MALORG

CONSULTING

PRODUKTIONSLOGISTIK

VORGEHENSWEISE BEI DER NEUGESTALTUNG DER
PRODUKTIONSLOGISTIK



WORKSHOP 10 7 MALORG
NEUGESTALTUNG DER PRODUKTIONSLOGISTIK CONSULTING

>
>

v VYV VY

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 2~ MALORG

CONSULTING

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
- 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
- Vermeidung ineffizienter Laufwege und Suchaufwande fur Produktions-Mitarbeiter

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

CONSULTING

* systematisch, zielorientiert, in aufeinander
aufbauenden Phasen strukturiert

e Zuhilfenahme von Methoden und
Werkzeugen

* von der Zielfestlegung bis zum Hochlauf der
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

AWF Produktionslogistik 04.2023 | 6



ANFORDERUNGEN AN DIE PRODUKTIONSLOGISTIK

< MALORG
CONSULTING

>
h S

S

.Kundenorientierung” = 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

= Zusammenspiel zwischen Produktionssteuerung

und Produktionslogistik erforderlich

Mantage/

S e e e e e e e e e e e e e




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 : %

=> Qualitat muss im Prozess entstehen (Jidoka)
> transparente Prozesse & Materialverfolgung

= 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 ?
* Trotz vorhandener Datailunterschiede innerhalb der Prozesse ist es Ziel,

Gemeinsamkeiten zu finden und diese zu nutzen, z.B.
* schnelle Umristzeiten realisieren (One-Piece-Flow)
e kurzfristige Anderungen im Ablauf der Produktion umzusetzen
* Reduzierung Materialbereitstellung und WIP-Bestand

=» Standardisierung fuhrt zu mehr Flexibilitat
* Weniger Zeit fur Planung und notwendige Anpassung
* Eingeschwungene Prozesse => Jeder weil}, was zu tun ist
 Spontane Reaktionen auf Anderungen ohne groRen Aufwand

> Flexibilitat, Produktivitat, Transparenz und Kostensenkung
¥ sind komplementare Ziele!
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WERKSOPTIMIERUNG NACH LEAN PRODUCTION 2~ MALORG

CONSULTING
Definition

,Lean Production” oder auch , schlanke

Produktion” ist ein Sammelbegriff

verschiedenster Methoden, die das Ziel

verfolgen, alle Produktionsfaktoren wie
e Betriebsmittel, Lean-Production-Ziele
* Personal, Produktivitit # Marktanteil 4§
: WerkStOff?’ Qualitat 1t Umsatz
* Lagerbestande, Bastaria 3 Glwivm 1
* Planung und Organisation Durchlaufzeit Cashflow ¥

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
Bestdnde
Probleme Probleme Probleme

Kontinuierliche Reduzierung der Bestande zeigt die Probleme.

Durch ,,Offenlegung” der Probleme ist man gezwungen,
die Ursachen zu suchen und diese zu beseitigen

AWF Produktionslogistik 04.2023 | 11



GRUNDE FUR EINE WERTSTROMOPTIMIERUNG DER PRODUKTION =~ MALORG

i I
! +— Heutige Kosten =———!

| 1
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WERTSTROMOPTIMIERUNG MALORG

CONSULTING

Prinzipien des ,Lean“-Gedanken

Generelle Zielsetzungen:

* Wertstromorientierung des gesamten Produktionssystems
* Verschwendungen vermeiden

e Pull-Prinzip

e Kontinuierliche Flussprozesse

» geglattete Produktion

e Just-in-Time-Produktion

* Gleichzeitige Optimierung aller Teilbereiche

* 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
Verschwendungen (Muda) \'\l /«&, j( _i%

* Beseitigung aller Schritte, die dem Produkt keinen Wert hinzufligen, ist eines der
wichtigsten Ziele. Fir die Logistik gilt, Prozesse einzusparen, bei denen der Aufwand nicht
erforderlich ist bzw. eingespart werden kann (Mehrfach-Handling, Wege, ...)

. n : <= TH

Uberlastung, Uberbeanspruchung (Muri) T\ /T

‘:J_E

co oco=

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

Unausgeglichenheit (Mura) j X

—

ﬁhéﬁﬁ—m—ig

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

= Um dies zu erreichen, sind standardisierte Arbeitsweisen das entscheidend.

AWF Produktionslogistik 04.2023 |
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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

Verschwendungen (Muda) vermeiden

Bei der Lean Production wird zwischen sieben
Verschwendungsarten unterschieden:

1. Uberproduktion
2. Wartezeiten

DIE ,,7“ VERSCHWENDUNGSARTEN

Uberproduktion
\;‘\
TN

3. ,Unnotiger” Arbeitsprozess

(z.B. laufen, suchen, sortieren)
Materialtransporte (v.a. zu lange) ?Lpdﬁ{)j
Produktionsfehler cpel

Hohe Bestdande (=2 laufen, suchen, sortieren)
Bewegung (z.B. Laufen zum Material)

S

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:

Wertstromanalyse um Schwachstellen aufzudecken und Transparenz zu schaffen
Kanban um die Produktion nach dem Pull-Prinzip zu realisieren

Hejunka um die Produktion zu glatten

Poka Yoke um einfachen Fehlern vorzubeugen

5S um den Arbeitsplatz zu optimieren

Kaizen um einen kontinuierlichen Verbesserungsprozess (KVP) voranzutreiben
Routenziige um 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?

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

e Zeigt den Zusammenhang zwischen Informations- und Materialfluss

* Visualisierung der Schnittstellen

* |dentifizierung von Verschwendung sowie deren Quellen und Ursachen

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

* Verbesserungen werden gebindelt, Suboptimierung vermieden

AWF Produktionslogistik 04.2023 | 19



WERTSTROMANALYSE

Definition: Wertstromanalyse

Ist ein Werkzeug, um den Zustand einer
Produktion oder eines Prozesses
darzustellen.
* Moglich Anwendung sind sowohl der
IST-Zustand als auch der SOLL-Zustand

Es werden Abldufe zur besseren
Ubersichtlichkeit visualisiert und ein
gemeinsames Verstandnis fur die Ablaufe
im Unternehmen geschaffen.

* Deutlich werden hierbei Schnittstellen
zu Kunden und Lieferanten sowie
zwischen einzelnen innerbetrieblichen
Abteilungen

*  Wertschopfungsprozesse und
Verschwendungen werden
transparent visualisiert.

