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Bedeutung von Material und Energie — Relevanz Ressourcen-Effizienz fur Kostensenkung ”II n

Die Material- und Energiekosten dominieren die Kostenpositionen in der
verarbeitenden Industrie
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B Materialkosten: 51%" (56%2)) der Gesamtkosten der ® Personalkosten: 23%") (17%?))
Industrie. Der Durchsatz des Materials verursacht weitere der Gesamtkosten der Industrie
Kosten m Oft die Hauptansatzpunkte fur
B Ansatzpunkt fiir Optimierung der "Ressourcen-Effizienz" Kostenoptimierungen

1): Statistisches Bundesamt, Kostenstruktur verarbeitendes Gewerbe, 1999
2): Statistisches Bundesamt, Kostenstruktur verarbeitendes Gewerbe, 2000 (DIW Berlin)
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Bedeutung von Material und Energie — Defizite in Material- und Energieproduktivitat ”II n

In der Entwicklung der Arbeits- und der Energieproduktivitat gibt es Defizite,
obwohl in Deutschland die Material- und Energieressourcen knapp sind
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Quelle: ADL Research
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Bedeutung von Material und Energie — Optimierung Effizienz ”II n

Die Optimierung der Material- und Energieeffizienz kann mit "Bordmitteln”
durchgefihrt werden und ist motivierend fur die Mitarbeiter im Unternehmen

Gute Grunde zur Optimierung der Material- und Energieeffizienz

B GroBter Kostenblock in der verarbeitenden Industrie

B Verbesserung der Wettbewerbsfahigkeit in groBen und kleinen Betrieben

B Methoden und Ansatze sind vorhanden

B Verbesserungen im Entwicklungsstadium und im laufenden Prozess moglich

B Nachhaltige Ressourcenschonung
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Methoden — Design-To-Cost und Zero Loss Management ”II E

Die vielzahligen Methoden zur Steigerung von Material- und Energieeffizienz
lassen sich auf Design-To-Cost und Zero Loss Management zuruckflihren

Design-To-Cost Zero Loss Management

(Life Cycle Management)

I

Fokus
Material &
: : _ _ Energie
B Setzt in der Entwicklungsphase an B Setzt bei etablierten Prozessen an
B Oft Fokus auf Energie- und Prozesskosten B Beleuchtet die gesamte Supply Chain
B Interaktiv, Einbindung von Kunden, Markien, B Interdisziplinar, Fokus im eigenen
Technologien, Forschung Unternehmen
B Einbindung von Lieferanten und Kunden B Mittlere Komplexitat
B Hohe Komplexitat B RegelmaBig hohes Einsparpotenzial
B Potenziell sehr hohes Einsparpotenzial B Kapitalrickflusszeit kurzfristig
B Kapitalrickflusszeit mittelfristig
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Methoden — Methodenfokus | I I I E

Design-To-Cost und Zero Loss Management setzen an unterschiedlichen
Stellen des Produktlebenszyklus besonders wirksam an

»

Kosten €

Produktlebenszyklus Re-Launch'

Zero Loss Mgmt

Design-To-Cost
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Die Design-To-Cost Methode betrachtet die gesamte Wertschopfungskette
und bezieht auch Lieferanten und Kunden ein

Methoden — Design-To-Cost

:

Produktion

Logistik

Gebrauch,
Recycling

Deségn-to- Produktdesign B Prozessdesign Verpackung Kundenwiinsche
ost
L Nutzenprofil B Flexibilitat in der Integration in Abnehmende
Produktion Kundenprozesse Lebenszyklen
Produktions- (SMI Suppler
kosten vs. B Toleranzdesign Managed Nachhaltigkeit
Gebrauchs- (Qualitat) Inventory)
kosten Total Life Cycle
Logistikverbiinde Costa
Kundenorien-
tierung
Bsp: Automobil: B Bsp. Chemie: Bsp. Konsumguit: Bsp. Recycling:
"Assembly" — Produktions- Getrankegebinde Nutzung weniger
Einbau ganzer integrierter (Direktbeflllung Verbund-
Systeme Umweltschutz beim Kunden) kunststoffe

Arthur D Little
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Methoden — Zero Loss Management

