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IWT-Institut — kurz und knapp IM PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

An-Institut der Technischen Hochschule Ostwestfalen-Lippe - 14 Personen in Beratung und Forschung

UNSERE STRATEGIE

= Den Mittelstand nachhaltig starken — seit 23 Jahren
= Unabhangig, umsetzungsstark und pragmatisch

UNSER KUNDENVERSTANDNIS

= Aktive Einbindung, Zeit nehmen, Akzeptanz schaffen
= Mit unseren Partnern vernetzen

UNSERE POSITIONIERUNG

= 4 Kernkompetenzen (Prozesse, Produkte, Digitalisierung, Qualifizierung)
= Einzigartige Methodenkompetenz

= QOptimale Schnittmenge aus Wissenschaft und Praxis

UNSERE PROJEKTERGEBNISSE

= Klare, authentische Kommunikation
= Langjahrige Kundenbeziehungen
= Gewachsenes Kundenvertrauen statt Berater-Awards

Y



IWT-Institut — kurz und knapp
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PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

Kompetenzen

Prozessoptimierung

e \

lllll
| e

IWT-Potenzialanalyse
IWT-Benchmarking

Fabrik- und Logistikplanung
Ressourceneffizienz
Unternehmensfiihrung
Geschaftsprozessmanagement
Betriebsmittelmanagement

Arbeitsplatzgestaltung

Digitale Transformation

Anbieterunabhangige Auswahl
von ERP-Systemen

Check zur Digitalen
Transformation

Entwicklung einer ,smarten
Organisation”

Workshops “Smart-Factory”

Produktoptimierung
|

Ideenfindung

Fordermoglichkeiten
Projektmanagement
Produktentwicklung

Markteinfiihrung

Qualifizierung

e |

000
CaR>

Vor Ort-Workshops

Lernfabrik fur Industrial
Engineering an der TH OWL

Inhouse im Shopfloor

Ausbildung zum IWT-
Prozessberater

Insgesamt 12 Module
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Ergebnlsse unserer Arbeit IM PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

* >1.200 Praxisprojekte weltweit erfolgreich durchgefiihrt

q > 600 Forderprojekte erfolgreich durchgefiihrt

ﬁ > 40 Mio. Euro/lahr realisierbares Potenzial ausgewiesen

—
—

> 800 Arbeitsplatze vor Ort gestaltet
> 10 Mio. Quadratmeter Produktionsflachen analysiert

> 60 Fabriken geplant und in die Umsetzung gebracht

% K

> 10.000 Menschen in Workshops qualifiziert
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Unterschiedliche Perspektiven sind notwendig, um das Ganze zu sehen IM PROJEKTE IN

BESTEN HANDEN

Prozess-Ebene:
Indirekter Bereich oder
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Fabrik?
Lieferant
Material nicht
rechtzeitig verfiigb
- ey Eilauftrage “ll"
Liefer- ear :, | ‘:
probleme -

AV Termine
. GroRe sind
“2>._ |Lose verstri-
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Storungen
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Teile warten auf
Bearbeitung
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Ungeplante ! !
Auftragsreihenfolge Baugruppen/Produkte
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Prozess-Ebenen im Unternehmen IM PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN
Unternehmensfiihrung

Ein-
gehender
Kunden-
auftrag

7
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Prozess-Stufen im Unternehmen IM PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

= Prozessanalyse
T D

—

Q

o

o .2

= Datenaufnahme
2 &

o » Bewertung
S0

o N

o O

e

o Q.

—

Prozessgestaltung
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Prozess-Elemente im Unternehmen IM PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

Umgebung
r I I N N S S S S S S S . .-
I [
[ Aufgabe :
[ Mensch I
I I
I [
Eingabe I I Ausgabe
[
I Arbeits-
Arbeitsablauf gegen-
stand
' I (verandert)
[ Betriebs- i
= Rohmaterial, I mittel = Emissionen
Kauftell, ... [ = Abfall
= Energie [ ﬁ [ = Informationen
= Information I Q | (verandert)
I Arbeitsplatz I
[
| Systemgrenze Hier relevant
I I N S S S S B S S S S S S . .- J




Kennzahlen im Unternehmen
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PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

Unternehmensfiihrung

20
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Zielgrole — Kennzahl — MessgrofRe (Beispiel ,,Prozessabwicklung®)

ZielgroRe

Kennzahl

MessgrofRe

(Bezug: Tag, Woche, Monat, Jahr)

