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Rainer Greive Dipl.-Ing. (Univ.) Maschinenbau
Senior Management Consultant
Berufserfahrung / Expertise

1992 2003 Projektleiter Entwicklung, Betriebsingen ieur,
Produktionsleiter VG Nicolaus GmbH

2004 2005 Technischer Leiter, Kieser Packaging Solut ions GmbH

2006 heute Management Consultant,

GC Graphic Consult
Beratungsschwerpunkte

Lean Management, Effizienz, Technologie, Sanierung, Organisation,
Schulungen, Verpackung, Bogendruck, Endlosdruck



GC Graphic Consult GmbH @IS

Die GC berat Sie in folgenden Leistungsfeldern
Strategie
Fihrung und Personal

Organisation

Vertrieb und Marketing
Finanzen und Controlling

Technologie und IT

Krise und Sanierung
Mergers & Acquisitions

Research
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Bergriffserklarung (@

Lean Management

Die Amerikaner Womack, Jones, Roos beschrieben in einer Studie vom MIT die in den 1980er
Jahren bei japanischen Automobilunternehmen vorgefundene Produktionsorganisation als Lean
Production. (Schlanke Produktion)

Die Beschreibung ging allerdings tber ein reines Produktionssystem hinaus und umfasste auch
die Verwaltung und Instandhaltung und so wurde der Begriff ,Lean Management" gepragt.

Darunter versteht man nunmehr eine Unternehmensphilosophie des (bis ins Kleinste gehende)
Weglassens aller tberflissigen Arbeitsgange in der Produktion und in der Verwaltung durch eine
intelligentere Organisation. Sie stlitzt sich auf innovative Veranderungen der Wertschdpfungskette
und der sie begleitenden Akteure (wie Kunden, Lieferanten, Gewerkschaft, Kapitalgeber,
Kommune) und auf ein partnerschaftliches Selbstverstandnis von fihrenden und ausfiihrenden
Akteuren (Mitarbeiter-Management).
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Verschwendung @IS

Die acht wichtigsten Arten von Verschwendung sind

Uberproduktion

Bestande

Transport

Wartezeit

Aufwandige Prozesse

Lange Wege

Fehler und fehlerhafte Produkte
Ungenltztes Potenzial
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Lean Management Prinzipien

Kompetenz und Verantwortung zusammenfihren

Verschwendung und Fehler vermeiden

Ablaufe harmonisieren
Kontinuierliche Verbesserung

Qualifikation und Motivation
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Lean Management in der
Verpackungsindustrie

8 Verschwendungsarten

Experte
Takt time
Fortgeschrittene Single piece flow
SMED Kanban
i Basis Standardisierung Pull production
S 5S Poka Yoke / Jidoka
E<) Visual Management Kaizen
- VA / NVA Continuous flow
S
\'d

Process mapping

TPM

Zeit / ,Change“-Prozess
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Unsere L6sung — (=
Das ,Lean Management Gebaude®

Management Infrastruktur

Rustzeiten
Makulatur
Leistung
Hilfszeiten
Working Capital
Ordnung & Sauberkeit

Einstellung und Verhalten der Mitarbeiter ilT

—~———
“LEAN Packaging”

"HS ! %



Change Management (@

Die Einfihrung von LEAN Management ist ein massiver Veranderungsprozess.

Der Erfolg hangt wesentlich von der Qualitat des Change Managements ab.
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Erfolgsfaktoren

Angste abbauen
Mitarbeiter involvieren
Erfahrungen der Mitarbeiter nutzen

Interner Projektleiter
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Unternehmenssituation

Einzelkosten

Rohertrag

Gemeinkosten
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Potenziale Rustzeltreduzierung (@

Beispiel Faltschachteldrucker (3 Maschinen, 3-schic htig, 30 % Rustanteil)

Rustzeit aller 3 Druckmaschinen 5.000 Std.
Reduzierung in % 5 10 15
Reduzierung in h 250 500 750

