A-Material 60-80 %
B-Material 10—25 %
C-Material 5-10 %

Artgrenzen
5—20 %

30—40 %

Die XYZ-Analyse unterscheidet die verwendeten Materialien nach dem Grad der

Verbrauchskonstanz (X: konstanter Verbrauch; Y: schwankender Verbrauch; Z: nicht

vorhersehbarer Verbrauch). Wenn Sie ABC- und XYZ-Analyse kombinieren, erhalten

Sie Hinweise zur Verbesserung der Materialbereitstellung (s. Wannenwetsch, Intensiv-

training, S. 30 f.).

Kombination ABC- und XYZ-Analyse

A

hoher Wert

hohe Vorhersage-
genauigkeit
gleichmafiger Verbrauch
hoher Wert

mittlere Vorhersage-
genauigkeit

schwankender Verbrauch

hoher Wert

niedrige Vorhersage-
genauigkeit
unregelmaRiger
Verbrauch

B

mittlerer Wert

hohe Vorhersage-
genauigkeit
gleichmaliger Verbrauch
mittlerer Wert

mittlere Vorhersage-
genauigkeit

schwankender Verbrauch

mittlerer Wert
niedrige Vorhersage-
genauigkeit
unregelmaRiger
Verbrauch

C

niedriger Wert

hohe Vorhersage-
genauigkeit
gleichmaRiger Verbrauch
niedriger Wert

mittlere Vorhersage-
genauigkeit

schwankender Verbrauch

niedriger Wert
niedrige Vorhersage-
genauigkeit
unregelmaRiger
Verbrauch
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— Materialien AX, BX, AY eignen sich fur fertigungssynchrone Beschaffung (,Just-in-Time").
Beschaffungsaufwand fiir CZ-Material (geringer Wert, Verbrauch kaum vorhersehbar) minimieren.
~ Materialgruppen zwischen den beiden Extrempositionen werden einzeln betrachtet.

Methode Kombination ABC- und XYZ-Analyse

Auswirkung auf hoch mittel gering

Teilproduktivitaten Arbeitsproduktivitit .
Betriebsmittelproduktivitit .
Materialproduktivitit -
Energieproduktivitit .

Wirkungen

uber die Stufen des > Entwicklung >--

Produktionsablaufs

Aufwand/Nutzen hoch mittel gering
Nutzen =
Schulungsaufwand .
Einsatzaufwand =

Erganzende Methoden Pareto-Analyse, 20/80-Regel

Abbildung 10: Kurzbeschreibung Kombination ABC- und XYZ-Analyse.
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3.4 Poka Yoke

A Methodenbeschreibung

Poka Yoke ist eine einfache Methode, mit der Sie kleine
menschliche Fehler bei der Arbeit vermeiden und da-
durch fehlersichere Prozesse gewahrleisten konnen.

Der einfache Grundgedanke der aus der japanischen Ma-
nagementpraxis stammenden Methode ist die Einsicht,
dass unbeabsichtigte Fehler prinzipiell nicht vermeidbar
sein. Fehler kdnnen aber teuer sein und die Produktivitat
verringern. Sie gestalten deshalb Produkte, Prozesse und
Betriebsmittel so, dass Fehler beim Bedienen oder weite-
ren Be- oder Verarbeiten erst gar nicht auftreten kénnen.
Dazu gehen sie in sechs Schritten vor:

m  Schritt 1:
Identifizieren fehleranfalliger/
fehlerintoleranter Prozesse
= Schritt 2:
Fehler und Fehlerursachen analysieren
= Schritt 3:
Fehler verhindern (durch Gestaltung der
Produkte, Prozesse und Betriebsmittel)
= Schritt 4:
Lésungsvorschlage bewerten, moglichst
einfache Losungen auswahlen
= Schritts:
Umsetzung planen (MaRnahmenplan)
= Schritt 6:
MaRnahmen umsetzen (Schulung, Losungen
visualisieren, Wirkungen beschreiben)

B Zum Nachlesen

Fachliteratur zur Einfiihrung
RieBelmann, Julia (2011): Methoden fiir einen effizienten
Materialeinsatz. Eschborn: RKW. (Faktenblatt 3/2011).

Lehrstuhl fur Fordertechnik, Materialfluss, Logistik an
der TU Miinchen: Kompendium, Stichwort Poka Yoke.
www.fml.mw.tum.de

Methodenbeschreibung

Baszenski, Norbert (2008): Methodensammlung zur Un-
ternehmensprozessoptimierung. 3. Aufl. Herausgegeben
vom Institut fur angewandte Arbeitswissenschaft. Koln:
Wirtschaftsverlag Bachem.

