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1. Einleitung

1. Einleitung

Die Globalisierung der Angebots- und Nachfragemarkte fiihrt zu einem immer
starkeren internationalen Wettbewerb von Industrieunternehmen.’

Firmen in Industrienationen mit sehr hohen Standortkosten kénnen ihre
Wettbewerbsféhigkeit  nur  dann  langfristig  halten, wenn sie  den
Leistungserstellungsprozess sehr effizient gestalten, Giter von sehr hoher Qualitat
produzieren und permanent auf den sich schnell &ndernden Markt reagieren kénnen.?
Diese Situation erfordert in den meisten Unternehmen ein Umdenken. Durch den
zukinftig noch weiter zunehmenden Innovationswettbewerb kommt der EinfUhrung
neuer Produkt- und Produktionstechnologien ein strategischer Stellenwert zu. Die
Produktionstechnologien haben dabei nicht nur die Aufgabe, die Produkttechnologien
zu ermdoglichen, sondern besitzen ein eigenes Potenzial zur
Wettbewerbsbeeinflussung.  Eine  Vernachldssigung der  Entwicklung  von
Produktionsstrategien kann sogar dazu fiihren, dass die Méglichkeiten und Potenziale
der Produktion in der Produktentwicklung nicht ausreichend genutzt werden und
technologische Synergien zu spat erkannt werden. Eine schnelle, flexible und
kostenglinstige Prozessbewaltigung muss angestrebt werden, die den Kunden, und die
Erflllung seiner Anspriiche, zum hdchsten Ziel erhebt.

Dazu werden die hergestellten Produkte gezielt auf die Befriedigung von
Kundenanforderungen hin ausgerichtet und bei Veranderungen schnell daran
angepasst. Dies flhrt zu einer steigenden Zahl von Produktvarianten und kleiner
werdenden LosgréBen. Neben der Variabilitat des Produktes fihrt dies zu einem
Anstieg der Variabilitat des Produktionsprozesses und somit zu einem steigenden
Bedarf an Anpassung der zugehdrigen Produktionssysteme.?

Zur Bewadltigung der dargestellten Herausforderungen nutzen Unternehmen hierzu
vermehrt die von der Toyota Motor Company entwickelten Prinzipien und Methoden,
der "Lean"-Philosophie.

Der Blick auf notwendige Prozesse, um Produkte zu erstellen und dem Kunden zur
Verflgung zu stellen, ist konzeptcharakteristisch. Ziel des Ansatzes ist eine
Unternehmenssteuerung aus einer Perspektive der Prozesse heraus, um dariber fur

' Vgl. /Kuhn;Hellingrath-2002:S.5¢/
2 Vgl. /Westkampder-2001:S. 3/
% Vgl. /Warnecke-2001:S 470f/
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1. Einleitung

flexible Wertstrome zu sorgen und so Nachfrage maBgeschneidert, kostenginstig und

schnell entsprechen zu kénnen. *

1.1 Ausgangssituation und Problemstellung

Aus Entwicklungen in der industriellen Praxis ist bekannt, dass die Strategien der
Gestaltung von Fabrik- und Produktionssystemen besonders in der neueren Zeit
erheblichen Veranderungen unterliegen. Zur Bewaltigung der Herausforderungen
wurden viele verschiedene Strategien propagiert, die oftmals é&ltere, bewahrte

Gedanken aufgreifen und modifizieren. Zu nennen sind:

e die Dezentralisierung von Produktionsstrukturen

e die "fraktale Fabrik"

e die Fertigungssegmentierung

e die Einfihrung der Gruppenarbeit

e die Bildung von Prozessketten

e die Konzentration von Unternehmen auf ihre Kernkompetenzen
e die Einrichtung von Fertigungsinseln

e die "schlanke Fabrik"

e die "atmende Fabrik"

e die Reduzierung von Fertigungstiefe

e die Minimierung des logistischen Aufwandes

e die Kundenorientierung

e die Orientierung an der Wertschdpfungskette

e die Re-Integration des Humankapitals ("Mitarbeiterorientierung")
e die Minderung von Komplexitat

 die Konzentration oder Delegation von Verantwortung®

Diese Strategien wirken auf alle Objektbereiche der Fabrikplanung, d. h. sie flihren zu
modifizierten oder neuartigen Gestaltungs- und Organisationslésungen der
Produktionskonzepte. Zum Teil herrscht Gber die Umsetzbarkeit der Konzepte geteilte

“Vgl. /Wiegand-2008/
®Vgl. /Kithnle-2008:S.13ff/
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1. Einleitung

Meinung. Das Ziel innovativer marktflexibler Produktionskonzepte ist der Aufbau
durchgéngiger, dezentral strukturierter, autonom agierender und kooperativ vernetzter,
flexibler Produktionssysteme bei ausgepragter Markt- bzw. Kundenorientierung.®

Das Wertstromdesign eignet sich als Werkzeug zur Entwicklung eines solchen
Produktionssystems und vereint viele der o.g. Strategien in sich. Jedoch basieren
Aussagen bsw. zur Verringerung von Leerzeiten oder monetdren Vorteilen von
Verbesserungen aus Erfahrungen im Anwendungsfall und spiegeln selten das
Potenzial der 100%igen Umsetzung wider.

1.2 Zielsetzung und Aufbau der Arbeit

Eine detaillierte Untersuchung vorherrschender Produktionszustande in einer Fabrik
mit den Methoden des Wertstromdesigns und die anschlieBende schrittweise
Optimierung dieser Zustande nach den Grundséatzen der Lean Production bilden den
Kern dieser Arbeit. Dabei soll jede Veranderungsstufe im Wertstromdiagramm
simulativ.  nachgebildet und die genauen Auswirkungen durch diesen
Verbesserungsschritt offen gelegt werden. Hierdurch soll veranschaulicht werden, in
welchem MaBe die Produktion Verschwendung .erzeugt* und wie hoch der
Optimierungseffekt einzuordnen ist.

Im Grundlagenteil der Arbeit wird die notwendige theoretische Basis der Arbeit gelegt
und folgende Fragestellungen beantwortet:

e Welche wesentlichen Prinzipien verfolgt der Leanansatz und wodurch ist er
entstanden?

e Was ist die Wertstrommethode und wie ist ihre genaue Vorgehensweise?

Kapitel 2 erlautert die Entstehung und die wichtigsten Punkte der Methode Lean
Production. Es werden Bezige zum Toyota Produktionssystem und der
Verschwendungsphilosophie hergestellt. Verschwendung wird ndher klassifiziert, um
zwischen den Arten der Verschwendung unterscheiden zu kdénnen. Darlber hinaus
werden auch Probleme, welche bei der Umsetzung des Leanansatzes auBerhalb der
Toyota Motor Company entstehen kénnen, behandelt.

®Vgl. /Kihnle-2008:S.13ff/
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