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@ﬁ Leonardo Group Wer ist die Leonardo Group?

Stuttgart

a Die Leonardo Group, 1998 gegriindet, ist ein s Bietet Unterstitzung bei der Umsetzung
Schulungs- und Beratungsunternehmen hocheffizienter und -effektiver

o . _ Produktionssysteme
a Seit Uber 13 Jahren spezialisiert auf die

Umsetzung von Lean-Konzepten

s Zentrale in Miinchen, eigenstandige

- Durch konkret umgesetzte, signifikante, Gesellschaften in der Schweiz, Ungarn, USA
nachhaltige und messbare Verbesserungen von und UK, sowie weltweite Projekte
Prozessen in Produktion und Administration
leisten wir einen entscheidenden Beitrag zur a Weiterentwicklung des Toyota Produktion
Starkung lhrer Wettbewerbsfihigkeit. Systems und der Demand Flow Manufacturing
Konzepte
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@ﬁ Leonardo Group Unser Portfolio umfasst ...

Schulungen
®* |nhouse und o6ffentlich, zu allen entscheidenden
Themen im Lean Management

Ausbildungen zu Lean Spezialisten
= Aufbauvontheoretischen Wissen, praktischer
Erfahrung und personaler Kompetenz

Beratung
= Schnell, effizient, nachhaltig, kundenorientiert

Software
=  Kompaktes Softwarepaket zur Unterstitzung lhrer
Projekte

s
LEANFACTORY
N\

Lean-Netzwerk
zu unterschiedlichsten
Spezialthemen
(www.lean-factory.com)

Visuelles Management

= CD zuunseren ,Lean Steckbriefe”

Lean-Netzwerk zu unterschiedlichsten
Spezialthemen

=  Grundungsmitglied der Lean Factory Group GmbH
=  Wachsender Unternehmensverbund

= Alle relevanten Hardware-Anbieter flr Lean-Projekte
= Regelmaliig kostenfreie Roadshows deutschlandweit
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@ﬁ Leonardo Group Wir bieten lhnen ...
Your Partner in Lean Excellence

Kompetenzen Berater mit langjdhriger Berufserfahrung
= EinfUhrungvon Lean Systemen pragmatisch und = inder Fertigung
praxisnah = Inder Logistik
* Ergebnisorientierung = in der Informationstechnologie
= Training / Ausbildung auf allen Hierarchieebenen = in unterschiedlichen Kulturen (8 Nationalititen)
» Standardisierte Vorgehensweise weltweit, transparente = mehrsprachig (9 Sprachen)
Methodik
=  Kaizen versus Kaikaku Referenzen in den verschiedensten
= Von Coaching bis Interimsmanagement = Branchen

= Projekten
= Landern
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L

Leonardo Group

Your Partner in Lean Excellence

Lean Ausbildung

Uberblick Ausbildungsprogramme

LEAN PRAKTIKER:

Theorie:

- Lean Basics

- Lean Advanced

- Wertstromanalyse und -design
- 55 - Visuelles Management

- Riistzeitreduzierung

Auswahl: 4 von § Schulungen

Praxis:

Parallele Durchfiihrung eines 55-Ausbildungs-
projektes mit der Unterstitzung von

4 Beratertagen vor Ort.

LEAN SPEZIALIST:

Theorie:

- Lean Basics

- Lean Advanced

- Wertstromanalyse und -design
- Kanban & Heijunka

- 55 - Visuelles Management

- Rustzeitreduzierung

- Lean Controlling

Auswahl: 5 von 7 Schulungen

Praxis:

Parallele Durchfihrung eines V5SM-Ausbildungs-
projektes mit der Unterstitzung von

4 Beratertagen vor Ort.

LEAN CHAMPION:

Theorie:

- Lean Basics

- Lean Advanced

- Wertstromanalyse und -design
- Kanban & Heijunka

- 55 - Visuelles Management

- Personale Kompetenz

- Lean Office

- Lean Controlling

- Rustzeitreduzierung

Auswahl: 7 von 9 Schulungen

Praxis:

Parallele Durchfihrung eines Manufacturing-
Ausbildungsprojektes mit der Unterstiitzung
von 10 Beratertagen vor Ort.