S h-Satz der Druckmaschinen 300,- €

Potenzial Prod.-Wert in € 75.000 ‘ 150.000 ‘ 225.000
S Rustzeit / Rustprozess (h:min) z. B.: 2:00

Einsparziel je RUstvorgang in min. 6 ‘ 12 ‘ 18
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Potenziale Makulaturreduzierung

Beispiel Faltschachteldrucker

Potenzial pro Jahr
Umsatz [€] 20.000.000
Anzahl Mitarbeiter 100
Materialeinsatz Karton und Farben 50%
Materialeinsatz [€] 10.000.000
|st-Makulaturquote 10%
Makulaturvolumen [€] 1.000.000
Verbesserung der Makulaturquote um 15,0% 10,0%
Verbesserung der Makulaturquote in %-Punkten| 1,5% 1,0%
Einsparvolumen p.a [€] 150.000 | 100.000
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5,0%
0,5%
50.000



Potenziale — Beispielrechnung (@

—~———

Minimum 250.000 € Einsparung

Im ersten Jahr
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Potenziale — Beispielrechnung (@

250.000 Euro verschwendet,
bedeutet bel 5 % Umsatzrendite

5.000.000 Euro

mehr Umsatz!
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Wo sind die Verluste?
Overall Equipment Effectiveness

OEE Maschine 1 - Jahr 2009

Gesamt-Produktionszeit (TPT)

Geplante Stillstande

Zeit ohne Auftrag

Netto-Produktionszeit (NPT)

Wartung / Reparatur

Einrichtezeit

Ungeplante Stillstande

Wartezeit

Ausfihrungszeit (ET)

Geschwindigkeitsverlust

Ausfuhrungszeit fur Brutto-Ausbringung

Verlustzeit durch Makuproduktion

Ausfuhrungszeit fur Netto-Ausbringung
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8760
2736
457
5567
247
1250
487
98
3485
447
3038
148
2890

% von NPT
157,4%
49,1%
8,2%
100,0%
4,4%
22,5%
8,7%
1,8%
62,6%
8,0%
54,6%
2,7%

OEE: 51,9%

G

% von TPT

100,0%
31,2%
5,2%
63,6%
2,8%
14,3%
5,6%
1,1%
39,8%
5,1%
34, 7%
1,7%

33,0%



Vorgehensweise

Information der Mitarbeiter
Methodische Schulung der Mitarbeiter
Involvieren der Mitarbeiter in die Projekte

Durchfihrung der Analysen
Erarbeiten der Optimierungen und Standards
Umsetzung der Ideen und Veranderungen

Aufbau von Kennzahlencockpits
Messung und Erfolgskontrolle
Regelmaliige Statusmeetings
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Graphic Consult




Beispiel — Rustzeltreduzierung

SMED - Einrichtezeitreduzierung als Methode

(= Single Minute Exchange of Dies)

Das bedeutet, ein Werkzeugwechsel in einer

einstelligen Zeit (< 10 min.) (beispielhaft)
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Prinzip — SMED

Aufnahme des Ristvorgangs:
- Jeder Mitarbeiter, der am Prozess beteiligt ist
- Jeder Arbeitsschritt

- Spaghetti-Diagramm
Aufnahmemethoden:

- Videoanalyse

- Handaufschreibung
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Spaghetti-Diagramm (Belispiel)



Analyse des Einrichteprozesses

Grundprinzip ist die Unterscheidung in interne und

Einrichten

“Interne Schritte”

Ein Vorgang, der nur
erledigt werden kann,
wenn die Maschine
stillsteht.

—~——g——

externe Einrichteschritte

Ein Vorgang, der auch
erledigt werden kann,
wenn die Maschine
produziert.