Prozess-
abwicklung

Durchlaufzeit

Zeitpunkt Auslieferung - Zeitpunkt Anfrage
(gemittelt Uber n Auftrage)

Tage

Schnittstellen

Anzahl Schnittstellen im
Auftragsdurchlauf

Stuck

Eingriffe

Anzahl Korrekturen je Auftrag
(ggf. gemittelt Gber n Auftrage) « 100
Gesamtauttrage

%

Fehlteile

Fehlteile
Auftrag

Stuck
Auftrag

Termineinhaltungsquote flr
Projekte

Realisierte Anforderungen 100
Soll-Anforderungen

%
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Fragen im Zusammenhang mit ,, sauberen” Prozessen

Habe ich die richtigen Ziele definiert, um vor diesem Hintergrund Prozesse zu analysieren und gestalten oder
zu kontrollieren?
- Bauchgefiihl?
g o Saner °
- ,Setzung von oben“? Slndm . Wie
. . . . elne p
- Auf Basis der Ergebnisse einer Potenzialanalyse? r¢)z€,sS
- Wesentliche Unternehmens-Herausforderungen und daraus abgeleitete Ziele (Matrix Megatrends — Ziele)? €

Welche Perspektive auf Prozesse ist mir wichtig:
= Ebenen-Perspektive: Geschafts-/Kern-, Unterstiitzungs-, Fiihrungsprozesse?
= Stufen-Perspektive: Analyse und Gestaltung und/oder Kontrolle?
= Elemente-Perspektive: Arbeitsgegenstand/Dienstleistung, Betriebsmittel oder Menschen?
Setze ich die richtigen Methoden ein, um die Ziele zu erfassen (Zahlen, Schulnoten, Auspragungen, Ampelfarben, ...)?

Stehen mir z. B. Vergangenheits- oder Benchmarkdaten zur Verfigung, um meinen festgestellten Ist-Zustand zu bewerten?

Wie baue ich ein Cockpit auf, um die relevanten Ziele (Soll — Ist) dauerhaft zu kontrollieren?

15
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Relevanz in der Potenzialanalyse

Habe ich die richtigen Ziele definiert, um vor diesem Hintergrund Prozesse zu analysieren und gestalten oder
zu kontrollieren?

- Bauchgefiihl?

- ,Setzung von oben“?

- Auf Basis der Ergebnisse einer Potenzialanalyse?

- Wesentliche Unternehmens-Herausforderungen und daraus abgeleitete Ziele (Matrix Megatrends — Ziele)?

Welche Perspektive auf Prozesse ist mir wichtig:
= Ebenen-Perspektive: Geschafts-/Kern-, Unterstiitzungs-, Fihrungsprozesse?
= Stufen-Perspektive: Analyse und Gestaltung und/oder Kontrolle?
= Elemente-Perspektive: Arbeitsgegenstand/Dienstleistung, Betriebsmittel oder Menschen?
Setze ich die richtigen Methoden ein, um die Ziele zu erfassen (Zahlen, Schulnoten, Auspragungen, Ampelfarben, ...)?

Stehen mir z. B. Vergangenheits- oder Benchmarkdaten zur Verfigung, um meinen festgestellten Ist-Zustand zu bewerten?

Wie baue ich ein Cockpit auf, um die relevanten Ziele (Soll — Ist) dauerhaft zu kontrollieren?

17
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Potenzialanalyse - den Puls messen... IM PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN
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Auftragsdurchlauf fir einen Kichenmobelhersteller

PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

19

Auftragsdurchlaufanalyse

Auftragsdurchlauf im Unternehmensbild

Stand: TT.MM.JJJJ Prozess: |Standardprozess
Bearb.: K. Meier Quelle: Workshop: K. Albrecht, M. Beier, U. Frese, L. Kromer, M. Richter, P. Zecher
Kunde
P - (KD)
Geschaftsfiihrung Geschaftsflihrung
—r———————— | Technik Finanzen
| A1 (GF-T) (GF - F) « 11—
| .
: Lieferant :i 4b Sachbzesag:):eltungz - 3b *»
I Fronten | | Einkauf 4 3a - 13 >
I * (EK)
| |_|_>
| 11117 | 4d %’ ERP-Syst ) | Y
| | -oystiem — 5 — 16
|| Lieferant jeb—t — 8 — (ERP) — 6 Buchhaltung ]
|| Beschldge | | ry (BU)
|
} (LI) [ 7 15
1 1111 : 4 1 3c —
| its-
I| Lieferant :: Arbelf[s Produktionsleitung Tourenplanung
I vorbereitung (PL) (TP)
: Platten : (AV)
|
|
L |
reaagl L F— 9 ——r—— * _____ ST—— 9% * _______________
| . \ 2 v v
Lieferant | |
I .
s | Maschinen- Sonder- Vor-
: Zubehor I saal 11 Pl fertigung 11 P»| montage 12 P Mznl\r)ltoa?e Versand
I (MS) (SG) (VM)

