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Spezialisierung auf die aktive
Einbindung der Mitarbeiter und
FUhrungskrafte in die Verbesserung
der Ablaufe und Prozesse

Sehr geehrte Geschaftsfuhrung,
die Auftragslage in den meisten Industrie —Unternehmen ist gut!

Die gesamte Organisation (Fuhrungskrafte und Mitarbeiter) ist in die Abarbeitung der Auftrage eingebunden!

v Keine Zeit! (das haufigste Argument in jeder Firmal)

Das obere Management und die Geschaftsfihrung weil3 am besten, dass der Kosten —und Wettbewerbsdruck
standig weiter ansteigt

Auch bei voller Auslastung ist die Gewinnmarge haufig nicht mehr als

v 3-10 %




FUhrungskrafte = ,,Motor* zur Produktivitats- Steigerung

Standort- Bestimmung im Kreis der FuUhrungskrafte
» Wo stehen wir heute?

» Reibungs- Verluste? .

Schnittstellen im
Kreis der FK + Bereiche

Aufgaben- Teilung

Austausch und
Info.fluss

Zusammenarbeit

Synergie- Effekte im FUhrungsteam

@

KVP- Prozess im Kreis der FUhrungskrafte:
» Wohin wollen wir uns entwickeln

Bewaltigung der
Arbeitsaufgaben

Rolle im KVP-
Prozess

FUhrung im Kreis
der Fuhrungskrafte

FUhrung der
Mitarbeiter



Die FUhrungskrafte - im Teufelskreis

Volle Auslastung
Probleme mit der Planung
Logistik- Probleme

Permanenter Termindruck

Maschinenstillstande
Rustzeiten

Qualitats —Probleme
Verschwendung

Zu wenig Mitarbeiter
Hohe Krankheitsrate
Schnittstellen- Probleme
Keine Unterstitzung

» Schwierige Mitarbeiter
= Keine Motivation
Wenig Leistung!




Das Effizienz- Steigerungs- Programm fur Produktion & Buros

Qualitits- Kosten Riistzeiten Maschinenstilltande | | Montage Vorgabezeiten | Personal- Produktivitat

Produktions- Optimierung in4 Stufen

' = Produktions- Kennzahlen optimieren— MeRbarkeit der Leistung

Stufe 4:
|
' = Methodengestutzte Analyse - systematische Verbesserung
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_ Stufe 3:
» Prozess- Optimierung — Betriebs- Ablaufe & Logistik- Prozesse

*  Verschwendungs- Analyse - 1000 Hilfsprozesse

& o
Stufe 2:
» Effiziente Teamgesprache — zielorientierte Kommunikation
= Experten- KVP- Teams - strukturierte Probleml6sung

Stufe 1:

» 5 S- Systematik — verschwendungsfreie Arbeitsplatze
= KVP-Prozess - kontinuierliche + systematische Verbesserung




,Lean- Production* - Verbesserungs- Systematiken in 4 Stufen
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Qualitats- Kosten SMED - Riistzeiten Masch.Stillstande Montage - Zeiten Personal- Produktivitat
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Wertstrom i - Problem - Analyse
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Teamarbeit

Verbesserung der Arbeitsplatze mit der

5 A - Systematik

KVP- Prozess Ideengenerierung Verschwendungs- Analyse|| 5 S - Systematik Standardisierung




Vorgehensweise in der Praxis:

» Die Fuhrungskrafte & Mitarbeiter beherrschen die Lean- KVP- Methoden
» Jedes Team hat meist 50 — 100 Hilfsprozesse o
» Systematische Verschwendungs- Analyse

- Montage- Prozesse
- Rustzeiten

- Bedien- Prozesse

- Logistik- Ablaufe

- etc.

» Strukturierte Erarbeitung von Verbesserungen




Personalkosten — ,kompensieren® durch Reduzierung von Verschwendung

Jeder Mitarbeiter bringt seine 1.800 Std. im Jahr

Haufige Meinung der Mitarbeiter:

a) die eingebrachte Arbeitszeit = Wertschopfung

b) alle Tatigkeiten sind gleichbedeutend
d.h. ob jemand transportiert oder montiert...!

