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Heidelberger Druckmaschinen AG — Prepress

Prepress: Die passende Losung fur alle Ansprtche

—Von Anfang an

CtP: Film und Plate Imaging (Prosetter, Topsetter, Suprasetter)

Heidelberg Prinect: Das verstandliche Workflow-Management-System
fur die Printmedien-Industrie

CtP — Computer to Plate

Internet
Portal

v Customer/
/ => Supplier

Delivery

Ve 'ﬁ
/
Finishing

Soft and
Hardcopy
Plate Proofs

Print Process Imaging

Offset Digital
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Heidelberger Druckmaschinen AG — Sheetfed

Press: Heidelberg Sheetfed — ein Synonym fur
erstklassige Druckqualitat und modernste
Technologie

Printmaster: QM 46, GTO 52, PM 52, PM 74
Speedmaster: SM 52, SM 74, CD 74-P, SM 102, CD 102, XL 105
Digital Imaging: QM DI 46-4, QM DI 46-4 Pro, SM 74 DI
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Heidelberger Druckmaschinen AG — Sheetfed

Postpress: Finishing macht den Unterschied

- Stanzen, Pragen und Kleben von Faltschachteln
- Falten, Binden und Heften

- Versandraumsysteme

] _— _—
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AWEF-Erfahrungsforum “ 08.11.2007

Logistik Im Projekt ,Montage 2006

Aktueller Stand zur Logistik im Rahmen von Montage
2006 in der Detallphase

Dieter Friedberger
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AWF-Erfahrungsaustausch 08.11.2007

Montage 2006

Kennzahlen Mittelformat-Montage

Voruntersuchung, Leitsatze und Pilotbereiche
Kanban und neue Systeme

Organisation, Kennzahlen und Nachhaltigkeit

B WD
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Kennzahlen S-OP-A2

Kennzahlen Montage Mittelformat 50 X 70 S-OP-A2

Produktionsvolumen

« Etwa 4000 DW/a
« Etwa 800 Maschinen/a

« 290 Mio € Umsatz/a -
Mitarbeiter

- Etwa 600 gewerbliche Mitarbeiter
- Etwa 102 Angestelite

Flache, Bestande, Teile

- Etwa 49 Mio € Bestand (Halbfabrikate und Lagermaterial)
« 47.000 m2 Flache (H10 und H5)

- Ca. 11.000 aktive Materialien

- Ca. 1000 Behalter/Tag
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Logistik — Montage 2006

Unsere heutige Materialbereitstellung ist nicht
montagegerecht ! ~

‘; i, Jp— Was ist drin..wieviele

N, | ;5 sind drin....wie komme
= ich ran?? Ich brauche
einen Stapler !

..10 Schritte zum Material

. a) Werker lauft zum PC
—— b) Der Werker meldet das Fach leer
..

c) Ein Transportauftrag wird generiert

d) Ein Stapler fahrt zum Abschnittslager (leer?)

e) Der Stapler fahrt in die entsprechende
Gasse (Staplerweg??)

f) Der Stapler nimmt den Leerbehalter aus dem

Regal

g) Der Stapler stellt den Leerbehélter ab

h) Der Stapler nimmt den Uberlauf auf

i) Der Stapler lagert den Uberlauf ein

]) Der Stapler transportiert das Leergut ab

E I 5 = F '-__ e 1 f |1
] _— _—
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Logistik — Montage 2006

Das Teilespektrum hat sich geandert —  [Famaer 0= 3 @ '__ « Fahrer mit Lohn
weniger und leichtere Teile im Vergleich r & & e = = ',

1 e 1 I ..'. = .
20 e | e=- Transport dauert mehrere Minuten

~und wird im Pramienlohn bezahlt

Stapler 3000 kg

Staplerflotte verursacht regelmaRige
Investitionen und laufende Kosten
(Instandhaltung/Strom/Platz)

Behalter 50 kg

Behalter ist nur mit Flurforder-

I I ] _— _—
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Materialbereitstellung

75 % der Sachnummern auf 3 Behaltertypen verteilt

Behaltergrundflache

St

- Diese 75 % kdnnten effektiver transportiert und gelagert werden
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Behéltergewichte

Geringere Behaltergewichte sind madglich

Teilegewicht bezogen auf die AusfasslosgroRe

100

80

L)
fa)
I

OLosgrake TSDI mit Behaltergewicht

O Losgrafe TSDI ohne Behaltergewicht
W Losgrafe RW 10 Tage ohne Eshaltergewicht
W Losgrafe RWY S Tage ohne BEehaltergewicht

