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Press release/Presseinformation


Fit mit dem Lapp Operation System

Produktivitätssteigerung um 10 Prozent
Stuttgart, 7. Juli 2011
Lapp macht sich fit für die Zukunft – in den 16 weltweiten Fertigungsstätten der Lapp Gruppe konnte allein innerhalb von zwei Jahren die Produktivität um rund zehn Prozent gesteigert werden. Pro Jahr werden weitere Effizienzsteigerungen von jeweils fünf Prozent erwartet. Dieses Erfolgsmodell basiert auf dem sogenannten Lapp Organisation System (LOS), das auf Grundlage der Kaizen-Methodik speziell für Lapp entwickelt wurde.

Kaizen kommt aus Japan. Kai steht für Veränderung, Wandel; Zen bedeutet „zum Besseren“ – also „Veränderung zum Besseren“. Manche nennen das einfach nur „Lean“. Das Besondere daran: die Verbesserungsmaßnahmen werden nicht von oben diktiert, sondern von Führungskräften und Mitarbeitern gemeinsam erarbeitet und Schritt für Schritt umgesetzt. Ein kontinuierlicher Verbesserungsprozess. Der Vorteil: Durch die Mitarbeiterbeteiligung wird eine höhere Identifikation mit dem Unternehmen und den Maßnahmen erreicht.
Bekannt wurde die Methode vor durch japanische Automobilhersteller wie Toyota, heute ist sie ein wichtiger Bestandteil vieler Industrieunternehmen. Grundansatz ist die Idee, Verschwendungen zu vermeiden. Zum Beispiel durch Überproduktion, hohe Lagerbestände, Fehler, zu viel Bewegung, alte Technologie, lange Transportwege oder untätiges Warten. Auch Sauberkeit und Übersichtlichkeit am Arbeitsplatz sind Grundanforderungen.

Und so werden die Verbesserungen entwickelt: Unter Führung eines Lean-Ingenieurs werden bis zu 5-köpfige Teams aus allen Hierarchieebenen gebildet, die eine Woche lang angeleitet eine konkrete Verbesserung direkt am Arbeitsplatz erarbeiten und umsetzen. Alle Verbesserungsideen werden gemeinsam entwickelt, auf Nutzbarkeit geprüft und bewertet und bei positiver Gesamtbeurteilung sofort  in die Unternehmensprozesse übernommen. Es ergibt sich ein ständiger Zyklus von Planung, Tätigkeit, Kontrolle und Verbesserung: Dadurch sollen sämtliche Vorgänge im Unternehmen kontinuierlich analysiert und verbessert werden. Wenn eine Verbesserung umgesetzt wurde, wird diese als neuer Standard festgelegt und somit dauerhaft in das Prozessmodell des Unternehmens integriert. 

Basierend auf diesem Prinzip wurden in allen 16 Produktionswerken der Lapp Gruppe Kaizen-Workshops durchgeführt. Weltweit gibt es heute in der Lapp Gruppe 80 Lean-Coaches, die mit den Mitarbeitern in Kaizen-Workshops neue Verbesserungspotentiale aufspüren. Dafür werden die jeweiligen Mitarbeiter freigestellt. Das zu bearbeitende Thema wird vom Management vorgegeben. Allein im Werk Forbach (Frankreich) finden pro Jahr 26 Kaizen-Wochen statt, das heißt, alle zwei Wochen wird eine Verbesserung realisiert.

Dr. Thomas Maile, Leiter des Competence Centers Supply: „Wenn die Mitarbeiter die Ideen selbst entwickeln, sind sie viel motivierter und achten auch streng darauf, dass die Maßnahmen auch in Zukunft eingehalten werden. Zudem wissen die Mitarbeiter meist viel besser, wo es vor Ort hakt.“

Beispiele verbesserter Prozesse:

· Bei der U.I. Lapp GmbH wurden die Montagezeiten so verkürzt, dass die Mitarbeiter jetzt problemlos Zeit für Kleinaufträge haben, die früher an externe Dienstleister vergeben werden mussten. Ein Beispiel: In der SKINTOP® Montage in Stuttgart wurde der Zeitaufwand für die Kommissionierung pro Artikel von bisher drei auf eine halbe Minute reduziert, indem die Teile übersichtlicher und griffbereit in Doppelstockbehältern platziert wurden.

