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Die Yamazumi Methode

Autor: Jirgen Blasing

Die Yamazumi Methode hilft bei der Gestaltung und Optimierung von betrieblichen Prozessen und Arbeitsvorgangen. Sie entspricht dem Lean
Management Prinzip der Linienaustaktung (Operator balancing) vor Ort (Gemba). Ziel ist ein ausgeglichener, in einem hohen Mal}
wertschopfender Gesamtprozess, der den Kundentakt widerspiegelt. In der Yamazumi Methode werden vor Ort Prozessketten in Gberschaubare
Prozesse und Arbeitsvorgdnge (AVO) gegliedert. Die werden hinsichtlich Inhalt, Anordnung und Zeitbedarf analysiert und bewertet. Dies wird
durch die jeweiligen Beitrage zum Ergebnis des Gesamtprozesses ermoglicht. Man unterscheidet dabei wertschépfende Tatigkeiten (Value
Added VA), prozessbe |r}gte wertermoglichende Targkelten (P),nicht wertscf;gpjende Tatlf,kelten (Non Value Added.NVA) und Wartezeiten
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Die Optimierung der Prozesskette geschieht nach den bendétigten Zeiten der Prozesse, den Taktzeiten. D|e fir einen Auftrag benétigten Zeiten
jedes Arbeltsvorgangs jt frrSt prhr gf'm en.JlJ Schwa/cf}rm [IN: ke,nne?'wnrde ?;&chmessungen
(Multlmomentaufnahn on Ao ie Qd\ ;Tn’_e y er rww |f V. _,chrw 1d! n| (iviuda). Der Prozess mit dem groBten
Zeitbedarf bestimmt die aktuelle Taktzeit der Prozessket| 2 (Engpass, Bottleneck, Constrain\,~Zer Abgleich mit der geplanten Taktzeit oder mit
dem Kundentakt kann zum Beispiel durch Verschiebung oder Anderungen von Arbeitsvorgingen geschehen.
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In dieser Applikation kann eine Prozesskette mit bis zu 10 Teilprozessen und bis zu 25 Arbeitsvorgangen aufgenommen und analysiert werden.
Es konnen je Arbeitsvorgang bis zu finf Mehrfachmessungen durchgefiihrt werden. In Diagrammen werden die Ergebnisse visualisiert und
kénnen so zu Verbesserungen und Optimierungen zahlreiche Anregungen geben. Das APP unterstiitzt in der Theorie und Praxis des Lean
Managements Green Belts und gibt Black Belts die Méglichkeit Prinzipien und Folgen der Linienaustaktung darzustellen und zu vermitteln. Das
APP ist in Excel programmiert und kann sofort eingesetzt werden.
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Lizenzvereinbarung

Dieses Produkt "Die Yamazumi Methode" wurde von uns mit groRem Aufwand und groRer Sorgfalt hergestellt. Dieses Werk ist urheberrechtlich geschitzt (©). Die
dadurch begriindeten Rechte, insbesondere die der Weitergabe, der Ubersetzung, des Kopierens, der Entnahme von Teilen oder der Speicherung bleiben vorbehalten.

Bei F n, d|e zu elner' emnt |chen BeeintrA<hti utzung dieres Softwareprr“ﬂluhter rer Ielf‘en veir ko enlos Ersat Beschrelbungen und Funktionen
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Sie erklaren sich damit einverstanden, dieses Produkt nur fiir Ihre eigene Arbeit und fir die Information innerhalb lhres Unternehmens zu verwenden. Sollten Sie es in
anderer Form, insbesonder ]‘;‘P"‘J g 7‘ ‘/‘rmarr‘*ﬂs Pn n ber‘ir:fﬂ UnFe=n hrp’“\ (?f““ung sly=z<einrichtung etc.) verwenden wollen, setzen
Sie sich unbedingt vorher" f" fe em spf_eci n r_d tgalung f (gl uuuk;:e C) ontan|erI|ch weiterentwickelt. Bitte melden
Sie sich, wenn Sie ein Update wunschen

Wir wiinschen viel SpaR und Erfolg mit dieser Applikation
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Hintergrund