Externe Schritte sind in der Vorbereitung zu erledi gen.
Interne Schritte sind in externe umzuwandeln oder z  u optimieren.
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SMED - Schritte bel der
Analyse und Optimierung

1. Zerlegung in “interne” und “externe” Arbeitsschritte

Einrichtezeit

Auftrag A

intern
intern

2. “Externe” RUstvorgange entfernen (Vorbereitung)

Auftrag A

intern
intern
intern

3. “Interne” in “Externe” Ristvorgange umwandeln und entfernen

intern
intern

Auftrag A

4. Verbleibende “interne”

)

organge verbessern

Auftrag A

intern
intern
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Analyse des Einrichteprozesses

Handaufschreibung (alternativ zur Videoanalyse)

Einzelne Arbeitsschritte (Prozess-Schritte) werden detailliert aufgeschrieben und zeitlich erfasst.
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Darstellung des Prozessablaufs

45

45

0% 1)

HH#

/
45




Optimierung des Einrichteprozesses

Optimierung des Rustens im Workshop
Hinterfragen jedes Arbeitsschrittes
Neuordnung der Arbeitsschritte
Festlegung der nétigen Vorbereitungen
Aufstellen eines Mal3nahmenplans

Wichtig:

Keine heiligen Kiihe!
Keine Schrauben!

Keine Werkzeuge!
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Ergebnis der Optimierungsworkshops

Ablauforganisation des neuen Einrichtestandards
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Umsetzung der Mal3nahmen

Aufstellen von MalRnahmenplanen zur Durchfiihrung der zur Optimierung nétigen Mal3nahmen.

Regelmaldige Besprechung des Status der Mal3hahmen-umsetzung mit den verantwortlichen

Fuhrungskraften (Produktionsleiter, Schichtleiter, Technik).

