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VORGEHENSWEISE BEI DER NEUGESTALTUNG DER
PRODUKTIONSLOGISTIK



WORKSHOP 10 7 MALORG
NEUGESTALTUNG DER PRODUKTIONSLOGISTIK CONSULTING

>
>
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Produktion, Montage und Logistik im Einklang

Materialfluss im Wertstrom optimal gestalten
S Optimale Aufteilung zwischen Produktions- und Logistiktatigkeiten
S Trennung Logistik und Wertschopfung: Wie weit soll die Logistik gehen?
Y Zentrales oder Dezentrales Materiallager

Erhohung Output, Steigerung der Varianz

Planung bis Umstellung, Materialfluss optimal gestalten
Produktionsorganisation: Flachen, Regale, Wege, Personal
Bestande vs. Flexible Durchlaufzeiten in der Produktion
Nivellierung & Planung der Produktionsauftrage

Umgang mit (GrofB3)Teilen bei Terminverschiebungen

Ziel: ,Wie muss die Ausrichtung der Logistik fir eine effiziente Produktionslogistik erfolgen”
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ZIELE DER PRODUKTIONSLOGISTIK =4 MALORG

v v

Schaffung der Voraussetzung fur die Flexibilitat der Produktion hinsichtlich Menge
(LosgrofBe) und Produktionsprogramm (flexible Reihenfolge)

Materialbereitstellung fur einen kundennahe Produktion

Vermeidung von Verschwendung fur die Produktions-Mitarbeiter
A Einfluss zur Minimierung von Durchlaufzeiten und Produktionskosten

Verringerung der Bestande und der Teilevielfalt in der Produktion
(Verschwendung und Vertauschung in der Produktion vermeiden)

Transportwege in der Produktion optimieren
A Vermeidung ineffizienter Laufwege und Suchaufwande fur Produktions-Mitarbeiter

Handling in der Logistik und fur die Produktion reduzieren
A Kurze Wege, keine Suchaufwande, ergonomische Bereitstellung => Reduzierung
der Herstellkosten durch effiziente Logistik
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REORGANISATION DER PRODUKTION 2~ MALORG

CONSULTING

A systematisch, zielorientiert, in aufeinander
aufbauenden Phasen strukturiert

A Zuhilfenahme von Methoden und
Werkzeugen

A von der Zielfestlegung bis zurdochlaufder
Produktion
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REORGANISATION DER PRODUKTION 2~ MALORG

CONSULTING
innere Einflusse auf3ere Einflusse
- veraltete Ist-Zustand des - Beschaffungsmarkt
Betriebsmittel/TGA Fabriksystems hat - politische Einflusse (Gesetze,
- Mitarbeiterfluktuation sich geandert Steuern, Umweltschutz)
- organisatorische Defizite « EinflUsse und Vorgaben weiterer
- strategische . Anspruchsgruppen (Versicher-

Entscheidungen / \ ungen, Anleger, Verbande)
Anlass fur eine

\ Fabrikplanung/

Anforderungen an

/ das Fabriksystem \ Zeit

haben sich geandert Termine

Produktions-
programm

Durchlaufzeit

/ \

Technologie/
Qualitat

Preise/
Kosten
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AUFGABEN UND ZIELE DER PRODUKTIONSLOGISTIK 2~ MALORG

CONSULTING

Y

v v

Sicherstellung Materialbereitstellung
™ zur richtigen Zeit (rechtzeitig / in time]
> das richtige Material
» inder richtigen Menge
> am richtige Ort
™ madglichst ,.giinstig”
Entsorgung der Produktion

Steuerung und Kontrolle der Glterbestande und Guterbewegungen
in der Produktion

Generelle Ziele:

» hohe Flexibilitat auf Anderung der Abrufe bzgl. Zeit, Menge,
Material, Ort, ...

» Reduktion von Bestanden und Durchlaufzeiten
“» Vermeidung von Verschwendungen

hohe kurze
Termintreue Durchlaufzeit

L3

Logistikkostel
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ANFORDERUNGEN AN DIE PRODUKTIONSLOGISTIK

< MALORG
CONSULTING

>
h S

S

= Zusammenspiel zwischen Produktionssteuerung

.Kundenorientierung” A die Produktion als Kunde
Just-in-Time-Anlieferung

Y bedarfssynchrone Produktion und Material-bereitstellung zur
Senkung der Bestande

» von push zum pull-Betrieb
Just-in-Sequence-Anlieferung

» Reihenfolgesynchrone Produktion
zur Vermeidung von Verschwendungen und
zur Senkung von Fehlerpotenzialen

Y Sequenzgestelle bis zu Set-Bereitstellung
Schnelle Reaktion auf Produktionsereignisse

Hohe Transparenz bzgl. Produktionsfortschritt
und Materialverfolgung je Bedarfsort

transparente Prozesskosten

und Produktionslogistik erforderlich




TOYOTA-PRODUCTION-SYSTEM (TPS) 7 MALORG
ODER LEAN PRODUKTION CONSULTING

> Konzeption um Verschwendung zu vermeiden
.y .. Toyota®
und Qualitat zu erhohen e G

> Begriinder: Toyoda Sakichi
Total Just-in-Time Jidoka Total
> Generelle Zielsetzungen: Quality ar (Autonomation) | | Quality
S Wertstromorientierung des gesamten Systems il i
» Kontinuierliche Flussprozesse Flexible Production
» Verschwendungen vermeiden T e |
» Pull-Prinzip: Just-in-Time Anlieferung und i VERSCHIENDUNCSARTEN o
Produktion (nur das, was der Kunden bestellt) 3}/@
» geglattete Produktion (Heijunka) o
» gleichzeitige Optimierung aller Teilbereiche %
=> Qualitdt muss im Prozess entstehen (Jidoka) ... 4 |
S transparente Prozesse & Materialverfolgung %@‘;j}f’i

= Bei gleichbleibendem Output wird der Input gesenkt
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PROZESSGESTALTUNG: ) = MALORG
STANDARDISIERUNG VS. INDIVIDUELLE FLEXIBILITAT " CONSULTING

Gibt es einen Konflikt bzgl. Standardisierung versus individuelle Prozesse bei Zielen wie
2 - geanderte Marktanforderung,
%— - Durchlaufzeiten,
- Auslastung und Effizienz ?
A Trotz vorhandenebatailunterschiedénnerhalb der Prozesse ist es Ziel,

Gemeinsamkeiten zu finden und diese zu nutzen, z.B.
A schnelle Umriistzeiten realisiere®(ie-PieceFlow)
A kurzfristige Anderungen im Ablauf der Produktion umzusetzen
A Reduzierung Materialbereitstellung und Wlestand

C Standardisierung fiihrt zu mehr Flexibilitét
A Weniger Zeit fur Planung und notwendige Anpassung
A Eingeschwungene Prozesse => Jeder weil3, was zu tun ist
A Spontane Reaktionen auf Anderungen ohne groRen Aufwand