LEAN COACH:

Theorie:

Basis ist die erfolgreiche Teilnahme am
Lean Champion-Programm.

- Personale Kompetenz

- Lean Controlling

- Lean Office

Auswahl: 3 von 4 Schulungen
Praxis:

Ubergreifendes Projekt in der Fertigung und
der Administration vor Ort.
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Vom Produktionssystem zum Businesssystem

Your Partner in Lean Excellence

(@ﬁ Leonardo Group

L eonardo

House of Lean Excellence

- - n - [
Lean Produktion Lean Kultur: ganzheitliches KVP Lean Office
Lean Strategie Bausteine Lean Kultur

» Effektivitat: die richtigen Dinge tun =
» 6 Lean Strategy-Bausteine g
a
=
Lean Implementierung Kennzahlen u. aoEl || BESEY || BRE (| FIE
; - 2 E [ E = E o £
¥ o |, Zielvereinbarung Lollos | Be|l5e
» Effizienz: die Dinge richtig tun =) co  =o T o
» Schlank hwendungsfreie P S | 50|88 |5¢| =8
chlanke, verschwendungsfreie Prozesse > a | Eies @ al || kel
» 5-Phasen-Programm auf 3 Ebenen verbessern Team-Kaizen messen
~N m < n
. > |
[ Basis Dokumentiertes ' -
~ S ’ S 1 | Wertstromdesign
» Basis fur Effizienz schaffen standardisiertes :
» 10 Lean Basis-Bausteine Verbesserungs-Know-How
firmenspezifisches Produktionssystem . < firmenspezifisches Lean Office System
NN T ————————— ————— Sl 4

Unternehmensorganisation: Lean Organisation

Lean Excellence = Lean in Produktion und Biiros

+eine Kultur der stéindigen Verbesserung getragen durch eigene Mitarbeiter. -




(@ﬁ Leonardo Group

Your Partner in Lean Excellence

Aufbau eines Produktionssystems

Lean Produktion System

" Yo |
Lean Produktion Bausteine ganlz-}?:it[‘licll{.engVP

Unternehmensstrategie

Technologie- Standort- Kernkompe- Werksstruktur, Bausteine Lean Kultur
strategie stratgien tenzen/MoB = Segmentierung

Lean
Strategie

Produktions-Controlling Produktions-Organisation

Kick Off/ el . / - . Kennzahlen u.
Datenbasis >Venf|2|erung>\ Kalkulation > Llne-De5|gn> Go Live Zielvereinbarung

iiean 2 = g , Logistik/Bestands-
Management
e lexible, flussorientierte Produktionslini
tierung ’ Flexible, flussorientierte Produktionslinien

verbessern Team-Kaizen messen

Dokumentiertes,
Zellen-/Arbeitsplatzgestaltung Planung/Steuerung

standardisiertes
Verbesserungs-Know-How

55: Ordnung, Visualisierung, SMED: Maschinen- Fehiteil-
Sauberkeit Standards Schnelles Risten effizienz und Management
-stabilitat: TPM
‘ Qualitat: Arbeitsvor- Entlohnung
~ Q-Workshops bereitung und Betriebsmittel Werkzeugbau und Arbeits-
Technologie zeitmodelle

firmenspezifisches Produktionssystem

Seite 7




@ﬁ 5e?“ardL°GEr‘?IUP Prinzipien versus Werkzeuge

Die Basis sind Toyota (Lean) Prinzipien und Werkzeuge zur Umsetzung

AllesflieRtim Kundentakt —Analysiere und verbessere
Gesamtablaufe hinsichtlich Kundenbedurfnissen und World Class