0-10kg 14% 20% 50% 70%

10 - 20 kg 14% 17% 12% 10%

20 - 30 kg 8% 8% 6% 5%
30 - 40 kg 4% 5% 4%
40 - 50 kg 3% % 2%
>80 kg 57% 36% 17%

Gewicht in kg

i
L]
I

Heute: 28 % < 20 kg

Zukunftig: 70 — 80 % < 20 kg

20 kg

g

&0

36 40 44 a2 ab

Anzahl Teile in %

32 45
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Behalter und Bereitste

llung

Die heutigen Behaélter si

Abmessung (aussen) L x
BxHinmm

800 x 500 x 500

3D-8ild

l co31

550 x 400 x 250 F

KCo033

Kcoo4 400 x 240 x 250

L/

g
Q@
@
V4
o
2

KCoas

KCo05 "J 240x150x 130 =

KC039
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KC Gewicht

Lange Breite Hohe

[mm

[mm]

[mm]

Preis

KC234| 02 kg | 200 150 | 120 1,50 £ | BF.234.1000
KC246| 05 kg | 300 200 | 145 1,45 £ | BF.246.1000

- KC258| 1kg 400 300 | 145 2.45€ | BF.258.1000
KC259| 15kg | 400 300 | 280 3,55 € | BF.259.1000

v KC268| 18 kg | 600 400 | 145 3,75 € | BF.268.1000
- |KC269| 25 kg | 600 400 | 280 4,75 € | BF.269.1000
KC288| 3 kg 1200 | 400 | 145 |ca. 19,00 € | BF.288.1000
KC290| 44 kg | 800 600 | 220 8,80 € | BF.290.1000
KC291| 5kg 800 600 | 320 12,90 £ | BF.291.1000




Teileklassifizierung

Moglichst optimale Bereitstellung
(wenig Handlingsaufwand ftr den Monteur)

Rennerteile Aprutteile
Call-parts)

(cand-parts)
Moglichst kein
Bestand (Flache)

Kommissionierteile
(Workorder-parts)

Billig und klein

Haufig und viel

—

Rilliateile
~J

(Bulk-parts)

Selten und wenig

Teuer und grof3

-_— -_— -_—
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Logistikgrundsatze

Leitsatze flur die Logistik 2006

Werte schaffen
Am Produkt wird stets wertschopfend gearbeitet

Ware zum Verbraucher
Der Lieferant stellt montagegerecht 100% Materialverfigbarkeit am , Verbauort® sicher

Wandlungsfahige Struktur

Organisation, Struktur, Layout und Systeme sind flexibel, modular und orientieren

sich am Prozess

Geringe Reichweiten

Abhangig von den Herstellkosten und dem Flachenbedarf wird die Materialreichweite
reduziert. Zielwert bei der Behalterdimensionierung: max. 10 Tage RW/Behalter bei 20 DW/Tag

Einfache Disposition
Mdoglichst einheitliche und einfache Dispositionsverfahren sind im Einsatz.

Montagegerechte Materialbereitstellung

Das Material wird dem Monteur moglichst montagegerecht und in unmittelbarer Nahe bereit-
gestellt. Fur die Disposition, die Belieferung, die Bereitstellung am Arbeitsplatz und

den Materialabruf ist die Hallenlogistik verantwortlich.

-_— -_— -_—
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Behélter und Bereitstellung

Erste Studien: heutige und zukinftige Materialbereit-
stellung

'r-F
|

Heutiges Prinzip

Zukunftiges Prinzip
-H=ID=LB=RC
_— - - —
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Materialbereitstellung

Montagegerechte Materialbereitstellung

- wandlungsfahige Strukturen

] _— _—
- - -H=ID=LB=RCG
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Pilotbereich Kostenstelle 1043

Vormontage Druckwerkmontage (Kst. 1043)

» ca. 140 Sachnummern
> ca. 80 Komplettierungen
> 3 Mitarbeiter

—

- Weitere Kostenstellen in Arbeit (Grunddatenermittlung und

Behalterzuordnung)

-_— -_— -_—
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Pilotbereich KST 1043 VM

Abschnittslager ohne Transparenz

ransport vorwiegend mit 3-S-Stapler

Wegeflachen fur 3-Seitenstapler

3 A e i ] 2o o P
ok o, \-

L] W A e e ‘\‘-\\\
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Schwerlastregale verschraubt