_« r. Flexibilitat, Produktivitat, Transparenz und Kostensenkung
¥ sind komplementare Ziele!
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WERKSOPTIMIERUNG NACH LEAN PRODUCTION £ MALORG

Definition

a [ SProductiodm 2 RSNJ | dzOK oa OKf Il y1S

t NPRdzZl A2y a Adad SAY {I YYSEOSIANRTT

verschiedenster Methoden, die das Ziel

verfolgen, alle Produktionsfaktoren wie
A Betriebsmittel, LeanProductionZiele
A Personal, Produktivitit Marktanteil
A Werkstoffe, sl $  umstz 1
A Lagerbestande, sesgrge & | Gewin @
A Planung und Organisation burchiadizic B Cashflow 1

sparsamer und zeiteffizienter zu gestalten.
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WERTSTROMOPTIMIERUNG =7 MALORG
PROBLEME ERKENNEN NACH LEAN PRODUCTION = CONSULTING

Die Verringerung von Bestanden ist enorm wichtig, da
hohe Bestande die eigentlichen Probleme verschleiern

Probleme sind verdeckt Probleme werden sichtbar Problemursachen beseitigen

NN\~

Bestande

Bestande Bestande

AVSVYAY I N /A B AV oy

Probleme Probleme Probleme

Kontinuierliche Reduzierung der Bestande zeigt die Probleme.

5dzNOK ahFTFSyf S3dzydIa RSNIt NeofSYS Aald Y
die Ursachen zu suchen und diese zu beseitigen
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GRUNDE FUR EINE WERTSTROMOPTIMIERUNG DER PRODUKTION =~ MALORG

| «——— Heutige Kostem—

| =— Kostenziep——— :
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WERTSTROMOPTIMIERUNG MALORG

t NA YT A LA SyGedirRed o[ SI yé

Generelle Zielsetzungen:

A Wertstromorientierung des gesamten Produktionssystems
A Verschwendungen vermeiden

A PullPrinzip

A Kontinuierliche Flussprozesse

A geglattete Produktion

A Justin-Time-Produktion

A Gleichzeitige Optimierung aller Teilbereiche

A Transparente Gestaltung aller Prozesse

|:[> Bei gleichbleibendem Output soll der Input gesenkt werden
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LEAN PRODUCTION - VERMEIDUNG VON VERSCHWENDUNG,

. MALORG
UBERLAST, UNAUSGEGLICHENHEIT CONSULTING
VerschwendungenNiuda) \'\'\ /% j( .‘%

A Beseitigung aller Schritte, die dem Produkt keinen Wert hinzufiigen, ist eines der
wichtigsten Ziele. Fur die Logistik gilt, Prozesse einzusparen, bei denen der Aufwand nicht
erforderlich ist bzw. eingespart werden kann (Mehrfdch Yy Rt Ay 3> 2S3S3 X0

- " . /,i—‘:—ﬂ = EE 1000 Kg
Uberlastung, Uberbeanspruchung (Muri) TN S e —

A Tritt auf, wenn die Mensch (oder Maschine) mit deutlich mehr als der normalen Leistung
arbeiten. Das Resultat sind Fehler und schlechte Qualitét.

UnausgeglichenheitNura) j X j Th o el

A Tritt auf, wenn die Steuerung oder die Menge unregelmaRig ist,
sodass ein unregelmafiger Arbeitsfluss entsteht.

= Um dies zu erreichen, sind standardisierte Arbeitsweisen das entscheidend.
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DIE SIEBEN ARTEN DER VERSCHWENDUNGEN 2~ MALORG

CONSULTING

Die sieben Arten der Verschwendung / /&—I\%\@\\

(jap. muda) im Herstellungsprozess Arbeitsprozess

... durch Uberproduktion
... durch Wartezeit

... durch Transport

... durch Bewegung

... durch den Arbeitsprozess
... durch hohe Besténde

... durch Produktionsfehler

Produktionsfehler
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LEAN PRODUCTION - VERSCHWENDUNGEN VERMEIDEN 2~ MALORG

CONSULTING
VerschwendungenNluda) vermeiden
Bei der LearProductionwird zwischen sieben OIE. RN N OEANTER
Verschwendungsarten unterschieden: 3
1. Uberproduktion RIS iph . S
2. Wartezeiten et LV [T E
.0! Yyl GA3ISNB ! NbSAGaL HEE e - "
(z.B. laufen, suchen, sortieren) L[L
: Tl =
4. Materlal.transporte (v.a. zu lange) o @: fﬂﬂ
5. Produktionsfehler Ll
3
6. Hohe BestandeX laufen, suchen, sortieren)
7. Bewegung (z.B. Laufen zum Material)

I:> Ziel ermitteln, welche Verschwendungen vermeidbar sind und eine praktikable Losung finden
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LEAN PRODUCTION - WERKZEUGE MALORG

CONSULTING

Werkzeuge

Um eine Produktion nach dem Lean Gedanken zu gestalten, haben sich folgende Werkzeuge
etabliert:

A
A

To o o To I

Wertstromanalyseum Schwachstellen aufzudecken und Transparenz zu schaffen
Kanbanum die Produktion nach dem P#finzip zu realisieren

Hejunkaum die Produktion zu glatten

PokaYokeum einfachen Fehlern vorzubeugen

5Sum den Arbeitsplatz zu optimieren

Kaizenum einen kontinuierlichen Verbesserungsprozess (KVP) voranzutreiben
Routenziigaum Transportwege zu optimieren
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VERSCHWENDUNG IM PRODUKTIONSFLUSS 2~ MALORG

CONSULTING

Aufsplittung der Materialdurchlaufzeiten
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WERTSTROMANALYSE MALORG

CONSULTING

Warum Wertstromanalyse/design?

A Schaffung einer visualisierten, tibersichtlichen Grundlage
und zwar Uber die Prozessebene hinaus ist der Fluss zu erkennen

A Zeigt den Zusammenhang zwischen Informatiomsl Materialfluss

A Visualisierung der Schnittstellen

A ldentifizierung von Verschwendung sowie deren Quellen und Ursachen

A Auswirkungen von Entscheidungen auf den Fluss und die Durchlaufzeiten werden transparent

A Verbesserungen werden gebiindelt, Suboptimierung vermieden

AWF Produktionslogistik 04.2023 | 19



WERTSTROMANALYSE — MALORG

Definition: Wertstromanalyse Grundsymbole
A st ein Werkzeug, um den Zustand einer S
Produktion oder eines Prozesses
darzustellen. Xy

A Méglich Anwendung sind sowohl der
ISFZustand als auch der S&fiistand

Lieferant/Kunde

A Es werden Ablaufe zur besseren
Ubersichtlichkeit visualisiert und ein

gemeinsames Verstandnis fur die Ablaufe Versandfahrzeug
im Unternehmen geschaffen.
A Deutlich werden hierbei Schnittstellen

zu Kunden und Lieferanten sowie

zwischen einzelnen innerbetrieblichen

Abteilungen Symbole fiir Material & Informationsfluss
A Wertschépfungsprozesse und