Mafnahmen- 2 9 d
Nr. N N, MaBnahme Konzept / Vorgehen / Ziel Verantw. Projektteam GC Erlauterungen Stan. =0 N
bereich Termin Termin
01 |Teamrollenwechsel (TRW) inentberg Ur ing zur igung  |GR GR, GV, BL RG An moglichen KST in Halle 1 KW 45/08 1.6.09
des Rollenwechsels im 1-Personen-Betrieb. eingefiihrt. Unterstiitzung vor Ort
durch AK nétig.
02 |ldeenfindungssitzungen RegelmaRige Meetings mit Mitarbeitern der Produktion, in GR GR,GV,BL,JR| - Einbindung/Sensibilisierung der 9.12.08 kontinuierlich
(RegelmaRige Effienzmeetings mit  |denen Ideen und Vorschlage gesammelt werden, die in Mitarbeiter in/fiir die Projekte. Erhalt
o1 Leistungs- Mitarbeitern) men werden kénnen. von Feedback. Finden neuer
steigerung Mitarbeiter-Ideen zur
Leistungssteigerung. Nach Mglichkeif
03 |Gesprachskreis "Optimierung Laufender Dialog AV und Technik. Ziel: Optimale GR, TR GR, TR, GV - Aus Fehlern lernen und sie kiinftig 3.3.09 kontinuierlich
Auftragsunterlagen” AV-Technik Auftragsunterlagen zur Vermeidung von vermeiden.
Produktionsstdrungen.
01 |Pausendurchfahrt (PD) Bei 2-Mann-Betrieb bereiten die Mitarbeiter die Pause optimal |GR GR, GV, BL RG An maglichen KST in Halle 1 + Flexo KW 45/08 1.6.09
vor, gehen getrennt i.d. Pause und tiberbriicken die Pause im 1 eingefiihrt. Helferschulung und
1-Mann-Betrieb. Ziel: kein Maschinenstillstand wahrend der Unterstiitzung vor Ort durch AK
ung von Pausen. dringend nétig.
02 Hilfszeiten 02 |Ausbildung geeigneter Helfer / -innen |Helferfortbildung zur Unterstiitzung der MaRnahme BL BL,JR - Helfer miisse i.d. Lage sein, Pause zu| KW 1/2009 1.6.09
"Pausendurchfahrt" tberbriicken. Schulungsplan erstellt.
Umsetzung ! Mindestanforderung:
Maschine stoppen.
01 |Handling Druckeinschiibe. Verkiirzung Formatwechsel durch optimierte Lagerung. GR - suchen. 2.2.09 1.6.09
02 |SMED Analyse Aufstellen eines optimalen Riststandards. GR GR, GV, Greive| RG Einheitlicher Rust-Leitfaden fir alle 12.1.09 1.6.09
Reduzi Einrichten mit 2 Personen Maschinen bei 2-Mann-Betrieb.
o3 |Reduzierung von 03 |SMED Analyse Aufstellen eines optimalen Riststandards. GR GR, GV, Greive| RG Einheitlicher Rust-Leitfaden fir alle 6.2.09 1.6.09
Rustzeiten - "
Einrichten mit 1 Person Maschinen bei 1-Mann-Betrieb.
04_|SMED Analyse, Formatwechsel Aufstellen eines optimalen Rststandards. GR GR, GV - Einh. Leitfaden Formatwechsel offen 1.6.09
01 |Einrichten mit Rekla-Rollen g frei (vom Li bereits GR GR, GV, BL, - Umgesetzter Vorschlag aus 2.2.09 kontinuierlich
04 Makulatur- vergiteter) Reklamations-Rollen zum Einrichten statt TM, Einkauf "Ideenfindungssitzung" von
reduzierung 02_|Makulaturmessung und Darstellun{Darstellung der Makulaturzahlen und Aushang an Infotafeln __|GR AR, GR - offen
01.01.2009 a inuierli .01.
o1 155 Programm l;esﬂegung Von OrtinLngsstantiares nd kontinueiche s={Logbuch 04 01 Start : Dauer Mafinahme lauft kontinuierlich Abschl. 31.01.2009
Optimierung der Ordnung und der Sauberkeit im Betrieb MaRnahme Projektgruppe Verantwortlicher Berater Status
05 | Gaubenci
L 3 . GR, BL, GV, Einkauf, Rohwarenlager GR Greive 25% | 50% | 75% | 100%
Einrichten mit reklamierten
Follen [ | [ [ | [
Termine [ | [ [ | [
Nr. Initiiert _[Aktivitat Wer Ziel Ergebnis Termin Status
1 GR Freigegebene Rollen nicht entsorgen. Projektgrupp |Verwendung als Vorschlag aus Ideenfindungssitzung wird  |10.01.09 Aktivitat
Entsprechenden Lagerort einrichten (Nicht e Einrichterollen. mit Einkauf abgeklart. erledigt
bestandsgefiihrte Ware).
2 GR Absprache tber Vorgehensweise GR, GV dto. Vorgehensweise mit Einkauf abgesprochen|27.02.09 Aktivitat
Ggf. Arbeitsanweisung formulieren. und akzeptiert. Umsetzungsorganisation erledigt
liegt bei der Technik. (s. Notiz GV 27.2.09)
3 GR Bereitstellen Einrichterollen an die Maschinen GR, AK, dto. Rekla-Rollen werden bevorzugt zum 28.02.09 Aktivitat
organisieren. Rohwarenlag Einrichten verwendet. erledigt
Auswahl des richtigen Materials. er




Umsetzung neuer Ruststandard

Checkliste fir Vorbereitungen einfihren und Prozess-Diagramm an Maschine aushéangen
Veranderungen testen
Mitarbeiter trainieren

Erfolgskontrolle
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Einflussgrossen

Prozess
* Zuschussmengen « Einrichtemaku « Transportschaden
(was ist bei Abstimmungen?) « \Waschmaku « Verpackung
* Produktionsreihenfolge « Stopper « Restpapier auf der Rolle
* Losgrof3en « Materialqualitat « Uberproduzierte Mengen
* Auftragsunterbrechungen « Druckprozess Schwankungen (Lieferschein Lieferung)