< RN AR
10 Schritte zum Material

e
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Lager statt Montage
.,\\\ \i “, H,"/r

‘\\
.

y

TR
T N
¥

H=ID=L
© Heidelberger Druckmaschinen AG « Name des Autors « Datum « Dateiname « Seite: 18 —_— ]

B=RCG



Pilotbereich KST 1043 VM

=LB=RCG

alle Behélter einsehbar (1.63 m)

wandlungsfahig

geringe Wegbreiten

geringe Reichweiten

alle Uberlaufe erreichbar

i

bavw
A

weniger Logistikflache

=10
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Pilotbereich KST 1043 VM

Erste Studien fir DW-Vormontagen:

Im glnstigsten Fall kann
der Mitarbeiter 10
Auftrage abarbeiten

| ohne den Arbeitsplatz zu
verlassen

-H=ID=LB=RC-
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Lernstatt KST 1052

Die ,neue Materialbereitstellung‘ in der Lernstatt

il Ziele:
1. Produktivitatssteigerung bei den Montagewerkern
2. Flachenreduzierung
3. Wandlungsfahigkeit
4. Erhohung der Qualitat im Terminteilemanagement

& | 5. Reduzierung Dispositionsaufwand
L _

= jore

e

] _— _—
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Lernstatt KST 1052

| Flexibel und wandlungsfahig

[rrreci i ———— e Alle Behalter sind einsehbar

Abmessungen; 2043 x 1536

— Keine Einzelplatzverwaltung mehr (Ebene)

Durch die neue Art der Materialbereitstellung kdnnen die Mitarbeiter
wesentlich mehr Einfluss auf die Materialanordnung nehmen?

-_— -_— -_—
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Produktionslogistik - Montage 2006

X

S— amy [ S Wo sind die Teile ?
DSCDI444.JPG =Ny — M - " __.. L |

Tvp: JPEG-Bild

Dateigrafe: 1,39 MB
B S hmessungen: 2048 x 1536
Pixel

95 % Luft in der
Gitterbox transportiert,
Ergonomie ?7?

Montagegerechte
Bereitstellung teuerer und
groRer Komponenten??

] _— _—
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Produktionslogistik - Montage 2006

| -
' [DSC01437.3p
|  |Tvp: JPEG-Bild
Dateigrifie: 1,37 MB
Abmessun gen: 2048 x 1536
B |Pixel

Portionierung in der
Lernstatt, Bereitstellung
im Zwei-Behalter-
Prinzip, manuell
handhabbar

Versuchsbehdlter,
etwa 20 €, stapelbar, 4
Stck im Einsatz

Einzelne externe
Lieferanten beherrschen
die Portionierung heute
schon

© Heidelberger Druckmaschinen AG « Name des Autors ¢ Datum « Dateiname « Seite: 24
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Materialbereitstellung 1.20

Das Materlal mogllchst nahe zum Verbraucher

.ﬁ.bmessungen. 2048 x 1536
Fixel

] _— _—
-H=ID=LB=RCG
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Pilotbereich KST 1043 VM

Erkenntnisse aus der Detailplanung im Pilotbereich:
-ldeen aus Grobkonzeptphase sind realisierbar
-Potenzial haben sich bestatigt
-Reduzierung Flache um etwa 18 %
-80 % der Behalter sind manuell handhabbar (im Schnitt 9 kg)
-Leitsatze kdnnen realisiert werden
- wandlungsfahig
- kleine Reichweiten
- Material zum Verbraucher

-_— -_— -_—
- - - -H=ID=LB=RCG
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Veradnderte Materialbereitstellung in den Montagen

Materialbereitstellung im Zweibehalter-Prinzip in
Durchreichregalen

- Montagegerechte Behalter in einfachen Durchreichregalen
- alle Behalter sind einsehbar

. Uberlauf ohne ,Staplerflotte‘ erreichbar

- Wandlungsfahige Strukturen

-H=ID=LB=RC-
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Umstellung erfolgt bis zum BU 2006 «|

Voraussichtliche Hochlaufkurve OP-A2 {Nichthilligteile) Dle Umste”ung erfolgt
G000 | . . . .
0% 50 % kontinuierlich bis BU 2006
5250
1500 Feinplanung erforderlich
3rs0
Abstimmung mit den
3000
Strukturteams findet statt
#0114 % der Sachnummer sind bereits umgestellt
1500

7al -

Vereinbarte Zielwerte:
«GJ05:10%
-GJ 06: 60 %
«GJ07: 30 %

-_— -_— -_—
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Dispositionsverfahren

Lieferantenkanban

Produktionskanban

Transportkanban

Behalterkanban Chance: z.B. Normteilelieferant

Chance: Kleinteile in BRB ?7?