¢) Bewegung = Leistung, die der Kunde
schon bezahlt

d) es gibt keine Verschwendung

e) Hilfsprozesse nicht bekannt?

) wir sind doch nicht in der
Serien- Fertigung

g) ..immer so gemacht!

Personalkosten 100 Mitarbeiter -> 4 - 5 Mio. Euro

Personalkosten 1000 Mitarbeiter = 40 - 50 Mio. Euro .



Potenzial- Analyse
» Wo stehen Sie in Inrem Unternehmen?
» Wie hoch sind die Verbesserungs- Potenziale?
» Schwerpunkte der Optimierung?

Maschinen- Anlagen- Verluste Montage Arbeltsplatze Mltarbelter— Elnblndung
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Maschinen- und Anlagenstillstande

1a. Maschinenstillstande

Werden die Maschinenstillstande erfasst und klassifiziert?

Gibt es Kennzahlen Uber die Entwicklung der Nebenzeiten auf den
Maschinen?

Gibt es systematische Methoden zur Analyse und Reduzierung der
Maschinen- Verluste?

Sind die Mitarbeiter und Fuhrungskrafte in die Optimierung der
Kennzahlen eingebunden?

Kosten- der Maschinen- Stillstande?

0 10.000 € 100.000€  500.000 € bis 1 Mio. €

Werden die Ristzeiten erfasst und ausgewertet?

Gibt es Kennzahlen Uber die Entwicklung der Fortschritte auf den
Maschinen?

Wird die SMED — Analyse angewendet, zur systematischen Analyse und
Reduzierung der Ristzeiten?

Sind die Mitarbeiter und Fuhrungskrafte in die Optimierung der
Kennzahlen eingebunden?

Kosten- der Rustzeiten?
0 10.000 € 100.000 € 500.000 € bis 1 Mio. €

Ordnung & Sauberkeit

Standardisierung der Arbeitsplatze
Praventive Wartung & Instandhaltung (TPM)
Arbeitsprozesse & Ablaufe (?)

Aktive Einbindung der Mitarbeiter in die Optimierung des
Arbeits- Umfeldes




Verschwendungsfreie Montage

= Gibt es Montage- Vorgabe- Zeiten?

=  Werden die Soll — Ist - Montage — Zeiten ausgewertet?

= Gibt es Montage - Kennzahlen fur die Mitarbeiter?

=  Werden systematische Analyse- Methoden zur Optimierung der Montage-
Zeiten angewendet?

= Sind die Mitarbeiter und Fuhrungskrafte in die Optimierung der Kennzahlen
eingebunden?

Kosten: Soll- Ist- Abweichungen

0 10.000 € 100.000€  500.000 € bis 1 Mio. €

2a. Montage - L_eitung

iy

) . : : - o : o
splitze Ist die Ergonomie der Montage- Arbeitsplatze verschwendungsfrei gestaltet”

S A L =  Wird die Verschwendung je Arbeitsplatz berechnet (analytisch ermittelt)?

» Sind die Mitarbeiter und Fihrungskrafte in die Optimierung der Kennzahlen
eingebunden?

Prozess- Verbesserungen
0 10000€ 100000 € 500000€ b
rFrrrrrrr1rr 1T 77T T 1T"1T"71"]

= |st die Versorgungs- Sicherheit gewahrleistet?

= Konnen die Logistik- Prozesse weiter verbessert werden?
= Sind die Personal- Aufwande zu hoch?

» Sind die Bestands- Kosten zu hoch?

= Gibt es Standards im Bereich Lager & Logistik

Wo stehen wir von 0% bis 100 % (?)
0 % 25% 50 % 75 % 100%




Qualitats- Verbesserung

3a. Ausschuss- Nacharbeit

=  Werden Ausschuss + Nacharbeit erfasst?

= Gibt es ein Fehlermanagement / Fehlererfassung?

= Gibt es eine Fehler- Visualisierung?

=  Werden Qualitats- Verbesserungs —Tools zur Optimierung angewendet?
= Sind die Mitarbeiter in die Qualitats- Optimierung aktiv eingebunden?

