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Produktivitatssteigerung im Maschinenbau
Teufelskreis Komplexitat und Kostensteigerung ITO

Viele Maschinenbauunter-
nehmen gerieten in den letzten
Jahren in eine Komplexitats-
falle. Um den Absatz zu férdern,
erhohten sie ihre Produkt- und
Variantenvielfalt, ohne ihren
Marktanteil entscheidend
steigern zu kénnen. Der Grund
liegt in den Kosten und
Zeitverlusten, die durch eine
erhohte Komplexitat der Wettbewerbsfahi
Produkte und Prozesse ent-
stehen und die Wettbewerbs- Gewinnm
fahigkeit mindern. Erfolgreiche
Unternehmen meistern die
Gratwanderung zwischen
Vermeidung und Beherrschung
der Komplexitat.

gkeit sinkt

Absatz stagniert
frgen schrumpfen

deckung wird gesteigert
Bedienung von Nischen
Erfullung aller Kundenwiinsche

Kosten steigen
Lieferzeiten steigen
Produktivitat sinkt

Komplexitat steig
Produkte
Geschaftsprozesse

Seite 2



Produktivitatssteigerung im Maschinenbau
Effizienzsteigerung durch Vereinfachung

Maschinenbauunternehmen mit
konkurrenzfahigen Produkten,
kurzen Durchlaufzeiten und
hoher Produktivitat ist in auf-
fallender Weise die Einfachheit
von Strukturen und Prozessen
gemein. Sie zeigt sich im
strategischen Bereich durch
eine konsequente Konzentration
auf den vom Kunden
honorierten Produktnutzen und
die leistungsstarken Stufen der
eigenen Wertschopfungskette.
Das operative Management
praktiziert transparente und
standardisierte Ablaufe
differenziert nach Produkt-,
Teile- und Auftragstypen.

Produktstandardisierung

Produktstrukturierung

Sortimentsbereinigung

Produktgestaltung

Dispositionsregeln

Standardlieferzeiten

Auftragsklassifizierung

Auftragsabwicklung

Vermeidung Verschwendung

Leistungstiefenoptimierung

Segmentierung

Produktionsgestaltung

ITO
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Produktivitatssteigerung im Maschinenbau
Marktgerechte Produktgestaltung TO

Den Anforderungen des
Marktes muss durch innovative
Produkte, hohe Qualitat aber
auch durch eine geeignete
Produktstruktur entsprochen
werden. Ein bereinigtes
Produktsortiment begrenzt die
Ausgangskomplexitat. Der Viel-
zahl von Marktanforderungen
kann bei kurzesten Lieferzeiten
nur durch eine Baugruppen-
struktur entsprochen werden,
die eine mdoglichst spate
Variantenbildung zulasst. Durch
Produktstandardisierung werden
die Logistik- und Auftragsab-
wicklungsprozesse vereinfacht.

Produktstrukturierung

- Modularisierung mit vormontierbaren und
prufbaren Baugruppen

- Grund- und Varianten-/Optionsbaugruppen

- Basisprodukte zur kundenspezifischen Komplettierung
- Intergralbauteile: Verringerung der Bauteileanzahl

- Ubereinstimmung von Stiicklisten- und

Eine fertigungsgerechte Baugruppenstruktur
Produktkonstruktion erschliefst Bauteile/Baugruppen-Standardisierung
Einsparungspotentiale bei der _Gleichteile

Montage.

- Mehrfachverwendungsteile
Montagegerechte Produktkonstruktion
- Wirtschaftliche Flgeverfahren

- Einfache Fugefahigkeit

- Vermeidung Anpassarbeiten/Justagen

- Austauschbarkeit der Teile/Baugruppen
- Handhabbarkeit/Unterscheidbarkeit

.
2
L
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Produktivitatssteigerung im Maschinenbau
Optimierung der Leistungstiefe ITO

Eine Reduzierung der
Leistungstiefe sichert Ihnen
nicht zwangslaufig Wettbe-
werbsvorteile. Ein hoher
Eigenleistungsanteil wirkt als
Verstarker in den Bereichen
Ihrer Uberlegenheit. So muss
jedes Unternehmen die Frage
nach seiner optimalen

Fremdbezug Handlungsmaxime

Strategie-

Leistungstiefe differenziert in entscheidung zur Glattung von « Differenziere streng nach langfristiger

der Art beantworten, dass 7J Nachfragespitzen Optimierung der Wertschépfungskette und
eigene Schwachen reduziert . kurzfristiger Nachfrageglattung!

werden und die Konzentration Verlagerungspotential: ) . _
auf die eigenen Starken méglich Produktmodule y x\gir:iZCl)J:)t\i/niir:e?gﬁgusg%g:t;ﬁt;:mwUI mit
wird. Dabei fehlt es vielen Teilefamilien

Lieferanten und minimalen Schnittstellen!

e Strebe bei Leistungen mit eigenem Wettbe-
Eigenfertigung werbsvorteil die Eigenfertigung mit Techno-
logie-, Kosten- und Serviceflhrerschaft an!

e Ermittle die potentielle Kosteneinsparung bei
Eigenfertigung Fremdbezug auf der Basis von Vollkosten
und analysiere die Kosten des Lieferanten!

e Wahle den Lieferanten nach Entwicklungs-
und Fertigungs-Know How sowie
Logistikkompetenz flr eine langfristige
Zusammenarbeit!

