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Success Story B. Braun-
Aesculap

Miinchen (ba). Aesculap, eine Sparte
von Br. Braun, startete Mitte 2003 das
Projekt ,.BOOM". Der Begriff steht fiir
.Bestandsoptimierung ohne Material-
mangel” und zugleich fiir eine neue

Produktionsablaufausrichtung an allen
Produktionsstandorten.
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Mit Kanban zur staulosen Verbrauchssteuerung

von Torsten Eymer,
Projektmanager BOOM Aesculap
Produktion Nr. 13, 2005

Aesculap, Hersteller von chirurgischen
Instrumenten, Motorensystemen,
Implantaten und Containern fiir die
Medizintechnik, steht unter dem An-
spruch der Innovation in den Produk-
ten und ihrer Herstellung. Um diesem
Anspruch in der Produktion noch
weiter gerecht zu werden, kommt die
Innovation bei der Organisation der
Herstellungsprozesse hinzu.

Die konkurrierenden Ziele - Liefer-
termintreue auf der einen und ein
geringer Bestandswert auf der
an-deren Seite - sollen durch das
ge-meinsam mit dem Schulungs-

und Beratungsunternehmen Leonardo
Group ins Leben gerufene Projekt
verbunden werden.

Der Markt der Medizintechnik veran-
dert sich fortwdhrend in eine Rich-
tung, in der sich andere Branchen
langst befinden. Der Kaufer bestimmt
die Rahmenbedingungen Preis, Liefer-
termin, Liefermenge und Qualitat der
gewiinschten Produkte. Ein Unter-
nehmen, das am Markt erfolgreich
bleiben will, muss sich hierauf aus-
richten, um den Anforderungen eher
als die Konkurrenzunternehmen ge-
recht zu werden. Vor allem Liefer-
termin und -treue werden immer
wichtigere Unterscheidungsmerkmale.
Ein weiteres Kriterium: Kostendruck
aufgrund der starken Verdnderungen
im Gesundheitswesen. Reduzierte
Kostenverglitungen anhand von Fall-
pauschalen kénnen nur mit deutlicher
Reduktion der internen Prozesskosten
abgefangen werden.

Eines der ersten BOOM-Projekte
wurde im Werk Container am Stand-
ort Tuttlingen erfolgreich umgesetzt.
Der Projektleiter Torsten Eymer, Abtei-
lung Supply Chain Management, der

zustandige Segmentleiter Gerhard
Aicher und das Projektteam schlossen
das Projekt Anfang Mai 2004 ab und
starteten gleichzeitig die neue Pro-
duktionsmethode. Zu Beginn stand
eine sehr ausfiihrliche Ist-Analyse, um
einen Startwert zu ermitteln. Diese
Bestandsaufnahme nahm im Segment
Container-Endmontage circa zehn
Wochen in Anspruch. Anhand der
ermittelten Werte wurden die Ziele
definiert und spater zum Vergleich
mit den Ist-Werten herangezogen.
Die Ist-Analyse des Wertstromes bein-
haltet folgende Punkte:
o Ruistzeiten,
@ Produktionszeiten,
o Warenumlaufbestande,
@ Produktionswege,
e Fertigwarenbestande,
e Halbfertigwarenbe-
stande.

Die Riist- und Produktions-
zeiten blieben erst einmal
unverdndert, da der Haupt-
ansatzpunkt in der Opti-
mierung des Produktions-
ablaufes lag. Das Ziel war,
eine kleinstmogliche
LosgrdBe in kiirzester Zeit
zu produzieren, ohne die
Riist- und Produktionszeiten
reduzieren zu miissen.

Aus den Ergebnissen der Ist-Analyse

wurden folgende Ziele abgeleitet:

- 40 % weniger Fertigwarenbestand,

- Fehlmengenreduzierung um 42 9%,

- Durchlaufzeitreduzierung um 57 %,

- Herstellungskosten miissen gleich
bleiben.