Kartenkanban z.B. heute bei Komplettierungen

und Schlauchen/Olrohren

Elektronischer Kanban z.B. heute alle 'pull-teile' tber
Lagerfach-Leermeldung

- Zukunftig werden fast alle Telle tber einen elektr. Transportkanban
In die Montage abgerufen (= pull). Einheitliches einfaches
Abrufsystem auch fur Billigteile.

] _— _—
-H=ID=LB=RCG
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Kanban-Abruf

Ursprungliche Idee fur den Kanban-Abruf

Bestand in Stick

20

15

Bestandsprufung und ggf. Terminteilemeldung |-

KANBAN-Abruf

Lieferplan

1. Behalter
10

2. Behélter

Zeit in Arbeitstagen

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

© Heidelberger Druckmaschinen AG « Name des Autors « Datum « Dateiname ¢ Seite: 30

Interne Lieferanten

Spatester Liefertermin

11 12

13 14 17 18

19 20

Bedarfsvorlaufzeit 4 Tage

Lieferzeit
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Kanban-Abruf

25

Terminteilemeldung zum Lieferanten

Automatisierte Verfugbarkeitsprifung

20

Kanban-Abruf

15

Spatester Liefertermin

Zweiter Behalter

| |

Sicherheltsbestand

Mindestbestand = Inhalt Vorratsbehalte?

10

Erster Behalter

1 2 3 4 5 & & 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

] _— _—
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Kanban-Abruf

25

20

15

Zweiter Behalter

F
[
=
(C
o
)
m
s
0
L

5 Terminteilemanagement

Eei jeder Eehalterleermeldung (Kanban-Sbruf) wird eine systemunterstitzte Verfug-
harkeitspriofung durchgefihrt. Dabel  wird automatisch emmnittelt, ob es einen Bestand in
einem ‘Yersorgungslager gibt oder nicht. Falls kein Bestand vorhanden ist oder der Abruf
nicht mit der angeforderten Menge bedient werden kann, wird automatisch per System eine
Terminteilemeldung im SAP-Termintelleinformationssysterm generiert und der Lieferplan mit
der Terminteilemeldung synchronisiert und entsprechend angepasst (5. auch Kanban-Afruf).
Oie Terminteilemeldungen werden durch den Lieferanten hearbeitet bzw wie heute durch
den Terminteilekoordinator verfolgt.

Sicherheitshestand

Mindestbestand = Inhalt Vorratsbehalter

4 5 & 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

© Heidelberger Druckmaschinen AG « Name des Autors « Datum ¢ Dateiname ¢ Seite: 32
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2. Testphase Kanban-Abruf

Mai 2005

Monitor ,Abruferfillung Kanban‘ ist im Einsatz

=
||ﬁTerminteiIinfo |I|@Hesewierung ahzeigen |||6%§Umlagerungsbestellung anzeigen |||@Materialbeleg |||£ZTS‘| |||E]Auffrischen |I
BEINERIERERIEERERERIRIE]
Abruferfiillung Kanban