Qualitats- Kosten

0 10.000 € 100.000€  500.000 € bis 1 Mio. €

3b. Qualitats- Kennzahlen

= Gibt es Qualitats- Kennzahlen?

= Gibt es einen Qualitats- Verbesserungs- Prozess?

= Werden die Fortschritte flr die Mitarbeiter abgebildet?

=  Werden Qualitats- Verbesserungs —Tools zur Optimierung angewendet?
= Sind die Mitarbeiter in die Qualitats- Optimierung aktiv eingebunden?

Abbildung der Qualitats- Verbesserungen / Fortschritte
(I) 1|0'|00|0€| 1|0(|)'OPO|€ | |50|0'(|)0(|) €| || bis ? I\{”Of €
rrrrrrr1rr1tr1°TrT T 7T 1T 171717 1T 17"

3c. Kunden- Reklamationen

= Werden die Kunden- Reklamationen erfasst?

= Gibt es eine Fehler- Ursachen — Erfassung?

= Werden die Fehler- Schwerpunkte fur die Mitarbeiter aufbereitet?

= Werden Qualitats- Verbesserungs —Tools zur Optimierung angewendet?
= Sind die Mitarbeiter in die Qualitats- Optimierung aktiv eingebunden?

Reklamations- Kosten
(|) 1|O'|00|0€| 1|09'OPO|€ | |50|0'(|)0(|) €| L1 bis ? '\{“of €
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Die Potenziale in den ,,KOpfen* der Mitarbeiter nutzen!

3a. Aktive Mitarbeiter- Einbindung |* Kennen die Mitarbeiter.... _
- die Verschwendung am Arbeitsplatz?

- die Hilfsprozesse?

=  Sind die Mitarbeiter in einen systematischen kontinuierlichen
Verbesserungs- Prozess eingebunden?

= Wissen die Mitarbeiter, wie die Selbst- Organisation am Arbeitsplatz weiter
verbessert werden kann?

=  Kennen die Mitarbeiter bewahrte Lean- KVP- Methoden

- zur Reduzierung von Verschwendung

-> zur verschwendungsfreien Gestaltung der Arbeitsplatze
- zur Verbesserung der 1000 kleinen Hilfsprozesse

- zur Steigerung der Arbeits- Leistung

=  Gibt es einen Themen- bzw. Ideenspeicher zur systematischen Abarbeitung
=  gibt es systematische Auswertungen & Fortschritte

- Anzahl der Verbesserungs- Themen

- Einsparungen & Nutzen

2c. Ergebnisse & Fortschritte




KVP- Muster Ausweriung

KVP- Kennzahlen

=asan  To-do-Liste / ldeenspeicher
Teg Bereich BMG-Gruppenmeisterbiire
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Ideen / Themenspeicher

Umsetzung- Protokoll

Entwicklung der MR-Mitarbeiterideen-Realsierung am Beispiel der LU-Gruppe

Kummulierte Darstellung des Nutzens + der realisi KVP's

KVP- Struktur / Organisation
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Der PDCA-Zyklus

Stndards
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Zielsetzung:

v
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engagierte und motivierte Mitarbeiter!

Bereitschaft die persdnliche Arbeitskraft einzubringen
Verbesserung der Selbstorganisation

Steigerung Eigeninitiative

Personliche Entfaltung im Team

Gemeinsam die Arbeitsplatze, Arbeitsprozesse standig weiter zu
optimieren!



Betreff: £1Ne Erfolgsgeschichte aus Sachsen?

Sehr geehrte Damen und Herren,

vor geraumer Zeit las ich sinngemal folgendes Zitat: ,,Tue etwas gutes und sprich dartber!“. Ich weil3 nicht mehr, vom wem
dieser Spruch stammt. Von seiner Art her kdnnte dieser durchaus aus Amerika stammen. Sei wie es sei. Aber warum schreibe
ich Ihnen? Meine Frau und ich fihren seit 12 Jahren ein Maschinenbauunternehmen im Herzen von Sachsen in vierter
Generation. Obwohl wir einmal ein eigenes Produkt hatten, liegt heute unser Schwerpunkt auf der sogenannten Lohnfertigung.
Es ist nichts von herausragender Sache. Lohnfertigung! Tja, das machen so ziemlich viele. Solche Firmen kommen und gehen.
Und trotz dessen sichern wir damit zirka 80 Menschen den sogenannten Lebensunterhalt, ihr taglich ,,Lohn & Brot“. Und das ist
alles andere als einfach.