Unternehmen nach den
Erfahrungen der ITO an der
Konsequenz, die strategische
Entscheidung zur Leistungs-
tiefenoptimierung von der
kurzfristigen Fremdvergabe zur
Glattung der Kapazitatsspitzen
zu trennen.

Eigenfertigung

Fremdbezug e Optimiere das Produkt und den Wert-
Produktoptimierung schopfungsprozess in partnerschatftlicher
Prozessoptimierung Zusammenarbeit mit dem Lieferanten!

Seite 5



Produktivitatssteigerung im Maschinenbau
Differenzierung der Auftragsabwicklung
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Nachfrageschwankungen,
Kleinstlose, Kundenwiinsche
und Konstruktions- sowie
Termin&nderungen erfordern
eine flexible Reaktion der
Maschinenproduktion. Die
Einheitsbehandlung aller
Produkte/Teile und Auftrage
fuhrt in diesem Umfeld zu einem
Uberproportionalen Planungs-
und Steuerungsaufwand.
Notwendig ist eine Differen-
zierung der Auftragsabwicklung
nach Produkt- und Auftrags-
typen. Diese Standardisierung
fuhrt zu transparenten Ablaufen,
geregelten Verantwortlichkeiten,
operationalen Handlungs-
anweisungen und verbindlichen
Entscheidungen.

Auftragsklassifizierung

Jahresstiickzahl

Standardprodukte
Serienfertigung

Unikate
Einzelfertigung

n

Zeitpunkt des Kundenauftrages

Konstruktion-AV-Fertigung-Montage

Standardisierung Auftragsabwicklung/Logistik

e Standardlieferzeit nach Produktgruppen

e Formalisierte Kundenauftragserfassung

e Regelung der Produktabloseprozesse

¢ Lieferantenauswahl/-reduzierung

¢ Festlegung der Produktdokumentation

e Konsequenter Anderungsdienst

¢ Dispositionsverfahren nach Teileklassen
e Konsequente Teile-Verfligbarkeitsprifung
¢ Projektorganisation/-controlling

e Hohe Programmstabilitat (Freeze-points)
o Kapazitats-/FlexibilitAitsgrenzen

e Liefervereinbarung zwischen internen Kunden
e Prozessorientierte Verantwortung

e Fremdvergabe zur Kapazitatsglattung
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Produktivitatssteigerung im Maschinenbau
Produktionssegmentierung O

Modulare Unternehmensstruk-
turen, ausgerichtet an Produkt
und Kundenanforderungen,
kompensieren die durch den
Markt in das Unternehmen
getragene Komplexitat. Durch
Prozessorientierung und
Komplettbearbeitung werden
Schnittstellen abgebaut und

. . Produkt Markt/Kunde
durch die Delllegatlon. der Ver- Gliederung nach Produktgruppen und & : Gliederung orientiert an spezifischen
antwortur)g. fur Termine, Kosten Komponenten mit homogenem Markt-/Kundenanforderungen oder
und Qualitat de_r Steuerungs- Produktionsablauf/-verfahren z.B. | Wettbewerbsstrategie wie Lieferzeit-
autwand reduziert. Autarke orientiert an der Stlckzahl : minimierung oder Stlckzahlflexibilitat

Organisationseinheiten fordern
den kreativen und flexiblen

Mitarbeiter, der mit Verantwor- » ' .
tungsbewuRtsein selbstandig AL 2 ) N el
vor Ort entscheidet und handelt.
o Montage
Teilefertigung || S Produkt B 2
Produkt & g
B+C+D+E g || Montage Q
— || Exotenprodukte i
C+D+E
Prozesskette | ' Autonomie
Integration mdglichst vieler Stufen Einrichtung dezentraler/ autonomer
des Wertsteigerungsprozesses im Bereiche mit ganzheitlicher Auf-
Sinne einer Komplettbearbeitung _ - gabenstellung und der Verantwortung
ohne Schnittstellen : fur Kosten, Termine und Qualitat
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Produktivitatssteigerung im Maschinenbau
Baustellenmontage versus Linien-/Reihenmontage

ITO

Die Struktur der Montage im
Maschinenbau wird wesentlich
durch das gewahlte Ablauf-
prinzip bestimmt. Gegenuber
der Baustellenmontage ermég-
licht die Linien-/Reihenmontage
die Auslastung und Speziali-
sierung ortsfester Betriebs-
mittel, konstante Arbeitsteams
und eine standardisierte
Materialbereitstellung. Durch
das FlieRBprinzip ergeben sich
die Notwendigkeiten einer
detaillierteren Ablaufplanung
und der Zwang einer Taktung,
was zu hbherer Termintreue
und kurzeren Durchlaufzeiten
fahrt.