1) Prozess-und Kundenorientierung Wertstromanalyse

Standards
Produziere nurwas der Kunde verlangt Kanban, Supermarkt, Routefverkehr
3) Qualitat & Fehlervermeidung Vermeide Fehlerdurch Vorbeugungund In Process Quality Controls  5S, PokaYoke, Jidoka

Mixed Model Line, schnelle
4) Flexibilitat Stelle Flexibilitat bzgl. Stiickzahl, Varianz, Kapazitat und Zeit sicher Ristwechsel (SMED), flexible
Mitarbeiter/-qualifikation

Ausbildung, Workshops und

Vermeide Verschwendung und verankere den Gedanken zur . N
Kaizenorganisation

5} KVP/Kaizen standigen Verbesserungin der Unternehmenskultur

6) Visualisierung/Transparenz Mache Stati und Abweichungen Gibervisuelles System sofort IPK, Kennzahlen-Infoboards,
erkennbar Ampelsteuerung, Andon

‘ Fordere die Mitarbeiter durch Erh6hungderVerantwortung ->
7) Eigenverantwortung

angemessene System-Unterstlitzung und gesunder Zellenbildung und Selbststeuerung
Menschenverstand

8) Ganzheitliche Integration Eliminiere ->Optimiere Schnittstellen Giber die gesamte Organisation ~Anwendung Werkzeuge auf alle
und Supply Chain Schnittstellen

Seite 8



@ﬁ \'/—e?”ardLOGErO”UP Lean Kultur umsetzen

Bausteine
Lean Kultur: ganzheitliches KVP
= Das Gestalten und Uberwachen der Systeme ist Teil der téglichen Arbeit
Filhrungssysteme der Fihrungskrafte: Standard Work auch fiir Fiihrungskrafte
®  Fiihrungskrafte leben die Lean-Prinzipien vor
bo —
= |Leite aus der Unternehmensstrategie Ziele ab und breche sie kaskadenformig auf Ziele fir alle E
Bereiche herunter b~
Kennzahlen u. ®  Messe und Visualisiere Kennzahlen (Zielerreichung, Abweichungen) direkt am Ort der _8
Zielvereinbarung Wertschépfung c
®  Gestalte einen Regelkreis, der tiber die Kontrolle der Zielerreichung das Tagesgeschaft und die (@)
Verbesserungsaktivitdten steuert E
®  Qrganisiere und kontrolliere einen Prozess, in dem alle Mitarbeiter in Teams ihre tagliche -&
Arbeit verbessern und Probleme lésen B
Team-Kaizen m  Gestalte den Prozess so, das kontinuierlich Probleme sichtbar werden, wirkliche Ursachen S
ermittelt werden und Probleme nachhaltig gelést werden, so das Probleme nur einmal -
auftreten Y4
> ||
®  Neben produkt- und prozessbezogenem Wissen verfiigen alle Mitarbeiter (iber das notwendige ©
Wissen zur Verbesserung ihrer taglichen Arbeit 8
®  Schaffe eine hohe Qualitat der Problemldsungsfahigkeiten durch ein unternehmensweit (a1
akzeptiertes, standardisiertes und angewendetes Vorgehen und Methodenwissen zur —_—
Dokumentiertes, Verbesserung O
standardisiertes ®  QOrganisiere und plane den pyramidalen Aufbau von Verbesserungswissen: IC_D
Verbesserungs-Know-How dezentralisiertes Basiswissen in der ganzen Organisation, zentrales Dokumentieren,
Standardisieren und Schulen, kombiniertes Bereitstellen von Expertenwissen (zentral /
dezentral)
®  Schaffe einen Mechanismus, der die Liicke zwischen dem Ort der Problemerkennung und dem
Ort der Problemldsung Gberbriickt
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@’ﬁ il LRI \Jethoden versus Nachhaltigkeit