Aber was ist das Besondere, was u. U. Sie interessieren konnte? Die Welt ist ja nicht erst seit heute ein Dorf. Das Internet mit all
seinen Mdglichkeiten gibt es ja schon eine ganze Weile. Und so stehen wir, die Lohnfertiger, nicht nur im Wettbewerb mit
einheimischen, grenznahen oder européischen Anbietern, sondern auch mit Wettbewerbern in Indien, Pakistan und China.
Standig sind wir austauschbar. Und so mancher Auftrag ging an selbige Lander bereits verloren. Auch wenn Sie uns personlich
nicht kennen, so durfte Ihnen das sicherlich von anderen Firmen bekannt sein, es ist ja nichts Neues.

Und doch gibt es etwas, was einen Bericht in Ihrer Fachzeitschrift Erwahnung finden sollte. Ich kann mich noch gut an die
Vorlesungen/ Vortrédge von elegant angezogenen Managern erinnern, welche es uns schmackhaft machten. Meine Frau und ich
— wir waren noch BWL-/ VWL-Studenten — traumten davon, in schicken Kostiimen und Anztigen, High Heels und Lackschuhen
in den verschiedensten Hotels dieser Welt abzusteigen, um es den Vorgenannten gleich zu tun. FUr uns hatten diese Firmen
wahren Gotterstatus. Aber es kam anders. Wir landeten, nach verschiedenen eigenen Wegen, im Familienunternehmen mit all
seinen Freiheiten aber auch Verpflichtungen.

Und die Verpflichtungen kdnnen manchmal auch zum Fluch werden. Denn wir dachten, dal3 jeder Mensch, jeden Tag sein Bestes
gibt, jeder Mitarbeiter, jede Mitarbeiterin. Weit verfehlt. Fiir mich und meine Frau begann ein taglicher Kampf ums Uberleben.
Nicht zu vergleichen mit den schénen Hochglanzprospekten von entspannten Managern, welche relaxt mal mit einer Yacht eine
Auszeit nehmen. Und so suchen wir seit Jahren nach immer neuen Lésungen, Systemen und Prozessen, um uns mit unserem
Unternehmen ,,Mafrino* [Mauersberger & Fritzsche aus Nossen] im Wettbewerb zu behaupten und vor allem Mafrino nach vorne
zu bringen. Was haben wir nicht alles probiert? Wir kramten tief in unserem Wissen, welches wir an der TU in Dresden erworben
hatten. Und wir erinnerten uns immer wieder an die o. g. Unternehmensgruppen und deren erfolgversprechenden Strategien.
Aber irgendwie waren wir in unserem operativen Geschaft zu sehr gefangen. Ja, bis eines Tages wir Werbepost eines
Einzelkdmpfers erhielten, der seinen Schwerpunkt nicht auf die Unternehmensberatung setzte, sondern auf dieses wunderbare
Kurzel ,,KVP*.




Ab jetzt wird’s vielleicht auch fur Sie spannender! Seit gut einem Jahr, erst vereinzelt, dann intensiver, kam dieser
Einzelkdmpfer und nahm unsere Leute in Workshops zu sich und sprach Uber Verschwendung und Kennzahlen. Anschliel3end
ging er mit Blaumann und eben diesen Leuten an die Maschinen und machte klar Schiff. Denn das Ziel war die Reduzierung
samtlicher Verschwendung i. S. von unnoétigen Laufwegen, von Suchzeiten, von Maschinenstillstanden, von Uberfltissigen
Hilfsstoffen, von doppelten Werkzeugen usw. usf. Und siehe da, es wurde besser. Aus einigen Mitarbeitern wurden Teamleiter.
Die Meisterebene verschwand, welche eh nie anerkannt worden ist. Aus alltaglicher Gleichguiltigkeit wurde und wird
schrittweise Gewissenhaftigkeit. Aus einen Denken ,,Frau Dr. Truschka, Herr Truschka, ich habe ein Problem, handeln Sie!*
wird langsam ein ,,Frau Dr. Truschka, Herr Truschka, ich habe eine Idee und habe diese schon umgesetzt!“. Nun will ich
keinen paradiesischen Zustand preisen. Um Gottes Willen. Wir sind noch lange nicht am Ziel. Aber so denke ich, daf3 wir auf
den richtigen Weg sind.