Ermpf haterial M aterialkurztext Tag Leerm. f ieferterm Stat..|* Re..|La.. Laplatz ¥ | wers.losgr. |tats. Lief
WM |00.580.4446/01 [Sicherheitsventil Sicherheits...[22.06.2005 [ [ 29.06.2005 50 0|B41(03.04.04 6,00 |[+]
WM [W1.212.40280. [Schutzblech 72062005 \[29.06 2005 J 50 B32[15.03.06 7.00 -
WM [W1.212.40250... [Schutzblech Ja-E-aa05  Ng.06.200 a0 Wi... [18U ACHSE T X-Tei
WM [W2.033.220F/05Klappschutz kpl 22.06.2005\| 29.06[2 005 50 wi... [15UACHSE 20,00
WM [W2.212.40150.. [Bogenleithlech 22.06.2005 )29.062005 50 B32[16.03.06 11,00
Wit [W4.272.026F) |Schlauch kel 22.06.2005 /29.062005 50 B41[02.03.01 24,00
WM [61.1101323  [Sensor OPT-RLS N3 06. 2004 |30.06[2005 50 1|p42|06.03.04f [ | | 5000
WM [F2.115.2401/02 |LOfter AL BO%25MNHH 23.06.2005 [30.062005 a0 B41(02.02.04f [ 80,00 | |
WM [L2.010.65050 |Abdeckung 23.06.2005 |30.06005 50 W [ 15U ACHYE[X 8,00
WM [L2.010.6505¢ |Abdeckung 23.06.2005 |30.06[2005 a0 Wi (15U ACHSEN= 8,00
WM [L2.204.140/03 |Zahnradwells 23.06.2005 |30.062005 a0 B31[03.03.04 65,00
Wi | 23.06.2005 |30.06[005 50 B31[03.03.03 65,00
m Leermeldung  mereer= e m R pr RN T 32 [00.10 51 10,00 |
widh |L4.030.940 /01 |Sarmrmelleitung 24.06.2005 |01.07R005 50 2|B32[10.04.01 12,00
widMM  [L4.030.890/  [Sammelleitung 24.06.2005 |01.07[R005 a0 2[10.01.03 2,00
WiMM  [L6.030.855/  |Sammellsitung 24.06.2005 |01.07f2005 a0 B42[10.01.07 2,00
WM (005 50 B32[02.02.01 4,00
WA e = spatester Liefertermin A& &0 B3z [16.03 06 11,00
Wil | e S - (105 50 B31[01.03.0 =
widMM  |[F2.018.220 /05 [Ventil 27.06.2005 |04.07.2005 a0 e \/arbleibende Restzeit in Arbeitstagen
WM [L2.030.830/01 |Sarmrmellsitung 27.06.2005 |04.07.2005 a0 B42[11.01.0 i
WM [L2.030.962 /02 |Halter St12ZE25/25-03N 27.06.2005 |04.07.2005 50 B42(05.03.01 40,00 [+]
o= e Z = — = =0 == = o i

« wurde von der IT exakt wie besprochen und rechtzeitig realisiert

© Heidelberger Druckmaschinen AG « Name des Autors « Datum « Dateiname « Seite: 33
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Logistik 2006

Billigteile

Bestandswerte

Etwa 40 % der Sachnummern
aber nur 5 % des Bestandswertes.

Versorgung in Billig-Teil-Center
Im Kanban-Zweibehélterprinzip

<l BHRITTN

Verbrauchssteuerung fur
Billigteile wird abgelost

Billigteilabruf durch den
Montagewerker entfallt

-H=ID=LB=RC-



5. Pilot Normteileversorgung Mai 2005

Normteileversorgung in der Halle 10

28 Bit-Center mit 990 Sachnummern und 2950 Lagerplatzen
3 Behaltertypen

eca. 25.000 Behalterspiele/Jahr zu etwa 45.000 €
*Full-Service (Behalter-Kanban.durch externen-Lieferanten)

&
volle Behdlter Anlieferung mit Berrang LKW
i LsDFO (VDA 4913)
I fahren (VDA 4308) i i
;fg BERRANG -HEIDELBERG-

Pilotphase ab September mit ca. 200 Sachnummern

© Heidelberger Druckmaschinen AG « Name des Autors « Datum « Dateiname « Seite: 35



Versorgungsprinzip KANBAN

Ablauf BIT-Kanban

Materialverbrauch (Werker):
- Notige BIT Menge entnehmen
(in Arbeitsbehalter umfullen)
- Leere Kanban Behalter in
Nachbestellungsfach ablegen

@ Materialanlieferung

(Materialverteiler):
- Beflllte Behalter Gber
Transportauftrag einraumen

Materialanlieferung Berrang:
- Beflllte Behalter einrAumen
- Leergut mitnehmen
- Nachversorgung sicherstellen

Anstol3en Nachversorgung (Materialverteiler):
- Behaltercode von HDM Kanban-Behalter
einscannen
- Berrang Leergut am spezifischen Leergutplatz
sammeln
- HDM Leergut sammeln und zum Transport
aufbereiten

© Heidelberger Druckmaschinen AG « Name des Autors « Datum « Dateiname « Seite: 36




Ca. 25-30 ,Bit-Center* in der Halle 10 im Kanban-Prinzip

aaaaa

MMMMMM

8,61 € je BIT-Abruf (Halle 10)
5,99 € je BIT-Abruf sind davon variable Personalkosten

- Zukunftig: Versorgung der Normteile durch einen externen Lieferanten
- Prozesskosten wurden ermittelt, erste Gesprache haben stattgefunden

] _— _—
- - -H=ID=LB=RCG
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2. Testphase Kanban-Abruf Mai 2005