« Uber- / Unterlieferungen

Auftragsauslauf
* Unterschiedliche Mengen bei
mehreren Bogenteilen

Kostenbewusst-
sein

N\
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Analyse

Vorhandene
erganzte
Aufzeichnungen

\

Hand-
aufschreibung

BDE

SQL-Reports
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U

Zentrale Datentabelle
auf Auftragsebene

—>

Uberblick tiber
Makulatursituation

ERP-System



Genaues Bild uber die Makulaturstrome

Auftrags-

Unterbrechun
Reihenfolge g Zuschuss-

Klima mengen
falsch

Unterschiedliche
Mengen der
Bogenteile

Abweichung
Lieferschein

Weiterverarbeitung Reklamation

Waschen

Transport-
schaden

Stapelwechsel

Anlauf

Verpackung B

Strukturierte ldeenfindung zur Makulaturreduzierung
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Bewertung und Einteilung der

Massnahmen
A

_________________________________________________________________ !
Grosse Auswirkung Grosse Auswirkung ;
o Geringe Beinflussbarkeit Grosse Beinflussbarkeit !
S i
kY. !
2 Geringe Auswirkung Geringe Auswirkung |
Geringe Beinflussbarkeit (Grosse Beinflussbarkeit i

Beeinflussbarkeit

—~————

Entwicklung Massnahmen zur Makulaturreduzierung
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Umsetzung der Massnahmen

Aufstellen von Massnahmenplanen zur Durchfihrung der zur Optimierung nétigen Massnahmen.

Regelmaldige Besprechung des Status der Massnahmen-umsetzung mit den verantwortlichen

Fuhrungskraften (Produktionsleiter, Schichtleiter, Technik).