Die ZLM-Methode besteht aus drei Phasen:
Prozessanalyse, Loss-Kostenanalyse und MaBnahmenentwicklung

Arbeitsschritte

Ergebnisse

Prozessanalyse Loss-Kostenanalyse MaBnahmenentwicklung

Analyse der Material- und
Energiestrome

Analyse der Produktions-
prozesse

gaf. Analyse der gesamten
Supply Chain

Definition der Loss-Kosten
Loss-Kostenanalyse
Festlegung der Priorisierungs-
parameter

Festlegung der Haupt-Loss-
Stréme

B |dentifizierung der Loss-
Ursachen

B Entwicklung und Quantifizierung
von Loss-Kostenreduzierungs-
maBnahmen (ldea & Solution
Development)

Vereinfachte Material &
EnergieflieBbilder
Sammlung erster Loss-
Kostenreduzierungsansatze

Loss-Stréme und Kostenstréme
Loss-Kostentransparenz
Loss-Kosten-Priorisierung

B Individuelle Loss-Kosten-
ReduzierungsmaBnahmen

B Berechnung der Kosten-
reduktionseffekte

B Implementierungsplan
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2
Ease of impleméntation

Arthur D Little

clientxx\kunde\present\standard1_15082003.ppt/w-z 9



Methoden — Zero Loss Management ” II E

Bei der Zero Loss Management Methode werden alle Kostenelemente, die
nicht in Form der Endprodukte beim Kunden eingesetzt werden, als Verlust
(Loss) bezeichnet und sind Ziel der Optimierungsanstrengungen

Produkte
i B Vom Kunden bezahlt
Supply Chain Prozesse o™ Ol UG D5

‘0(0 x1 B Produkt genutzt
. Produktion und Lieferun G% °
Material- 9 12

\ einsetzbarer Produkte
und Energie-

Input "Produktion” "6,,, Verluste (Losses)

von Losses

e, lfo'gl/ ® Materialverluste
e'/l/ g~ B Qualitatsverluste
B Abwasser
Wert der Materialverluste B Emissionen
_ . . B Energieverluste
Energiekosten in der Supply Chain Loss-
Andere Produktionskosten Kosten

(z.B. Service, Reparatur etc.)

Entsorgungskosten (ggf. minus
Recycling Umsatz)
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Methoden — Zero Loss Management ” II E

Verluste (Losses) sind alle Materialien und Energien, die in den Produktions-
prozess eintreten, jedoch nicht vom Kunden als Produkt bezahlt werden

Produktion

Lieferanten Prozess1 Prozess2 Prozess 3 Kunden

I I
Losses:

B Transport- B Rohmaterialabfall (oder B Transport- B Verpackungen
verpackungen Zurlckweisungen) verpackungen m Uberfiillungen
B Produktverluste, B Verluste bei Intermediates und B Produktverluste,
z.B. in Trans- fertigen Produkten z.B. in Trans- - Ilslpovdel:thtrauchtes
portgebinden B Verpackungsmaterialverluste portgebinden
B Ricklieferungen VAR e B Ricklieferungen
[
Wasser Legende
B Energie

Typischer
Projekt
Fokus

msl=  Produkt Output

4= I—' Losses
/

1) einschlieBlich Transport
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Methoden — Prinzip — “Optimierte Losses” ” II E

Die Zielsetzung von Zero Loss Management ist "Optimierte Verlustkosten",
nicht "Minimierte Verlustkosten"

Kosten in Produktion Illustrativ /
& Supply Chain

A

Typische
a Sl){uation
Kostenreduzierungen

Situation nach Zero Loss
nach ZLM Management

»

I I I I I I I I I I > Verlustrate
40 % 38 % 36 % 34 %
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Praxisbeispiele — Pharma Wirkstoff Synthese

In einer modernen Pharma Wirkstoffsynthese konnten durch Verlust-
Optimierung rund 3% der Gesamtkosten eingespart werden

Projektziel

Analyse

Kosten-
Reduktion

Entwicklung von mittelfristigen Material- und Energieeinsparpotenzialen
bei einer 500 jato Pharma Wirkstoffproduktion

Die "Loss-Kosten" betrugen 25% der Gesamtkosten und lagen deutlich
tber den Personalkosten

