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Fertigungssteuerung

Aesculap: Produktion im Umbruch 
Produktion Nr. 48, 2003

Tuttlingen (kk). Bestände senken,
Durchlaufzeiten reduzieren, Platz-
bedarf verringern dank Fließferti-
gung und Kanban – die Methoden
des Toyota-Produktions-Systems
halten Einzug in die Medizintech-
nikbranche.

Nachdem der Herstellungsprozess im
Segment der elektrischen Geräte der
zur B. Braun AG gehörenden Aesculap
grundlegend umgestellt wurde und
erstaunliche Effekte erzielt wurden,
soll dieses auf den Toyota-Prinzipien
beruhende Fertigungssystem nun ei-
nen weltweiten Roll-Out erfahren.
„Starkes Wachstum und neue Pro-

dukte prägten und prägen die Pro-
duktionsmethodik dieser Branche.
Innerhalb der Medizintechnik ist der
Paradigmenwechsel von der plange-
steuerten hin zu einer bedarfsgerech-
ten Fertigung revolutionär“, sagt
Werkleiter Achim Dohl (achim.dohl
@aesculap .de). 

Mit einem neu aufgelegten Projekt
will B. Braun-Aesculap in den kom-
menden 5 Jahren die Bestände welt-
weit senken, die Durchlaufzeiten und
den Flächenbedarf um 30 % bis 60 %
reduzieren sowie eine 100%ige Ter-
mintreue bei gleich bleibender Pro-
duktivität und Qualität erreichen.
Partner bei diesem Projekt wie auch
beim erfolgreichen Pilot ist die Leo-
nardo Group AG (www.leonardo-
group.com). 

Was bisher geschah: Aesculap stellt
hochwertige Medizinprodukte her
und visiert mit der Strategie ‚All it ta-
kes to operate‘ alles für den Kernpro-
zess im OP an – und zwar für alle chi-
rurgische Disziplinen. Im Segment
der elektrischen Geräte werden am
Standort Tuttlingen Lichtquellen,
Hochfrequenz-Chirurgiegeräte und
chirurgische Motorensysteme mon-

tiert. In diesem Bereich wurde der ge-
samte Herstellungsprozess grundle-
gend umgestellt. Früher wurde nach
dem Prinzip der Inselfertigung an je-
dem Arbeitsplatz immer nur ein Ferti-
gungsschritt mit aufeinander folgen-
den Arbeitsgängen vollzogen. Die Tei-
le wanderten in Losen von Insel zu In-
sel und legten dabei Wege von bis zu
100 m zurück. Die durchschnittliche
Durchlaufzeit betrug 33 Tage. Nach
der Prozessanalyse fiel auf, dass nur
10 % der Fertigungszeit für die Mon-

tage und deren Vorbereitung benötigt
wurden. 90 % hingegen wurden für
Liege- und Wartezeiten verschwen-
det. Dann erfolgten die Umbaumaß-
nahmen, ‚step by step‘ und parallel
bei laufender Produktion.

Nun wird nach dem Modell des
One-Piece-Flow gefertigt. Dabei wer-
den die Teile auf einem fahrbaren
Wagen in einem U-förmigen Layout
mit der Losgröße von 1 im Team pro-
duziert. Die Vorteile liegen auf der

Hand. Die Werkstücke legen keine
unnötigen Wege zurück und die War-
te- und Liegezeiten zwischen den Ar-
beitsschritten werden auf ein Mini-
mum reduziert. Jedes Teammitglied
beherrscht mehrere Arbeitsschritte.
Die Teammitglieder verstehen den
gesamten Montageprozess und kön-
nen diesen im Team beeinflussen.

Auch die Materialversorgung der
Produktionslinie musste hierzu kom-
plett geändert werden. Während frü-
her alle Teile für einen Auftrag bereit-
gestellt und teilweise extra verpackt
wurden, werden heute alle benötig-
ten Teile am Arbeitsplatz bevorratet.
Etwa 1 000 Einzelteile stehen in Kan-
ban-Behältern bereit. „Ohne Kanban
lässt sich ein One-Piece-Flow nicht re-
alisieren“, stellt Werkleiter Dohl fest.