Aber es wird noch besser. Besagter Einzelkampfer macht nicht nur Mafrino fit. Nein, er will auch Mafrino zum KVP-Zentrum in
Sachsen machen. Klingt doch verrtickt. Oder? Vielleicht auch nicht. Denn wir haben mittlerweile den zweiten Workshop in
unserem Haus mit Fremden. Diese Fremden (FUhrungskrafte aller Hierarchien) erfahren erst den theoretischen Teil von KVP
in unserem Seminarraum und gehen anschlieRend an unsere Maschinen und flhren praktische Optimierungen durch. Anhand
von unvorbereiteten Fertigungsauftragen werden Kennzahlen erstellt. Es kommt zum regen Gedankenaustausch meiner
Mitarbeiter und den Fremden. Das ist unvorstellbar. Unter den Fremden befinden sind auch Wettbewerber von uns. Schickt
Mercedes seine Leute auch an die Fertigungslinien zu VW, so richtig hochoffiziell? Ich weil3 nicht. Beschrankte sich der
Teilnehmerkreis beim 1. Workshop noch auf Unternehmen im Raum Sachsen, so sind im 2. Workshop schon Unternehmen
aus Baden-Wurttemberg und Bayern vertreten. Ja selbst die Osterreicher haben uns ein Unternehmen schon geschickt.
Darauf bin ich besonders stolz, denn mein GroRvater war Osterreicher. Und diese vielen und meist auch viel groRReren
Unternehmen haben die gleichen Probleme. Und wir, das kleine Unternehmen aus Sachsen, zusammen mit dem
Einzelkdmpfer haben Losungsvorschlage.

Und so lernen wir, wie wir die Verschwendung von Zeit und somit von Geld verringern kbnnen. Geld, was wir dazu nutzen
koénnen, um mit den eingangs erwahnten Landern zu konkurrieren. Wenn Sie also Interesse an der gesamten Geschichte
haben, so rufen Sie mich doch einfach an. Vielleicht klappt es ja, dal’ Sie zum 3. Workshop dabei sind und in einer der
kommenden Ausgaben daruber berichten. Ich wirde mich jedenfalls freuen. Bis dahin verbleibe ich mit freundlichen Grif3en
der Herr Truschka von Mafrino (Geschaftsfuhrung)

Nossen, 07.05.2013

P. S. Bei dem Einzelk&mpfer handelt es sich um Franz Fischer von der Effizienz- und IdeenmanagerAka
Nahe von Regensburg. &
Mauersberger & Fritzsche GmbH & Co. KG
Fabrikstrasse 19, 01683 Nossen

Homepage: www.mafrino.de




Die Mitarbeiter als Schatzkiste verstehen

Informationsabend zum Thema ,Wettbewerbsfihigkeit steigern” im Randsberger Hof

Cham. (avi) Eine Informations-
veransteltung zum Thema |, Wettbe-
werbsfarigheit s eigern - durch effi-
ziente urd wverschwerdungsireie
FProdukdorn beziehungsweise Blres”
Jhat amn Mittwachabend das Kompe-
terznetzwerx Mechatzorik in Ost-
hayrern im Hotel [Ravdsherger Eofl in
Cram crgsanisiet. Referen: Franz
Fischer, Tramer and Coach der ETi-
2lenz- und Cdeenmansger-Akace-
jmie, gab Fintlicke in Aralyse- und
Trainingsmetaocen, damis  Ver-
schwendung in Unzerachmen még-
lichet wermieder wird Foledhold
Fink, Prazessorgenizatar hei der Fir-
ma MMM - Munchner Medizin Me-

| chanlk - und No-bert Weinhold,
Werksleiter Stadlem van MMM, be-
michieten von thren pesitiven Krlah-
rungen mit eindm Intensiv-Wert-
schapfungswarkshop von Fischer,