Rund 75% der "Loss-Kosten waren variable Kosten, also direkt
beeinflussbare Kosten (Material, Energie, Abwasser, Lagerung)

Die "Loss-Kosten" konnten um 12% reduziert werden, dies entspricht
einer Reduktion der Gesamtkosten um rund 3%

Die Kapitalrickflusszeit betrug 2 Monate

Arthur D Little
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Praxisbeispiele — Pharma Wirkstoff Synthese

Optimierung durch Abweichung vom stochiometrischen Mittelwert

Angemeldeter Spitzenverbrauch

Tatsichlicher Bedarf

periodische
Anpassung

N[

a%te Mmg:

Optirnierter Bedaf

B Erhéhung der Zielproduktausbeute durch Optimierung Prozessparameter, insbesondere
Abweichung vom stbchiometrischen Einsatzverhaltnis der Ausgangsstoffe, um eine hdhere
Gesamtausbeute zu erzielen
— in der Vergangenheit erfolgte Verfahrensoptimierungen haben die Einsatzverhaltnisse immer

konstant gelassen
— Neue Sensortechnologie erlaubt exakte Verfahrensflihrung

— Kostenstruktur war im Detail nicht bekannt

Kosten 4™ - *_ Gesami-Kostenkurven [DM]

[m] s — - =
Kosltenkurie & [ONM]

Kostenkurven B, B [DM]

0,95 1,00 1,05
Einsatzverhiltnis A/B
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Praxisbeispiele — Pharma Wirkstoff Synthese ” II n

Bei einem Hersteller von Tiefkuhlkost konnten 3,5% Kosteneinsparung durch
Vermeidung von Produkt- und Verpackungsverlusten erzielt werden

. . B Material- und Energieeinsparungen an vier europaischen Produktions-
Projektziel standorten
B Optimierung von Verpackung und Logistik
Analyse B Die "Loss-Kosten" betrugen 17% der Gesamtkosten
®m Die groBten Verluste traten auf bei der Rohmaterialverarbeitung
(Frischware) und der Primarverpackung
Kosten: B Die Gesamtproduktionskosten konnten um 3,5% reduziert werden
Reduktion _ _ _
B Die Kapitalrickflusszeit lag bei 95% der MaBnahmen unter 12 Monaten
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Praxisbeispiele — Konsumguter

Bei einem Hersteller von Babynahrung konnten Materialverluste durch
geringere Toleranzgrenzen um 14% verbessert werden

Projektziel

Analyse

Kosten-
Reduktion

B Reduzierung der Materialverluste, insbesondere durch
Qualitatsschwankungen

B Die "Loss-Kosten" betrugen 10% der Gesamtkosten
B Die groBten Verluste traten durch Qualitatsschwankungen auf

B Die Materialverlustkosten konnten um 14% reduziert werden
B Die Gesamtkosteneinsparung betrug rund 1,2%
B Die Kapitalrickflusszeit lag bei 7 Monaten

Arthur D Little
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Praxisbeispiele — Konsumguter | I I I H

Durch eine angepasste Mess- und Regeltechnik konnten Produktions-
parameter enger eingestellt und Qualitatsverluste reduziert werden

TR T

A Adjustment
LSE = max.
Parameter
Deviation
Savings Potential
Average
o D after adjustment
Variation 1 Adjustment
after loading
Variation
: — Average
after loading after adjustment
LIE = min.
Parameter
Deviation T T
v
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Bedeutung von Material und Energie — Optimierung Effizienz ”II n

Fur weitere Diskussionen, Anregungen und Vorschlage stehen wir jederzeit
gerne zur Verfigung

m Kontaktdaten Arthur D. Little GmbH

Dr. Klaus Alberti Dr. Markus Piduhn

Gustav-Stresemann-Ring 1 Martin-Luther-Platz 26
65189 Wiesbaden 40212 Dusseldorf
Tel.: +49 611 7148 — (0)134 Tel.: +49 211 8609 — (0) 546
Fax.: +49 611 7148 — 290 Fax.: +49 211 8609 — 599
Email: alberti.klaus@adlittle.com Email: piduhn.markus@adlittle.com

... und im Internet: www.adlittle.de
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