Business Excellence

Lean Office/Lean Admin

e Prozess

Lean Produktion/Logistik Lean Leadership

* Prozess * Mensch
e Maschine
o |T

e Mensch

o |T
* Mensch

Methodentraining

e WasistLean
e 5§

e 5§ e Kommunikationstraining
e Kanban . : -
5 : f e Kanban e Prasentationstraining
[ ]
Vsnl\e;lmece oW e One piece flow e Moderationstraining
[ ]
P . e VSM * Projektmanagement
Sl'\;:aDISIGrung/ ransparenz VlsuaI|5|erung/Trans Zeitmanagement
[ ]

%" Allgemein zugdngliches Wissen.......

e Kaizen
e PULL
e Kennzahlen

e Fuhrungsverstandnis
* Veranderungsmanagement
e Coaching
e Motivation
e Firmenkultur
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@’ﬁ il LRI \Jethoden versus Nachhaltigkeit

Lean Nachhaltigkeit / Organisationsentwicklung

Lean Produktion/Logistik

® Prozess

* Maschine
o |T

e Mensch

Lean Office/Lean Admin

e Prozess

o IT
® Mensch

Lean Leadership

e Mensch

Nachhaltigkeit

e Lean Organisation

e TPM Organisation

e KVP Organisation

e Schnittstellenreduzierung
* Ganzheitliches PULL-Konzept
e Milkrun

e Heijunka

e LeanKennzahlen

e Lean Controlling

* Projektmanagement

e Philosophiewechsel

e Das standardisierte ordentliche
Blro

e Schnittstellenreduzierung

e \oice-of-the-customer

e Center-Orientierung

¢ Projektmanagement

e Job enrichment

¢ Interne Kunden-Lieferanten-
Beziehung

e Pull

e Freiheit vs. Limitierung
(Entscheidung)

Change Management
Fihrungswissen (LL)

Positive Fehlerkultur

KVP-Kultur

MA-Typisierung vs. MA-Bewertung

Konflikte erkennen — Konflikte
|6sen

Losungsorientierung

Projekt-Management-
Personlichkeiten

Zeitmanagement
Teamentwicklung
Coaching Ausbildung
Personlichkeitsentwicklung
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@ﬁ 5e?”ardL°GEr°””P Methoden versus Nachhaltigkeit

Next Step: Lean Nachhaltigkeit/Organisationsentwicklung

Management -Strategie

A ’ A

Vision Roadmap

Potenzial-Analyse:
e Unternehmen

* Management

* Mitarbeiter
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L

Leonardo Group

Your Partner in Lean Excellence

Eine ganzheitliche Betrachtung

Unternehmens-
leitebene

Produktionsleitebene

Betriebsleitebene

Prozess- und Feldebene

Unternehmens-
strategie
Lean - Commitment

Lean in the Office
Lieferantenanbindung, Einkauf

Design to Flow, Entwicklung,

IT Controlling

Support Org. Changes und Auswirkung

Kaikaku 5 Phasen Programm
Pull vs. Push, Flow / Lean, Kanban

Kaizen - KVP Programm, Ristzeitreduzierung,

5S, TPM, Poka Yoke, Visualisierung

Strategie

Struktur

Arbeits-
organisation
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Methodische Vorgehensweise - Umsetzungsworkshop in 5 Phasen