Die Yamazumi Methode hilft bei der Gestaltung und Optimierung von betrieblichen Prozessen und Arbeitsvorgangen. Sie entspricht dem Lean Management Prinzip der
Linienaustaktung (Operator balancing) vor Ort (Gemba). Ziel ist ein ausgeglichener, in einem hohen Mal} wertschopfender Gesamtprozess, der den Kundentakt
widerspiegelt. In der Yamazumi Methode werden vor Ort Prozessketten in Giberschaubare Prozesse und Arbeitsvorgiange (AVO) gegliedert. Die werden hinsichtlich Inhalt,
Anordnung und Zeitbedarf analysiert und bewertet. Dies wird durch die jeweiligen Beitrage zum Ergebnis des Gesamtprozesses ermoglicht. Man unterscheidet dabei
wertschopfende Tatigkeiten (Value Added VA), prozessbedingte wertermaoglichende Tatigkeiten (P), nicht wertschopfende Tatigkeiten (Non Value Added NVA) und
Wartezeiten (W). Damit ist es mdglich Verschwendung (Muda) oder Uberlastung (Muri) zu erkennen und im Sinne der Gesamtoptimierung zu beeinflussen. Die
Optimierung der Prozesskette geschieht nach den benétigten Zeiten der Prozesse, den Taktzeiten. Die flr einen Auftrag bendtigten Zeiten jedes Arbeitsvorgangs werden
mit der Stoppuhr gemessen. Um Schwankungen zu erkennen, werden Mehrfachmessungen (Multimomentaufnahmen) vorgenommen. Die Schwankungen sind ein erster
Hinweis auf Verschwendung (Muda). Der Prozess mit dem grofRten Zeitbedarf bestimmt die aktuelle Taktzeit der Prozesskette (Engpass, Bottleneck, Constraint). Der
Abgleich mit der geplant n(Iaktzelt oder mit dem Kundentakt kann zurp. Beispiel durch Verschlebung oder Anderurv7en von Arbeitsvorgangen geschehen.
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In dieser Applikation kann eine Prozesskette mit bis zu 10 Teilprozessen und bis zu 25 Arbeitsvorgdangen aufgenommen und analysiert weraen. Es kénnen je
Arbeitsvorgang bis zu fiinf Mehrfachmessungen durchgefiihrt werden. In Listen und Diagrammen werden die Ergebnisse visualisiert und konnen so zu Verbesserungen und

Optimierungen zahlreiche Tre yng ben/A h Hid i xterne Quell terstiit *n)amm rbeit f interssante Lean Management Thema.
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Anwendung ) ) J

Das APP unterstltzt in der Theorie und Praxis des Lean Managements Green Belts und gibt Black Belts die Moglichkeit Prinzipien und Folgen der Linienaustaktung
darzustellen und zu vermitteln. Das APP ist in Excel programmiert und kann sofort eingesetzt werden. Diese Applikation liefert Hintergrundinformation und mégliche
Anwendungshinweise. Mit ihr kdnnen einfachere Prozessanalysen in allen Stufen und zu jedem gewahlten Zeitpunkt durchgefiihrt und dokumentiert werden. Sie
unterstiitzt Personen und Gruppen, die sich in das interessante Lean Management Thema einarbeiten wollen.

Schutz:

Dieses APP ist lauffahig unter Excel. Bei den eingetragenen Daten handelt es sich um Vorschlage und Testdaten, sie missen vor der Anwendung vom Benutzer
entsprechend verandert oder geldscht werden. Es wird empfohlen das Original vorher zu sichern. Die Mappe ist insgesamt geschiitzt. Der Schutz kann nicht aufgehoben
werden. Die einzelnen Zellen und Blatter der Mappe sind durch einfachen Excel-Schutz geschitzt. Einzelne Zellen, Blatter oder Zeilen wie Spalten kdnnen zum Schutz
gesperrt oder ausgeblendet sein. Werden vom Anwender die eingerichteten SchutzmaBnahmen aufgehoben, lehnen der Autor und der Verlag alle weiteren
Verpflichtungen ab. Quellen sind benannt und Gbernommene Inhalte sind gekennzeichnet. Fiir benannte Links wird keinerlei Haftung ibernommen.

Ergebnisse

Alle Ergebnisse beruhen auf den vom Autor eingesetzten Regeln und Berechnungen, sie miissen vom Anwender sorgfaltig auf ihre Eignung geprift werden. Die
berechneten Ergebnisse sind als Vorschlage, Hinweise oder Anregungen zu verstehen.
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Yamazumi Methode

Projekt/Prozess:

Simulation mit Taste F9

Produkt/Werk/Fertigung:
Datum: Teilnehmer:
Eingabefelder entspricht
geplante Taktzeit 8,0 Sekunden 8,0 Sekunden
Kundentakt 9,0 Sekunden 9,0 Sekunden
aktuelle Taktzeit 10,78 Sekunden 10,8 Sekunden
Prozess 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Prozesskette Vorbereiten Biegen Beschichten Vormontage Grundieren Lackieren Abnahme Nacharbeit Verpacken Versenden
Summe
VA 0,00 2,22 0,00 4,98 2,74 7,00 3,34 5,66 3,48 3,34 32,76 | 30,4%
P 3,56 4,96 6,08 0,00 5,92 3,78 0,00 2,80 2,80 0,00 29,90 27,7%
NVA 0,00 0,00 2,80 0,00 0,00 0,00 5,48 0,00 0,00 3,00 11,28 | 10,5%
aktuelle Wartezeit (bei Mittelwert) 7,22 3,60 1,90 5,80 2,12 0,00 1,96 2,32 4,50 4,44 33,86 31,4%
Taktzeit bei Zeit-Mittelwert 3,56 7,18 8,38 4,98 8,66 10,78 8,82 8,46 6,28 6,34
Taktzeit bei Zeit-Minimum 2,00 3,50 5,60 2,40 4,70 6,40 4,50 4,80 4,00 4,50 Cycle Time
Taktzeit bei Zeit-Maximum 4,70 12,20 13,00 7,90 13,30 14,30 13,20 12,70 8,60 7,90 107,80 | 100,0%
AVO Nummer Prozessnummer Prozess AVO Beschreibung Bewertung Zeit 1 Zeit 2 Zeit 3 Zeit 4 Zeit 5 Zeit mittel
1 1 Vorbereiten Teile risten P 3,8 2,0 3,6 3,7 4,7 3,56
2 2 Biegen Teile einlegen P 1,4 3,4 4,8 1,4 2,40
3 — 2 Bizer Teile piagen, — VA r 2, 2,9 r ™ 2,9 1,1 2,22
4 ( . {2 Bl el F ;{7Te.| 1 veh en ) s 25| | P i(z,o A\ 7/7r; T A Ya 26 2,56
5 —J 34,(?4 B jﬂ ) Teil = eri WA " [ | | 18 ‘ ‘ _J 21 o F = 4,9 2,80
I R | _ — el Al U A DAL DN i pE _\ _\ I | @B €
6 3 Beschichten Telie emlegen P 2,9 3,V fa 33 2,48
7 3 Beschichten Teile entnehmen P 2,5 2,4 3,8 4,8 4,5 3,60
8 4 Vormontage Teil A montieren VA 4,4 1,1 2,0 3,8 1,6 2,58
9 4 Vormonta | Teil Bmontieren ;= | VA 13 || 18 L] 26 2,8 35 2,40
10 5 Gr '1 ; 7 o sd e H?’_ j\/A — jﬁ 2 N 2 7“» ¥ &Y 4.2 18 2,74
1 5 i VT el Tin T ene .”? e/ v Vas| | ,f—, (= o\ 47 26 24 23 2,98
12 5 Grundleren [Teile entnehmen | P 2,3 (e 4,0 1,2 2,6 2,94
13 6 Lackieren Teile einlegen P 4,1 4,9 3,8 4,0 2,1 3,78
14 6 Lackieren Teile entnehmen VA 33 4,8 2,0 2,9 3,5 3,30
15 6 Lackieren Teile sdubern VA 3,5 4,1 23 46 4,0 3,70
16 7 Abnahme Teile prifen NVA 4,9 4,4 1,4 3,8 1,1 3,12
17 7 Abnahme Funktion priifen NVA 1,4 4.2 3,7 1,3 1,2 2,36
18 7 Abnahme Teile kennzeichnen VA 2,8 3,9 2,2 4,1 3,7 3,34
19 8 Nacharbeit Teile richten VA 23 5,0 1,9 3,4 45 3,42
20 8 Nacharbeit Teile richten VA 2,2 1,9 33 1,9 1,9 2,24
21 8 Nacharbeit Teile richten P 2,8 19 3,9 4,4 1,0 2,80
22 9 Verpacken Teile einlegen VA 2,2 5,0 2,6 3,5 4,1 3,48
23 9 Verpacken Teile schichten P 18 2,6 3,0 3,6 3,0 2,80
24 10 Versenden Teile bewegen NVA 2,6 3,9 2,0 2,9 3,6 3,00
25 10 Versenden Teile kommissioniern VA 2,5 3,3 3,7 3,2 4,0 3,34
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Yamazumi Methode

oo Prozesse und Arbeitsvorgange
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Prozesse und Wertschopfung Spannweite der gemessenen Arbeitsvorgange
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Yamazumi Methode

o Takt

- Non Value Added

- Value Added

Time in Seconds

Quelle: https://www.mudamasters.com/en/lean—production—lean-toolbox/yamazuml Quelle: https://leanbase. de/leru:on/yamazumi
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Quelle: https://www.makigami.info/yamazumi/ Quelle: https://themanag3r.wordpress.com/2017/04/17/the-yamazumi-chart/



Before optimization After optimization
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Quelle: https://www.acsco.com/yamazumi Quelle: https://www.semanticscholar.org/paper

Proposed Model considering Variation in Cycle Time
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Quelle: https://www.researchgate.net/figure/Yamazumi-Chart-Considering-Variations_fig8_280003866 Quelle: Google
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Quelle: https://hubpages.com/business/Yamazumi Quelle: https://www.leanroots.com/wordpress/2017/10/03/el-diagrama-yamazumi/
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