B

sl Hauptmaterialfluss

— Hauptinformationsfluss




Schwachstellen im Auftragsdurchlauf fur einen Kichenmadbelhersteller
(Ausschnitt aus der Potenzialzusammenstellung)

20

Auftragsdurchlaufanalyse

Schwachstellen im Auftragsdurchlauf

Stand: TT.MM.JJJJ Prozess: |Standardprozess
Bearb.: K. Meier Quelle: Workshop: K. Albrecht, M. Beier, U. Frese, L. Kromer, M. Richter, P. Zecher
. Betr. Funktion . Mogliche
Nr. Beschreibung Schwachstelle Auswirkung 9
(von - nach) MaRnahme
Produktion: 20 MA - 10 Min./Tag =
Fehlende Informationen: \2,00 M|Ir;./Ta9 20 MA « 5 Min/Taq = :;:Z:t;vl?rrﬁlrlmig;-
Weitergeben der Arbeitsplane | AV - MS, VM, |Mitarbeiter (MA) verlassen die erwg ung: in./tag = . .
9 . o . 100 Min./Tag mationsweiter-
und Etiketten MO, VS Arbeitsplatze, um Informationen . ) .
im Verwaltungstrakt zu erfragen Summe: 300 Min./Tag - 220 gabe eindeutig
Arbeitstage/Jahr « 20 €/Std. festlegen
= 22.000 €/Jahr
Ca. 10 % der Kommissionsfronten
nicht termingerecht bestellt: Dadurch |Produktion: 2 Std./Tag * 220
10 |Anliefern von Material LI-MS Umpacken von Material und Arbeitstage/Jahr = 440 Std./Jahr «
Verschieben der Auftragsreihenfolge; |20 €/Std. = 8.800 €/Jahr
zudem verargerte Kunden
11 |Kommissionieren der Fronten SG-VM
Produktion und Verwaltung:
Fehlteile: Haufige Nachlieferungen |6 Teile/Tag * 40 Min./Teil = 'I\:A:hSItS;? Sgtr o und
12 |Produzieren der Kiichen MO - VS und aufwandiges Nachbearbeiten in |4 Std./Tag * 220 Arbeitstage/Jahr Anal si:ren der
Produktion und Verwaltung = 880 Std./Jahr « 20 €/Std. Ursa)::hen
= 17.600 €/Jahr
Termine bestatigen 1x woch-
13 | entlich (Bestatigungs-E-mail) SB - KD
Gesamtpotenzial: 180.000 €/Jahr
davon umsetzbar innerhalb von 6 Monaten: 120.000 €/Jahr
nach 6-12 Monaten: 60.000 €/Jahr
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IWT-Produktionscheck (Beispiel Lagertechnik) IW1. PROJEKTE IN

BESTEN HANDEN

Besteht ein einheitliches Konzept (z.B. durch Farbgebung) bzgl. der Lagerhilfsmittel (Gitterboxen, Behilter, Kartons, ...)?

Gestaltungsfeld Lagertechnik
Ein einheitliches Konzept ist nur ansatzweise Ein einheitliches Konzept ist durchgangig im

erkennbar Einsatz

2 3
Nein | Ja, in ersten Ansatzen Einzelne Einzelne Mehrheitlich Ja, durchgangig in der
sehr vereinzelt Arbeitssysteme Produktionsbereiche Produktionsbereiche Fabrik
vorhanden/angewendet | professionell (Stufe 5) | professionell (Stufe 5) | professionell (Stufe 5) | vorhanden/angewendet

= Selbstdiagnose fir 29 Gestaltungselemente

= Einarbeitung: ca. 3-4 h

= Durchfihrung: ca. 4 h

= Moglichkeit des Benchmarkings (Branche, UnternehmensgrolRe, bestes Unternehmen, ...)
= www.handbuch-prozessoptimierung.de/upload.htm
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IWT-Produktionscheck fur die 10 Gestaltungsfelder (Beispiel) IM PROJEKTE IN