G Leonardo Group
Your Partner in Lean Excellence

Line Live

Kalkulation Line Design

Kickoff/

Schulung 74
Datenermittlung

Projektteam

Definition Allgemein Logistikteam Prozess- und Logistikteam = Prozess- und Logistikteam
= Projektziel = Definition des DC = Kanbanmengen = Abschluss des = Produktionsbeginn
= Zeitplan = Abgrenzung = Behalterdefinition Linedesigns = Dokumentation
® Projektumfang Kopplung/ " Betriebsmittel- = Umbauplanung * Fine Tuning
® Projektteams Entkopplung | tiisgtii'lliwgispo— . .Organis.ations- = Beginn des
Logistikteam Logistikteam Abgleich integration0 kontinuierlichen
= Analyse des * Aufbau Kanbandaten « pistribution/Lager- Verbesserungs-
Teilebedarfs = Pullsequenzen Abgleich prozesses
= Auflésungder = \WBZ = Druck von Kanban- = Review
Stiicklisten etiketten = Planung weiterer
Prozessteam Prozessteam Prozessteam Aktivitaten
= Analyse des = Erste = Mixed Model
Wertstroms Linienkalkulation Berechnung
= Synchros = Ressourcen Struktur ™ Erstes Linedesign

= AT Mitarbeiter-
T —

schulung

Entwicklung und Umsetzung einer FliefSfertigungslésung mit zwei Projektteams

Prozessteam mit Fokus auf: Linien Design: Ablaufsicht

Logistikteam mit Fokus auf: Verbrauchsgesteuerte Materialzufliihrung (Kanbansizing): Materialsicht
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@ﬁ 5e?nardL°GEr‘?,”p Wer ist an der Implementierung beteiligt?

Steuerkreis

Projekt
Koordinator

Leiter Prozessteam EDV

Personalwesen/
flexibler Einsatz von
Mitarbeitern

Leiter Logistikteam

Materialwirtschaft
Einkauf
Sales & Marketing

Produktionsplanung

Verfahrenstechniker
Qualitat
Produktion

Finanzen/Controlling

nach Prozesskosten-
Produktentwicklung rechnungs-Ansatz

Meister

Gebaudetechnik

Logistik

Bei Bedarf Einbeziehung weiterer Abteilungen
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L

Leonardo Group

Your Partner in Lean Excellence

®» ® ® ® ® O

Woher Sie wissen, dass Sie nicht ,lean” aufgestellt sind?

Wenn Sie 2 Wochen fur ein Produkt brauchen, dass eigentlich
nur 45 Minuten direkten Arbeitsinhalt hat.

Wenn sich die Vorfertigung mit der Endmontage schon lange
nicht mehr abgestimmt hat.

Wenn lhre kleinste Losgrofie den 3-monatigen Bedarf einer
Komponente Ubersteigt.

Wenn Sie 30% lhrer Produktion am letzten Tag des Monats
machen.

Wenn genannte Liefertermine eher grobe Schatzung als Realitat
sind.

Wenn lhre Materialbestande so hoch sind, dass Ihre Produktion
mit einer Lagerhalle verwechselt wird.
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(@ﬁ Leonardo Group PULL Fertigung nach Toyota!

(Prinzip-Darstellung) Kunde

Zieht Komponenten T

Bestellung
Zieht Komponenten Zieht Komponente
OP1 OoP2 OP3 OP4
Vorfertigung Komponentenmontage Endmontage
Zieht Material Zieht Material Zieht Material

Supermarkt, Kaufteile und C-Teile
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@R Leonardo Grou ..
m YourPartnerinLeanExceIIenE: Kundenorlentleru ng?

Qualitdt
Flexibilitdt
Kosten Zeit
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@ﬁ Leonardo Group

Verschwendung in Fertigung und Bliro

Your Partner in Lean Excellence

6. Wartezeiten: 5. Prozessfehler,
PC booting, Telefon Warteschleifen, Bedienerfehler falsche
Kopierer, Kundenanfrage Kalibrierung

5. Eingabefehler,
Auszeichungsfehler

6. Maschine nicht bereit,
Material fehlt, Prozess nicht
stabil

4. Laufwege, lange oder
unnotige Greifwege

7. Unnétige Auswertungen, A 4. Suchen nach Akten,
Doppeleingaben, e N suchenin
ungeeignete Software Bewegung Bildschirmmasken