Charakterisierung

Baustellenmontage

Linien-/Reihenmontage

> Produkt Neben-
. > schluss
Arbeitsplatzstruktur Material @ N
> > <P
ap
Stuckzahl niedrig hoch

Werkereinsatz

stationsgebunden &
stationswechseind

stationsgebunden &
wertstiickbegleitend

Transport Montageobjekt

unwirtschaftlich

wirtschaftlich

Montageablauf/-inhalt

unplanbar/veranderlich

planbar/unveranderlich

Betriebsmittel/Technologie

mehrfach je Baustelle

an einer Station

Materialbereitstellung

mehrfach je Baustelle

an einer Station

Organisationsaufwand einfach aufwendig
Transport-/Handlingaufwand hoch nieder
Durchlaufzeit lang kurz
Variantenflexibilitat hoch eingeschrankt
Stuckzahlflexibilitat hoch eingeschrankt
Qualifikationsanforderungen hoch reduziert
Mitarbeiterproduktivitat niedrig hoch

Gesellschaft fur Industrielle
Technik und Organisation
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Produktivitatssteigerung im Maschinenbau
Elemente und Funktionen einer Fertigungsinsel

Die Fertigungsinsel bildet eine
autarke Organisationseinheit in
der Teilefertigung, die eine
Teilefamilie mdglichst komplett
herstellt. Daflir werden ein
Arbeitsteam und die notwen-
digen Betriebsmittel fest der
Fertigungsinsel zugeordnet. In-
direkte Funktionen der, Arbeits-
vorbereitung, Fertigungs-
steuerung, Qualitatssicherung
und Logistik werden dem
Arbeitsteam Ubertragen. Die
Delegation der Entscheidungs-
kompetenz und der Verant-
wortung vereinfacht die
Steuerungs- und Koordinations-
funktion der Ubergeordneten
Betriebsorganisation und fuhrt
zu hoherer Termintreue und
kirzeren Durchlaufzeiten.

ITO

Gesellschaft fur Industrielle
Technik und Organisation

Fertigungssteuerung

Materialdisposition

Transport

Fertigungs-
familie

Personalbedarfs-
und Einsatzplanung

Arbeitsplanung

Fertigungsinsel

Betriebs-
mittel

Mitarbeiter

Betriebsorganisation

Qualitatskontrolle

Werkzeug- und
Vorrichtungsdisposition

Instandhaltung
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Produktivitatssteigerung im Maschinenbau
Vermeidung von Verschwendung
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Mehr als 40% der Herstell-
kosten im Maschinenbau sind
Personalkosten. Ein erfolgrei-
cher Ansatz zur Produktivitats-
steigerung ist die systematische
Analyse der Fertigungszeit
hinsichtlich ihrer Wert-
schopfung. Zeitanteile ohne

Wertsteigerung stellen Ver- Analyse der Wertschépfung Verschwendung in der Produktion
schwendung dar und sind durch
technische und organisatorische 1 o Werkstlick-/Teilehandling
MafSnahmen konsequent zu = e Werkstiick-/Teiletransport
vermeiden. Die besten Erfolge =) Verschwendun i _
erzielt die ITO bei dieser Auf- o g ¢ Ganz-Korp_erbewegungen.
gabenstellung mit abteilungs- T Laufen, Blcken, Hocken, ...
ubergreifend zusammenge- g e Anpassarbeiten
setzten Teams betrieblicher ~ .
Justageoperationen
Praktiker, die von erfahrenen = * geop o
Moderatoren angeleitet und * Warten/Verteilzeit
unterstitzt werden. e Taktausgleich
Wertsteigerying e Auftrag/Zeichnungen lesen
¢ Prifen/Dokumentation
¢ RUsttatigkeiten
Montagefolge [Zeit] e Nacharbeit/Ausschuss
e Montagesystem-Analyse e FUhrungsfunktionen
e Produktionsketten-Analyse ...
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Produktivitatssteigerung im Maschinenbau

Referenzprojekt: Loh Optikmaschinen AG, Wetzlar

Planungspramisse:
Schnelligkeit - Direktheit - Klar-
heit - Verbindlichkeit

Zielsetzung: Reduzierung
Durchlaufzeit um 50 bis 80% -
Halbierung der Bestande - Er-
héhung der Produktivitat um 20
bis 25%

Produkte: Maschinen sowie
Hilfs- und Betriebsstoffe zur
Herstellung von Brillenglasern
und feinoptischen Linsen

Charakteristika: Starke
Kundenabhangigkeit - Umfang-
reiches Produktspektrum -
Zahlreiche Produktneuanlaufe -
Starke Schwankungen und Un-
sicherheiten im Produktions-
programm und Absatzplan

Produktion und Logistik:
Fertigungstiefe ca. 40 bis 50% -
1 bis ca. 100 Maschinen je Jahr
und Produktfamilie - Ca. 80 bis
400 Montagestunden und ca. 60
bis 350 Vorfertigungsstunden je
Maschine - SAP R3 mit
Anbindung der Vertriebstochter.

Quelle: Loh Optikmaschinep AG

ITO
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