_< MALORG
CONSULTING

Grundsymbole

Lieferant/Kunde

Versandfahrzeug

Symbole fiir Material- & Informationsfluss

Pull-Pfeil Push-Pfeil
mmmsSESSesd mow )

4

personliche Information

AWF Produktionslogistik 04.2023 |
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WERTSTROMANALYSE MALORG

CONSULTING

Beispiel — Elemente des Datenkastens

zZ => Zykluszeit (Teilezykluszeit ist die Zeit, die fur den Durchlauf durch einen Prozess bendtigt Biegen
wird // Mitarbeiterzykluszeit ist die Zeit, die fiir den Durchlauf aller Arbeitselemente
bendtigt wird) 200T
RZ =>» Rustzeit 1 MA
MZV  =» Maschinenzuverldssigkeit 77 = 1 Sek
EPE(]) =>» Every Part Every (Intervall) = LosgroRe RZ=1S5td
MA =>» Mitarbeiteranzahl MZV = 85%
PVA > Anzahl Produk . Var=27.600 Sek
nzahl Produktvarianten EPE =2 Wochen

BGr =>» BehiltergroRe (fur Fertigteile)

VAr => Verfligbare Arbeitszeit (abztiglich Pausen)

AR =>»Ausschussrate

NR =>» Nacharbeitsrate

WSZ =>» Wertschopfungszeit, Prozesszeit die das Produkt formt, fur der Kunde zahlt

DLZ =» Durchlaufzeit, Zeitdauer fir den vollstandigen Durchlauf durch einen Prozess / Wertstrom
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WERTSTROMANALYSE

< MALORG
CONSULTING

Beispiel — Istzustand 1

* Die Schaltknlippel AG ist der Lieferant und das
Montagewerk Dortmund der Endkunde in dem
folgenden Beispiel

* Im Montagewerk wird hinsichtlich der
Arbeitsgestaltung das Zweischichtprinzip
angewendet

* Pro Monat werden 18.400 Schaltknlppel bendétigt
(12.000 Schaltgetriebe, 6.400 Automatikgetriebe)

* Ein Transportbehalter beinhaltet 20 Stiick und die
Behalter sollen sortenrein gehalten werden

* Der Darstellung des Kunden im Istzustand mit
Fabriksymbol und Datenkasten ist rechts zu sehen

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

3150 Stiick
2 Tage

Montagewerk
Dortmund

-12.000 ,,Schaltung”
- 6.400 ,,Automatik”

18.400 Stk. / Monat

Behalter = 20 Stiick

2 Schichten
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE

Beispiel — 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 spateren Verfeinerung kann der
“VergrolRerungsfaktor” erhoht werden
=>» Montagebereich mit mehreren einzelnen
Arbeitsplatzen konnte als ein Kasten zusammengefasst
werden
zwei voneinander unabhangige Prozesse, die Bestand
aufstauen und in Losen weitergeben, wiirden auch als 2
Kasten dargestellt
ausschlaggebend sind die Freiheitsgrade
‘ bzw. Unabhdngigkeit der Bestandsbildung
und Losweitergabe, um Prozesse in einem
oder mehreren Kasten darzustellen

.« MALORG
CONSULTING

Montage

Prozesse

Ablangen

Biegen

Drehen

Frasen

SchweilRen
Montage Station 1
Montage Station 2
Verpacken
Versand

AWF Produktionslogistik 04.2023 |
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< MALORG

S 0 S G CONSULTING
Blick auf den Istzustand mit Prozessen, Datenfeldern und Bestandsdreiecken
Abldngen Montage 1 Montage 2 Versand
200T ,
Bereitstellung

Rohteile 1 MA 1 MA 1 MA 1 MA 1 MA
5 Tage 4600 ,Sch* 1100,Sch* 1600 ,Sch* 1200,,Sch” 2700 ,Sch*

22 15ek 2400 ,Aut” 22=39 sek 600 ,Aut” 22 = 46 Sek 850 ,Aut” 22 = 62 Sek 640 ,Aut” 22 = 40 sek 1440, Aut”

RZ=15td RZ = 10 Min RZ = 10 Min RZ=/ RZ=/

M2V = 85% M2V = 100% M2V = 80% M2V = 100% MzV = 100%

Var=27.600 Sek 2 Schichten 2 Schichten 2 Schichten 2 Schichten
Var=27.600 Sek

EPE = 2Wochen

Var=27.600 Sek

Var=27.600 Sek

Var=27.600 Sek

AWF Produktionslogistik 04.2023
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WERTSTROMANALYSE

< MALORG
CONSULTING

11

Stahl AG

20.000 Stiick
Rohteile

N/

oo [~
V

Rohteile
5 Tage

Der Transport zum Kunden per LKW wird mit
breiten Pfeil und LKW-Symbol angezeigt.

Die Transporthaufigkeit wird in das LKW-Symbol
eingetragen.

Transporte per Bahn oder Luft haben das
entsprechende Symbol fiir jeweilige Fordermittel.
Auf der Zulieferseite wird der Stahllieferant mit
Fabriksymbol und LKW-Symbol dargestellt. In dem
Datenkasten wird die Gebinde-Art “Rohteile” und
dessen GrofSe “20.000 Stiick” angegeben

Abldangen
Versand
200T EEEEENI

4600 ,5ch* 2700 Sch Bereit-
” ¢

1MA 2400 ,Aut” 1440 . Aut” stellung
77 =1 Sek

RZ =1 Std

MzV = 85%

Var=27.600 Sek

EPE = 2Wochen

Montagewerk
Dortmund

18.400 Stk. / Monat
-12.000 ,,Schaltung*”
- 6.400 ,, Automatik”

Behilter = 20 Stlick

2 Schichten

1x taglich .

AWF Produktionslogistik 04.2023
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WERTSTROMANALYSE MALORG

CONSULTING

Erganzung der Informationsfliisse

* papiergebundene Weitergabe von Informationen erfolgt N

per schlankem Pfeil

 bei elektronischen Ubertragungen wird als /
Darstellung ein Blitz gewahlt

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

der Infofluss (Medium, Info, Haufigkeit) beschrieben wird

* Informationsfluss wird von rechts nach links
(vom Kunden zum Lieferanten) beschrieben =» Bedarfsvorschau (Pull)

* Bestellung werden als getrennte Informationsfliisse dargestellt

* Produktionsplanungsabteilung (PPS) wird als eigener Prozesskasten dargestellt
=>» von dort aus gehen die Informationen in die Produktion

* manuelle Sichtung, Eingriffe in die Planungen durch die Betriebsleitungen 6 /
wird “Go See“-Planung genannt und durch Brillensymbol dargestellt

* prognosegestitzte Planung bzw. vom Hersteller zentral geplanten MRP-Laufe
ergeben klassische Push-Steuerung bzw. vorausschiebene Produktion
=» Darstellung durch gestreiften Pfeil
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE b g MALORG

90/60/30
H chau

Stahl AG wichentliches Fax Montagewerk

~ Dortmund

20.000 Stuck
Rohteile
18.400 Stk. / Monat

] | Woachentliche Planung | -12.000 ,,Schaltung"
- 6.400 , Automatik”

Behidlter = 20 Stiick
Mo und .
Mi 2 Schichten

AV 4 J/
i 200T EEEEENI Bereit-

Rohteile 4600 2700 ,Sch” stellung
5 Tage 1MA ,Sch” 1440 ,Aut”
2400
77 =1 Sek JAut”
RZ =1 Std
MzV = 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
=» erster Hinweis auf ziehenden Fluss (Pull-Prinzip) der Kanban-Logik, in der
Informationsfluss in umgekehrter Richtung zum Materialfluss verlauft

mittlere Ebene zeigt Materialfluss, zerlegt in Prozesse, Daten, Bestande und
Flussprinzipien

unterste Ebene zeigt Zeitlinie an und gibt je Prozess und fiir den gesamten
Wertstrom Bearbeitungszeit und Durchlaufzeit an

=» daraus wird schlieRlich als Kennzahl der Flussfaktor ermittelt

=» Relation aus Bearbeitung zur gesamten Aufenthaltsdauer im Wertstrom
oder umgekehrt die Relation aus Prozessdurchlaufzeit zur Wertschopfungszeit