Die Umstellung auf Kanban benö-
tigte Training. Alle Projektmitarbei-
ter, die Segmentsteuerung und alle
Mitarbeiter der Montage erhielten
Schulungen für das veränderte Ferti-
gungsprinzip. Um den Veränderungs-
prozess verständlich zu machen, wur-
de mit den Mitarbeitern der Montage
an einer Fallstudie die bisherige Vor-

„Paradigmenwechsel“: Achim Dohl,
Werkleiter B. Braun-Aesculap.

Die Montage im Bereich elektrische
Geräte wurde umgestellt.

gehensweise erläutert. Dann wurde
dass neue Fertigungsprinzip simu-
liert. Hand in Hand und effizient wur-
den die Produkte hergestellt, was sich
dann auch in Zahlen ausdrückte. „Die
Aufgabe der externen Mitarbeiter war
die Schulung des Projektteams und
der Produktionsmitarbeiter. Rund
25 000 Euro Schulungskosten fielen
an. Angesichts der sich einstellenden
Erfolge war das eine lohnende Inves-
tition“, unterstreicht Dohl. 

In der ersten Phase des Projektes
wurde das Ziel für die Reduzierung
der Produktionszeit von durch-
schnittlich 33 auf 10 Arbeitstage bei
einer 100%igen Liefertreue und Hal-
bierung der Bestände festgelegt. Um
dies zu erreichen, analysierte das Pro-
jektteam in der zweiten Phase die vor-
handene Situation von Arbeitsplätzen
und -plänen. Mittels Wertstromde-
sign analysierte das Team die Ist-Pro-
zesse mit dem Ziel, Verschwendung
zu eliminieren. Produkte, die sich
montagetechnisch ähneln, ließen sich
zu Produktfamilien zusammenfassen.

Zur Dimensionierung einer Ferti-
gungslinie wurden die geplanten
Kundenaufträge analysiert und die
Fertigungsdurchlaufzeiten an der ge-
planten Linie mathematisch berech-
net. Nachdem das Team das Layout
der Linie festgelegt hatte, begann der
Umbau. Innerhalb von drei Wochen
wurde Zug um Zug auf das neue Fer-
tigungsprinzip umgestellt, ohne dass
die Montage zum Stillstand kam.

Der Erfolg: Die durchschnittliche
Bearbeitungszeit konnte von 33 auf 5
Tage gesenkt werden. Bereits nach
wenigen Wochen reduzierte sich der
Fertigwarenbestand um 70 % und der
Umlaufbestand um 87 %. Zusätzlich
verringerten sich die Wege um 68 %
und der Platzbedarf um 45 %.

Deutscher Wirtschaftsingenieurtag

„Im Kopf weiter beweglich bleiben“
Produktion Nr. 48, 2003

München (ba). Wie können sich
Unternehmen strukturellen Verän-
derungen stellen und wie bleiben
sie innovationsfähig? Diese Fragen
bildeten die Schwerpunkte des
6. Deutschen Wirtschaftsingenieur-
tages in München.

Unter dem Tagungsmotto ‚Technolo-
gie trifft Management‘ führte unter
anderem Prof. Dr. Thomas Schre-
ckenbach, Mitglied der Geschäftslei-
tung der Merck KGaA, aus, wie der
Chemiekonzern sich im Bereich Flüs-
sigkristallprodukte gegenüber dem
asiatischen Wettbewerb behauptet.
Ein wichtiger Punkt sei, ‚just in time‘
lieferfähig zu bleiben sowie die pas-
senden Mischungen für immer neue
Flüssigkristallbildschirm-Modelle lie-
fern zu können. Merck bediene sich
dazu eines weltweiten Talentpools so-

wie der konzerninternen ‚Merck-Uni-
versity‘. Das Ergebnis, so Schrecken-
bach: „Im Markt kommt niemand an
unseren Patenten vorbei.“ Er warnte
davor, die Gefahr durch gut ausgebil-
dete Nachwuchskräfte, vor allem aus
dem asiatischen Raum, zu unter-
schätzen: „Die Zeiten, wo man nur
deutsche Ingenieure in die Welt
schickt, sind eindeutig vorbei.“
Gleichzeitig appellierte er an seine
Zuhörer „bleiben Sie als Nachwuchs-
kraft im Kopf beweglich!“.