Testphase fur den Kanban-Abruf lauft seit 16.06.2005
wie geplant (ca. 1500 Teile)

. - Staplerfahrer/Materialverteiler lesen
- Behélterbarcode der leeren Behaélter
mit Handlesegeraten ein

- Auslagerauftrag aus dem Lager wird
ausgelost

- Falls kein Bestand vorhanden wird
automatisch eine Terminteilemeldung
generiert

-Software und Hardware werden bis BU getestet
& g ke 1 AN s Ators s it e St 3 -H=EID=LB=RG-



3. Testphase Staplerleitsystem und Montagelagerverwaltung Mai 2005

Testphase fur das neue Staplerleitsystem (TESS) und
der neuen Lagerverwaltung (MLV) sind ebenfalls in der
Pilotphase

< AUFTRAG =101 Materialbestand / Lagerplatz (Sicht 2)
HDM 3u.usﬁ?$rﬁ;2za:z? INFORM & O UmF1:Drucken [ FB:Nachste Sicht | | )
WH10.B32 WH10.1T2 Material  L2.221.502 /B3 Trager
Materialart HALB Gewicht 18,020 K& Lager-Pl1&tze 4
B32.05.04.01 Hersteller  W400 BME ST Ladehilfsmittel 4
LNum‘LTyp|P1at2 WE-Nummer 0K [M|BKZ|WE-Datum [Bew.Datum |G(Werk| MBHE| MBME
64249206 LHH-Nr . ! Gebinde frei| zug.
64249206 - wi10|83z |08.01.06
1241489 KCOO1  [1600225631 | |V 23 .06.2005|29.06. 2005 | |oo72| @
wH1D‘UED |93.15.ﬂ4
Aufgeladen? meM;nggggéEFg? 16002268638 |V 29.06.2005|29.06.2005 | |oo72| @
1000471098 KCOM | 1600226750 | 27 06200527 062005 |oo72| 9
-la+ i
5-[8+| 4Nein] 2HM| 1A | sl el
| I 1221089 KCOO1 | 1600224059| | v 21.06.2005|21.06.2005| |oo72| o
Display-Anzeige flr Staplerfahrer Neue Montagelagerverwaltung in SAP
(Transportauftrage) (Lagerplatze zur Sachnummer)

-Software und Hardware werden bis BU getestet
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3. Testphaseneues Staplerleitsystem Mai 2005

Werk Wiesloch im TESS hinterlegt, Verkehrsnetzpunkte

fur die Halle 10 sind definiert

t e xiin e

WHOBIA - i ¥ bV ] ] § pyE | T Ok Ak
WHIEHB L . W el L e A el N i L] 3 |
WHOBSID ) ) L I e e I e | ) :

WHOBIIC

BHOeHES Sl e e el B e e FL PR E R EE g i E B 4 0
WHOB3IF - e s R P Eo S o r 1 ¥ I
WHIBIG 3 3 ; j ¥ o Po3 i

P A L VAHOBIT
WWHESITY
vowow L

VWHBEAN

WHEIXO ) )
T P ; ; DN Wy wHDZ2R

; ) - WHD1 264

VA 268

i H i,
—- WHOZ2EE WHaocT=
WWH10Z42 WAL C =
WAH 5D WWHATT A
WHoazz2 I3

WHABB 1

WH188.1

Ein Leitsystem fur Hallen- und Werkslogistik
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4. Hallenlogistik Mai 2005

Staplerfahrer werden in die neue Art der
Materialverteilung eingearbeitet

el Tee v —maemrorrras assem e & B ket

‘Neue Verteilfahrzeuge zum Test im Einsatz
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Flurférderfahrzeuge

Innovation - Gelenkstapler

Kombi e SRRt aes - ) o
Auf defh

-Fast eifs&s=
Gewich

Wenige . § =tapler
- Breitel e T

Niederhubkommissionierer

Vision: nur noch 2 Fahrzeugtypen in der Montage
(Standardisierung/Effizienz/Sicherheitsaspekte)

-H=ID=LB=RC-
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Prozesse

Prozessmodell — (SCM und PLM —Prozess)

Solution
Center
Sheeatfad

IIIHiHiiiiiiilll

Produktion

Planung

Product Life Cycle managen

Supply Chain managen

Personal
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-H=ID=LB=RC-



Prozess- vor Typreihenorientierung im Mittelformat

Warum eine Prozessorientierung?