AWF Produktionslogistik 04.2023 |

28



WERTSTROMANALYSE

< MALORG
CONSULTING

90/60/30
Tagesvorschau
6 Wochenvorschay .
Produktionsplanung Montagewerk
Teg! Dortmund
Ruhr AG - Auftr
P Wéchentliches Fax PPS
} < 18.400 Stk. / Monat
20.000 Stiick -12.000,,Schaltung”
Rohteile I \ \ \ - 6.400 ,Automatik”
Waochentliche Planung Behilter = 20 Stiick
2 Schichten
e [
1x taglich
Ablingen Drehen SchweiRen Montage 1 Montage 2 Versand
200T
f } ; : : ? : Bereitstellung
Rohteil 1MA 1MA 1 MA 1MA 1MA
e 4600 1100 1600 1200 2700
5 Tage 72 =15ek ~Sch” 72 = 39 Sek »Sch” 72 = 46 Sek »Sch” 77 = 62 Sek #Sch 77 = 40 Sek ,Sch”
RZ = 1 5td 2400 RZ = 10 Min 600 RZ = 10 Min 850 RZ=/ 640 RZ=/ 1440
M2V = 85% HAut” M2V = 100% JAut” M2V = 80% JAut” M2V = 100% JAut” M2V = 100% JAut”
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 4,5Tagd = 23,6Tage
1 Sekunde 39 Sekunden 46 Sekunden 62 Sekunden 40 Sekunden Bearbeitungs-
zeit = 188 Sek.

AWF Produktionslogistik 04.2023
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WERTSTROMANALYSE

Richtlinien

Merkmale eines effizienten, kundenorientieren Wertstroms

Ausgleichen des Produktionsmix im Schrittmacher-Prozess (z.B. Engpass oder Kundentakt)

Produzieren im Kundentakt
* Betriebszeit pro Schicht = Kundenbedarf im selben Zeitraum

Kontinuierliche FlieSfertigung entwickeln
* Selbststeuernder, ziehender Materialfluss = Pull-System

Entkopplung durch Supermarkt-Pull-Systeme
* Bei extrem unterschiedlichen Zykluszeiten zwischen zwei aufeinanderfolgenden Prozessen
* Vorhergender Prozess ist zu weit entfernt flr stlickweise Auslieferung
* Vorhergender Prozess ist sehr unzuverlassig
* Fazit: wenn kontinuierlicher FlieBprozess unterbrochen und Vorganger losorientiert fertigt
=>» Supermarkt-Pull-System

Produktionsplanung nur an einzelnen Stellen des Wertstroms ansetzen

Fahigkeit jedes Teil jeden Tag entsprechend des Kundenbedarfes zu fertigen

AWF Produktionslogistik 04.2023

MALORG
CONSULTING
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WERTSTROMANALYSE =~ MALORG

CONSULTING
Produktionskanban Supermarkt

e 72

| A

v — :

Lieferprozess Kundenprozess
A -S> - . - - B
Produkt - | Produkt

Der Supermarkt dient nicht nur der Kopplung der Unterbrechung im kontinuierlichen
FlieBprozess. Das Kanban-Prinzip erzwingt durch klare Regeln eine akkurate
Produktionsanweisung. Wertstromsymbole des Supermarkt-Pull-Systems

Produktions Entnahme Kanban kommt V
kanban kanban in Losmengen

Signalkanban

Entnahme Kanbanposten
Supermarkt
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE

< MALORG
CONSULTING

Die taktgebundene Entnahme erfolgt tGber
einen sogenannten Ausgleichskasten oder

auch Heijunka-Board. Die Kanban sind in

Spalten je Pitch und in Zeilen je Produkttyp
angeordnet. Der Kanban ist nicht mehr nur
eine Anweisung fur eine Menge, sondern auch

ein Zeitelement (1 Kanban = 1 Pitch).

Symbol im Wertstrom =

Beispiel einer
taktgebundenen
Entnahme

OXOX

Kanban bei

Prozess abliefern

Schrittmacher
-Prozess

Fertige
Pitchmenge
entnehmen

Eine Reihe pro

Produkttyp —9

Hejunka-Board

Kanban

Zyklus fiir jeden
Pitch wiederholen

Kanban

Supermarkt
bereitstellen

Pitchmenge im

80 | 8.1 8.2 83 |} 8.4 8.5 9.0 9.1
Produkt
A
Produkt
B
Produkt
C
Eine Spalte pro Pitch
(hier: Pitch = 10 min
Kunden-
anforderung
’ G

Versand

MR
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE MALORG

CONSULTING

Sollzustand

Hauptziele des Sollzustandes:

* Vermeidung von Verschwendung

* Ausschopfung eines kontinuierlichen Flusses

* Entkopplung, wo nétig, durch Supermarkt-Pull-Systeme

Schlisselfragen zum Sollzustand:
Taktzeit am Schrittmacher-Prozess
Produktion fiir einen Fertigwaren-Supermarkt oder direkt fiir den Versand

Wo kann kontinuierliche FlieBfertigung angesetzt werden

Wo sind Kopplungspunkte fiir Supermarkt-Pull-Systeme

An welcher Stelle im Wertstrom soll Produktionsplanung ansetzen

Wie wird der Produktionsmix am Schrittmacher-Prozess ausgeglichen

In welchen Einheiten wird Arbeit am Schrittmacher-Prozess freigegeben und Fertigprodukte enthommen
Welche Prozessverbesserungen sind notwendig, um den Sollzustand des Wertstroms umsetzen zu kénnen
=» MaRBnahmen mit Kaizen-Blitz-Symbol darstellen

N

< Kaizen >
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE MALORG

Sollzustand

Frage 1: Schrittmacher-Prozess der Produktfamilie der Schaltkniippel AG

* Kundenbedarf = 18.400 Stk. pro Monat

* bei 20 Arbeitstage und 2 Schichten je Tag = 460 Teile pro Schicht

* Verfligbare Arbeitszeit (Var) in der Montage abziglich 2 x 10 Minuten Pause:
28.800s — 1.200s = 27.600s

=>» Taktzeit fiir Montage = VAr / Kundenbedarf = 27.600s / 460 Stk. = 60s/Stk.

Frage 2: Soll die Schaltkniippel AG in einen Fertigteil-Supermarkt oder
direkt in den Versand produzieren
* Fertigung in Supermarkt sicherer und kann spater auf direkte Fertigung in den Versand umgestellt werden

* aus 6-Wochenvorschau des Kunden sind die Bedarfsmengen und Zeitpunkte bekannt =» Kanban aus Fertigteil-
Supermarkt flieSen in Montage zuriick und pro Behalter (20 Stiick) wird ein Kanban angelegt
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE MALORG

CONSULTING

Sollzustand

Frage 3: Wo kann die Schaltkniippel AG kontinuierliche FlieRfertigung einfiihren

* Abldngen liegt mit Zykluszeit von 1 Sekunde weit unter den lbrigen Prozessen
=» losorientierte Fertigung und Steuerung tber ein Supermarkt-Pull-System
* beide Montagen und restliche Arbeitsplatze liegen mit einer Zykluszeit von
40 und 62 Sekunden in der Nahe der Kundentaktzeit von 60s
=» nahe zusammenliegende Anordnung der 4 Arbeitsplatze:
*  Summe der Zykluszeiten (187s) dividiert durch den Takt von 60s,
ergibt einen rechnerischen Bedarf von 3,12 MA
* 3 MA sind im Moment noch zu knapp, 4 MA sind unterausgelastet

Das Ziel der Anordnung der 4 Arbeitsplatze (Drehen, SchweiBen, Montagel+2) im Fluss wird
beibehalten, 3 Dinge mussen jedoch optimiert werden:

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

* Umristzeiten an Drehen und SchweiRen (RZ) reduzieren

* Zuverlassigkeit des SchweilRarbeitsplatzes (MZV) erh6hen

AWF Produktionslogistik 04.2023 |
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE b g MALORG

Sollzustand mit Taktzeit, Drehen/SchweilRen/Montagezelle und Fertigwaren- |

Supermarkt

Ablidngen

Drehen,
SchweiRen,
Montage

3 MA

SCha |t Versand /
_— C‘ Bereit-

Takt = 60 Sek

Autom stellung

77 = 56 Sek

RZ=/

MZV =100%

2 Schichten

1x
taglic .
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE MALORG

Sollzustand

Frage 4: Wo ist es erforderlich, ein Supermarkt-Pull-Systeme einzufiihren

neben Supermarkt flr die Fertigteile wird ein weiterer fiir die Ankopplung des
Ablangprozesses bendtigt.

neu-designte Drehen-, Schweil3- und Montagezelle braucht 600 Schalt und 320
Automatik-Teile pro Tag

=» Fassungsvermogen des Behalters wird auf 60 Stlick optimiert

Folgender Ablauf:

MA aus der Drehen-/SchweiB-/Montagezelle entnimmt das erste Teil aus einem
neuen Behalter = Entnahme-Kanban wird an Materialversorger weitergeleitet
Materialversorger holt aus dem Supermarkt einen vollen Behalter und bringt
diesen zur Zelle =» bei Entnahme aus Supermarkt wird ein Produktions-Kanban
an den Ablangprozess zuriickgeschickt
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE 2~ MALORG

CONSULTING

Sollzustand

Je nach Riickfluss der Produktions-Kanban zum Ablangprozess kann es passieren,
dass nach jeweils 60 Ablangungen umgeristet werden muss. Mit einer Zykluszeit
von nur einer Sekunde und einer Ristzeit von 1 Stunde muss eine Losgrolie
zusammengefasst werden.

Fir die Schaltknlppel AG ist daher ein Signal- bzw. Sammel-Kanban die ideale
Losung.

Steuerung des Ablangprozesses Uiber Kanban

1
v
- Je 60 Je 60 Drehen,
Abliéngen Stek. Schalt Stck. SchweiRen und
' Montieren
---------- >  Autom| --"------7>
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE L~ MALORG

Sollzustand

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

von 1,5 Tagen im Supermarkt sinnvoll sein. — e e e a1
Als Signal- bzw. Sammeleinrichtung empfiehlt sich der ‘
Einsatz einer Kanbantafel. « ‘ ‘ ‘

Steuerung des Biegeprozesses Uber Signalkanban zur Einrichtung einer
wirtschaftlichen Losgrofie

v Je 600 Sch-
- oder 320 Aut- Je 60 Drehen,
Abliéngen Teile Schalt Stck. SchweiRen und
1 Montieren
---------- >  Autom| --"------7>
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE

< MALORG

6 Wochen-
vorschau

Produktions-
programmplanung

Sch <::;

Au

Stahl AG vy
7
e
‘ Sollzustand mit Material-
" Supermarkten
taglich .
LosgroRe o _
A B
1 [ - : 1
1 1 ! 1
\1/ ! : I
. 1 Drehen, SchweiRen
Abléngen Sc hl und Montieren
Rohteile C - _,>A t - 3 MA
u
1,5 Tage Takt = 60 Sek
77 =56 Sek
RZ=/
MZV =100%
2 Schichten

CONSULTING

Montagewerk

Dortmund

18.400 Stk. / Monat
-12.000 ,Schalt”
- 6.400,Autom.”

Behalter = 20 Stiick

2 Schichten

Versand

Bereit-
stellung
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE ~ MALORG

Sollzustand

Folgende drei Prinzipien wurden bis jetzt eingeplant:
* FlieB-Prinzip zwischen den Dreh- & SchweiR-Arbeitspldatzen und der Montage

*  Supermarkt-Pull-Systeme fir Anlieferung, Anbindung Ablangen, Fertigteile
* Every-Part-Every-Intervall

Verkiirzung der Durchlaufzeit bei der Schaltkniippel AG

abgeldngte S A R Umschlags-
Rohteile e . & Montage Fertiggiiter Durchlaufzeit o g
Teile " haufigkeit
Umlaufbestdnde
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 Montagewerk = Schaltkniippel AG

* Schaltknippel AG erhalt 90-Tage-Vorschau per Fax
=>» wird 1x im Moment aktualisiert und fir folgenden 30 Tage festgelegt.

¢ Nachts werden per DFU Lieferanforderungen des folgenden Tages festgelegt
=> kurzfristige Anderungen moglich, die telefonisch an Versandabteilung der
Schaltknippel AG tGbermittelt werden

* Schaltknuppel AG Ubertragt Informationen in PPS
=» PPS-System erstellt nachtlich die MRP-Laufe, aus denen die daraus
ermittelten Bestellmengen und —termine sowie Start- und Endtermine in den
einzelnen Fertigungs- und Montageabteilungen generiert werden

* Da Montagewerk (Kunde) seine Vorgaben kurzfristig andert und Abteilungen
der Schaltknlppel AG von den eigenen Vorgaben abweichen, ist
=» permanente Uberplanung der tiglichen Produktionsplanungen erforderlich
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE - MALORG

CONSULTING

Sollzustand

Frage 5: An welcher Stelle soll die Produktionsplanung ansetzen

* neu designte FlieRzelle
* Konsequenzen aus Kundentakt und Planungsergebnissen aus dem Supermarkt-
Pull-System

Frage 6: Ausgleich des Produktionsmix im Schrittmacher-Prozess

* Tagesbedarf des Montagewerks: 30 Behalter mit Schalt-Teilen und 16 mit
Automatik-Teilen

* ohne weitere MalBnahmen werden die 46 Kanban aus dem Supermarkt fiir
Fertigteile als Stapel an die FlieR-Zelle zurlickgegeben und dort in groRen Losen
hergestellt

AWF Produktionslogistik 04.2023 |
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE

< MALORG
CONSULTING

Sollzustand

Einsatz eines Ausgleich-Kastens (Heijunka-Board) in 2 Varianten:

A: Die Produktionsplanungsabteilung gibt die Kundenauftrage an die
Versandabteilung. Die entnommenen Kanban werden als Los an die
Produktionsplanung zurlickgegeben und von ihr als ausgeglichene Lose in das
Heijunka-Boards im Supermarkt zwischen Abldangen und Flie3-Zelle eingesetzt.

Je ein 1

0 — [

V

Drehen, SchweiRen
und Montieren

3 MA

---| OXO |<---------

-TTA Losmenge

I von Kanban

Produktions-
programmplanun

g

Tagl.
Auftrag

Versand

Bereit- |:>

stellung

AWF Produktionslogistik 04.2023
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE g MALORG

Sollzustand

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

In beiden Varianten sollte versucht werden, Produktions-

den Behélter- und Kanban-Umlauf an den programmplanu

gewahlten Pitch zu orientieren, um dem

FlieB-Prozess moglichst nahe zu kommen.

Variante B hat den Vorteil, dass die p — \L,Zf,".li?,gbin
Entstehung von Losen (Kanban-Stapel) 28/

von vornherein ausgeschlossen ist.