BESTEN HANDEN

Arbeitsplatzausstattung
Ordnung und Sauberkeit
Visuelles Management
1
Beleuchtung
~~
Lagertechnik

Fertigungssteuerung

Werkzeuge

Produktionsbereichsgestaltung

y Materialbereitstellung und
-entnahme

Innerbetrieblicher Transport

= 29 Gestaltungselemente (Fragen)
= zusammengefasst in

Eigenes Unternehmen === 105 KMU === Bestes KMU 10 Gestaltungsfelder




IWT-Produktionscheck fur den Einsatz von Prozessoptimierungsmethoden IM"'

. PROJEKTE IN
(Belsplel) BESTEN HANDEN

Altersstrukturanalyse
Wertstrommethode Qualifizierungsmatrix

REFA-Arbeitsablaufanalyse ,1 Auftragsdurchlaufanalyse

Multimomentaufnahme ’ ABC-Analyse

Checkliste Arbeitsgestaltung und

Ergonomie XYZ-Analyse
5S-Check | Pull-Prinzip/One-Piece-Flow
KVP/PDCA-Zyklus Kanban

Rustanalyse Materialflussanalyse

Eigenes Unternehmen === 105 KMU «== Bestes KMU
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Multimomentaufnahme (Beispiel Lackierkabine) IWT PROJEKTE IN

BESTEN HANDEN
Multimomentaufnahme Ergebnis
Stand: TT.MM.JJJJ Bereich: Lackierkabine (tagl. Arbeitszeit: 8 Stunden)
Bearb.: |F. Beier Quelle: Rundgénge: 11.-15.07.JJJJ

Umrusten/Einstellen

10 % \

Werkzeugwechsel Mitarbeiter

/ 10 % fehlt 5 %

Organlsatorlscher

Stillstand
15 %

Ausfall/Kurzstillstand
20 %

Material fehlt

10 %
Stichprobe:
p” (Lackieren) =50 %
f =10 %
n’ =96
Lackieren— RT ~20

45 %




Gesamtpotenzialliste (Beispiel / Ausschnitt)

PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

Gesamtpotenzialliste

Zusammenstellung

Stand: TT.MM.JJJJ Quelle:  |Unternehmen gesamt
Bearb.: F. Kaiser Bereich: |Indirekter Bereich, Fabrik, Produktionsbereiche, Arbeitsplatze
Sys-
Ebene temele-| Realisierbares Potenzial Umsetzung
ment
§ —
= = =
g Wesent- [Z| §
liche =] Verant-
Schwach- | Methode g g Gestal- |Z| ® = Termin wort-
S =|El= 2 tungsmag- £ g © 5 lich
o 2 Z2|s — D nahme(n) || £ = = =
2 s|s|8|= £ ] 3| 2 o S £
EREEEE == = =t = > So3
8 |s o) w — i : e
. gE|_I1El2|2|8|ls| = 2= (€ HE 2 HE
o g1Bl5l5[2|18|5|5 g = |5|3|5 E§ 2 g€a S
1= <|o |ju |E|D|<|m|S e N o |C|a <| ¥= = a £ £
Schlechte
Maschinen- Schnelles O.
L verfug- REEA- o " T=9% Rasten s Sander
barkeit Arbeits-
gggal;fs-e Materialver-
Teile- sorgung O.
2 mangel X X 133.000 durch die X Sander
Logistik
. N P Prioritats- . .
. Material- 50. KW |U.
7 |Hoher Anteil X X 1120.000 i
Transporte/ |Multi- gufi?n oren/ JJJJ Hanning
— Material- moment- Kgnb gy X
bereit- aufnahme system 50. KW |U.
8|stellung X X160.000 einfahren JJJJ |Hanning
Niveau der IWT-Produk-
el tionscheck® MaRnah- 34. KW |P.
9|Arbeits ey x| x|x X 12 men 6-11 JJJJ  |Michels
gestaltung
gestaltung)
Summe (€/Jahr):| 473.000 113.000| 360.000




Realisierbare Potenziale, gemittelt aus 105 Potenzialanalysen

IWT

PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

Potenzial
in €/Jahr

500.000
450.000
400.000
350.000
300.000
250.000
200.000
150.000
100.000

50.000

Indirekter
Bereich

Fabrik

Produktions-
bereiche

Arbeits-
platze

Gesamt
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BY A N ENN
Relevanz im Projekt ,Fabrikplanung® PROJEKTE IN

BESTEN HANDEN

Habe ich die richtigen Ziele definiert, um vor diesem Hintergrund Prozesse zu analysieren und gestalten oder
zu kontrollieren?

