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Wie Hersteller eine
kundenorientierte Denkweise
annehmen, das Potenzial
digitaler Tools nutzen und ihre
Lieferketten neu erfinden
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Die Zukunft der Fertigung

In einem wettbewerbsorientierten Umfeld werden die Hersteller
durch veranderte Verbrauchergewohnheiten unter Druck gesetzt,
die mehr Transparenz in der Produktion und den Lieferketten

sowie sinkende Gewinnspannen erfordern,

Die Auswirkungen der Inflation werden sich in einem allgemeinen
Preisanstieg bemerkbar machen, der sowohl Kunden als auch
Unternehmen betreffen wird. Steigende Energie- und Rohstoff-
/Komponentenpreise werden von Unternehmen Weitblick,
Disziplin und Anpassungsfahigkeit verlangen.

Dekarbonisierung, Digitalisierung, Kostendruck, die
geopolitische Unsicherheit und der Schutz der Ressourcen
unseres Planeten werden die Zukunft der Fertigung pragen.

WIE KANN MAN KURZFRISTIGEN KOSTENDRUCK MIT
DER NOTWENDIGKEIT UMSTRUKTURIEREN, UM FUR DIE
ZUKUNFT GERUSTET ZU SEIN?
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Probleme mit der Verfligbarkeit von Geraten aufgrund von N 20%

Ausfallen, Mikroausféllen, Reinigung oder Umstellungen. Gesamtanlageneffektivitat

Wiederkehrende Qualitatsprobleme bei der Etikettierung, (GAE)

Verpackung oder Einhaltung von Produktspezifikationen. v 40% a ". ﬂv
Fehlende vollstandige Optimierung der
R

Produktionsparameter zur Reduzierung menschlicher
Eingriffe.

Rustzeit

'naffen Sie
leistungsstark
“ 4 e Ablaufe,
iIdem Sie die

Alle alltdglichen Wartungsaufgaben werden nur von
spezialisierten Wartungsteams durchgefuhrt.

KAIZEN™-LOSUNGEN

° o
Umsetzung von Kobetsu KAIZEN™, um Efficians EHIZIQ“Z .
grundlegende, haufige und sporadische Gerateausfalle 440, ° el
zu beheben. 80% p—— ~—ArA =Ny Stelgern
Verbesserung der Aktivitdten im Rahmen der 60% |
geplanten Instandhaltung, indem der kritische Pfad o 3
fur Abschaltungen verstanden, Ersatzteile in Echtzeit o
verwaltet, vorausschauende Instandhaltung umgesetzt 0%
und Instandhaltungsaufgaben standardisiert werden. Maschine angehalten Zelt
Umsetzung einer autonomen Wartung durch < Efileneyeruste >

Bediener, die sich auf Standards fir die Reinigung, die
grundlegende Wartung und die Erkennung von
Betriebsabweichungen konzentrieren.

Verwendung von SMED, um die Gesamtausfallzeit
aufgrund von Umristungen zu reduzieren und die
Reihenfolge der Einstellungen zu optimieren.



Die meisten Materialausbeuteverluste sind im Prozess
verborgen.

Hohe Schwankungen beim Material- oder
Komponentenverbrauch.

Die Produktentwicklung ist nicht auf eine Steigerung der
Materialausbeute optimiert.

Mangelnde Wiederverwendung von Materialien im
Prozess.

KAIZEN™-LOSUNGEN

Verbesserung der Prozesssteuerung durch den Einsatz
von Lean Six Sigma, um Schwankungen im Verbrauch
zu reduzieren und Fertigungsaufgaben zu
standardisieren (Anpassung und Feinabstimmung

der Ausristung).

Beseitigung von Maschinenineffizienz und/oder
Austausch veralteter Maschinen.

Umsetzung einer Produktiiberarbeitung, um nicht
wertschopfende Materialien zu entfernen oder den
Prozess technisch zu verbessern, um den Verbrauch
bestimmter Materialien zu reduzieren.

Wiedereinfiihrung von Nebenprodukten in den
Fertigungsprozess oder Nutzung zur Stromerzeugung (falls
maoglich).

220

Stichprobenmittelwert
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230+

11%

Kosten fur Materialien und

Rohstoffe
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Umsetzung eines
Plans zur

Verbesserung der
Materialausbeute
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Serienfertigung mit langen Produktionsvorlaufzeiten. A 30%
Produktionslinien mit unausgeglichenen Produktivitat
Arbeitsablaufen.

el N 20%

Nicht funktionale und nicht ergonomische Lager- und
Produktionslayouts.

Servicelevel

Teamleiter sind mit der Brandbekampfung beschaftigt
und auf operative Aufgaben konzentriert.

KAIZEN™-LOSUNGEN

Umsetzung eines One-Piece-Flow von den Rohstoffen bis zu
den Fertigprodukten durch Liniengestaltung und
Standarbeit.