(0)(0)

Drehen, Schweilen - v d
v F o~ ersan
und Montieren Scha It P A
___________________ > — Bereit- —
3MA Autom stellung
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE b g MALORG

Sollzustand

Frage 7: Ausgleich des Produktvolumens (Freigabe gleichmaRiger Einheiten)

Die Bereitstellung aller 46 Kanban fir eine komplette Tagesfertigung vermittelt kein
Taktbild. Mit dem Kundentakt von 60s und dem Behaltervolumen von 20 Stk. bietet
sich die Dimensionierung eines Pitch mit 20 Einheiten an.

Das dazugehorige Heijunka-Board teilt sich in Zeilen in die zwei Schichten und die

beiden Produktreihen auf.

Schicht 1 7.0 7.2 7.4 8.0 8.2 8.4 9.0 9.2
eine Reihe fiir jeden -
Produkttyp Schicht 1 4.0 4.2 4.4 5.0 5.2 54 6.0 6.2
0 0 0 0 0 0 0 0
) Schaltung
Automatik

eine Spalte pro
Arbeitstaktrate = 20
Min.

Kanba

AWF Produktionslogistik 04.2023 |
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE ' MALORG

Sollzustand

Frage 8: Fiir die Umsetzung notwendige Prozessverbesserungen

* Reduzierung von Ristzeit und Losgrol3e beim Ablangprozess
* Umsetzung EPEI

* Beseitigung der Riistzeit beim Dreh- und SchweilRprozess

* Verbesserung der Zuverlassigkeit beim Schweil3en

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

Die Mallnahmen erfolgen in der WD-Darstellung des Soll-Zustands als Kaizen-Blitz
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LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE

< MALORG

CONSULTING

Stahl AG

Rohteile

6 Wochen-
vorschau
Tagl.
Auftrag

Produktions-
programmplanung

90/60/30-tatige
Vormerkungen

-7

/’I

Tagl. Auftrag |

LosgroRe

Abldngen

Umriisten

EPE=1Tag

RZ <10 Min.

1,5 Tage

]

1Sek

1,5 Tage

Maschinen-

Tagl.
Auftrag

Drehen, SchweiRe
und Montieren

1

1

1

[ |

n (]
[

1

1

1

1

MZV =100%

zuverlassij

2 Schichten

| 168 Sek

2 Tage

AN

Montagewerk
Dortmund

18.400 Stk. / Monat
-12.000 ,Sch”
-- 6.400,,Aut”

Behalter = 20 Stiick

2 Schichten

Versand

Bereit-
stellung

V4

Gesamtdurchlaufzeit =
5 Tage

Verarbeitungszeit =
169 Sekunden




LEAN PRODUCTION - WERTSTROMANALYSE MALORG

CONSULTING

Sollzustand - Ergebnis

Vor der Umsetzung des Soll-Zustands stehen die notwendigen Prozessverbesserungen.

Daflur miissen Teams eingesetzt werden, die ebenfalls mit einem ,,Pull” gezogen werden.
Die Auftrage sollten nicht lauten:

* “Machen Sie sich Gedanken fir eine Reduzierung der LosgrofRen beim Ablangen”
* “Bitte reduzieren Sie die Umriistzeiten an dem Naharbeitsplatz”
Die Auftrage konnten lauten:

* “In 14 Tagen werden die Dreh-, Schweil3- und Montagearbeitsplatze in eine
kontinuierliche Fliel¥fertigung eingebunden”

Drehen/SchweiRen/

Rohteile abgeI?ngte Montage Fertiggiiter Durchlaufzeit Umschlagshaufigkeit
Teile "
Umlaufbestande

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

Mit kontinuierl.

Fluss & Pull 2Vl 1,5Tage / 4,5 Tage 8 Tage 30

Mit ausgegliche-

ner Produktion LA TR 1Tag / 2 Tage 5 Tage 48

AWF Produktionslogistik 04.2023 |
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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.
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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 2~ MALORG

CONSULTING

Line-Back-Planung (Prozesse stehen im Fokus]

S Die Produktion / Montage stellt die Anforderung,
1. wie das Material bereitgestellt werden muss
«  Palette/ Gitterbox

3\ Output

« Behalter S s TS
*  Sequenzgestell
*  Set

2. welche Menge (min/max] vor Ort liegt
* Reichweite
» AnzahlLadungstrage

Y Aufdieser Basis lasst sich planen:

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

ok~
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WERTSTROMOPTIMIERUNG DER MONTAGE =7 MALORG
- 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

m >roduktionslogistik04.2023 | 54




WERTSTROMOPTIMIERUNG DER MONTAGE =7 MALORG
- BEREITSTELLOPTIMIERUNG ZUR VERMEIDUNG VON LAUF- & SUCHAUFWANDEN LOMEDES

“» Vorher “» Nachher

E Bl poedics
Sl N PE N

Ve e = =P == e A e
;] " | | 1D ) | [ 1) M | 11D el “
L ) (L ) L0 ) | (B )
“» Kein Einpunkt-Abgriff: »  Einpunkt-Abgriff:
> Gassen in Bereitstellung > auf dem Weg von Produkt zu Produkt
» Material Giber 2 Takte bereitgestellt > Material im Verbautakt bereitgestellt

— Reduzierung der Wegezeit der Montagemitarbeiter.
= Reduzierung der verfiigbaren Bereitstellflache fiir Logistik pro MatNr. bzw. Produkt.
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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
—> keine Kommissionierung natig

Weniger Logistikmitarbeiter fur Bereitstellung und
Entfall der Kommmissionierung

Mitarbeiter der Montage darf keinen Mehraufwand
und langere Wege haben
- 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 = 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

AWF Produktionslogistik 04.2023



BEISPIEL WERTSTROMOPTIMIERUNG DER MONTAGE = MALORG

> BEREITSTELLOPTIMIERUNG ZUR VERMEIDUNG VON LAUF- & SUCHAUFWANDEN CONSULTING
“ Vorher “» Nachher
_ » 1 i B . \’I-
I T 11 : = 3 [ 1] | 1 1] |
Schsg des - b’.‘:; _4‘ / ’ g motorgenaue ’
i | N o
Linienmitarbeiter === ' durch Fertigungslogistiker

@q

Materialbestand
an der Linie Materialbereitstellung durch Produktionslogistiker im
Ein-Stlick-Fluss fiir 4 Arbeitsplatze (Setbildung je Motor)
- Konzentration des MA auf wertschopfende Tatigkeiten
—>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 = 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 > Routenzugversorgung.
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NUMBER ONE INBOUND LOGISTICS DER BMW-GROUP ~= MALORG
ZIELBILD MIT LOGISTIKZENTRUM “ CONSULTING

I
: q_é GroRmarkt mit KLT tageramfang
T < Lagerhaltung Crossdock werksiibergreifend
g | > ©  LlagerfurGLT fir CD-Umfinge
@ 8o Supermarktset % ResequenzJIS (KLT- GLT Lagerumfan
- c bildung / ] . . e =
5 | = cor g Ladeeinheiten werkstibergreifend
= = 3 Direktan- und GLT)
! e lieferungs- BCC-Ubersee
I Puffer (werksubergreifend)
] Logistikgebaude I N |
= Montagehalle o
o Werksgelande = g

Logistikzentrum
Getaktet Vollgut BCC — Low-Cost-Country

Getaktet Leergut Direktanlieferungen
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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

= 6 Varianten im GLT = 6 Varianten im KLT im Regal

» hohe Laufwege = reduzierte Laufwege
= hoher Flachenbedarf = reduzierter 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