· Im Stuttgarter Werk, in dem die EPIC® Industriesteckverbinder hergestellt werden, wurden die Montagevorbereitungszeiten von 10 auf eine Minute verkürzt und die Durchlaufzeiten eines Produktes von 14 auf zwei Tage verringert. Dadurch kann das Unternehmen schneller auf Kundenanforderungen reagieren, ist flexibler und die Lagerbestände sinken. Auch die Liefertreue wurde von ca. 70 auf 95 Prozent verbessert.

· In Forbach verringerten sich die Rüstzeiten der Maschinen, so dass die Fertigungslinien jetzt täglich drei Stunden länger laufen. Macht mindestens 30 Kilometer mehr Kabel am Tag. Dr. Maile: „Wir haben die Rüstprozesse optimiert. Das Prinzip funktioniert wie beim Reifenwechsel in der Formel 1. Gute Vorbereitung und ein perfekter Ablauf führen zum Ziel.“

· Durch die Einführung der Heijunka-Produktionsmethode wurde die Verfügbarkeit der Top-Artikel erhöht, Überproduktion wird vermieden, da nach Bedarf produziert wird. Kern dieser Methode sind Produktionsstundenpläne, die nicht mehr viele Wochen vor Produktionsstart bestimmt, sondern erst drei Tage vorher an die verkauften Mengen angepasst werden (Pullsystem). Zurzeit sind 500 Produktgruppen in diesem System, in den nächsten zwei Jahren sollen damit bis zu 2. 000 Artikel gesteuert werden.
· Früher wurde für jedes Kabel die Produktion bei der Litze begonnen. Da jedoch der größte Teil aller hergestellten Kabel auf nur fünf verschiedenen Litzen-Typen aufbaut sind, werden heute Trommeln mit Litze kontinuierlich in ein kleines Zwischenlager – den so genannten Supermarkt – nachproduziert und stehen damit jederzeit für die bestellten Aufträge zur Verfügung.  Das Ausfassen der Litze aus dem Supermarkt setzt sofort die Nachproduktion in Gang. Vorteil: Der eigentliche Fertigungsprozess für das Endprodukt wird schneller.
· In Korea wurde durch Kaizen die Produktionsmenge der ÖLFLEX® SOLAR Leitungen verdoppelt. So wird dort beispielsweise der Nachschub von Rohmaterial vom Lieferanten über einen einfachen aber schnellen Nachfüllmechanismus gesteuert.

Maile: „Mit den Lean-Methoden konnten wir die steigende Nachfrage ohne Kapazitätserweiterungen schaffen. Zumindest in Europa stehen Ersatzinvestitionen von veralteten Anlagen im Fokus. So können wir qualitativ wachsen.“

Die Lean-Methoden aus der Produktion werden seit kurzem auch in der Verwaltung und im Vertrieb Stück für Stück eingeführt, um die Kundenzufriedenheit weiter zu erhöhen. Auch die Mitarbeiter sind von der Methodik überzeugt. Maile: „Die Mitarbeiterfluktuation ist bei uns minimal. Auch der Krankenstand liegt unter Industrieniveau.“
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Dr. Thomas Maile, Leiter des Competence Centers Supply
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In Gruppenarbeit werden Verbesserungsmaßnahmen entwickelt 
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Lean-Maßnahmen in der Produktion
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Besprechung der Ergebnisse im Werk Forbach
Info Lapp Gruppe:
Die Lapp Gruppe mit Sitz in Stuttgart ist einer der führenden Anbieter von integrierten Lösungen und Markenprodukten für Kabel- und Verbindungstechnik. Zum Portfolio der Gruppe gehören Kabel und  hochflexible Leitungen, Industriesteckverbinder und Verschraubungstechnik, kundenindividuelle Konfektionslösungen, Automatisierungstechnik und technisches Zubehör. Zu ihren Kernmärkten zählen der Maschinen- und Anlagenbau sowie der Geräte- und Apparatebau. Wichtige Wachstumsbranchen sind die Bereiche Erneuerbare Energie, Mobility sowie Life Sciences. 

Die Unternehmensgruppe wurde 1959 gegründet und befindet sich bis heute vollständig in Familienbesitz. Im Geschäftsjahr 2009/10 erwirtschaftete sie einen konsolidierten Umsatz von 633 Mio. Euro. Lapp beschäftigt weltweit rund 2.800 Mitarbeiter, verfügt über 15 Fertigungsstandorte und 40 Vertriebsgesellschaften und kooperiert mit rund 100 Auslandsvertretungen. 
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