Am wichtigeten beim kortinuler
lichen Verbesserungsprozess sei, die
Mitarbelter von Anfang an mitzu-
neamen, betonte Fizcher. _Tie Man-
schen i1 Unfernebimes wissen am
bestan, wo i Betrieh es Varkesse-
rungsmoglichkeilen g, su o3 in
der Verwaltung, in der Produktion
odor im Vertrich, Sic gind  dic
Sciiatzloste der Betriebe * Die Mit.
erbeiter missten von den Fuhrungs-

kriiften stiirkereingebunden werden
vnid ihre [deen enbringen konaen,
WDaz sind gang cinfache Metheden,
mit denen man wirklich viel errei-
chen kann, se Fischer, Gerade in

Krisenzeiten sei o5 wichlig den
Kap! nicht ir. den Sand zu stecken
urd versteckte Poteatiale in den
wattoewerb zu schicken. Die Wert-
seniplung misse gesleigert, die Ver-

1

Marfred Hauptieisch von der Wornschalis Drderungsgasellschait im Landkrels
Cham, Norbert Weinho!d, Werksleiter Stadlern von MMM, Friedhold Enk,
Prozesskoordinator bei MMM und Referent Franz Fischer, Trainer dor Fffiziene-
und ldeenmanage-Akademie (von links) pladieren fiir kontinuierliche Verbessa-

rungsp-ozesse in den Unteriehmen.

schwending geringer gemacht wer-
dern. Mit kieiner Schrilten konne
hies voel Geld gesparl werdea.

Nach dieser kinithrung mn d:zs
Thema hiitlen Unternehmen nun die
Mozlichleit, i Intersiv-Werlschip-
fungewarkznope, die mwei tis dre
Tage daverlen, im Hetrich ades in
einer externen Veranstalung ihre
Fukrungskrafte mit bewihrien Me-
thoden vertraut zu machen, kundig-
e Fischeran, Datel wiirden konkre-
e Detall-Analysen der Prozesse und
Kennzahlen in der Pradulctisn und
den Blrce gercacht.

Niezer Waorkshon von Fiseaer hz-
he alle seine Erwartungen tbertrai-
fen, berichtete Frocdheld Kok, Die
praxisorientierte Anwendung der
Tools habe alle Tellnehmer heges-
teri. Mithilfe von Prasentationen
aus dem Praxishezug von MM se -
en sehr viele Eiisparootenziale
deutiich geworden. Viele Ablinfe
seien versinfacht worden and damit
nun schneller und effizierter.

B inio

Wer sich oil der Ideenmunugerala-
demie von Fischer in Verbindung
setzen michte, kany dies unter Tel,
092367300328 oder per E-al unters
nfoldeenmaragerAkademiedetun.

CZ 4. 03.40
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®  a Professionelle Quialifizierung der Fuhrungskrafte und Mitarbeiter
» Der ganzheitliche Spezialist fur Produktionsoptimierung & Lean — Management
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Franz Fischer
Alexander A W, Scheibeler

Handbuch
PROZESS-
MANAGEMENT

Handbuch

PROZESSMANAGEMENT

Effizienzsteigerung
mit IS0 900149004
1000 Beispiele aus
der Praxis
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Fischer Handbuch
Scheibele PROZESSMANAGEMENT

HANSER

Fischer Handbuch
Scheibeler PROZESSMANAGEMENT

HANSER

Inhalte des Buchs sind u.a:
» Unternehmensentwicklung

» Kontinuierlicher Verbesse-
rungsprozess (KVP)

» Gruppenarbeit
* Qualitdtsmanagement

Vermarktung Uber
Fachzeitschrift ,ZWF*
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wirtschaftlichen Fabrikbetrich

Neue Normen - neue Anforderungen.
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