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Toyota Standard Work

Teil 1: Einflihrung

Arbeitsstandards, oder besser ,Standardisierte Arbeit”, ist eine beliebte Methode in der schlan-
ken Produktion. Sie ist eng mit allgemeinen Standards verwandt. Die eigentliche Erstellung des
Arbeitsstandards ist aber nur einer der letzten Schritte. Bei Toyota wird viel Zeit darauf verwendet,
die Produktion vorab auszutakten und an den Kundentakt anzupassen. Diese Serie gibt Ihnen einen

von Christoph Roser
[

ie Terminologie ist hier

aber leider nicht wirklich
standardisiert (wie bei
vielen anderen Methoden in
Lean). Ein Arbeitsstandard
(Englisch: Work Standard)
ist eine Anweisung, wie eine manuelle
Arbeit auszufiihren ist. Eine Standard-
arbeit (Standard Work) kehrt nicht nur
die Reihenfolge dieser Worter um, son-
dern ist eine Methode bei Toyota, um
vom Kundentakt {iber die Abtaktung

zu einem Arbeitsstandard zu gelangen.
Standardisierte Arbeit (Standardized
Work) ist dasselbe wie Standardarbeit,
aber die Formulierung impliziert ein
bisschen mehr Flexibilitdt und weniger
Strenge... was oft eine gute Sache ist.
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In der Praxis werden alle diese Begriffe
oft miteinander vermischt und auch
verwechselt.

Standardisierte Arbeit ist also etwas
fiir die Fertigung oder Montage, wo
sich nicht nur die standardisierten ma-
nuellen Tatigkeiten haufig wiederholen,
sondern auch den Arbeitsinhalt in den
Kundentakt einpassen miissen. Lassen
Sie mich lhnen einen Uberblick iiber
die Schritte geben. In dieser Einleitung
werde ich nicht zu sehr ins Detail gehen,
daich in den folgenden Artikeln dieser
Serie mehr dariiber schreiben werde.

Schritt 1: Kundentakt, OEE und
Zykluszeit

Der erste Schritt bei der Festlegung
der Standardarbeit fiir die Montage

oder Fertigung ist die Bestimmung

Uberblick tber Toyota Standard Work.

des Kundentakts. Wie viel Zeit haben Sie, um
ein Teil zu fertigen und trotzdem den Kundentakt
einzuhalten? Der Kundentakt ist die verfiigbare
Arbeitszeit geteilt durch den Bedarf des Kunden
wiéhrend dieser verfligbaren Arbeitszeit. Dieser
kann entweder fiir einen Produkttyp oder fiir
eine Kombination aller Produkte, die den Prozess
durchlaufen miissen, berechnet werden:

Verfiighare Arbeitszeit
Kundentakt =

Kundenbedarf wahrend verflgbarer Arbeitszeit

Der Takt beinhaltet alle Verluste, Probleme

und andere Schwierigkeiten. Der Kundentakt

ist auch unser Ziel fiir den Linientakt, d. h. die
durchschnittliche Produktion unserer Linie (oder
allgemeiner gesagt, unseres Prozesses).

Wir brauchen aber auch die Zykluszeit, d. h. die
Zeit, die ein Prozess unter idealen Bedingungen
bendtigt, unter Ausschluss aller Verluste, Probleme
und sonstiger Storungen.



Die Differenz zwischen der Taktzeit
und der Zykluszeit ist die OEE. Wenn
beispielsweise die Taktzeit lhres Kunden
40 Sekunden pro Stiick betrégt und Sie
Ihre OEE auf 80 % schétzen, dann betragt
die Zielzykluszeit 40s * 80% = 32s. Unter
idealen Umstanden miissen Sie alle 32
Sekunden ein Teil herstellen, um unter
nicht idealen Umstéanden durchschnittlich
alle 40 Sekunden ein Teil zu erhalten.