„Die Globalisierungsfalle ist im
Grunde nichts anderes als sich auf die
wirtschaftlichen Veränderungen ein-
zustellen“, meinte Werner Vogt, Lei-
ter Standard Drives Division der Sie-
mens Automation & Drives AG, Erlan-
gen. Unternehmen müßten danach

Globalisierung fordert
Veränderungsmanagement

Fertigung nach dem 
Model des One-Piece-Flow

Montageumstellung 
innerhalb von drei Wochen

Projektziel: weltweit Bestände
und Durchlaufzeiten senken

streben, Veränderungsmanager zu
sein, denn „es ist nicht so sehr die
Globalisierung, die uns Kopfzerbre-
chen macht, sondern die Verände-
rung. Leider ist die Angst vor Verän-
derungen weit verbreitet.“ Ein Bench-
marking mit den aggressivsten Wett-
bewerbern helfe, Lücken zu erken-
nen. Die daraus gewonnenen Ziele
müssten qualifizierbar sein. „Diese
Ziele müssen sinnvoll an die Mitarbei-
ter kommuniziert werden, die Mitar-
beiter sind über Kaskaden in die Ziele
einzubinden und es muss erkennbar
sein, dass das Management die Ziele
laufend prüft“, so Vogt.

„Wir müssen uns die Frage stellen,
wie die Kundenzufriedenheit in Zu-
kunft aussieht“, resümierte Lutz
Weisbecker, Geschäftsführer der Hül-
ler Hille GmbH. Er plädierte speziell
an Zulieferer, sich nicht länger den
Zwängen des ‚Overengineering‘ zu
unterwerfen.
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640 Arbeitsstunden – so groß ist der Unterschied zwischen Spitzenreiter Tsche-
chien und den Niederlanden. Die Erwerbstätigen in Tschechien arbeiten durch-
schnittlich 1980 Stunden pro Jahr, die Niederländer dagegen 1 340 Stunden. 

@ Sagen Sie uns Ihre Meinung:
mail an: redaktion@produktion.de

Seminarkalender

Effektive Mitarbeiterführung, Tübin-
gen, 4. – 5. 12. 2003, WissenTransfer
Universitätsbund Tübingen, Tel.:
07071/29 76 439, eMail: wit@uni-
tuebingen.de, Internet: www.uni-tue-
bingen.de/wit

Produktionssysteme: live gestalten!
Planspiel Wissenswerkstatt
Wertschöpfung, Weilheim/Teck, 
4. und 16. 12. 2003,
Festool Engineering GmbH, 
Tel.: 07023/74 97 40, eMail:
info@festoolengineering.com, Inter-
net: www.festoolengineering.com

‚Schlanke Instandhaltung‘ ohne Quali-
tätseinbuße, Wuppertal, Technische
Akademie Wuppertal, Tel.:
0202/74 95 0, eMail: taw@taw.de,
Internet: www.taw.de

Umweltauditor (TAE), Ostfildern, 31.
12. 2003, Technische Akademie Ess-
lingen, Tel.: 0711/34 00 80, eMail:
info@tae.de, Internet: www.tae.de

Die Flexible Fabrik – hochflexible Pro-
duktionslogistik/Praxisworkshop,
Stuttgart, 27. – 28. 1. 2004, 
Leonardo Group AG, 
Tel.: 089/23 03 23 25

Six Sigma – Orientierung und erste
Schritte, Stuttgart, 29. – 30. Januar
2004, Leonardo Group AG, Tel.:
089/23 03 23 25, eMail: oballhau-
sen@leonardo-group.com

Innovative Entgeltsysteme in flexiblen
Unternehmen, Frankfurt am Main,
3. 2. 2004, Leonardo Group AG, Tel.:
089/23 03 23 25, eMail: oballhau-
sen@leonardo-group.com

Experte für Neue Lerntechnologien –
eLearning kompetent managen, 
Internet (Freiburg), 5. 3. – 2. 5. 2004,
Kontakt: Karen Markowski, Tel.:
07723/920 680, eMail: tele-ak@
fh-furtwangen.de

Automobil-Forum 2004 (mit Fachaus-
stellung), Stuttgart, 4. und 5. Mai
2004, Ulrike Gemmer, Projektleitung
mic, Tel.: 08191/12 55 27,
eMail: u.gemmer@m-i-c.de


