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Einfiihrung

1 Einfuhrung

Industrieunternehmen wirtschaften in einem Marktumfeld, das dem stindigen Wandel

unterzogen ist'.

Ein hérter werdender Wettbewerb, gesittigte Markte, eine starke
Differenzierung der Nachfrage und kurze Produktlebenszyklen sind Merkmale dieser

,turbulenten Aufgabenumwelten‘?.

Der Produktionsbereich hat sich diesem Umfeld anzupassen. Eine Massenproduktion im
tayloristischen Stil wird den heutigen Anforderungen nicht mehr gerecht. Eine Antwort auf
diese Herausforderung wurde in Japan von der Firma Toyota als Lean Production entwickelt.
Das Konzept wurde hierzulande Anfang der 90er Jahre durch eine Studie vom Massachusetts

Institut of Technology (MIT)® bekannt.

Eine Methode, um Lean Production in der Produktion umzusetzen, ist Wertstromdesign. Mit
Wertstromdesign steht ein Modell zur Verfiigung, mit dem sich die Produktion mit einfachen

Mitteln abbilden und optimieren lasst.

Eine ,schlanke” (=lean) oder Wertstrom-optimierte Produktion muss, wie jede andere
Produktion auch, gesteuert (Produktionsplanung und —steuerung) und iiberwacht (Controlling)

werden.

Ein Element der Produktionsplanung und —steuerung beim Wertstromdesign ist Kanban. Beim
Controlling wurde das Konzept des Lean Management Accounting entwickelt. Allerdings
mangelt es fiir Wertstrom-optimierte Produktionen an Controlling-Instrumenten, mit denen
die Zusammenhédnge zwischen den logistischen ZielgroBen der Produktion, wie Durchlaufzeit,
Leistung und Bestand ermittelt und visualisiert werden konnen. Das Wissen {iiber die
Zusammenhinge zwischen den logistischen ZielgroBen ist aber wichtig, um eine einseitige

Optimierung der Produktion nach einer Zielgrof3e zu vermeiden.

' Vgl. im folgenden [Zahn-95, S.134-143]
% [Zahn-95, S. 139]
3 Vegl. [Woma-90]