Schritt 2: Produktionskapazitatshlatt
Als nichstes miissen Sie sich einen Uber-
blick {iber die Aufgaben verschaffen. Dies
wird oft als Produktionskapazitatsblatt be-
zeichnet. Dies beinhaltet, welche Arbeits-
schritte ausgefiihrt werden miissen, und
wie viel Zeit sie bendtigen. Im nédchsten
Artikel dieser Serie gehe ich naher auf
dieses Produktionskapazitatsblatt ein.

Schritt 3: Komhinationstahelle (die
Abtaktung der Linie)

Als Nachstes miissen Sie die Aufgaben

in einer machbaren Reihenfolge anordnen,
wobei der Arbeitsinhalt jeder Station in
die angestrebte Zykluszeit passen muss.
Dies wird bei Toyota als Kombinationsta-
belle bezeichnet (Standard Work Combi-

nation Table, s. Abb. unten). Mehr dazu in
meinem dritten Beitrag dieser Serie.

Schritt 4: Linienlayout

Wenn Sie eine vdllig neue Linie einrichten,
miissen Sie sich auch um das Linienlayout
kiimmern. Selbst bei nur einer Uberarbeitung
kann es sinnvoll sein, das Layout anzupas-
sen. Bei Toyota heilt das Standard Work
Layout. Mein vierter Beitrag in dieser Serie
wird sich ndher mit diesem Thema befassen.

Schritt 5: Arbeitsstandard

Jetzt sollten Sie wissen, welche Aufgaben
an welcher Station in welcher Zeit und in
welcher Reihenfolge erledigt werden miis-
sen. Nun konnen Sie den Arbeitsstandard
erstellen, der die sich wiederholenden
Aufgaben fiir die Mitarbeiter standardi-
siert. Dieser Arbeitsstandard beschreibt
den Arbeitsablauf im notwendigen Detail
(nicht zu detailliert, wohlgemerkt).

Schritt 6: Iterieren, PDCA und
Verhessern

Die oben genannten Schritte werden als
einfache Abfolge dargestellt. Dies ist jedoch
nicht ganz richtig. Vielleicht sehen Sie in
Schritt 3 eine Mdglichkeit, die Zeit fiir eine

Aufgabe zu verkiirzen. Dann kehren Sie zu
Schritt 2 zurlick, um das Produktionskapazi-
tétsblatt zu aktualisieren, und aktualisieren
dann Schritt 3. Oder Sie sehen in Schritt 4
ein Problem, bei dem eine Maschine nicht
dorthin gestellt werden kann, wo Sie sie
haben wollten, und der Mitarbeiter muss nun
ein Stiick mehr laufen. In diesem Fall miis-
sen Sie Schritt 3 erneut durchfiihren. Alles in
allem werden Sie vermutlich zwischen den
einzelnen Schritten pendeln. Das ist miihsam,
aber es macht einen besseren Standard aus.
Stellen Sie aulRerdem sicher, dass
Ihre Standards funktionieren! Vergessen
Sie beim PDCA nicht die Teile ,Check”
und ,Act”, sondern iiberpriifen Sie in der
Fertigung, ob die Standards wirklich so gut
funktionieren, wie sie sollten. Fragen Sie
Ihre Mitarbeiter, ob sie die Standards fiir
gut halten. Verbessern Sie den Standard,
wenn er nicht gut genug ist.

Kontinuierliche Verhesserung
SchlieBlich gibt es noch die kontinuierliche
Verbesserung. Das bedeutet natiirlich nicht,
dass man die ganze Zeit an den Standards
rumarbeiten muss, aber es bedeutet, dass
man haufig an Verbesserungen arbeitet.
Wenn die standardisierte Arbeit und der

Standard Work Combination Table AIIAboG}ﬁLénE

Part Name Corner Body Assembly | Part Nr.| 224-08/15 |Date| 03.02.2018 I ProcessTakt Time Demand/Shif‘t
peAnance WorkCantens Manual M:::Iene Walking 5 10 |15 20| 25 30 |35 ?I%eratll:;n T"S": 55 60 65 70 75 8 85 I