GROBMARKTPROZESS - STRUKTURELLE LOSUNGEN CONSULTING
S Manueller Gromarkt: Mitarbeiter pickt KLT und MOIRImanma|
bestiickt den Routenzug 7IT W W o
0 T
affacignoifgonign
RN L A A

S  Teilautomatisierter GroBmarkt:
Manuelles picken, automatische Sortierung und Zuordnung
der KLT auf verschieden Routen
- Small Box Warehouse

S  Automatisierter Gro3markt:
Automatische Einlagerung, Sortierung und
Zuordnung der KLTs auf die Routenziige
- AKL mit Sequenzer
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REFERENZSYSTEM MONTAGELOGISTIK & LOGISTIK " MALORG
GROBMARKTE: ZIELE UND PRAMISSEN. 7 CONSULTING

> Im GroBmarkt werden Behalter (KLT) oder Kartons von Palette vereinzelt ([depalettiert):

»  Zielsetzung:
— Der GroBBmarkt ist die einzige Lagerstufe flir vereinzelte Behalter.
— Bestande besitzen nur eine Reichweite von 5 ... max. 8 Tagen

— Der Grof3markt muss den Anforderungen des zu versorgenden Bereichs gerecht werden
(z.B. Routengestellbeladung in umgekehrter Auslieferreihenfolge, etc.).

— nur eine Quelle/Bahnhof fiir Routenziige.

> Auslegungspramissen:

» GroBBmarkte sind so flexibel wie moglich zu gestalten. Bei vergleichbarer Wirtschaftlichkeit sind
manuelle Losungen zu bevorzugen.

“» Der Behalterumschlag soll mdglichst mit maximal 2 Handlingsstufen stattfinden.
» Die Durchlaufzeit darf max. 30 Minuten betragen.
» Ergonomische Anforderungen missen bericksichtigt sein.
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FERTIGUNGSLOGISTIKER .
WIE WEIT SOLL DIE LOGISTIK BIS ZUM ARBEITSPLATZ GEHEN? T CoNsuLTING

Ziel: Vermeidung von Verschwendung durch
kurze Wege und standardisierter Arbeitsablauf
mit geringer Variation

Empfehlung: Arbeiten nach dem "Chirurg-
Krankenschwester-Prinzip”
- Reduzierte Such- & Wegezeiten

S Fertigung selber oder Feinlogistiker verteilt
eigenstandig - wenn erforderlich -
innerhalb der Fertigung.

»  Produktionslogistik versorgt bis zum
Bereitstellplatzin der Produktion,
ggf. auch direkt bis zum Arbeitsplatz

» Die Produktionslogistik ist auch fiir den
Supermarkt, den Routenzug und die
= Versorgung des Supermarktes

verantwortlich.
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MOGLICHKEITEN DER AUFTRAGSBEZOGENEN BEREITSTELLUNG | =~ MALORG

Just-in-Time Bereitstellung

» Prinzip der einsatzsynchronen Bereitstellung

> Anlieferung benotigter Mengen zu bestimmten festgelegten Zeitpunkten

» Zeitpunkte werden durch den Produktionsablauf des belieferten Unternehmens bestimmt
> Zulieferer mit dem Aufwand fur Vorratshaltung und Prognose belastet

Lieferant Produktion
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JIT-BEREITSTELLUNG: VOR- UND NACHTEILE 2~ MALORG

CONSULTING
Vorteile Nachteile
» Reduzierung kapitalbindender Lagerbestande S Single Sourcing = Hohe gegenseitige
S Einsparung kostenintensiver Lagerflichen Abhangigkeiten => Krisenanfalligkeit
S Verringerung der Durchlaufzeit S Produktionsausfall bei Versagen der Lieferketten
N Geringere Personalkosten z.B. durch Verkehrsbehinderungen
Y Absatz- und Planungssicherheit der Lieferanten > Sténdiger Inforn?é-tionsaustausch erforderlich
S  Flexibilisierung der Fertigung und Montage > Kosten der Qualitdtskontrolle

Einsatz: Bestandsreduktion, Flachenreduktion, Handlingsreduzierung
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MOGLICHKEITEN DER AUFTRAGSBEZOGENEN BEREITSTELLUNG Il -~ MALORG

Sequenzen
» einsatzsynchronen Bereitstellung der bendtigten Mengen in der richtigen Reihenfolge
> Reihenfolge wird durch den Produktionsablauf des belieferten Unternehmens bestimmt

“» Bei JIS werden die Mengen in der richtigen Reihenfolge und zu bestimmten festgelegten
Zeitpunkten angeliefert

Lieferant Produktion
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SEQUENZEN: VOR- UND NACHTEILE

< MALORG
CONSULTING

Vorteile

Keine Bestande

Modulanlieferung maoglich

Verringerung von Bestandskosten
Realisierung einer hohen Variantenvielfalt
Reduzierung der Komplexitat in der Produktion
Verbesserung des Lieferantenservices

v VvV vV

Verkurzung der Beschaffungszeit

Nachteile

S Single Sourcing = Hohe gegenseitige
Abhangigkeiten => Krisenanfalligkeit

S  Erhohter Kommunikationsaufwand

Hohe Abhangigkeit hinsichtlich der Technik

S  Produktionsausfall bei Versagen der Lieferketten
z.B. durch Verkehrsbehinderungen

S Verwirbelungsgefahr der Sequenzen, wenn diese
kurzfristig in der Endmontage geandert wird

v

Einsatz: Flacheneinsparung (auftragsbezogene Bereitstellung)
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MOGLICHKEITEN DER AUFTRAGSBEZOGENEN BEREITSTELLUNG Il 2~ MALORG

Set-Bereitstellung

» Ein Set ist eine Zusammenstellung von mindestens zwei Teilen in einem Behaltnis fir ein oder
mehrere Produkte

Eindeutige Zuordnung der Teile = .,.Erkennen, Zuordnen, Entscheiden” entfallt

Transparenz im Prozess fur den Mitarbeiter

Visualisierung der Verbaureihenfolge im Behaltnis und ideale Orientierung der Teile fur den
Verbau

vV vV

Lieferant Produktion

=X
o &

v
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SET-BEREITSTELLUNG: VOR- UND NACHTEILE 2~ MALORG

CONSULTING

Vorteile Nachteile
> Erhghung der Flexibilitat (bzgl. Produktion, S Single Sourcing = Hohe gegenseitige
Anderungen]) Abhangigkeiten => Krisenanfalligkeit

S  Erhdhung der Transparenz
» Kapazitaten werden nur nach Bedarf beansprucht
(Pull-Prinzip) Hoher Anspruch an die Mitarbeiter-Disziplin

> Keine Bestdnde und Lagerflachen Verwirbelungsgefahr der Sequenzen, wenn diese
»  Reduktion der zu verwaltenden Fertigungsauftrage kurzfristig in der Endmontage geandert wird

Nachfertigung von Ausschussteilen
Ersatzteile miussen einzeln nachproduziert werden

\ }

Umstellung von Los- zur Einzelstlckfertigung
Hohe Prozessanfalligkeit bei Fehlteilen und Fehlern

VvV VY

v v

Einsatz: Flacheneinsparung (auftragsbezogene Bereitstellung)
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MATERIALBEREITSTELLUNGSPRINZIPIEN

< MALORG
CONSULTING

Einsatzsynchrone
Anlieferung (JIT)

Geringe Bestande

Geringe Lager- und (Umlauf-)
Kapitalbindungskosten

Gewahrleistung eines
kontinuierlichen
Produktionsprozesses

Geringer Koordinationsbedarf

Grofle Abhangigkeit vom
Lieferanten

Vorratshaltung
(verbrauchsorientiert)