Verschwendungen werden

. . Pull-Pfeil PushpPfeil
transparent visualisiert. =~ =00 ==m==ssace= » -:-:-:’

4

persdnliche Information
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WERTSTROMANALYSE

Y4

RZ
MzZV
EPE(l)
MA
PVA
BGr
VAr
AR
NR
WSz
DLZ

)¢

Beispiel¢ Elemente des Datenkastens

Zykluszeit (Teilezykluszeit ist die Zeit, die fur den Durchlauf durch einen Prozess ben6étigt
wird // Mitarbeiterzykluszeit ist die Zeit, die flr den Durchlauf aller Arbeitselemente
benotigt wird)

Rustzeit

Maschinenzuverlassigkeit

Every Part Every (Intervall) = Losgrofie

Mitarbeiteranzahl

Anzahl Produktvarianten

Behaltergrof3e (fur Fertigteile)

Verfligbare Arbeitszeit (abzuglich Pausen)

Ausschussrate

Nacharbeitsrate

Wertschopfungszeit, Prozesszeit die das Produkt formt, fir der Kunde zahlt
Durchlaufzeit, Zeitdauer fur den vollstandigen Durchlauf durch einen Prozess / Wertstrom

MALORG
CONSULTING

Biegen

200T
1 MA

ZZ =1 Sek

RZ =1 Std

MZV = 85%

Var=27.600 Sek

EPE =2 Wocher|

AWF Produktionslogistik 04.2023 |

21



WERTSTROMANALYSE L~ MALORG

Beispielg Istzustand 1

A Die Schaltkniippel AG ist der Lieferant und das
Montagewerk Dortmund der Endkunde in dem
folgenden Beispiel

A Im Montagewerk wird hinsichtlich der
Arbeitsgestaltung das Zweischichtprinzip

angewendet

A Pro Monat werden 18.400 Schaltkniippel benétigt Montagewerk
(12.000 Schaltgetriebe, 6.400 Automatikgetriebe) Dortmund

A Ein Transportbehélter beinhaltet 20 Stiick und die 18.400 Stk. / Monat )
Behalter sollen sortenrein gehalten werden MHOnnn a{ OKF t/ldzy3d

-codnnan aldzi2aYldAla

A Der Darstellung des Kunden im Istzustand mit

i i Behalter = 20 Stiick
Fabriksymbol und Datenkasten ist rechts zu sehen ehaiter uc

2 Schichten

A Stellen, an denen sich Bestand sammelt,
werden als Dreieck dargestellt

3150 Stiick
2 Tage

AWF Produktionslogistik 04.2023 | 22



LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE

Beispielg Istzustand 2

einzelne Prozesse werden als Prozesskasten gezeichnet
zu Beginn fasst der Prozesskasten einen
zusammenhangenden Fluss zusammen,
an dessen Prozessgrenzen der Materialfluss zum Stehen
kommt
mit einer spéateren Verfeinerung kann der
G+SNANI GSNHzy3aFI {d2N SNKI K
C Montagebereich mit mehreren einzelnen
Arbeitsplatzen kénnte als ein Kasten zusammengefasst
werden
zwei voneinander unabhangige Prozesse, die Bestand
aufstauen und in Losen weitergeben, wirden auch als 2
Kasten dargestellt

ausschlaggebend sind die Freiheitsgrade

bzw. Unabhangigkeit der Bestandsbildung

und Losweitergabe, um Prozesse in einem

oder mehreren Kéasten darzustellen

.« MALORG
CONSULTING

Montage

(S
»
z
=
3
<o
wn
@

Too T Too To Too To Too To Io

Ablangen

Biegen

Drehen

Frasen
Schweil3en
Montage Station 1
Montage Station 2
Verpacken
Versand

AWF Produktionslogistik 04.2023 |
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WERTSTROM-DESIGN

< MALORG
CONSULTING

Ablangen
A\
Rohteile 1 MA
5 Tage
77 =1 Sek
RZ =1 Std
MZV = 85%

Var=27.600 Sek

EPE = 2Wochen

Blick auf den Istzustand mit Prozessen, Datenfeldern und Bestandsdreiecken

1 MA
nc nSch a
H N nAutd 77 = 39 Sek
RZ = 10 Min
MZV = 100%
2 Schichten

Var=27.600 Sek

Schweil3en

1 MA
M M nSth a
¢ N Auti 77 = 46 Sek
RZ = 10 Min
MZV = 80%
2 Schichten

Var=27.600 Sek

Montage 1
1 MA
M C nSthi a
y p AUt 77 = 62 Sek
RZ=1/
MZV = 100%
2 Schichten

Var=27.600 Sek

Montage 2

1 MA
M H nSthl a
€ N AU 77 -0 Sek
RZ=/
MZV = 100%
2 Schichten

Var=27.600 Sek

Versand

Bereitstellung

H T nSthi a
M N nAutd o

AWF Produktionslogistik 04.2023
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WERTSTROMANALYSE

< MALORG
CONSULTING

11

Stahl AG

20.000 Stiick
Rohteile

o~

N/

V

A\

Rohteile
5 Tage

Der Transport zum Kunden per LKW wird mit
breiten Pfeil und LKV®ymbol angezeigt.

Die Transporthaufigkeit wird in das LK3Ymbol
eingetragen.

Montagewerk
Dortmund

Transporte per Bahn oder Luft haben das
entsprechende Symbol fur jeweilige Fordermitte
Auf der Zulieferseite wird der Stahllieferant mit

18.400 Stk. / Monat
lI-MHCDnnrl a{OKI-f['j,dzyEI'd
r~codnnn ol dzi2YFOA] &

Behalter = 20 Stiick

Fabriksymbol und LKAMSymbol dargestellt. In de

Datenkasten wird die Gebinde NIi & w2 K (i S¢idte§ ¢ dzy’ R

RSaaSy DNI OGS aGunonnn

Abla
angen A Versand
200T EEEEENRI

) ) Bereit
1 MA ne ﬂm;‘ nr ﬂﬂgg stellung
ZZ =1 Sek
RZ=1Sud
MZV = 85%
Var=27.600 Sek
EPE = 2Woche

iNO]ja Fy3aS3aSoSy

1x taglich
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WERTSTROMANALYSE

35 S S S S 8

A
A

Ergénzung der Informationsfliisse

papiergebundene Weitergabe von Informationen erfou

per schlankem Pfeil

bei elektronischen Ubertragungen wird als /
Darstellung ein Blitz gewéahlt

Pfeile und Blitze werden mit einer zusatzlichen Box versehen, in der

der Infofluss (Medium, Info, Haufigkeit) beschrieben wird

Informationsfluss wird von rechts nach Iin1<s

(vom Kunden zum Lieferanten) beschrieliénBedarfsvorschau (Pull)