"7, Uberneh'r-’ﬁ‘en Sie
einModell zur
Fﬁlssver pesserung

M ik wertschépfend

MaBgeschneiderte Skalierung durch die fiir die Produktion ; Eﬂ B B wertschopfend
von Kleinserien erforderliche Flexibilitat. E +[S ,!

Umsetzung eines Informationsflusses, der das Material inallen & & [ &=

Phasen begleitet. n PR i
Synchronisierung der Logistikkreislaufe zwischen Produktion o

und Logjistik.

Verbesserung der Lagergestaltung, um die Produktivitat bei
der Kommissionierung zu steigern.

Entwicklung eines Weiterbildungsplans, um die Einhaltung
von Standards und die Weitergabe bewahrter Verfahren
sicherzustellen.
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Hohe Bestdnde an Ladenhutern. v 20%

Geringere Lagerauslastung. Lagerbestinde

Bestellungen auf der Grundlage ungenauer

Verkaufsprognosen. ~ 38% )

Hohe Anzahl an SKUs flr Fertigprodukte (viele verschiedene Einhaltung von Service-Level- ‘ i
Verff(ackungs— und Etikettierungsvarianten fiir unterschiedliche Vereinbarungen
Mérkte) C

Die Ausflihrung der Produktionsplanun% konzentrierte sich auf
E

die Maximierung der Auslastung und Effizienz der Anlagen und WeChsel \V{elp

nicht auf das Serviceniveau fur die Kunden.

Push- zu Pull-

°
Verfeinerung der Bestandsmanagementrichtlinie, um das richtige PrOd UI(tlon

Gleichgewicht zwischen Deckungsgrad und Fehlbestanden zu
erreichen.

Verknlipfung von Produktion und Logistik durch Umsetzung eines FLow VERBESSERUNG
Planungsalgorithmus, der auf historischen Daten, gk ot e | ok et
Wiederbeschaffungszeiten, Bestandsstrategie flir jede Referenz und

Verbrauchsdaten basier.

Verringerung der Lieferantenabhangigkeit, um Schwankungen bei
der Beschaffung zu reduzieren.

Hoch

KONTROLLE PRIORITAT
u

T Inkritisch Bendtigte Versorgungsalternativen
Ersatzbestellun Einige Alternativen empfohlen Verbesserung der Standardisierung
gen

Nachfillstand

Tief

Tief Hoch ™

Auf Lager befindliche Einheiten

- S e, Sicharhaitsbastand
Gesamtvorlaufzeit
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Hoher Energie- und Wasserverbrauch. Vv 15%

Die sich wandelnden Erwartungen der Verbraucher Energie- und
flhren dazu, dass Kunden Wert auf Bequemlichkeit, Wasserverbrauch
Nachhaltigkeit, Transparenz und ethische Beschaffung

legen. 13%

Fehlende Messung des Energie- und Wasserverbrauchs in Energiekosten

allen Phasen des Produktionsprozesses.
wicklung

‘\agﬁhaltl er

Nutzen Sie Datenanalysen und Expe rtenwissen_, UM €INEN  pig Auswirkungen nachhattiger Betriebsablsufe im Projekt-Playback Bet rl e b sa bl a ufe

umsetzbaren Null-Kohlenstoff-Fahrplan zu entwickeln.

%

Konzentrieren Sie sich auf die Echtzeitmessung von
Energieverbrauchsschwerpunkten und fiihren Sie eine
Kosten-Nutzen-Analyse durch, um kritische Gerate zu
identifizieren, deren Energieeffizienz in erster Linie
verbessert werden sollte.

ensenk

Jahrliche Koste

Reduzieren Sie den Ressourcenverbrauch und streben Sie

eine Kreislaufwirtschaft beim Energie- und Wasserverbrauch o T e )
an.
Blindleistungskompensation Intelligente Technologie

Wiederverwendung von

Wartungsplan fiir Geréte Ressourcen
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Schwieriger Zugang zu Informationen. N 20%
Geringere Rendite bei digitalen Operationen. Wirkungsgrad

Digitale Bemihungen sind nicht an eine umfassendere
Betriebsstrategie gebunden.

Unzureichend qualifizierte Arbeitskrafte.

KAIZEN™-LOSUNGEN

Effektive und flexible Automatisierung.

Besser zugéngliche Informationen ermdglichen die
effektive Nutzung von Echtzeitdaten und Datenanalytik fir
die Entscheidungsfindung und Prozessverbesserung.

HOCH

Erweiterte Analytik zur Verbesserung von Planung und

DIGITALES
Prognose.
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KAIZEN™
. . C . . . " TRANSFORMATION
Einbettung neuer Technologien wie kiinstliche Intelligenz s
oder maschinelles Lernen in jeder Phase der Fertigung.
Entwicklung digitaler Kompetenzen durch die Umsetzung e oo

ein Programm zur Weiterbildung der Belegschaft.