Mafnahmen- 2 9 d
Nr. N N, MaBnahme Konzept / Vorgehen / Ziel Verantw. Projektteam GC Erlauterungen Stan. =0 N
bereich Termin Termin
01 |Teamrollenwechsel (TRW) inentberg Ur ing zur igung  |GR GR, GV, BL RG An moglichen KST in Halle 1 KW 45/08 1.6.09
des Rollenwechsels im 1-Personen-Betrieb. eingefiihrt. Unterstiitzung vor Ort
durch AK nétig.
02 |ldeenfindungssitzungen RegelmaRige Meetings mit Mitarbeitern der Produktion, in GR GR,GV,BL,JR| - Einbindung/Sensibilisierung der 9.12.08 kontinuierlich
(RegelmaRige Effienzmeetings mit  |denen Ideen und Vorschlage gesammelt werden, die in Mitarbeiter in/fiir die Projekte. Erhalt
o1 Leistungs- Mitarbeitern) men werden kénnen. von Feedback. Finden neuer
steigerung Mitarbeiter-Ideen zur
Leistungssteigerung. Nach Moglichkeit}
03 |Gesprachskreis "Optimierung Laufender Dialog AV und Technik. Ziel: Optimale GR, TR GR, TR, GV - Aus Fehlern lernen und sie kiinftig 3.3.09 kontinuierlich
Auftragsunterlagen” AV-Technik Auftragsunterlagen zur Vermeidung von vermeiden.
Produktionsstdrungen.
01 |Pausendurchfahrt (PD) Bei 2-Mann-Betrieb bereiten die Mitarbeiter die Pause optimal |GR GR, GV, BL RG An maglichen KST in Halle 1 + Flexo KW 45/08 1.6.09
vor, gehen getrennt i.d. Pause und tiberbriicken die Pause im 1 eingefiihrt. Helferschulung und
1-Mann-Betrieb. Ziel: kein Maschinenstillstand wahrend der Unterstiitzung vor Ort durch AK
ung von Pausen. dringend notig.
02 Hilfszeiten 02 |Ausbildung geeigneter Helfer / -innen |Helferfortbildung zur Unterstiitzung der MaRnahme BL BL,JR - Helfer miisse i.d. Lage sein, Pause zu| KW 1/2009 1.6.09
"Pausendurchfahrt". berbricken. Schulungsplan erstellt.
Umsetzung ! Mindestanforderung:
Maschine stoppen.
01 |Handling Druckeinschiibe. Verkiirzung Formatwechsel durch optimierte Lagerung. GR - suchen. 2.2.09 1.6.09
02 |SMED Analyse Aufstellen eines optimalen Riststandards. GR GR, GV, Greive| RG Einheitlicher Rust-Leitfaden fir alle 12.1.09 1.6.09
Reduzi Einrichten mit 2 Personen Maschinen bei 2-Mann-Betrieb.
03 Re uzierung von 03 |SMED Analyse Aufstellen eines optimalen Riststandards. GR GR, GV, Greive| RG Einheitlicher Rust-Leitfaden fir alle 6.2.09 1.6.09
Uistzeiten L -
Einrichten mit 1 Person Maschinen bei 1-Mann-Betrieb.
04_|SMED Analyse, Formatwechsel Aufstellen eines optimalen Rststandards. GR GR, GV - Einh. Leitfaden Formatwechsel offen 1.6.09
01 |Einrichten mit Rekla-Rollen g frei (vom Li bereits GR GR, GV, BL, - Umgesetzter Vorschlag aus 2.2.09 kontinuierlich
04 |Makulatur- vergiteter) Reklamations-Rollen zum Einrichten statt TM, Einkauf “Ideenfindungssitzung" von
reduzierung 02_|Makulaturmessung und Darstellun{Darstellung der Makulaturzahlen und Aushang an Infotafeln __|GR AR, GR - offen
t Logbuch_04 01 01.01.2009 Dauer Mafnahme l&uft kontinuierlich Abschl. 31.01.2009
01 |5 S Programm Festlegung von Ordnungsstandards und kontinuierliche GR, MaRnah Projekt Vi twortlich S
Optimierung der Ordnung und der Sauberkeit im Betrieb alnanme rojextgruppe erantwortlicher Berater tatus
05 Ordnung
Saub: : .
auberkeit . . : GR, BL, GV, Einkauf, Rohwarenlager GR Greive 25% | 50% | 75% | 100%
Einrichten mit reklamierten
Rollen [ | [ [ | [
Termine [ | [ [ | [
Nr. Initiiert _|Aktivitat Wer Ziel Ergebnis Termin Status
1 GR Freigegebene Rollen nicht entsorgen. Projektgrupp |Verwendung als Vorschlag aus Ideenfindungssitzung wird  {10.01.09 Aktivitat
Entsprechenden Lagerort einrichten (Nicht e Einrichterollen. mit Einkauf abgeklart. erledigt
bestandsgefiihrte Ware).
2 GR Absprache Uber Vorgehensweise GR, GV dto. Vorgehensweise mit Einkauf abgesprochen|27.02.09 Aktivitat
Ggf. Arbeitsanweisung formulieren. und akzeptiert. Umsetzungsorganisation erledigt
liegt bei der Technik. (s. Notiz GV 27.2.09)
3 GR Bereitstellen Einrichterollen an die Maschinen GR, AK, dto. Rekla-Rollen werden bevorzugt zum 28.02.09 Aktivitat
organisieren. Rohwarenlag Einrichten verwendet. erledigt
Auswahl des richtigen Materials. er




Messung — ,,Kennzahlen-Cockpit"

2.700 |

2.450 -

2.200 -

1.950 -

1.700 -

18%

16% -

14%

12% +

10% -

Output 2009 - Alle Druckmaschinen

EE Bg. / Kap.h
Zielwert

TR

Jan09 Feb09 Mrz09 Apr09 Mai09 Jun09 Jul09 Aug09 Sep09 Okt09 Nov09 Dez09

Makulatur 2009 - Alle Druckmaschinen

I Makulatur in %
Zielwert

15,5%

15,0% 14,9%

14,7%
14,3% 14,3%
13,9% 13,8%

13,5%
13,2% 13,2%

I I [ I

Jan09 Feb09 Mrz09 Apr09 Mai09 Jun09 Jul09 Aug09 Sep09 Okt09 NovO09 Dez09

Sollwert

2.500

Mittelwert

2.229

Entwicklung

Sollwert

12%

Mittelwert

14%

Entwicklung

Output in
Bogen / Kap.-Std.

Makulaturquote



Interessiert?

Kontakt:
RGrelve@gc-online.de
Tel: +49 89 896056-0

Mobil: +49 172 8128464