Bestellung werden als getrennte Informationsflisse dargestellt
I?roduktionsplanungsabteilung (PPS) wird als eigener Prozesskasten dargestellt
C von dort aus gehen die Informationen in die Produktion

manuelle Sichtung, Eingriffe in die Planungen durch die Betriebsleitugg%n/

g A NR d-Bl@nunfg §eSamnt und durch Brillensymbol dargestellt
prognosegestutzte Planung bzw. vom Hersteller zentral geplantenlMRie

ergeben klassische Pu§iteuerung bzw. vorausschiebene Produktion
C Darstellung durch gestreiften Pfeil

AWF Produktionslogistik 04.2023
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CONSULTING
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE 2~ MALORG

CONSULTING
W 0/60/%0
(g_ Produktionsplanung (T%;-

Stahl AG schentiches Fax Montagewerk

< PPS v
< Dortmund

20.000 Stiick
Ronhteile /
18.400 Stk. / Monat

] | Woéchentliche Planung | MH DA AN G{ o I f l:l dZ)fa a
-connan al! dzij2YlFGAT a

Behalter = 20 Stiick
Mo und .
Mi 2 Schichten

\ V4 J/
i i Abléngen ? F : Versand
200T EEEEENI Bereit
Rohteile 4600 Schi stellun
5 Tage 1 MA oSch ; ; ﬂﬁmtd g °
2400
727 =1 Sek ocAutd
RZ =1 Std
MZzZV = 85%

Var=27.600 Sek
EPE = 2Wochen
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE MALORG

CONSULTING

Typische Grundmuster aller Wertstromanalysen

Gesamterscheinungsbild ist dreigeteilt:

1. oberste Ebene zeigt Informationsfluss von rechts nach links
C erster Hinweis auf ziehenden Fluss (fRulhzip) der Kanbahogik, in der
Informationsfluss in umgekehrter Richtung zum Materialfluss verlauft

2. mittlere Ebene zeigt Materialfluss, zerlegt in Prozesse, Daten, Bestédnde und
Flussprinzipien

3. unterste Ebene zeigt Zeitlinie an und gibt je Prozess und fir den gesamten
WertstromBearbeitungszeitind Durchlaufzeian
C daraus wird schlieRlich als Kennzahl der Flussfaktor ermittelt
C Relation aus Bearbeitung zur gesamten Aufenthaltsdauer im Wertstrom
oder umgekehrt die Relation aus Prozessdurchlaufzeit zur Wertschdpfungszeit

AWF Produktionslogistik 04.2023 |
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WERTSTROMANALYSE

-
F
il

MALORG

CONSULTING
90/60/30 ‘
/\/\/ Tagesvorschau
penvorschay -
6Woche Produktionsplanung Montagewerk
Tagl Dortmund
Ruhr AG Wochenti Auf
P Ochentliches Fax PPS
- < 18.400 Stk. / Monat
20.000 Stiick MHPaAn of OKI f ddzy3a
Rohteile I \ \\ -conan al! dei2YFGAL &
Wodchentliche Planung Behilter = 20 Stiick
2 Schichten
o[
1x taglich
Ablangen Drehen SchweiRen Montage 1 Montage 2 Versand
f } 200T
Bereitstellung
Rohteil 1 MA 1 MA 1 MA 1 MA 1 MA
e 4600 1100 1600 1200 2700
5 Tag 77 =1 Sek aSchi 77 = 39 Sek oSchi 77 = 46 Sek oSchi 77 = 62 Sek aSchi 77 = 40 Sek aSchi
RZ = 1 Std 2400 RZ = 10 Min 600 RZ = 10 Min 850 RZ =/ 640 RZ=/ 1440
MZV = 85% oAUtd MZV = 100% CAUtd MZV = 80% ocAutd MZV = 100% cAUtd MZV = 100% oAuta
Var=27.600 Sek 2 Schichten 2 Schichten 2 Schichten 2 Schichten
EPE = 2Wochen Var=27.600 Sek Var=27.600 Sek Var=27.600 Sek Var=27.600 Sek
Durchlaufzeit
5 Tage 7,6 Tage 1,8 Tage 2,7 Tage 2 Tage 45Tade =23,6 Tage

1 Sekunde

39 Sekunden

46 Sekunden

62 Sekunden

40 Sekunden

Bearbeitungs

zeit = 188 Sek.

AWF Produktionslogist

k042023 |
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WERTSTROMANALYSE MALORG

Richtlinien

Merkmale eines effizienten, kundenorientieren Wertstroms
A Ausgleichen des Produktionsmix im SchrittmaeReszess (z.B. Engpass oder Kundentakt)

A Produziererim Kundentakt
A Betriebszeit pro Schicht = Kundenbedarf im selben Zeitraum

A Kontinuierliche FlieRfertigung entwickeln
A Selbststeuernder, ziehender MaterialfluSs PulFSystem

A Entkopplung durch Supermarkul+-Systeme
Bei extrem unterschiedlichen Zykluszeiten zwischen zwei aufeinanderfolgenden Prozessen
A Vorhergender Prozess ist zu weit entfernt fiir stiickweise Auslieferung
A Vorhergender Prozess ist sehr unzuverlassig
A Fazit: wenn kontinuierlicher FlieRBprozess unterbrochen und Vorgéanger losorientiert fertigt
C SupermarkiPullSystem

A Produktionsplanung nur an einzelnen Stellen des Wertstroms ansetzen
A Fahigkeijedes Teil jeden Tagntsprechend des Kundenbedarfesfettigen
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'-q
WERTSTROMANALYSE ) o %ﬁ&%ﬁg
Produktionskanban Supermarkt
e : Vv T
SR e 7
v i
Lieferprozess Kundenprozess
- -— >
A Produkt ' Produkt B

Der Supermarkt dient nicht nur der Kopplung der Unterbrechung im kontinuierlichen
FlieRprozess. Das KanbBrinzip erzwingt durch klare Regeln eine akkurate

Produktionsanweisung. Wertstromsymbole des SupermBiktSystems

Produktions Entnahme
kanban kanban

Entnahme

Supermarkt

Kanbarkommt
in Losmengen

Kanbanposten

%

Signalkanban
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE

< MALORG
CONSULTING

i . HejunkaBoard Kanban
Die taktgebundene Entnahme erfolgt tber 55 T s (55 [ 55 52 [ 55 [ 55 [ 52
einen sogenannten Ausgleichskasten oder  Enerehepro | Produkt

= . . . Produkttyp—> A
auch HeijunkaBoard. Die Kanban sind in ——

. . . . . u
Spalten je Pitch und in Zeilen je Produkttyp B ‘ ‘
angeordnet. Der Kanban ist nicht mehr nur Produkt ‘