1 Pick up material 2 0 } l | w

2 Load into Welding Nut 1 Machine 3 25 2 nahh

3 Load into Welding Nut 2 Machine 5 21, 2 e

4 Load into Rivet Flange 1 2 27 2 LELEEEEE] .

5 Load into Rivet Flange 2 6 36 2 13 NI PEPEEEERFEPFFFEEE j‘

6 Quality Control 20 0

g Place Material in container 2 0 2

3 3

9

10

11

12

13

14

15

Total| 45 waiti"gg 15

Der Standard Work Combination Table sorgt dafiir, dass der Arbeitsinhalt jeder Station in die angestrebte Zykluszeit passt.
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Mithilfe iterativer PDCA-Zyklen werden Arbeitsstandards immer wieder verbessert.

daraus entstandene Arbeitsstandard
Probleme verursachen, miissen Sie
moglicherweise das System und dann
den Standard verbessern, um das
Problem zu beheben. Wenn Sie bei der
standardisierten Arbeit ein lohnendes
Verbesserungspotenzial sehen, aktuali-

sieren Sie das System und den Standard,
um dieses Potenzial zu erfassen.

Wie Sie sehen gibt es viel zu tun, um
eine gute standardisierte Arbeit zu er-
stellen. Und jetzt legen Sie los, bringen

Sie lhre Standards in Ordnung und -

Dieser Artikel basiert auf der Beitragsserie ,Toyota
Standard Work” auf dem Blog des Autors:
www.AllAboutLean.com.

Prof. Dr. Christoph Roser
Professor of Production Management,
Hochschule Karlsruhe :

christoph.roser@hs-karlsruhe.de

optimieren Sie lhr Unternehmen!

Alles ither Verbrauchssteuerung

Lesetipp: Buch dber Pull-Systeme jetzt auch auf Deutsch erschienen

von Sabine Leikep

In seinem Buch , All about Pull
Production”, das nun auch in
deutscher Sprache mit dem Titel
~Alles iiber Verbrauchssteuerung”
erhiltlich ist, beschreibt Chris-
toph Roser wie Kanban, CONWIP
und andere Pull-Systeme fiir die

Schlanke Produktion funktionieren.

Er gibt praxisorientierte Tipps iiber
Entwicklung, Einfithrung und Auf-
rechterhaltung unterschiedlicher
Systeme zur Verbrauchssteuerung.
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ohn Shook, selbst Buchautor und
erfahrener Lean-Experte, hat das
Vorwort geschrieben (s. Beitrag
auf Seite 26) und sagt: ,,Dieses

Buch gibt lhnen die Mittel und Methoden
an die Hand, um Lieferketten fiir die sich
schnell entwickelnde Komplexitét des 21.
Jahrhunderts zu gestalten, iiberall und in
jeder Branche.”

Als Ratgeber fiir die Arbeit mit Ver-
brauchssteuerungen fokussiert das Buch
auf die praktische Anwendung in der
Industrie. Der Autor verfolgt einen prag-
matischen Ansatz und motiviert die Leser,
die Armel hochzukrempeln und sofort zu
beginnen. Aufgrund der ausfiihrlichen
Beschreibungen aller Aspekte ist es ein
niitzliches Nachschlagewerk fiir Praktiker,
Studierende und Forscher im Bereich
Schlanke Produktion.

Christoph Roser beleuchtet ausfiihrlich
die Vor- und Nachteile unterschiedlichster
Systeme und spart auch aulRergewdhn-
liche Ansétze wie POLCA, Bestellpunkt-

systeme oder Drum-Buffer-Rope nicht aus.
Zahlreiche Grafiken machen die dargestell-
ten Methoden fiir die Leser nachvollzieh-
bar. Auch héufig gestellte Fragen zu den
einzelnen Themen beantwortet der Autor
gleich in dem jeweiligen Kapitel. Il

Alles uber
Verbrauchs-
steuerung

Planung, Umsetzung und Pflege von
Kanban, CONWIP und anderen Pull-
Systemen in der Schlanken Produktion

Mit einem Vorwort von John Shook

Christoph
Roser
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