Produktionsteams sind in Silos organisiert, was zu geringer

Flexibilitat fuhrt.
Hohe Kontrollspanne.

Geringe Polyvalenz der Teams.

Mangelnde Eigenverantwortung der Flhrungskrafte bei
der Weiterbildung und Unterstitzung der Teams.

Unstrukturierte Methoden zur Einflihrung neuer Prozesse.

KAIZEN™-LOSUNGEN

Organisation von Produktionslinien

in Wertstromen zur Verbesserung
der Flexibilitit und Steigerung
der Ressourcenproduktivitat.

Einflihrung neuer Standards oder
Prozesse unter Verwendung eines
strukturierten
Weiterbildungsplans zur
Entwicklung der Teammitglieder.
Umsetzung eines
Teamentwicklungsprogramms
indem zunachst die Teamleiter
weitergebildet werden und ihnen
dann die Verantwortung fr die
Schulung der Teammitglieder
Ubertragen wird.

SCHRITT 1.
Gestaltung &

Prototyp

Auswahl einer
Gruppe von 10
Fuhrungskréften,
die das TDP-
Programm
absolvieren

Tagliche KAIZENT-
Umsetzung in einem
Pilotteam

v

Berater /
Ausbilder

Pilotteam und
Seine Leiter

Gruppe von max.

10 Leitern

SCHRITT 2.

Anpassung des
Leitfadens fiir die
Weiterbildung, der
Einsatzpléne, der
Coaching-Standards
und des Audit-
Prozesses

Téagliches KAIZEN™
Mission Control
Setup

Berater /
Trainer

A\ Flexibilitat und Polyvalenz der

Teams

v Nachhaltige Verbesserungen
im Laufe der Zeit

SCHRITT 3.

Weiterbildung

Workshop-Sitzung
fir die
Fihrungskrafte zur
Vorbereitung der
Umsetzung von
Daily KAIZEN™ in
ihren Teams

Einigung auf den
Umsetzungsplan

v

Berater /
Ausbilder

Gruppe von
Maximal

10 Leitern

SCHRITT 4.

SCHRITT 5.
Audit und

Nivellierung

Die Fuhrungskréfte Durchfihrung

setzen die
Verhaltensweisen
in ihren eigenen
Natural Teams um

Berater-Coaches
haufig

Fiihrungskréfte mit i

hren nattrlichen
Teams

eines Audits zur
Uberpriifung des
Reifegrads der
einzelnen Teams

Workshop zur
Nivellierung der
Umsetzung in den
Teams

v

Berater /
Ausbilder

Gruppe von
Maximal

10 Leiterlnnen
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Reorganisation
der Teams zur
¥ Starkung
der-KAIZEN™V-
Kultur




Sind Sie bereit fiir den ¢ | i
Verstarkung der Fertigung?

ERSTELLEN SIE TOP- UMISETZUNG EINES UBERNEHMEN SIE EIN
LEISTUNGEN DURCH P ANS ZUR MODELL ZUR
STEIGERUNG DER ERBESSEF JUJJf DER VERBESSERUNG DES
EFFIZIENZ MnLL LERTRAGE FLUSSES

UM JT R JJI/-JJ URI :J'—) JJJ €}

JSH /UR ful I STANDIGER
PRODUKTION OPERATIONEN

\/FR””JH*UJ G DER
KAIZEN™-KULTUR

T -

NUTZEN SIE DIE MACHT DER DATEN
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Der KAIZEN-Ansatz beginnt mit einer umfassenden Analyse der
Diese Analyse flhrt zu einem
malgeschneiderten Plan fir die Gestaltung und Umsetzung von Lésungen.

Die Umsetzung der Lésungen erfolgt in Zusammenarbeit mit den Teams
und den KAIZEN™.-Experten. Dadurch werden das interne Wissen und die
Erfahrung der Teams erweitert und ihre Verbesserungsfahigkeiten entwickelt.

Die Agilitat wird durch intensive Arbeitssitzungen mit allen Beteiligten
sichergestelit.

Durch die enge Zusammenarbeit mit lhrem Managementteam werden wir die
aktuelle Situation lhrer Geschaftsbereiche verstehen, die wichtigsten Licken und
Chancen identifizieren, die Vision gestalten und einen Plan zur Umsetzung mit
KAIZENT™-Veranstaltungen definieren.

o 0@ =2

P

VORBEREITUNG ANALYSE DES Weiterbildung VISION- RUCKKEHR-
5s§f:si’sf§g definieren AKTUELLEN am Arbeitsplatz GESTALTUNG BERECHNUNG

ZUSTANDS Die bewéhrten Gestaltung und Test UND ZEITPLAN

Identifizieren Sie den Verfahren der Branche Quantifizieren und
verstehen

Ausgangspunkt und die planenl
Méglichkeiten Von der Vision zur Aktion
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