. . . . C
eine Anweisung fur eine Menge, sondern auch
ein Zeitelement (1 Kanban = 1 Pitch). /[\

Eine Spalte pr@itch
(hier: Pitch= 10 min
Symbol im Wertstrom = OXOX
Kunden
anforderung
W <
Beispiel einer Kanbanbei :
taktgebundenen Prozess abliefern zs;‘gl:,; -I
Entnahme seritmacher . % Versand
Zyklus fiir jeden AN
Pitchwiederholen C‘ _@9
Pit'::ﬁ[r:gige Pitchmengem
entnehmen Supermarkt
bereitstellen
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE MALORG

CONSULTING

Sollzustand

Hauptziele des Sollzustandes:

A Vermeidung von Verschwendung

A Ausschopfung eines kontinuierlichen Flusses

A Entkopplung, wo nétig, durch Superma#kul-Systeme

Schlisselfragen zum Sollzustand:
Taktzeit am SchrittmacheProzess
Produktion fuir einen FertigwarerSupermarkt oder direkt fir den Versand

Wo kann kontinuierliche Fliel3fertigung angesetzt werden

Wo sind Kopplungspunkte fir SupermarkullSysteme

An welcher Stelle im Wertstrom soll Produktionsplanung ansetzen

Wie wird der Produktionsmix am Schrittmachdtrozess ausgeglichen

In welchen Einheiten wird Arbeit am Schrittmach@&rozess freigegeben und Fertigprodukte entnommen
Welche Prozessverbesserungen sind notwendig, um den Sollzustand des Wertstroms umsetzen zu kdnnen
C MaRnahmenmit KaizenBlitz-Symboldarstellen

CU I

< Kaizen >
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE MALORG

Sollzustand

Frage 1: SchrittmachdProzess der Produktfamilie der Schaltknippel AG

A Kundenbedarf = 18.408tk pro Monat

A Dbei 20 Arbeitstage und 2 Schichten je Tag = 460 Teile pro Schicht

A Verfiigbare Arbeitszeit (Var) in der Montage abziiglich 2 x 10 Minuten Pause:
28.800%; 1.200s = 27.600s

C Taktzeit fur Montage= VAr/ Kundenbedarf = 27.600s / 46k =60s/Stk

Frage 2:Soll die Schaltkniippel AG in einen Fertigt8ilipermarkt oder
direkt in den Versand produzieren

A Fertigung in Supermarkt sicherer und kann spéter auf direkte Fertigung in den Versand umgestellt werden
A aus 6Wochenvorschau des Kunden sind die Bedarfsmengen und Zeitpunkte békaganban aus Fertigteil
Supermarkt flieRen in Montage zurtick und pro Behélter (20 Sttick) wird ein Kanban angelegt
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE MALORG

Sollzustand

Frage 3: Wo kann die Schaltknippel AG kontinuierliche Flie3fertigung einfiihren

A Ablangeriiegt mit Zykluszeit von 1 Sekunde weit unter den tibrigen Prozessen
C losorientierte Fertigung und Steuerung tiber ein SupermBiktSystem
A Dbeide Montagen und restliche Arbeitsplatze liegen mit einer Zykluszeit von
40 und 62 Sekunden in der Nahe der Kundentaktzeit von 60s
C nahe zusammenliegende Anordnung der 4 Arbeitsplatze:
A Summe der Zykluszeiten (187s) dividiert durch den Takt von 60s,
ergibt einen rechnerischen Bedarf von 3,12 MA
A 3 MA sind im Moment noch zu knapp, 4 MA sind unterausgelastet

Das Ziel der Anordnung dérArbeitsplatze (Drehen, Schweil3en, Montagel+2) im Flusd
beibehalten, 3 Dinge missen jedoch optimiert werden:

A Arbeitsinhalte auf eine Summe < 180s (Zykluszeit ZZ ist 56s) reduzieren

A Umristzeiten an Drehen und SchweiRen (RZ) reduzieren

A Zuverlassigkeit des SchweiRarbeitsplatzes (MZV) erhdéhen

AWF Produktionslogistik 04.2023 |



LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE

J~—< MALORG
CONSULTING

Sollzustand mit Taktzeit, Drehen/Schwei3en/Montagezelle und Fertigwaren |

Supermarkt

Ablangen

Drehen,
SchweilBen,
Montage

3 MA

Takt = 60 Sek

ZZ = 56 Sek

RZ =/

MZV = 100%

2 Schichten

Versand

Bereit
stellung

1x
taglic .

7
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE ' MALORG

Sollzustand

Frage 4: Wo ist es erforderlich, ein Supermafkll-Systeme einzufuhren

A neben Supermarkt firr die Fertigteile wird ein weiterer fiir die Ankopplung des
Ablangprozessedsenotigt.

A neudesignte Drehen SchweiRund Montagezelle braucht 600 Schalt und 320
AutomatikTeile pro Tag
C Fassungsvermdgen des Behalters wird auf 60 Stiick optimiert

Folgender Ablauf:

A MA aus der DrehefSchweil?/Montagezelle entnimmt das erste Teil aus einem
neuen Behélte€ EntnahmeKanban wird an Materialversorger weitergeleitet

A Materialversorger holt aus dem Supermarkt einen vollen Behélter und bringt
diesen zur Zell€ bei Entnahme aus Supermarkt wird ein Produktié@sban
an denAblangprozessuriickgeschickt
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE 2~ MALORG

CONSULTING

Sollzustand

Je nach Ruckfluss der Produktigfesnban zunblangprozeskann es passieren,
dass nach jeweils 68blangungerumgertistet werden muss. Mit einer Zykluszeit
von nur einer Sekunde und einer RUstzeit von 1 Stunde muss eine LosgroRe
zusammengefasst werden.

Fur die Schaltknippel AG ist daher ein Sidmal. SammeKanban die ideale
Losung.

Steuerung de#blangprozessesber Kanban

Je 60 Je 60 Dre'hen,
Stck Schalt Stck SchweiRen und
| Montieren

Ablangen
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE

< MALORG

CONSULTING

Sollzustand

Die Tagesbedarfe liegen bei 600 Schaid 320Autom.-Teilen, zzgl. eines
Sicherheitsbestands (Reaktionszeit + Transportzeit) kann eine Bestandsreichweite

2] = 2

2] g 2

Q

Q

von 1,5 Tagen im Supermarkt sinnvoll sein.
Als Signalbzw. Sammeleinrichtung empfiehlt sich de

Einsatz eineKanbantafel

<

4

kt

<

Steuerung des Biegeprozesses UBgmnalkanbazur Einrichtung einer

wirtschatftlichen LosgroRRe

v Je 6005ch 4
N oder 320Aut- Je 60
Abléngen Teile Schalt Stck
---------- >  Autom ----------