Der IfaA-Broschiire ist eine CD-ROM mit circa 100 stan-
dardisierten Methodenbeschreibungen beigeftigt; die Me-
thode ,,Poka Yoke“ wird auf vier Seiten zusammenfassend
dargestellt.
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C Kurzbeschreibung Poka Yoke

Methode

Poka Yoke

Beschreibung

Die Methode Poka Yoke dient der Vermeidung (yoke) zufalliger Fehler (poka) und der
Herstellung fehlersicherer Prozesse. Manche Produktionsfehler entstehen durch fal-
sches Verarbeiten und Beschadigen des Bauteils. Sie passen die Konstruktion des Bau-
teils so an, dass die in der Vergangenheit aufgetretenen Fehler ausgeschlossen wer-
den. Poka Yoke verhindert, dass Mitarbeiter ein falsches Teil einbauen oder falsches
Werkzeug verwenden. Ein bekanntes Beispiel flir die Anwendung von Poka Yoke ist die
Konstruktion des Telefonsteckers. Die Steckerform, wie in der folgenden Abbildung zu
sehen, ist so angepasst, dass der Stecker nur mit dem richtigen Anschluss verbunden
werden kann.

Beispiel: angepasste Telefonsteckerform

N

L] L]

F N
Quelle: Wikipedia (http://de.wikipedia.org/wiki/Poka_Yoke)

Ahnliche Wirkungen kénnen bei Computeranschlissen, Anschlissen von Gasflaschen
oder bei Zapfhahnen an Tankstellen erzielt werden. Im Produktionsprozess fiihrt Poka
Yoke zur Vermeidung von Ausschuss und Nacharbeit und hat insofern positive Wir-
kung auf die Materialproduktivitdt. Indem Fehlhandlungen ausgeschlossen und hohe-
re Prozesssicherheit erzielt werden, tragt Poka Yoke (mit vielen anderen MaRnahmen)
auch zur Steigerung der Arbeitsproduktivitdt bei.

Wo Poka Yoke eingesetzt werden kann, vermeiden Sie Ausschussproduktion, redu-
zieren Arbeitsunfalle (soweit betriebsmittelbedingt) und verhindern zufallige mensch-
liche Fehler (Verwechseln, Vergessen, Vertauschen).

www.rkw-kompetenzzentrum.de
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3 Methoden zur Verbesserung der
Materialproduktivitat

Methode Poka Yoke
Auswirk f
u'sww ung a'u" hoch mittel gering

Teilproduktivitaten
Arbeitsproduktivitit .
Betriebsmittelproduktivitit .
Materialproduktivitat -
Energieproduktivitat =

Wirkungen

Produktionsablaufs

Aufwand/Nutzen hoch mittel gering
Nutzen =
Schulungsaufwand .
Einsatzaufwand =

Erganzende Methoden KVP, FMEA, Fischgrat-Diagramm, Kreativitatstechniken wie z. B. morphologischer

Kasten

Abbildung 11: Kurzbeschreibung Poka Yoke.
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Anhang 1:

Begleitender Expertenkreis

Dieser RKW-Leitfaden ist in Kooperation mit einem Ex-
pertenkreis entstanden, dem wir an dieser Stelle fur die
engagierte Begleitung und Unterstiitzung danken.

Neben den konzeptionellen und praxisbezogenen Bei-
tragen zu den Diskussionen im Expertenkreis waren uns
die Unterstiitzung von Herrn Norbert Baszenski (ifaa In-
stitut fir angewandte Arbeitswissenschaft, Diisseldorf)
bei der Auswahl von Methoden und Instrumenten zur
Produktivitatssteigerung und die Hinweise von Herrn
Gert A. Fischer (Fischer Technology Consulting, Fried-
richsdorf) auf die zur Produktivitatsberechnung erfor-
derlichen Datenquellen besonders wichtig.

Frau Ramona Frick (Bundesministerium fir Wirtschaft
und Technologie, Berlin) haben wir flr ihre ergebniso-
rientierten Anregungen und Stellungnahmen zu Inhalt
und Gestaltung des Leitfadens zu danken.

Das dem Leitfaden zugrunde liegende Messkonzept fir
Produktivitat ist maRgeblich von Herrn Dr. Steffen Kinkel
(Fraunhofer Institut System- und Innovationsforschung,
Karlsruhe) eingebracht worden.

Die Verantwortung fiir die Aussagen des Leitfadens liegt
selbstverstandlich beim RKW Kompetenzzentrum.

Kontakt RKW Kompetenzzentrum:
Projektleiter

Wolfgang Schroter

E-Mail: schroeter@rkw.de

Tim Vollborth
E-Mail: vollborth@rkw.de

Postalische Adresse:
RKW Kompetenzzentrum
Dusseldorfer Str. 40 A
65760 Eschborn
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