3. Mehr Bestande als

7. Doppelarbeit, nicht- %g ol
> & notwenig (LosgréRen)

wertschopfende Tatigkeiten

Uberproduktion

1. Uberproduktion,
Mengeneinkauf,
Fertigwaren

3. Mehr Information,

B P I X . .
estande uberfliissige Kopien

Transport

1. Vorgangsstapel, Buromaterial
Alte Dokumente/stande,
Posteingangsfach tberfullt

2. Holen aus Ablagen,
Laufwege im Haus

2. Staplerverkehr, automatisierte
Forderstrecken, Rollenband

Administration
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@ﬁ Leonardo Group

Your Partner in Lean Excellence

L

Das zu bearbeitende Teil muss immer wieder warten

Die Weitergabe ganzer Lose flihrt zu langen Durchlaufzeiten

Bohren Lackieren Montieren

L

Seite 20

Zeitbedarf pro Arbeitsschritt: 2 Minuten
Fertigungsdurchlaufzeit: 5x 2 x4 =40 Minuten

Ergebnis: Nach 40 Minuten erhalte ich 5 Stihle



@} Leonardo Grou : .. .
ﬁ Your Partnerin Lean ExcellenEj Elnze|StUCkfertlgu ng

Die Weitergabe eines einzelnen Stiickes reduziert diese Wartezeit

/ (,,One piece flow")

Zeitbedarf pro Arbeitsschritt: 2 Minuten
Fertigungsdurchlaufzeit: 2 Minuten pro Prozess

d.h. nach 8 Minuten erhalte ich den 1. Stuhl,
dann alle 2 Minuten den nachsten...

Ergebnis: Nach 16 Minuten erhalte ich 5 Stuhle
Verbesserung: 24 Minuten in der Fertigungsdurchlaufzeit

Das Material kann ohne Unterbrechung flieRen

Seite 21



L

Leonardo Group

Your Partner in Lean Excellence

Grundsatze:

Liefer-Prozess

unflexibel

Liefer-Prozess

flexibel

Liefer-Prozess

hoch)flexibel

Verbrauch-Prozess

“Supermarkt”

(un) flexibel

Verbrauch-Prozess

(un) flexibel

In Process Kanban

Verbrauch-Prozess

Just |n Time

»

JUSt |n Sequence

(un) flexibel

Kopplung und Entkopplungvon Prozessen
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@ﬁ Leonardo Group

Your Partner in Lean Excellence

Montage Linien (einfachste Form selbststeuernder Regelkreise)

In-Process Kanban (IPK) Die Linie ist groRer als ,
Signal zum flexen oder arbeiten, . dere”IBfl_SetZ‘_mg_rg';_ Kanban (hier Regale auf Radern)
HET! 1 (FOEIE ES e Gl ;rsongtt..-t |er£|n|t M I ' Die leere Box signalisiert Bedarf zur Wiederbefiillung.
unbesetzt ist apaziiat an den reaien Die Regals konnen je nach Materialbedarf der
Bedarf angepasst.

. Montagelinie ausgetauscht werden..
Vorraussetzung ist, dass

die Mitarbeiter mehrere
Prozess beherrschen.
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@ﬁ Leonardo Group Projektablauf
Your Partner in Lean Excellence

O Definition der Produktfamilie: Produkte, Arbeitsschritte, Material
O Definition des Tagesbedarfs als Basis der Kapazitatsauslegung

Prozess Logistik

O Wertstromanalyse und -design O Erstellung eines Glattungsmusters:
O Erfassung der Prozesse Nivellierung — Heijunka
O Zuordnung des Materials O Auslegung und Berechnung

zu den Prozessschritten der Kanbanregelkreise
O Linienkalkulation O Auslegung der zyklischen Materialversorgung /
O Taktung der Prozesse Milkrun
O Gestaltung der Arbeitstische O Gestaltung der Supermarkte

