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Beispiel: Werkzeugaufbewahrung

Zeitersparnis durch Standards am Arbeitsplatz
Vorher Nachher

= Suchaufwand wird minimiert
Beschadigungen am Werkzeug werden vermieden

l‘ Standards — 5 A (Beispiel Airbus)

Unternehmens-
Entwicklung

Kontinuierliche
Verbesserung

Entwicklungs-
sprung

Mit Standards
Ohne Standards

Zeit
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Lo i Vorteile eines Produktionssystems mit flexibler Standardisierung




Ubersicht: Formen der Verschwendung

(1) Verschwendung
durch Uberproduk-
tion

Entsteht durch Produktion lber den Bedarf hinaus z,B. weil man zu grolze
Lose hat, Maschinen auslasten will...

(2) Verschwendung
durch Wartezeiten

Entsteht durch Warten auf Material, durch Maschinenstillstdnde, unndtiges
Suchen, mangelhafte Ordnung...

(3) Verschwendung
durch Transporte

Entsteht durch Zwischenlagerungen, Puffer, zu groRe Entfernungen
zwischen Maschinen und Lagerstellen...

(4) Verschwendung im
Arbeitsprozess

Entsteht durch (im Prinzip) unnétige (Folge-) Arbeiten, Leerwege an
Maschinen und von Werkzeugen, Uberflissige Handhabungen...

(5) Verschwendung
durch (zu) hohe
Bestdnde

Entsteht durch falsche Produktionsprinzipien und verursachen hohe Kosten,
beeintrdchtigen die Qualitét...

(6) Verschwendung
durch dberflissige
Bewegung

Entsteht durch eine nicht sachgeméaRe Arbeitsplatzgestaltung, unnétige
oder umsténdliche (Hand- und Kérper-) Bewegungen...

(7) Verschwendung
durch Produktions-
fehler

Entsteht durch Ausschuss, falsche Informationen... und verursachen einen
hohen Aufwand an Nacharbeit, zusétzliche Kontrollen...

Quelle: Heinz-Kurt Wahren, Karl Maisch;

Machen Sie lhre Produktion fit; RKW

Sieben Arten der Verschwendung

Kontinuierliche Verbesserung der Best-Practice-Losungen bzw. etablierter

Standards im Rahmen von KVP (flexible Standardisierung)

sollen in die Verbesserung des Produktionssystems eingebunden werden.

>
»  Alle Fihrungskrafte,
>
>
>
>
» Auditierung, flexible
auch auf Experten gestitzt.
>

Die Bausteine des Produktionssystems sollen mit eigenen Mitteln umgesetzt werden.

Standardisierung von Best-Practice-Losungen bzw. etablierter Standards und Methoden|

Die gesamte Prozesskette soll berticksichtigt werden.

Die Inhalte werden unternehmensweit vereinheitlicht und standardisiert.
Das Produktionssystem ist modular und transparent aufgebaut.

Einhaltung von Standards wird auditiert und visualisiert.

Bausteine des Produktionssystems sollen langfristig zur Effizienzsteigerung beitragen.

Experten und Beschéftigten aus direkten und indirekten Bereichen

Standardisierung und Visualisierung ist sowohl auf Mitarbeiter als
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Kernelemente bei der Konzeption eines Produktionssystems
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