- Bauchgefiihl?

- ,Setzung von oben“?

- Auf Basis der Ergebnisse einer Potenzialanalyse?

- Wesentliche Unternehmens-Herausforderungen und daraus abgeleitete Ziele (Matrix Megatrends — Ziele)?

Welche Perspektive auf Prozesse ist mir wichtig:
» Ebenen-Perspektive: Geschafts-/Kern-, Unterstlitzungs-, Fihrungsprozesse?
= Stufen-Perspektive: Analyse und Gestaltung und/oder Kontrolle?
= Elemente-Perspektive: Arbeitsgegenstand/Dienstleistung, Betriebsmittel oder Menschen?
Setze ich die richtigen Methoden ein, um die Ziele zu erfassen (Zahlen, Schulnoten, Auspragungen, Ampelfarben, ...)?

Stehen mir z. B. Vergangenheits- oder Benchmarkdaten zur Verfigung, um meinen festgestellten Ist-Zustand zu bewerten?

Wie baue ich ein Cockpit auf, um die relevanten Ziele (Soll — Ist) dauerhaft zu kontrollieren?

28
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Optimierungsprojekt , Fabrikplanung” — Matrix Ziele — Methoden (Ausschnitt)
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Steigern der Material-
flussorientierung

Reklamationsquote
Steigern der

Steigern der
Liefertreue
Reduzieren der
Bestande und der
Kapitalbindung
Steigern der
Produktqualitat
Reduzieren der
Steigern der
Materialeffizienz
Reduzieren der
Durchlaufzeiten
Flacheneffizienz
Steigern der
Betriebsmittel-
effektivitat
Steigern des
Arbeitsgestal-
tungsniveaus
Steigern der
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Optimierungsprojekt , Fabrikplanung” — Ziele und Analysemethoden
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Optimierungsprojekt , Fabrikplanung” — Multimomentaufnahme IM PROJEKTE IN

BESTEN HANDEN
Multimomentaufnahme Ergebnis
Stand: TT.MM.JJJJ Bereich: |Montagehalle Sitze
Bearb.: P. Hubner Quelle: Rundgange: KW 23 JJJJ

Abwesend 6 % personl. Verteilzeit + 6 % Transport in andere Halle
12 %

Realisierbares Potenzial: ca. 23 %
0,23 x 32 Mitarb. x 45.000 €/.

Papiere
lesen/Besprechen = ca. 331.000 €/].
9% .
Montieren
40 %
Anzahl beobachteter Mitarbeiter:
Verpacken Durchschnittlich 32
14 %
Stichprobe:
e, v p (Montieren) =45 %
—_ 0,
Auftrége nicht f, =10%
vollstandig n =9
Rt =20

termingerecht
an Arbeitsplat- 8 %
zen bereitge-

stellt sind

\Kommissiopieren/ Arbeitsplatznah bzw.
Transportieren

17 9% innerhalb der Montagehalle
(o]




Optimierungsprojekt ,,Fabrikplanung” — Bestands- und Flachenanalyse IWT PROJEKTE IN

BESTEN HANDEN

Bestands- und Flachenanalyse Erfassung - Flachen
Stand: TT.MM.JJJJ Bereich: [Montagehalle Sitze
Bearb.: _ |P. Habner Quelle: _ [Messen vor Ort

\\‘

T e 27,;/& Gesamifiache:
T fﬂs / 7 4 o
A s a. 1.900 gm
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“ j{(f \/ Armiehmen (VA) Eo
W /} \/f////f/ /W e 100 qm; 5 %
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Produktionsfiache /] Boro-und Soziallache [  Lagerflache # Wege |
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Bestands- und Flachenanalyse Flachenstruktur - Graphik
Stand: TT.MM.JJJJ Bereich: |Montagehalle Sitze
Bearb.: |P. Hibner Quelle: Messen vor Ort
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%\\
T
?Z/

Tolleten
\\\\\\\\

\\\\\\\\

\

23m

AT

Produktionsflache;
440 gm; 23 %

e
3
——

Wege;
450 gm; 24 %

\_ Biiro- und Sozialfliche;
150 gm; 8 %

Lagerflache;
740 gm; 39 %
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Optimierungsprojekt , Fabrikplanung” — Fotodokumentation IWT PROJEKTE IN