EExpertenwissen ist erforderlich fiir eine professionelle Prozessabwicklung

EDie Prozesse sind sehr gut trennbar:
(Achse 1: Lieferant — Montage — Kunde)
(Achse 2: Marketing — Entwicklung — Montage — Kunde)

EIn beiden Fallen &ndern sich zur Zeit die System- und Prozesswelten; deshalb
Ist es erforderlich, sich an den Hauptprozessen des Unternehmens zu orientieren

] _— _—
- - name - o -H=ID=LB=RCG-
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Prozess- vor Typreihenorientierung im Mittelformat

Vorschlag einer zuktnftigen Organisation bei A2

PLM-Gruppe Serie PLM-Gruppe Projekte SCM-Gruppe

] _— _—
- - name - o -H=ID=LB=RCG-
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Lagermaterialbestande in OP-A2

Lagermateralbestand Reichweite
30.0

18,0 ‘

Anteil Lagermaterial am Gesamtbestand von 38 % auf 29 % reduziert -+ 25,0

16,0 ‘\\ 20,0

!/\ T 15,0
140 \/-/ \
-+ 10,0
NTS NS0
pal=t-3 GEeT
P 1051 1044 S 1015
2 EEES ELE] =01 =T

12 U 1 =as 556 | | =T =45 == = | | | | | =55 =85 as8 = _

; Tas _
HIII|||||I||||||||HHHH|
SRR RESES TR SRR R RS EERRRRER DY

10,0 T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T “.u
irz Bpr Iulai Jurn Jul Buy Sep Okt Mow  Dez Jan Feh iz Lpr (LET) Jun Jul Lug  Sep Okt Moy Dez Jan Febh Mz Bpr [LET] Jun Jul
03 3 03 03 03 03 03 03 03 03 04 04 04 04 04 04 04 04 04 04 04 04 03 05 035 05 05 035 035

—— L agermaterialbestand in Mio € —e— Reichweite in Tagen




1. Offene Punkte Mai 2005

Ausfasslosgroflen aller umgestellten Kostenstellen

45

_Diagrammflsche |
a0 | Zielreichweite der
l Sl ey Bk Exotenteile mit Stiickzahl
i DTN 10 bei einem Tagesbedarf
von 0,1/Tag
30

25 4

20 4

1 4 7 0 135 16 13 22 25 25 31 34 37 40 43 46 43 52 55 55 61 64 67T T0O 73 76 73 &2 &5 &6 3 34 37 10 10 10 10 #2115

[ - umgestellte Kostenstellen (1051,1052, 1045,1042)
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Gegenuberstellung Regalsystem alt <> neu

Alt

Schwerlastregal Fa. Gemac Lagertechnik
fur 15 Sachnummern mit Stahlbehaltern

Benennung Stuck €/Stiuck €gesamt Summe
Standerrahmen 4 79,00€ 316,00€
Tiefenauflage gerade 4 38,00€ 152,00 €
Tiefenauflage 0°/ 76° 3 57,00€  171,00€

639,00 €
Montage Standerrahmen 4 15,00 € 60,00 €
Montage Tiefenauflage 8 6,50 € 52,00 €

112,00 €
Behalter KC001 8 100,00 € 800,00 €

Behalter KC002 6 50,00€ 300,00 €

1.100,00 €

Neu

Burchreicheregal Fa. Gemac Lagertechnik

D5C019353, P

1
Abriessungan: 2048 x 1536
Pixel

fg;féi;%ga@@achriummern mit Kunststoffbehaltern

Benennung Std Stiick €/Stick €gesamt Summe

15 Lagerplatze = 1.851 €

* Behélterpreise H.Hornung
Montagepreise Schwerlastregal laut Rahmenvertrag mit Fa.BEKA
Aufbau Durchreicheregal in Eigenregie
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Standerrahmen 2 56,00€ 112,00€

Fachboden 5 48,00€ 240,00 €
352,00 €

Montage Regal 0,5 40,00 € 20,00 €
20,00 €

Behalter KC291 2 12,90 € 25,80 €

Behalter KC268 8 3,75 € 30,00 €

Behalter KC258 10 245 € 2450 €

Behalter KC246 10 145€ 14,50 €
94,80 €

15 Lagerplatze = 466 €

-H=ID=LB=RC-



Prozesskostenrechnung

Transportkosten von KLT-Behalter etwa 1/10 im
Vergleich zum Stahlbehalter

Physische Materialversorgung m

0,50 € 083

Summe: 255 £ 1122 Min.
Summe: 528 £ 2813 Min.
Materiahversorgung in KLT
BN TSADS
Beladen .
Summe:0 22 € 1,15 Min.
0,03 £ 047 £ 0,31€ T . Summe:021E 1,12 Min.

