Integrierte Prozess- und Layoutplanung

Optimierungschancen gezielt nutzen!

Prozessgestaltung mit dem
Layout umsetzen

One Piece Flow, Just in Time und
KAIZEN sind viel versprechende An-
satze zur Steigerung der Effizienz in
der Fertigung. Aber werden sie auch
von den Fihrungskraften und Mitar-
beitern in der Werkstatt ange-
nommen und nachhaltig angewandt?
Erfolgreicher sind neue Methoden
des Produktionsmanagements, wenn
man sie mit der traditionellen Layout-
planung verknipft. Die Visuali-
sierung der Gestaltungsergebnisse
im Fertigungslayout unterstitzt ihre
nachhaltige Anwendung und schafft
die Basis fur die kontinuierliche
Verbesserung.
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Neue Produkte und Prozesse, Kapazitatsanpassungen, Standortver-
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Verschwendung vermeiden - Wertschdopfung gestalten

Mit Wertstromdesign zum JIT

Im Produktionsbetrieb entfallen ca.
10% der Durchlaufzeit auf die reale
Wertschodpfung. Mit einer Neugestal-
tung des Layouts kann der Ferti-
gungs- und Logistikprozess ganz-
heitlich analysiert und optimiert
werden. Das Wertstromdesign oder
Prozessmapping stellt daftr den
Material- und  Informationsfluss
graphisch dar und ermdglicht eine
effiziente  Prozessgestaltung in
Intensiv-Workshops. Zur Umsetzung
der SOLL-Prozesse in die reale
Fertigung muss das Layout genutzt
werden.

Optimierung  der

Kette

Neben dem Wertschépfungsprozess
wird die Effizienz der Fabrik durch
das Logistikkonzept bestimmt. Durch
die konsequente Optimierung der
logistischen Kette vom Lieferanten
bis zum Kunden lassen sich Durch-
laufzeit, Transport/Handling und
Bestande minimieren. Der Material-
fluss wird als integraler Bestandteil
des Produktionsprozesses mit dem
Layout geplant und optimiert.

logistischen

Arbeitsplatzgestaltung -
Layoutplanung im Mikrosystem

Mit dem Zwang zur Steigerung der
Produktivitdt im globalen Vergleich
wird die haufig vernachlassigte klas-
sische Arbeitsplatzgestaltung wieder
intensiviert. Ziel ist die maximale
Wertschopfung durch die Optimie-
rung des Bewegungsablaufs im
Zusammenspiel mit der technischen
und raumlichen Gestaltung der
Arbeitsplatzausristung. Prozess-
stabilitat, Rentabilitdt und Flexibilitat
entscheiden Uber den Mechanisie-
rungsgrad. Nach der Zeitermittlung

wird der Arbeitsablauf und der
Arbeitsplatz in einem Standard-
arbeitsblatt  verbindlich festge-
schrieben.

Gesellschaft fur Industrielle
Technik und Organisation
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Das Layout, Spiegel des Produktionsmanagements

One Piece Flow

One Piece Flow, als Flie3fertigung
oder Komplettbearbeitung, fordert die
sequentielle Bearbeitung der Einzel-
produkte zum Bedarfszeitpunkt. Dies
ist der Schlissel zur kirzest
moglichen Durchlaufzeit. Die Fluss-
orientierung im Hauptprozess fuhrt
zu zyklisch wiederkehrenden Versor-
gungsprozessen bei der Fertigung
der Vorprodukte und der Bereit-
stellung des Materials nach dem JIT-
Prinzip. Die verzweigten Fertigungs-
strukturen und Logistikketten werden
mit ihren raumlichen Abhangigkeiten
im Layout dargestellt und bewertet.

Standardisierung

Ein wesentliches Element eines wett-
bewerbsfahigen  Produktionsmana-
gements ist die Standardisierung der
Fertigungsprozesse. Mit dem Ein-
halten der Standards werden Fehler
vermieden, sichere Prozesse ge-
wahrleistet und eine gleichmaRige
Leistung erreicht. Jede gestal-
terische Verbesserung endet mit
einer Standardisierung. Die Doku-
mentation der Standards im Layout
dient zur Diskussion und Schulung
der Ablaufe und Gestaltungsregeln
und macht die nachhaltige Ein-
haltung der vereinbarten Standards
Uberprufbar.