Drehen,
Schweifl3en und

Montieren
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE 2~ MALORG

CONSULTING
Produtions Y
programmplanung

Stahl AG Tagl.
Montagewerk
R Dortmund

18.400 Stk. / Monat
MHPann af OKI f Ga
’ . . - ¢ ®n Autpmdd
Sollzustand mit Material

Supermarkten

Behalter = 20 Stiick

2 Schichten

LosgréR3e
) VAL Y |
1 1
! | taglich
| aglicl .
\4
Drehen, SchweilRep

1
Abléngen SCh und Montieren ersan
Rohteil C B =C e /
ohteile AUt 3 MA C‘ Bereit

AU stellung

1x
taglich

1,5 Tage Takt = 60 Sek
77 =56 Sek
RZ=/
MZV = 100%
2 Schichten
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE "~ MALORG

Sollzustand

Folgende drei Prinzipien wurden bis jetzt eingeplant:
A FlieRPrinzip zwischen den Dre& SchweiRArbeitsplatzen und der Montage

A SupermarktPullSysteme fiir Anlieferung, Anbinduidplangen Fertigteile
A EveryPartEveryintervall

Verkirzung der Durchlaufzeit bei der Schaltknippel AG

abaelinate Drehen/Schweif3en/ Umschlags
Rohteile gelang Montage Fertigguter Durchlaufzeit P
Teile - haufigkeit
Umlaufbesténde
Vorher 5 Tage 7,6 Tage 6,5 Tage 4,5 Tage 23,6 Tage 10
Bis jetzt 2 Tage 1,5 Tage / 4,5 Tage 8 Tage 30
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE MALORG

CONSULTING

Sollzustand

Aktueller Informationsfluss Montagewefk Schaltknippel AG

A Schaltkniippel AG erh@0-TageVorschauper Fax
C wird 1xim Moment aktualisiert und fiir folgenden 30 Tagstgelegt.

A Nachts werden per DFU Lieferanforderungen des folgenden Tages festgelegt
C kurzfristige Anderungemdglich, die telefonisch an Versandabteilung der
Schaltkntppel AG tUbermittelt werden

A Schaltkniippel AG ubertragt Informationen in PPS
C PPSSystem erstellt nachtlich die MRRufe, aus denen die daraus
ermittelten Bestellmengen ungtermine sowie Startund Endtermine in den
einzelnen Fertigungsind Montageabteilungen generiert werden

A Da Montagewerk (Kunde) seine Vorgaben kurzfristig &ndert und Abteilungen
der Schaltkniippel AG von den eigenen Vorgaben abweichen, ist
C permanente Uberplanunder taglichen Produktionsplanungen erforderlich
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE ' MALORG

Sollzustand

Frage 5: An welcher Stelle soll die Produktionsplanung ansetzen

A neu designte FlieRzelle
A Konsequenzen aus Kundentakt und Planungsergebnissen aus dem Supermarkt

PullSystem
Frage 6: Ausgleich des Produktionsmix im SchrittmaeRevzess

A Tagesbedarf des Montagewerks: 30 Behéalter mit Sefalen und 16 mit
AutomatikTeilen

A ohne weitere MaRnahmen werden die 46 Kanban aus dem Supermarkt fiir
Fertigteile als Stapel an die FliZBlle zuriickgegeben und dort in grol3en Losen
hergestellt
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< MALORG
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Sollzustand

Einsatz eines AusgleittastensKleijunkaBoard) in 2 Varianten:

A: Die Produktionsplanungsabteilung gibt die Kundenauftrage an die

Versandabteilung. Die entnommenen Kanban werden als Los an die

Produktionsplanung zuriickgegeben und von ihr als ausgeglichene Lose in das

HeijunkaBoards im Supermarkt zwisché@blangenund FlieRZelle eingesetzt.

Produktions
programmplanun

g

jm—————— OXO Cmmm - <1 Losmenge

Je ein ! I vonKanban
1

Kanban —, - X

: Tagl.
| Auftrag
1

A
v l
Drehen, Schweiep S h |t Versand
und Montieren C a
--------------- > . C Bereit =>
3 MA Autom stellung

AWF Produktionslogistik 04.2023
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE

Sollzustan

d

-4« MALORG
CONSULTING

B: Die Ubergabe der Kundenauftrage erfolgt in einem der Versandabteilung
nahegelegenen Ausgleichskasten in ausgeglichenen Losen.

In beiden Varianten sollte versucht werden,
den Behalterund KanbardJmlauf an den
gewahlten Pitch zu orientieren, um dem
FlielsProzess moglichst nahe zu kommen.

Variante B hat den Vortelil, dass die
Entstehung von Losen (Kanb&tapel)
von vornherein ausgeschlossen ist.

v 1
Drehen, SchweilRep [
und Montieren Scha].t
___________________ > )
3 MA Autom

Produktions
programmplanun

g

Tagl.
Auftrag

i

OXO

Versand

Losmenge

/ von Kanban

Bereit

stellung

—0 b
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE b g MALORG

Sollzustand

Frage 7: Ausgleich des Produktvolumens (Freigabe gleichmaRiger Einheiten)

Die Bereitstellung aller 46 Kanban fiir eine komplette Tagesfertigung vermittelt kein
Taktbild Mit dem Kundentakt von 60s und dem Behéltervolumen voBtRObietet

sich die Dimensionierung eines Pitch mit 20 Einheiten an.

Das dazugehdrigdeijunkaBoard teilt sich in Zeilen in die zwei Schichten und die
beiden Produktreihen auf.

Schicht 1 70| 72| 74| 80| 82| 84| 9.0 | 92
Schicht 1 40| 42 | 44| 50| 52 | 54 ] 60| 6.2

eine Reihe fur jeden
Produkttyp

Schaltung
>
Automatik
eine Spalte pro 1‘ T
Arbeitstaktrate = 20 Kanba
Min. n
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE ' 'MALORG

Sollzustand

Frage 8: FUr die Umsetzung notwendige Prozessverbesserungen

Reduzierung von Rustzeit und LosgroRe b&bingprozess
Umsetzung EPEI

Beseitigung der Rustzeit beim Dreimd Schweil3prozess
Verbesserung der Zuverlassigkeit beim Schweil3en

Beseitigung von Verschwendung in der Flie3zelle, um die 180s Gesamtzeit zu
unterschreiten

To o Io Io Do

Die MalRnahmen erfolgen in der WDarstellung des Seflustands als KaizeBlitz
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Stahl AG

6 Wochen
vorschau

Tagl.
Auftrag

Ronhteile

1,5 Tage

]

Losgrofile

Produktions
programmplanung

-7

- I Tagl. Auftrag |

90/60/30-tatige
Vormerkungen

AN

Montagewerk
Dortmund

Tagl.
Auftrag

X

OXO

18.400 Stk. / Monat
-MH ®/Saén o
—-c ®nAud o

Behalter = 20 Stiick

2 Schichten

1x
taglich

Versand

Bereit

stellung

V4

2 Tage

Gesamtdurchlaufzeit =
5 Tage

\V Drehen, Schweil3e|
Ablangen und Montieren
Umristen &S @ === e e e e — = >

EPE =1 Tag Takt = 60 Se
RZ <10 Min.
Mascﬁingn . MZV = 100%
/2y 2 Schichten
1,5 Tage
1 Sek [ | 168Sek |