BESTEN HANDEN

Fotodokumentation Vorher-Nachher-VergIeich
Stand: TT.MM.JJJJ Bereich: |Lager Montagehalle Sitze
Bearb.: P. Habner

Unibersichtliche Lager- und Bereitstellsituation im Lagerzelt MaRnahme: Investition in ein Hochregallager

Kaum Nutzung der Gebaudehdhe Systematische Lagerung und Nutzung der Gebaudehdhe
Keine Zuordnung von Material zu Stellplatzen erkennbar Zuordnung von Material zu definierten Stellplatzen méglich
Aufwandige Handhabung der Ware nétig Schnelle Handhabung der Ware méglich

Flachengewinn im Lager: Ca 200 gm




Optimierungsprojekt ,,Fabrikplanung” — Ziele und Istwerte

34

Checkliste Ziele J-'=-1fassung
Stand: TT.MM.JJJJ Djekt: M gehalle Sitze
Bearb.: P. Hubner teiligte: K. nter (Montageleiter), P. Kunze (Geschéaftsfuhrer)

Dimension Finanzen

A 4

A 4

A 4

hd
ZielarsRe Kennzahl MessgroRe Inhalt der | Ziele von Prozess- | Rele- Ist-
5 (Bezug: Tag, Woche, Monat, Jahr)| Methoden verbesserungen | vanz | Zustand |
Flachenkosten/- Belegte Flache
Kosten produktivitat Kostensatz (65 €/qm) ¢ |Bestands-undf o 124.000
. — |Flachen- Flacheneffizienz
allgemein aqm
Umsatz analyse 3.000
Flache '
|Dimension Prozesse
. .. MessgroRe Inhalt der | Ziele von Prozess- | Rele- Ist-
ZielgroRe Kennzahl
(Bezug: Tag, Woche, Monat, Jahr) Methoden verbesserungen | vanz | Zustand |
. L . . 23
Ze|t§ntelle einer I?ro;entwerte fur % Multimoment- Arbeitsproduktivitat (331.000
Multimomentaufnahme | Ereignisse/Ablaufarten aufnahme
€/Jahr)
Wirtschaft- |Materialfluss Mengen-Wege-Produkt | _&_ [Materialfluss- 186.200
virtschart- g 9 Jahr |analyse . '
lichkeit in Materialfluss-
Bezug auf orientierun
die P?o- Kreuzungsfreiheit der Kreuzungen/Ruckflisse Stiick Groblayout- g 2
zesse Haupt-materialflisse im Hauptmaterialfluss planung
::r:z" f\fjvr? r;ﬂ'a'\che an Prozentwerte fur Bestands- und
ptung : . %  |Flachen- Flacheneffizienz 23
der Gesamt- Flachenanteile analvse
produktionsflache y

B Hochste Prioritat

Mittlere Prioritat

Geringste Prioritat




Optimierungsprojekt ,,Fabrikplanung” — Ziele und Verbesserungen
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Checkliste Ziele Erfassung
Stand: TT.MM.JJJJ Projekt: Montagehalle Sitze
Bearb.: P. Hubner Beteiligte: K. Richter (Montageleiter), P. Kunze (Geschéftsfuhrer)
Dimension Finanzen
. .. MessgroRe Inhalt der | Ziele von Prozess- | Rele- Ist- . .
Zielgrofe Kennzahl (Bezug: Tag, Woche, Monat, Jahr)| Methoden verbesserungen | vanz | Zustand L e
Flachenkosten/- Belegte Flache -«
Kosten produktivitat Kostensatz (65 €/qm) ¢ |Bestands-undf o 124.000 124.000 124.000
. — |Flachen- Flacheneffizienz
allgemein 0 . am analyse
msatz
TT5che 3.000 4.000 4.000
|Dimension Prozesse
ZielgroBe Kennzahl MessgroRe Inhalt der | Ziele von Prozess- | Rele- Ist- Variante 1 | Variante 2
(Bezug: Tag, Woche, Monat, Jahr) Methoden verbesserungen | vanz | Zustand
23
Zeitanteile einer Prozentwerte flr o Multimoment- . —_ nicht nicht
Multimomentaufnahme | Ereignisse/Ablaufarten % aufnahme Arbeitsproduktivitat (?é?jag?)() betrachtet | betrachtet
Wirtschaft- |Materialfluss Mengen-Wege-Produkt | _&_ [Materialfluss- 186.200 | 134.600 | 126.100
virtschart- 9 9 Jahr |analyse _ : : '
lichkeit in Materialfluss-
Bezug auf ienti
die P?o- Kreuzungsfreiheit der Kreuzungen/Ruckflisse Stiick Groblayout- orientierung 2 ) )
zesse Haupt-materialflisse im Hauptmaterialfluss planung
2:;2" f\l/.lvne r;ﬂé\che an Prozentwerte fur Bestands- und
piuing : . %  |Flachen- Flacheneffizienz 23 24 29
der Gesamt- Flachenanteile analvse
produktionsflache y