Shop Floor, Fenster des
Unternehmens

Durch ein positives Erscheinungsbild
der Fertigung wird Geschéaftspart-
nern und Vorgesetzen die Herstel-
lung qualitativ hochwertiger und
innovativer Produkte in einem ver-
lasslichen und wettbewerbsfahigen
Unternehmen vermittelt. Visualisie-
rung, Transparenz und Ordnung sind
Kriterien von Prozessaudits und ste-
hen fir stabile Prozesse und quali-
tatsbewusste Mitarbeiter. Vielerorts
wird auch dem Endkunden die Fer-
tigung geoffnet, um sein Vertrauen
in das Unternehmen und seine
Produkte zu starken. Ein aktuelles
und verbindliches Layout pragt die
Fertigung als Spiegel des Unter-
nehmens.

ITO

Gesellschaft fur Industrielle
Technik und Organisation
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Die Sprache der Praktiker sprechen! ITO

Bei der kontinuierlichen Anpassung der Prozesse und Layouts an
veranderte Produktionsbedingungen und -anforderungen lassen sich die
Effizienz und Wettbewerbsfahigkeit der Fertigung bestandig steigern. Das
Layout wird zum Vehikel eines wettbewerbsfahigen Produktions-
managements. Kurze Durchlaufzeiten, produktive Wertschdpfung und
stabile Prozesse werden zum Ziel der Layoutplanung. In der Sprache des
Layouts denken und planen die Praktiker in der Fertigung. Es
veranschaulicht die Gestaltungsmafnahmen und stellt zur Umsetzung eine
verbindliche Handlungsanleitung zur Verfugung.

Layoutoptimierung in 5 Tagen ™ e

Die ITO fuhrt mit Ihnen einen
Layoutcheck durch und erfasst den
Veranderungsbedarf. Bei der Layout-
planung integriert die ITO die Opti-
mierung der Prozesse- und Logistik-
ketten. Die Aufgabenstellung kann
dabei in Giberschaubare Kurzprojekte

gegliedert werden. Gestaltung Bewertung
Das Layout betrifft alle, die in der | Zielsetzung Fertigungsstruktur Materialfluss
Fertigung Verantwortung tragen. In ,fmqm. - schwachstellen Prozessgestaltung Maschineaufstellung
Workshops werden sie in die Ge- I!. Verschwendung Logistikkonzept Wirtschaftlichkeit
staltung eingebunden. Damit wird l—__‘“___: Benchmarking Arbeitsplatzgestaltung Nutzwertanalyse
das Know How der Praktiker genutzt = ProdUKTONS oG amm Dimensionierung Umsetzungsplan
sowie eine schnelle Umsetzung und
naChhaltige Anwendung der IST-LAYOUT SOLL-LAYOUT UMSETZUNG
Ergebnisse sichergestellt.

> 1 Tage >> 3 Tage >> 1 Tag >

ITO GmbH

HamletstralBe 11

D-70 563 Stuttgart

info@ito-gmbh.de

www.ito-gmbh.de Kunden:
Adolf Féhl GmbH & Co. KG - Alcan BDW GmbH & Co. KG - AUDI AG -
BIOTRONIK SE - Black & Decker GmbH - Brose Fahrzeugteile GmbH &

Ansprechpartner: Co. KG - Daimler AG - Deutsche Bahn AG - Endress + Hauser Gruppe -
Dr. Ing. Ludwig Traut Hauraton GmbH & Co. KG - KLOCKNER Gruppe - Loh Optikmaschinen AG
Telefon (0711) 68 71 06-41 - Motorola GmbH - Oldenbourg Gruppe - Optische Werke G. Rodenstock -
Telefax (0711) 68 71 06-42 Osterreichische Bundesbahnen - Sartorius AG - Schweizerische Bundes-
ludwig.traut@ito-gmbh.de bahnen - SBTS Siemens Busbar Trunking Systems GmbH & Co. KG
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