O Anbindung der Supermarkte an die
Lagersteuerung
O Lieferantenanbindung

O Linedesign
O Organisationsintegration
O Line Live
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@ﬁ Leonardo Group
Your Partner i

rin Lean Excellence

Leonardo Group

Projektbeispiele
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@ﬁ Leonardo Group

Your Partner in Lean Excellence

Installationstechnik

konventionelle Schalter-
systeme flir innen und
aufden (Aufputz und

Unterputz)
Kommunikations-
technik

Fallbeispiel fiir Projekt bei Fa. Berker

Berker GmbH & Co. KG

Gebdudesystemtechnik

Hauselektronik
Sicherheitstechnik

Industrietechnik

Schalter/Steckvorrichtungen
und Systeme fiir weiBe Ware
Elektro-Gerate
Automobile
Mobel-Einbau
Leuchten-Einbau
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@ﬁ Leonardo Group Berker Artikelanalyse

= Die Artikelanzahl belauft sich auf mehrere Tausend
— von diesen werden 50% mtl. ausgeliefert
— mehrere 100 Artikel werden mtl. produziert

" nur ein geringer Anteil ist planbar
= 73 % aller Artikel haben eine Jahresmenge von kleiner 1000 Stuck.

Daraus folgt:

Berker benoétigt eine sehr flexible Produktion, weil die Kundenanforderungen
immer anspruchsvoller werden
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Ausbildungdes Kernteams (20 Mitarbeiter) in flexibler Fertigung

@ﬁ Leonardo Group

Your Partner in Lean Excellence

(2 x 2 Tage Inhouse-Schulung)
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@ﬁ Ee?“ardLOGE“?I“P Start des 100 Tages Workshops

mit einer Wertstromanalyse

vom WE bis zum
Versand
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(@ﬁ Ee?“ardLOGE“fI“P Auswertung und Festlegung der Ziele
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Leonardo Group

@ﬁ oo e el Training der Mitarbeiterin flexible Fertigung, KVP & 7 Verschwendungen
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@ Leonardo Group :
ﬁ Your Partner in Lean Excellence VergIeICh

LT B
l-:.““-\-
ligy 47

—_——

o BN
R —) T
aR. vt g S MR

vorher nachher
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(@ﬁ \',‘e?nardLOGE“?,“p Start der neuen Linie mit:

Tédgliches KVP-Meeting mit dem Kennzahlenerfassung an der Linie
Produktionsteam an der Linie
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Leonardo Group

Your Partner in Lean Excellence

Ergebnisse an der Linie

Servicegrad

DLZ Montage

Besténde WIP

Verfiigbarkeit Lager

Effizienz

70%

ca. 5 -6 Tage

5 Tage

75%

nicht bekannt

>90 %

<1 Tag

1 Tag

>95 %

>90 %

ca.99 %

ca.3 h

ca. 99 %

ca.93 %
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Projekt bei einem Maschinenbau-Unternehmen

@ﬁ Leonardo Group

Your Partner in Lean Excellence

e
' x:"l:n!‘u'“‘ R
“fhnndrenpnnid
§ 3 LT

'l!ﬂ M‘EIU"‘ ] —
¥ &._h RABARBEAR 1‘..-;...'

vorher nachher
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@ﬁ Leonardo Group

Your Partner in Lean Excellence

Projekt bei einem Maschinenbau-Unternehmen

vorher
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@ﬁ Leonardo Group

Your Partner in Lean Excellence

Projekte bei einem Hersteller von Hochleistungs-Laserstrahlquellen

vorher nachher
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(@ﬁ Leonardo Group Ergebnisse eines Projektes bei Hersteller von Hochleistungs-Laserstrahlquellen

vorher Ziel Ergebnis
Jahreskapazitat (Stk.) 600 800 1000
Bestande WIP (€) 2,5 Mio. € ~20 % _50 %
Bestinde Roh (€) 3 Mio. € | (F1Mio.€) | (=2,75 Mio.€)
Fertigungsdurchlaufzeit 3 Wochen 2 Wochen 1 Woche
Flachenproduktivitat +30% >45 %
Arbeitsproduktivitat +10% +>15 %