Gewahrleistung eines
kontinuierlichen
Produktionsprozesses

Abschirmung gegentiber
Beschaffungsrisiken

Ausnutzung von Preisvorteilen

Hohe Lagerhaltungskosten

Einzelbeschaffung im Bedarfsfalle
(bedarfsorientiert)

» Geringe Lager- und
Kapitalbindungskosten

Hoher Koordinationsbedarf
Gefahrvon
Produktionsstockungen
Hohe Kosten flir das
Unternehmen

J VvV v/
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< MALORG

LINIENVERSORGUNGSSYSTEME IM TPS it
» Minomi bezeichnet ein Verfahren, bei dem “» Mizusumashi heif3t auf deutsch
die produzierten Teile gleich auf ein mobiles .Wasserlaufer”: Ein Fertigungslogistiker
Rollgestell aufgehangt werden und ohne sorgt dafur, dass sich die Monteure auf ihre
/wischenlagerung und Mehrfachhandling eigentlichen Tatigkeiten konzentrieren
via Tugger oder handisch weiter geschoben konnen. Als Hiiter von ,,Logistik-Standards”

sorgt er fur eine stabile Versorgung.

AWF Produktionslogistik 04.2023 | 73



BETRIEBLICHER MATERIALFLUSS 2~ MALORG

CONSULTING

‘ Externe Lieferanten incl. Voss UK, ... ‘

‘ VAP ‘

@ 186 Pos./Tag ol ereing ey \ PO rd u kt I on ISt

@ 20 Positionen/Tag
S— Summe: @ 724 KLTs/Tag S DEARSHE @ 600 KLT s/Tag

i i — m aufgeteilt in

Komponenten: @ 35 Anlieferungen, 78 Pos/Tag
Verbrauchsm.: @ 21 Anlieferungen, 65 Pos/Tag

VORMATERIAL

§

TPos, 3KLTs p.d- ﬁ\ 7 Fraktal.e / PVES.
e e BAPOs, 2627 KLTspd T | [, 2Pos, 1 KLT p.d.
oS, P
oS, TPos, TERLTS.n.d. TPos TKLTp.d 9Pos 3 KLTspd \ AFG
///////// //// / Groficer
o 1. .| kel 5
| 31 i g’ég’ég’é 9esE | | 5523 S > AFM
o [f-dp -4 a2 2l 02 222 a2 92 it
B L(LT o5 € dleldield eldeld n e g el [
52 ¥R Edg2fYaenx B~ o3 By b B 53 . .
~ ™M 0w N~ ©0 — —
BS 9293 SEgNgrers  EaNm 25 R8RS ¥ - Mittelserie
ol | | B 5l 6| & o 2 3 2 &
o B e el [ 4 X
2z 2 q|dad oo B o & 9
L i : S AFK
sl ==—= : :
| H — ] = = — B ] | - Kleinserien
o el | o e S AFN
HW AFN-ware AFG-ware AFM -ware AFK-ware Ware Ware
1.300 Artikel 446 Artikel 209 Artikel 766 Artikel 151 Artikel 540 Artikel 36 Artikel -
18.816 KLTs 5.237 KLTs 6.131 KLTs 5.014 KLTs 3129 KLTs 1.681 KLT p.d. clzzioy 9 E n tWI C k I. un g
[ [ [ [ ] [ ] [ [
@ 146 WA-Pos p.d. @ 118 WA-Pos p.d. @ 202 WA-Pos p.d. @ 28 WA-Pos p.d. @ 186 Pos./d
e kLIS by @ 264 KLTs p.d. @ 404 KLTs p.d. @ 507 KLTs p.d. @ 71 KLTs p.d. @ 242 KLTs /d| | 2 580 KLTs/d
‘ Warenausgang ‘
1
@134 Sen_d_ungen/Tag 20,5 Se_rjdungen/Tag @ 12 Pos./Tag
@ 758 Positionen/Tag @ 9 Positionen/Tag @7 KLTs p.d
2 1.696 KLTs/Tag —— 9427 KLTs/Tag — RO
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WERKSUBERSICHT = MALORG

CONSULTING

Restaurant Rhedos

=G ~leiersmuhle
, ne@f"> VOSS Automotive &
\l0dens© :

-l
¥ ]
Amstagwe™ -}
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WERKSUBERSICHT

< MALORG
CONSULTING

AWF Produktionslogistik 04.2023 |
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< MALORG
CONSULTING

> Primare Aufgabe der Lagerhaltung
» Ausgleichsfunktion

= Zeitlicher und mengenmafiger Ausgleich zwischen der Bereitstellung und dem
Bedarf von Gltern und Werkzeugen

> Sekundare Aufgaben der Lagehaltung
" Sicherheitsfunktion

» Sicherstellung der Versorgungssicherheit im Hinblick auf die einzusetzenden
Materialien

“» Spekulationsfunktion
= Spekulative Grinde bei erwarteten Preiserhohungen von Rohstoffen
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ZENTRALE LAGER

< MALORG
CONSULTING

“» Definition

" Lagerkonzept, dass die Beschaffungs-
und/oder Absatzstréme jeweils tiber
zentrale Lager abwickelt

S Ziele

> Biindelung von Warenstromen

" Verringerung der Lagerbestande im
Gesamtsystem (Kapitalbindung]

> Reduzierung des Flachenbedarfs im
Gesamtsystem (Investitionen)

Lieferant Lieferant

Zentrallager

Linie

AWF Produktionslogistik 04.2023
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ZENTRALE LAGER

< MALORG
CONSULTING

Niedrige Kapitalbindung

Hohe Raum- und Flachennutzung
Geringere Investitionskosten
Hohe Verfugbarkeit der Waren

Bessere Wirtschaftlichkeit bzgl.
einfUhrung automatischer
Lagersysteme

Nachteile
" Langere Transportwege und -zeiten
S Hohere Beforderungskosten

AWF Produktionslogistik 04.2023
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DEZENTRALE LAGER

< MALORG
CONSULTING

“» Definition

" Lagerkonzept, dass die Beschaffungs-
und/oder Absatzstréme iber mehrere
regionale Lager abwickelt

S Ziele

> Aufteilung von Warenstromen

" Verringerung der betrieblichen
Transportkosten

> Reduzierung der Entfernung zum
Bedarfsort (Schnelligkeit)

» Schaffung eindeutiger
Verantwortlichkeiten

Lieferant

Lieferant

Dezentrallager

Linie

Linie Dezentrallager

Linie

Linie

Lieferant
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< MALORG

DEZENTRALE LAGER pLFE LI

Vorteile Nachteile

» Kirzere Transportwege und -zeiten > Hohere Investitions- und

» Geringere Transportkosten Betriebskosten

“» Schnellere Warenausgabe > Héherer Steuerungs- und
Verwaltungsaufwand

" Risiko der Fehlallokation = richtigen
Waren liegen im ,falschen” Lager

“» Hoherer Personalbedarf
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ZENTRALES VS. DEZENTRALES LAGER =4 MALORG