Nach der Ist-Analyse musste das
bestehende Fertigungslayout analy-
siert und mit den Erkenntnissen der
Analyse das neue Fertigungs- Layout
erstellt werden. Das Ziel war, eine
FlieBfertigung zu installieren. Es sollte
moglichst wenig Ware im Umlauf
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Bestandsoptimierung ohne Materialmangel
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Verkiirzte Wege, keine
Warenberge mehr: Projekt-
leiter Torsten Eymer freut
sich iiber eine Reduzierung
der Bestande um 0,75 Mio.
Euro und eine Senkung der
Durchlaufzeiten um die
Hilfte.



sein, und trotzdem sollte die Ferti-
gung nie ins Stocken geraten. Bildlich
konnte die alte Fertigungsmethode
mit einer Ampelkreuzung verglichen
werden. Die Ware staut sich nach
hinten, bis ein Griinsignal kommt.
Wiahrend die eine Warengruppe flieBt,
stauen sich die anderen. Eine Waren-
gruppe muss immer warten.

Eine FlieBfertigung ist mit einem
Kreisverkehr vergleichbar. Die Ware
kann flieBen, und es kommt bei ei-
nem gesteuerten Warenaufkommen
nie zu einem Riickstau. In diesem Fall
waren die Erkenntnisse des bestehen-
den Produktionslayouts so, dass an-
nahrend eine FlieBfertigung installiert
war. Lediglich die einzelnen Produkt-
gruppen waren nicht klar genug ab-
gegrenzt. Die Waren konnten sich
innerhalb der globalen Produktions-
linie stauen. Im neuen Layout wurden
drei verschiedene Produktionslinien
eingerichtet.

Die fiir die einzelnen Produktlinien
bendtigten Komponenten werden
nun direkt der jeweiligen Produktlinie
an-hand von Kanban-Einheiten und
deren zugehdrigen Steuerung zuge-
fiihrt. Die ermittelte KanbangréBe
tragt wesentlich zur Arbeitsplatz-
gestaltung bei. Teilweise reicht ein
Kanbanregal aus, an anderen
Arbeitsplatzen werden Kanban-
paletten benotigt. Die Stellflachen
bzw. Stellbereiche bezeichnet man
mit IPK (In Process Kanban). Dies muss
im neuen Produktliniendesign
beriicksichtigt werden. Die Kanban-
groBen wurden mit den Lieferanten
abgestimmt, da diese ebenfalls
KanbanlosgroBen liefern missen.

Die Bereitschaft der Lieferanten zur
Mitarbeit war sehr groB3. Nach der
Klarung aller wichtigen Punkte
erfolgte der Startschuss, und die
Montagelinie in Verbindung mit ihren
Zulieferern ging ,live". Ab diesem
Zeitpunkt wurde von einer her-
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kommlichen Plan- auf eine Ver-
brauchssteuerung umgestellt.

Die Erfahrungen sind nach anfang-
licher Skepsis durchweg positiv. Die
Mitarbeiter schdtzen die klaren und
ubersichtlichen Produktionsraume.
Die Wege sind verkiirzt und die vor-
herigen Warenberge verschwunden.
Fiir die Container-Endmontage hat
sich der Aufwand gelohnt, denn
auch die Kennzahlen spiegeln den
Erfolg wider.

So wurden die Bestdnde um 0,75 Mio.
Euro und die Durchlauf-zeiten um die
Halfte gesenkt. Die Fehlteile fiir den
Kunden wurden ebenfalls um die
Halfte verringert, wobei die Durch-
laufzeit fur die Lieferung von fertigen
Komponenten nur noch vier Tage
dauert.

Die Konsequenz hieraus: Fehlt einem
Kunden ein Artikel, wird dieser inner-
halb einer Woche neu hergestellt und
geliefert. Insgesamt sind es nun 15
groBere oder kleinere Projekte, die an
allen Standorten von Aesculap umge-
setzt wurden oder noch werden. Die
Ergebnisse bei allen umgesetzten
Projekten waren stets positiv.