Verarbeitungszeit =
169 Sekunden




LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE MALORG

CONSULTING

Sollzustand Ergebnis

Vor der Umsetzung des Sdllistands stehen die notwendigen Prozessverbesserungen.
5F FNNJ YNaaSy ¢SIya SAy3SaSaild sSNRSysx RAS SoSy¥
Die Auftrage sollten nicht lauten:
DSRI Y
{AS

Sy T NNbl&geiS wSRdz
AS |

Adat OKSY {AS : A
YNNadi SAGSy Iy

ai oK
AaG. AGGS NBRdzl ASNBY
Die Auftrage kbnnten lauten:
AaLy wmn ¢ 3Sy - BchweREg MoRtagBarbsitsiiite in eine o
12YU0AYdZA SNI AOKS CfASOGFSNIAIdzyd SAy3IASodzyRSy«a

l
R

Drehen/SchweilRen/

Rohteile abgelgngte Montage Fertigguter Durchlaufzeit Umschlagshéaufigkeit
Teile .
Umlaufbesténde

Vorher 5 Tage 7,6 Tage 6,5 Tage 4,5 Tage 23,6 Tage 10

Mit kontinuierl.

Fluss & Pull - e 1,5Tage / 4,5 Tage 8 Tage 30

Mit ausgegliche

ner Produktion Lo et 1Tag / 2 Tage 5 Tage 48
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LOGISTIK & WERTSTROM L~ MALORG

“» Logistik im Allgemeinen:
> Ursprung der Logistik war die Transportlogistik, das Umschlagen und das
Lagern fur die Bereichen Distribution, Beschaffung und Produktion.

> Die Aufgaben der Logistik umfassen die Planung, Durchfiihrung, Koordination
und die Kontrolle der Materialflisse, die dazu bendtigten Informationen vom
Entstehungs- bis hin zum Verbrauchspunkt als Querschnittsfunktion innerhalb
eines Unternehmens uber Beschaffung, Produktion und Absatz.

» Moderne Interpretationen betrachten die gesamte Wertschopfungskette tiber
mehrere Bereiche und Unternehmen hinweg.
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LOGISTIK & WERTSTROM =~ MALORG

CONSULTING

“» Produktionslogistik

» Planung, Steuerung und Kontrolle aller internen Materialbewegungen und
Materialbestande einzelner interner Produktionsstandorte, um die
Bereitstellung des richtigen Materials in der richtigen Menge, in der richtigen
Qualitat am richtigen Produktionsort, zur richtigen Zeit und zu moglichst
niedrigen Kosten fur die Produktion bereitzustellen.

» Die Produktionslogistik sorgt fiir die Bereitstellung und Optimierung von
Prozessen entlang der innerbetrieblichen Wertschopfungskette.

AWF Produktionslogistik 04.2023 |
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WERTSTROM (VALUE STREAM) 2~ MALORG

CONSULTING

Y

Der Wertstrom umfasst alle Aktivitaten, sprich die Gesamtheit aller wertschopfenden und
nicht-wertschopfenden Geschaftsprozesse, die notwendig sind, um ein Produkt
herzustellen und anzubieten, wobei der Strom auch Uber die Unternehmensgrenzen
hinausgehen kann (z.B. verléangerte Werkbank].

Der Gesamtwertstrom, das heifit alle Material- und Informationsfliisse innerhalb einer
produzierenden oder nicht-produzierenden Einheit, umfasst drei Tatigkeitsarten:

1. Wertschopfende Tatigkeiten innerhalb eines Wertstroms,

2. Tatigkeiten, die keinen Wert erzeugen aber unvermeidbar zur Fertigung
(Transportzeiten und prozessbezogene Pufferzeiten) gehoren, und

3. Tatigkeiten, die Uberhaupt keinen Wert erzeugen und vermeidbar waren
(Verschwendung, jap. Mudal).
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PRODUKTIONS-LOGISTIKPLANUNG

< MALORG
CONSULTING

Line-Back-Planung (Prozesse stehen im Fokus]

S Die Produktion / Montage stellt die Anforderung,
1. wie das Material bereitgestellt werden muss
A Palette/ Gitterbox
A Behilter
A Sequenzgestell
A Set
2. welche Menge (min/max] vor Ort liegt
A Reichweite
A Anzahl Ladungstriage

Y Aufdieser Basis lasst sich planen:

1. Zeithaushalt
Bereitstellplanung (Regal, Ubergabeplatz)
Abruf-Konzept (KANBAN, autom. Abruf, ...
Innerbetriebliches Transportkonzept
Lagerkonzept (zentral, dezentral, ...)

ok~

Ruhr AG

20,000 Stiick Rohteilg

rrrrrrrrrrrrrrr

k% Produktionsplanung | « —=== | Montagewerk

uuuuuuuu ag Dortmund

‘Wochentiches Fax ;
e | pps

18.400 Stk. / Monat
MHdANn a

{ Pk
dyi 2
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WERTSTROMOPTIMIERUNG DER MONTAGE =7 MALORG
A BEREITSTELLOPTIMIERUNG ZUR VERMEIDUNG VON LAUF- & SUCHAUFWANDEN EONEHtIRS

Ungetaktete Bandversorgung mit

ungesteuerte Transporte
ganzen Ladeeinheiten und Stapler.

Lieferant

HH Spediteurs- m
7 ﬂ / Lisferant
QiEe & .

& m
! ! Lieferant

(2l

Getaktete Bandversorgung mit Gesteuerte Transporte
Kleinladungstragern u. Routenzug.

Lieferant

e
-HUB

Lieferant

Rici g gt &

(Vereinzelung) Lieferant
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WERTSTROMOPTIMIERUNG DER MONTAGE
A BEREITSTELLOPTIMIERUNG ZUR VERMEIDUNG VON LAUF- & SUCHAUFWANDEN

< MALORG
CONSULTING

“» Vorher

“» Nachher

n

‘ . :;_~| Y

o<l <l

el

“» Kein Einpunkt-Abgriff:
> Gassen in Bereitstellung
» Material Giber 2 Takte bereitgestellt

fﬁ%’\

BLL "*)

=

AN

o) l

»  Einpunkt-Abgriff:
> auf dem Weg von Produkt zu Produkt

> Material im Verbautakt bereitgestellt

Y Reduzierung der Wegezeit der Montagemitarbeiter.
Y Reduzierung der verfiigbaren Bereitstellflache fiir Logistik patNr. bzw. Produkt.