Wenig

Kundenbindung (LosgroRe) LosgroRe 1
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ﬁ L CCIICTIENE ) ofinjerte Arbeitspakete und Potenzialfelder

Ungarn 46
Montageoptimierung 18
Mixed Model Implementierung 12
Steuerung / Kanban 16

20
Steuerung/ Kanban 20
Projektmanagement 10
Projektabstimmung 4
Steuerungsausschuss 6

Wichtige Unterstitzungsprojekte fiir den Gesamterfolg

Qualitatsworkshops

12
(von der Messung von Qualitat zur Erzeugung von Qualitat)— Prio 1

SMED (Rustzeitoptimierung) und Ica (low costautomation) —Prio 1

h Bedarf
Verkniipfung von Theorie und Praxis (3-5 Tage) nach bedar

FiFo - Implementierungin Vorfertigung (Anschlussprojekt) 8

Shopfloor Management (Anschlussprojekt) 12
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@ Leonardo Gro . . i . .
ﬁ -eonarco sroup Weitere identifizierte Projekte

Weitere Potenzialfelder

Galvanik
IT (Anbindung von ITan Lean Strukturen)
Lieferanten-Kanban

Projektvermarktung (Newsletter, Datenaufbereitung, Success Story, Erfolgsfaktoren)

Ganzheitlicher Lean-Ansatz
(z.B. in Entwicklung, Konstruktion, Auftragsabwicklung, ...)

TPM Schulung und Aufbau einer TPM-Organisation

Potenzialanalyse Energieeffizienz
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@} Leonardo Gro ;
ﬁ Your Partner in Lean Excel\t‘:E SChUIungen/AUSbIIdung

Schulungen Zielgruppe

Lean Champion-Ausbildung
(verbunden mit Projektumsetzung)

Lean Basic (2 Tage)

Lean Advanced (2 Tage)

Kanban Intensiv + Heijunka (2 Tage)

Wertstromanalyse und —design (1 Tag)
(Mit Praxisteil 3 Tage)

5S / Visuelles Management (1 Tag)

SMED / Ristzeitreduzierung (1 Tag)
(Mit Praxisteil bis zu 5 Tage)

TPM (2 Tage)
Benchmark Tour (5 Tage)

Management Awareness (1 Tag)
Lean Unternehmensvision 2015 /2018

Mitarbeiter Workshop (0,5 -1 Tag)

Lean Verantwortliche und Lean Treiber

Voraussetzung fiir Projektteam und moglichst viele Mitarbeiter
- auch interessant fur Intranet

Projektteam
Projektteam und betroffene Mitarbeiter

Projektteam und alle interessierten Mitarbeiter (moglichst viele TN -
der Weg zu einem prozessorientierten Wertstromunternehmen)
- auch interessant flr Intranet

Projektteam und betroffene Mitarbeiter
(auch als Praxistag mit konkreten Visualisierungs- und
Organisationsmitteln moglich)

Projektteam und betroffene Mitarbeiter

Projektteam und betroffene Mitarbeiter

Projektteam, Management, betroffene Mitarbeiter
Management, erste Fihrungsebene, Projektleitung Lean & S

Lean fur Werker
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C@ﬁ \';e?”ardLOGEr‘?IUP Kontakt fur weitere Informationen

Leonardo Group GmbH
Leonrodstr. 56
D-80636 Miinchen
Tel.: 449 8923032325
Fax:+49 8923032326

www.leonardo-group.com
info@leonardo-group.com

Kontakt direkt:

Oliver Ballhausen / Geschaftsfihrer
GSM +49 1791090078
oballhausen@leonardo-group.com

Fred Wilbert / Geschéaftsfihrer
GSM +49 1714433934
fwilbert@leonardo-group.com

T — T —
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