B Hochste Prioritat

Mittlere Prioritat

Geringste Prioritat
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Agen da PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

1. Kurze Vorstellung

2. Definition ,Prozess” — ,Kennzahlen”
3. Potenzialanalyse — den Puls fuhlen

4. Optimierungsprojekt , Fabrikplanung’

5. Relevante Ziele fir die
Unternehmenssteuerung

6. Resumee

/. Fragen




Relevanz fur ein Cockpit

Habe ich die richtigen Ziele definiert, um vor diesem Hintergrund Prozesse zu analysieren und gestalten oder
zu kontrollieren?

- Bauchgefiihl?

- ,Setzung von oben“?

- Auf Basis der Ergebnisse einer Potenzialanalyse?

- Wesentliche Unternehmens-Herausforderungen und daraus abgeleitete Ziele (Matrix Megatrends — Ziele)?

Welche Perspektive auf Prozesse ist mir wichtig:
= Ebenen-Perspektive: Geschafts-/Kern-, Unterstiitzungs-, Fiilhrungsprozesse?
= Stufen-Perspektive: Analyse und Gestaltung und/oder Kontrolle?
= Elemente-Perspektive: Arbeitsgegenstand/Dienstleistung, Betriebsmittel oder Menschen?
Setze ich die richtigen Methoden ein, um die Ziele zu erfassen (Zahlen, Schulnoten, Auspragungen, Ampelfarben, ...)?

Stehen mir z. B. Vergangenheits- oder Benchmarkdaten zur Verfiigung, um meinen festgestellten Ist-Zustand zu bewerten?

Wie baue ich ein Cockpit auf, um die relevanten Ziele (Soll — Ist) dauerhaft zu kontrollieren?

37
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Erweiterte Dimensionen einer Balanced Scorecard IWT PROJEKTE IN

BESTEN HANDEN

Finanzen (wirtschaftliche Situation)

1 1

Markt und Kunden sowie Wettbewerber

i1 1

Produkte und Dienstleistungen

i1 1

Interne Prozesse

1 1

Mitarbeiter und Fuhrung/Kultur

l Hierarchie der Dimensionen I Ursache-Wirkungskette




NeN
Vorgehensweise zur Unternehmenssteuerung IM PROJEKTE IN

BESTEN HANDEN

Externe Einfliisse
Interne Einflusse

Vision
Unternehmensgrundsatze

Finanzen (wirtschaftliche Situation)

3 Ubergreifende l_Jnter_n ehmensziele Markt und Kunden sowie Wettbewerber
Bereichsziele 1 I

i

MaRnahmen

Produkte und Dienstleistungen

I 1

Interne Prozesse

!

Mitarbeiter und Fihrung/Kultur

1 Hierarchie der Dimensionen I Ursache-Wirkungskette




Kennzahlen-Cockpit

PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

40

Balanced Scorecard (BSC)