AWF Produktionslogistik 04.2023
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GEBINDE ODER EINZELTEIL-BEREITSTELLUNG
WIE WEIT SOLL DIE LOGISTIK BIS ZUM ARBEITSPLATZ GEHEN?

< MALORG
CONSULTING

Gebinde vor Ort

+

Mitarbeiter bekommt Material direkt zur Verfigung
gestellt
A keine Kommissionierung natig

Weniger Logistikmitarbeiter fur Bereitstellung und
Entfall der Kommmissionierung

Mitarbeiter der Montage darf keinen Mehraufwand
und langere Wege haben
A Werkerdreieck muss gegeben sein!

Ggf. Rucklagerung Restmaterial.
Restmaterial muss gebucht werden.

Kommissionierte Einzelteile

+

+

Nutzung von Intervallzeitraumen in der Produktion

Stlckzahlgenaue Bereitstellung, auch in Sequenz
bei Variantenvielfalt

Hohe Fehleranfalligkeit, da im Kommissionier-
prozess immer Fehler passieren.

Zusatzlicher Mitarbeiter zur Kommissionierung
notwendig A teuerste Bereitstellprozess

Erhohter Transportaufwand
durch raumliche Trennung des
Kommissioniersystems vom
Montageband (Sequenz-/Bau-
gruppen-Wagen besitzt
kleineren Fillgrad).

Entscheidung hangt vom Platz in der Montage ab, um Behalter bereitzustellen
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BEISPIEL WERTSTROMOPTIMIERUNG DER MONTAGE = MALORG
A BEREITSTELLOPTIMIERUNG ZUR VERMEIDUNG VON LAUF- & SUCHAUFWANDEN EONEHtIRS

; 4 i f =d |
J 1 11| P j (T 111
R — b 2 = 1
echsel des 3 N ; ;
ereitstellwagens| . . T motorgenaue
bei Typwechsel N/ Y'" T b Bereitstellung des
durch = i = jeweiligen Teilesatzes
Linienmitarbeiter === - ' durch Fertigungslogistiker

@q

Materialbestand
ander Linie  \aterialbereitstellung durch Produktionslogistiker im
EinStlckFluss fur 4 Arbeitsplatz&étbildunge Motor)
A Konzentration des MA auf wertschopfende Tatigkeite
A Verringerung des Umlaufbestandes & des
Flachenbedarfes, ggf. Verkiirzung des Bandes
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LINE-BACK-PLANUNG .
BEREITSTELLKONZEPTE IN DER MONTAGE =7 CoNSULTING

™ KLT-Bereitstellung
y M Lol e

» Sequenzierte Bereitstellung
E - - '- “gt- S~ — . J

Grundlagen



LEAN-GRUNDPRINZIPIEN L~ MALORG

1. Gerichteter Materialfluss vom Wareneingang bis zur Produktion.
2. Wenige, standardisierte, transparente Voll- und Leergutprozesse.

3. Kirzest mdgliche Versorgungswege vom Lager zur Produktion ohne zusétzliche Entkopplungspunkte /
Handlingsschritte stellen die Materialverfligbarkeit sicher und reduzieren die Komplexitat in der Steuerung
und Operative.

4. Eine Quelle pro Prozess: Eine Route startet immer am gleichen Ausgangsbahnhof, um den Prozess wege- und
zeitoptimiert, sowie mit geringem Steuerungsaufwand betreiben zu konnen.

5. logistische Strukturelemente existieren nur einmal und sind zentral anzuordnen (z.B. Lager, GroBmarkt,
Supermarkt A eine Quelle pro Prozess]

6. Grof3markte sollten aufgrund des vermehrten Einsatzes von KLTs nahe dem Verbauort und nahe dem Lager
angeordnet werden.

7. Supermarkt missen so nah wie mdglich am Bedarfsort angesiedelt sein, um (Re)Sequenzierungen und Set-
Bildung mit kiirzester Vorlaufzeit zu erstellen
=>Vermeidung kumuliertes Riickstandshandling und Re-Sequenzierungen

8. RegelmaBige, getaktete Bandversorgungsprozesse ermoglichen geringe Bestande, kurze Durchlaufzeiten,
hohe Versorgungssicherheit A Routenzugversorgung.
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NUMBER ONE INBOUND LOGISTICS DER BMW-GROUP

< MALORG
ZIELBILD MIT LOGISTIKZENTRUM LR
I werk y '
I I
S =
o :
O | 'E GrOBmarktmlt KLTLagerumfang
N | 5 < Laderhaltuna Crossdock werksiibergreifend
S 1 P 9  LagerfurGLT || fir CDUmfange
o)
2 | 8 Supermarkset R ResequendlS (KLF GLTLagerumfang
o | 5 "dung/ ) Ladeeinheiten werksiibergreifend
= = 3 Direktan und GLT)
| o lieferungs BCGUbersee
| Puffer 1 (werksubergreifend)
[ Logistikgebaude 2 N I
= Montagehalle )
L. —
= TWerksgelande = %
Logistikzentrum
Getaktetvollgut . - BCCi Low-Cost-Country
GetaktetLeergut Direktanlieferungen

AWF Produktionslogistik 04.2023 | 60
Grundlagen



REFERENZSYSTEM MONTAGELOGISTIK & LOGISTIK " MALORG
REDUZIERUNG DER BEHALTERGROSSE IN DER MONTAGE T CONSULTING

> Problem: signifikante Erhchung der Variantenvielfalt

“» Losungen:
1. Behalterumplanung von GLT auf KLT

2. Set-Anlieferung

Vorher Nachher

A6 Varianten im GLT A6 Varianten im KLT im Regal
Ahohe Laufwege Areduzierte Laufwege

Ahoher Flachenbedarf Areduzierter Flachenbedarf
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REFERENZSYSTEM MONTAGELOGISTIK & LOGISTIK " MALORG
SUPERMARKT = CONSULTING

S Im Supermarkt werden Teile aus Behalter gegriffen fir

Y Sequenz-Gestelle (immer nur ein Artikel in
Montagereihenfolge) oder fiir

Y Sets [mehrere Artikel fiir ein Objekt, ggf. auch
Taktiibergreifend).

Y  Supermarktisti.d.R. ein rein manuelles Lager auf der
Flache, d.h. GLTs oder KLTs werden im
Nachschubverfahren (z.B. KANBAN) aus der
vorgelagerten Lagerstufe bereitgestellt.

S Supermarkt ist so nah wie moglich am Bedarfsort
angesiedelt sein, um (Re)Sequenzierungen und Set-
Bildung mit kiirzester Vorlaufzeit zu erstellen
=> Vermeidung kumuliertes Rickstandshandling und
Re-Sequenzierungen,
=> kurze Wege & Reaktionszeiten flr
Wiederbeschaffung bei Fehlteilen

Erste Sequenz - Heckleuchte Seitenwand
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REFERENZSYSTEM MONTAGELOGISTIK & LOGISTIK 7 MALORG
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