Somit war der Beweis erbracht, dass
in allen Bereichen der Aesculap-
Produktion (Chirurgische Instrumente,
Implantate, Motorensysteme und
Container) diese Produktionsmethode
eingesetzt werden kann.

«In Process Kanban" -
Stellbereiche fiir definierte (0.)
Kanbanmengen und Auftrags-
vorrat am Arbeitsplatz (u.)
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Das Projekt ,BOOM*

- Ziel: Kleinstmégliche Los-
groBen in der kiirzesten
Zeit produzieren.

- Ergebnis: Die fiir einzelne
Produktlinien nétigen
Komponenten werden
direkt der einzelnen Pro-
duktlinie durch Kanban-
Einheiten zugefiihrt.

- KanbangroBen werden mit
Lieferanten abgestimmt.
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Die Lean Factory kommt
auch zu lhnen!

Alle Workshops fiihren wir
auch In-Haus durch. Die
Bereiche Training, Consulting
und Software der Leonardo
Group arbeiten Hand in
Hand und liefern auf lhre
Beddiirfnisse zugeschnittene
Schulungsinhalte und
Beratungsleistungen, die
einem ganzheitlichen Lean-
Ansatz mit methodischer
Vorgehensweise entspringen.
Ein starker Bezug zur Praxis,
Zielorientierung und Ergeb-
niswirksamkeit sind fir uns
selbstverstandlich. Innovative
Konzepte, Know-how-Transfer
in Ihr Unternehmen, und
deren erfolgreiche Umsetz-
ung - auch auf internatio-
naler Ebene - sind durch die
Erfahrung unserer Berater
gewahrleistet.

Praxis-Workshop

Die Lean Factory bietet Ihnen Praxis-
Workshops, die von erfahrenen Trainern
und Beratern umsetzungsorientiert
geleitet werden. In kleinen Gruppen wird
eine aktive und konstruktive Mitarbeit
der Teilnehmer ermdglicht und auf
individuelle Fragestellungen jeder Indus-
trie eingegangen.

Produktionslinie

|

Schulungsprogramm

Mit einer modernen Fertigungslinie
inklusive Vorfertigungs- und Liefer-
antenanbindung bieten wir den Teil-
nehmern unserer Workshops die Gelegen-
heit, aktiv am Geschehen teilzunehmen,
die Fertigung bzw. SCM selbststiandig zu
gestalten und die gelernten Methoden in
Ihrem Unternehmen spater umzusetzen
(One-Piece-Flow, Mixed-Model, Anbin-
dung der Vorfertigung sowie Lieferanten-
integration, (e)Kanban- und Supermarkt-
prinzipien).

In hellen Schulungsraumlichkeiten mit
Tageslicht wird die Theorie anhand von
Filmen, Fotos, Praxisbeispielen und
Gruppenarbeit vermittelt. Fiir das leibli-
che Wohl der Teilnehmer ist in moder-
nem Ambiente gesorgt, und es gibt die
Maoglichkeit zur Kontaktpflege,
Netzwerk-Aufbau und zum Austausch
mit anderen Kursteilnehmern.

Lean Factory

Das Schulungszentrum fiir LeanExcellence
liegt verkehrsglinstig in Stuttgart.

Neben innovativen Workshops bieten die
Partner-Unternehmen der Lean Factory
eine ganzjahrige Fachausstellung. Mehr
Informationen und den aktuellen Work-
shopkalender erhalten Sie unter:
www.lean-factory.com

oder Tel.: 089 / 23032 32 5

leonardo group

RumfordstraBe 10
80469 Miinchen
Deutschland

Tel.: +49 89 /23032325
Fax: +49 89 [ 23032 32 6
info@leonardo-group.com
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