-_— -_— -_—
-H=ID=LB=RCG
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Prozesskostenrechnung

85 % der Sachnummern (KLT) verursachen nur 15 % der
Flachenkosten

504.994.81 Stahl 226 €/Snr/a
€: 2230 SNR BIT-KLT 6 £/Snr/a
NO-BIT-KLT 16 €/Snr/a

M Stahl
®NO-BIT-KLT
M BIT-KLT
51.374.77€
3209 SNR

-_— -_— -_—
-H=ID=LB=RCG
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Kanbanregeln

10 Kanban reg eln (Bestellqualitat sichern)

Kanbanbehalter dirfen nur zur Materialversorgung genutzt werden

Leere Kanbanbehalter (blau) immer direkt zum vorgesehenen Sammelplatz
Stahlbehélter direkt nach der Entnahme der letzten Teile leer melden

Nicht alle Behélter eines Materials auf einmal leeren

Nullbehélter vorausschauend abrufen

Keine Uberproduktion

Billigteilvorrat direkt am Arbeitsplatz, ca. 5 Arbeitstage

Bei Problemen mit dem Material (Ausschuss, Nacharbeit, Fehlteilen) Info an den
Disponent

Platz fur Nachversorgung schaffen (bei Mehrbehélterkanban)

Nur saubere Behélter zum Leergut




Kanbanregeln

1. Kanbanbehalter dirfen nur zur Materialversorgung genutzt werden

KANBAN-Behélter nie aus
dem Kreislauf rausnehmen,
er ist Bestandteil der
Materialversorgung

-H=ID=LB=RC-
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Kanbanregeln

2. Leere Kanbanbehalter immmer direkt zum vorgesehenen Sammelplatz

—~>Nachversorgung des Materials wird durch Einscannen angestol3en

' Leere KLT auf Sammelplatz - nur von dort wird Leergut eingesammelt
Leere KLT nicht auf Sammelplatz - Nachversorgung unterbrochen

] _— _—
-H=ID=LB=RCG
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Kanbanregeln

3. Stahlbehalter direkt nach der Entnahme der letzten Teile leer melden

leerer Behalter - Leermeldung am PC

MLV: Leermeldung iiber Platz-Eingabe

e

Lagernummer WH1Q
Lagertyp
Lagerplatz =

[ ahne DruckiFahrhefehl
[]ohne Kanban-Impuls

Ein-Behalter Maske

Lagerbestande umliagern
O & Fe: umlagem | |[BEL

Lagerbestande umlagern

ZTyp Zielplatz Hinweis ¢ LHM-Mr. ¢ Serial-Mr.

Material
Lagerplatz Chargen-Nummer Menge BKZ SKZ Sonderb.-Mr. WE-Datum
Lz2.g13.102 /o1 Kurwenscheihe
28.08. 2007 KCoEg BE1en1232602

11
KCOO9 @@1801a863070

{7 UEM D4 .25 Bz
18

[] UEs 04.27 06

06 .09 . 2087

Null-Behalter Maske
-H=ID=LB=RC-
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Kanbanregeln

4. Nicht alle Behalter eines Materials auf einmal leeren

Fliel3prinzip - kurze Bestellintervalle

- Gleichzeitige Leermeldung sehr
‘ kritisch fiir den Lieferant

—>Engpass im Versorgungslager
—> Flie3prinzip ist unterbrochen

] _— _—
-H=ID=LB=RCG
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Kanbanregeln

6. keine Uberproduktion

»Die vorgegebene Komplettierungslosgrél3e einhalten

»nicht mehrer Lose einer Komplettierung in kurzen Intervallen bauen

—~>Vorgabe der Planung muss eingehalten
werden

—>Losgrof3e ist mit dem Kanbanprozess
abgestimmt

—>Uu. U. unberechtigte Fehlteilmeldung
- Bestandsaufbau

-_— -_— -_—
-H=ID=LB=RCG
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Kanbanregeln

7. Billigteilvorrat direkt am Arbeitsplatz, ca. 5 Arbeitstage

© Heidelberger Druckmaschinen AG « Name des Autors « Datum « Dateiname « Seite: 57

Reichweite 5 Arbeitstage einhalten

—> Sicherheitsbestande sind nicht
unbegrenzt

—>Besonders bei zeichnungsgebundenen
Billigteilen problematisch

-H=ID=LB=RC-
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