Beeinflussbarkeitsmatrix

Stand: TT.MM.JJJJ Projekt: |Unternehmen gesamt
Bearb.: J. Fischer Beteiligte: | Geschaftsfuhrung, FUhrungskrafte, Betriebsrat, ausgewahlte Mitarbeiter
Abteilung
()]
(S
=
x| c o
Dimen Vision/ ) § 2 <
- Unternehmens- | ZielgroBe Kennzahl Messgrofe gl |elg
grundsitze (Bezug: Tag, Woche, Monat, Jahr) ?’ g < § g o
—l+=|= >
AR EI L E =
elel=]|8]|=sl2|=]2
o|lc|lE|lL|3|lo|ale
S|lc|joja|c|>|u]|>
W.|rtschaftllch grfolg- Kosten Kostenabweichung Istkosten « 100 %
Finanzen reich: nachhaltige, Plankosten
positive Ertragskraft/  |Wirtschaftlich- . R Output .
gesundes Wachstum | keit Arbeitsproduktivitat —Thput verschieden
Termingerechte, zuver-
Marktund |. . . N
Kunden/ lassige, umfassende Qualitat Auftragsbezogene | Termingerechte Auftrage « 100 o
. Leistungen flr unsere Lieferplinktlichkeit Gesamtauttrage °
Lieferanten )
Kunden (extern/intern)
Kundenorieniert/sym-
pathisch: erfolgreiche |Prozess- Termineinhaltungs- | Termingerechte Projekte « 100
Prozesse . . %
Zusammenarbeit mit  |abwicklung quote Gesamtprojekte
unseren Kunden
. . Kontinuierliche KVP - bezogen auf | Umgesetzte KVP-MaRnahmen Stiick
m:t:rbelter Verbesserung KVP 'Qualitat’ Mitarbeiter Mitarbeiter
.. Personliche Entwick- |Personliche P Qualifizierte Mitarbeiter Ist L
Fuhrun
uhrung lung/Qualifizierung Entwicklung Qualifikationsgrad Oualfizicrte Miarbeiar Sol ohne Einheit

-Stark/voll beeinflussbar

Teilweise beeinflussbar

- Nicht/kaum beeinflussbar
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Agen da PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

1. Kurze Vorstellung

2. Definition ,Prozess” — ,Kennzahlen”

D
nd  — —

3. Potenzialanalyse — den Puls fuhlen

*—

(

4. Optimierungsprojekt , Fabrikplanung’

5. Relevante Ziele flur die
Unternehmenssteuerung

6. Resumee

/. Fragen
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Resumee IWT PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

REFA-Kompendium Arbeitsorganisation
Band 2

= Ziele (ZielgrolRe -> Kennzahl -> Messgrolie)

Wilfried Jungkind, Martin Kénneker,
Ingo Plaster und Mark Reuber

Handbuch der
Prozessoptimierung

Die richtigen Werkzeuge auswihlen und zielsicher einsetzen

REEQ

" Prozess-Perspektive (Ebene / Stufe / Element)

= Methoden zur Zielerfassung
= ???-> Potenzialanalyse -> Optimierungspotenziale -> Ziele
=  Unternehmens-Herausforderungen -> Ziele -> Mallnahmen
= Kontrolle / Controlling

2. Auflage

O Wertstrommethode

= Bewertung €
= \ergangenheitswerte o e .
utzwertanalyse /9 q
= Benchmark ,

5S-Check

Bestands- und
Fléchenanalyse

B HLANSER |

Wirtschaftlichkeits
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Agen da PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

1. Kurze Vorstellung

2. Definition ,Prozess” — ,Kennzahlen”

D
nd  — —

3. Potenzialanalyse — den Puls fuhlen

*—

(

4. Optimierungsprojekt , Fabrikplanung’

5. Relevante Ziele flur die
Unternehmenssteuerung

6. Resumee

/. Fragen
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Fragen PROJEKTE IN
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Kennzahlen im Unternehmen — Zusammenfassung

Was sind Kennzahlen?
= Zahlenwerte (Informationen in Zahlen)

= absolute Werte (Durchlaufzeit) Wie soIIten. I.(ennzahlen sein?

= relative Werte (Flichenproduktivitidt -> Umsatz/Flache) " S =Sperzifisch (ko“nk.ret)
= Beschreiben den Zustand von Prozessen " M = Messbar (méglichst Zahlen)
= Visualisierung! = A = Attraktiv (akzeptiert)

= R = Realistisch (erreichbar)
= T=Terminiert (zeitpunkt-bezogen)

Wozu dienen Kennzahlen hauptsachlich?

= Problemerkennung (Analyse und nachfolgende Gestaltung)
" Prozessschwachen/-stérungen
= |mpuls zum Steuern (z. B. Gestaltung: beseitigen, verbessern)

= Kontrolle

Erfassen von Entwicklungen/Trends (vorausschauend Uber zeitliche Verlaufe)
= Soll-Ist-Vergleich (z. B. mittels Benchmarks)

= Kommunikationsmittel ggli. der Belegschaft
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lhr Ansprechpartner IM PROJEKTE IN
BESTEN HANDEN

Prof. Dr. Wilfried Jungkind

jungkind@iwt-institut.de

0172 4154318

IWT GmbH

Institut fiir Wirtschaft und Technik
Campusallee 1

32657 Lemgo

T +49 (0)5261 —988 93 18
info@iwt-institut.de

www.iwt-institut.de

e T