Kriterien Dezentrales Lager Zentrales Lager
S Eingangskontrolle im Lager — III
S Anlieferung von der Fertigungsabteilung an das Lager + -
» Auslieferung vom Lager an die Fertigungsabteilung g -
S  Flachen-und Raumaufwand fiir das Lager — ==
» Anwendung automatisierter Lagertechnik — -I-
S  Personalaufwand und Auslastung — +
S Ubersichtlichkeit iiber das Lagergut - e
S Lieferservicegrad — g
Y Gesamtbestand - =
Y  Transportwege zum Verbraucher (Schnelligkeit) == —
Y Risiko, Ausfallwirkungen -l- —
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SZENARIEN DER LAGERSTANDORTE

< MALORG
CONSULTING

1. Zentrallager

e s
e

AFN

2. Dezentral je Fraktal

-

WA

Kunde
2
@HW Fltid

WA Kunde

3. Kombination -

dezentrale Lager,
zentraler WE&WA

/

* . WA

Kunde
@ NN
j\ Fluid

A &

WA Kunde

4. Kombination -
dezentral
Montageteile,
zentral Fertigware

@ "

Ve
AN
& ¢

WA Kunde
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V1: ZENTRALES LOGISTIKKONZEPT =4 MALORG

Lange: 66m
Breite: 38m
Hohe: 17,3m
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V2: DEZENTRALES LOGISTIKKONZEPT -7 MALORG

LAGERSTANDORTE JE FRAKTAL MIT WE & WA CONSULTING
AFG " D
Lange: 30m T AFK, HW, ..., Rest
Breite: 20m Lange: 50m
Hohe: ca. 9m i Breite: 40m
= L Hohe: ca. 8m

sl 1 Leergut fir AFM, AFG
Lan_ge: 24m ] Lange: 16m
Breite: 22m -

Hohe: ca. 9m | B{reltez 22m
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V3: DEZENTRALES LOGISTIKKONZEPT

J~— MALORG
MIT ZENTRALEN WARENEINGANG & VERSAND FONSHLING
r ~— . w r i L2y 1 L\'(L/ A
AFG AFK, HW, ..., Rest
Lange: 30m a Ldnge: 55m
Breite: 20m \ Breite: 44m
Hohe: ca. 9m Hohe: ca. 8m 42\ 1
54
20 A FN foom ~— o e D{:JE
45 : 1
~/
Wu b _ aaluannel
Reer N Leergut fir AFM, AFG
. Lange: 23m % Lange 16m
Bj‘eltel 18m - Breite: 22m ionslogistik042023 | 86
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STARKEN - SCHWACHEN

< MALORG
CONSULTING

V1-Zentral

-

Zentralisierung der Anliefer-
& Versand-LKW-Strome

Zentralisierung bzw.
Konzentration Lager-MA

Durch Konzentration Auto-
matisierungsmaoglichkeit &
somit MA-Reduzierung

Zentraler WE mit QS,
Zentraler WA (KD-Vorgaben)

hohere Investitionsrisiko
durch Automatisierung

Gebaude ist aufgrund der
Bauhohe nur fur Lager-
logistik sinnvoll nutzbar
[keine sinnvolle 2-Nutzung]

V2-Dezentral inkl. WE+WA
+ Kurze Wege ins Lager fur

schnellste Reaktionszeit
Produktion kann Nachts bei
Bedarf Fehlteile holen
Gleichteile an mehreren
Standorten 2 Mehr-Bestand
samtlicher LKW-Verkehr
Ubers enge Werksgelande
keine Beladung entspr. der
Entladereihenfolge moglich,

keine Einhaltung speazif.
Kundenanforderungen
(1/2-Std-Beladung, 1 WA]

Keine Erweiterung der
Produktion maoglich.

V3-Dezentral mit zent. WE/WA

+

Kurze Wege ins Lager fur
schnellste Reaktionszeit

Produktion kann Nachts bei
Bedarf Fehlteile holen (auBer
Gleichteile)

Zentraler WE mit QS,
Zentraler WA (KD-Vorgaben)

Gleichteile zentral

Keine Erweiterung der
Produktion moglich.

geringe Produktivitat in der
Logistik = Mehrfachhandling,
Verschwendung.
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VARIANTENVERGLEICH UBER PAY-BACK-METHOSE 2~ MALORG

CONSULTING

1.600.000 €

1.400.000 €

1.200.000 €

1.000.000 €

= V1 Zentrallager
800.000 € ==V1-1 Zentrallager mit Produktionsanbindung

=—=V2 Dezentrale Lagerung dezentraler WE & WA
600.000 € -~ V3 Dezentrale Lagerung zentraler WE & WA

=— V4 Dezentral Montageteile, zentral Fertigware

400.000 €

200.000 €

0€

2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014
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< MALORG
CONSULTING

EMPFEHLUNG: VARIANTE1 - ZENTRALLAGER

> Starken

“ einfache Steuerung des Materialflusses durch zentrale Lagerung
und zentraler WE/WA

" zentrale Versandabwicklung zum Kunden, dadurch zentralisiertes

Know-How und Informationen und zentrale LKW-Anlieferungen

und AbfertigungenEinhaltung der Kundenanforderungen bzgl.

Entladereihenfolge, eine Ladestelle, 30 Minuten Ladezeit

" Reduzierung von Fehlerpotentialen durch automatische
Bereitstellung aller Positionen fur einen Kunden an einem
Kommissionierplatz (=> richtiger Ladungstrager, richtige Artikel)

» kompakte Lagerung

" hohere Investitionsrisiko durch Automatisierung
| 8

» Schwachen
" eine Materialverfligbarkeit fir die Montage Uiber 24 Stunden

nicht sinnvoll durchfihrbar
" Gebdude ist ufgrund der Bauhohe nur fir
AWF Produktionslogistik 04.2023

Lagerlogistik sinnvoll nutzbar
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REALISIERTES ZENTRALLAGER 2~ MALORG

CONSULTING
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SIEMENS-FLENDER (MUSSUM, KUPPLUNGSFERTIGUNG)
INNERBETRIEBLICHES LOGISTIKKONZEPT

< MALORG
CONSULTING

» Ausgangssituation:

Bocholt
Paternoster&Shuttle
218,3m? Tablarflache 227 Palenen
Lager 500 Jonaszlager ) 99,19% Auslastung
293 Palettenplatze 29,6m* Fachflache /
22,6m? (Handgreiflager e
240 Platze) Fachflache < . . . D
\ : /
\ = e o B G H |
O [w }H\;“ 12
; ee&;am Ir{‘ Hochregallager E
6.552 Palettenplatze
— 92.9% Auslastung J"

A 5

anfe Lager 67 (Zapexlager)

”‘:@«; uﬁ’:\/ , Paketlager
: i Els Lager72
s = O\ e | « . 3, (Werkstattlager)
E, & __‘*Fffw?:f i = 588m:Tablarflache
9,18m? Fachflache
Lager 70 (Shuttle) AuBenlager 66

Lager 69 (ROH-KanBan)
159 Paletten

541m? Tablarflache (Sagelager)

ca. 100 Paletten

Y Zusammenlegung und Erweiterung der
Produktionsstandorte Bocholt-Mussum und
Vreden

» vorhandene Lagerkapazitaten und -leistungen
sind zu gering und nicht mehr zukunftstrachtig

Y _Museums-Lager” mit Mensch-zur-Ware mit
30-Jahre alten RBGs menschbedient




DIMENSIONIERUNG DER LAGERFLACHEN FUR STANDARDTEILE IN =7 MALORG

CONSULTING

DER FERTIGUNG (BEISPIEL ARPEX]

ARPEX

RK: Rohteilkonfektionierung

RF: Rohteilfertigung

HF: Hulsenfertigung (Glihen)

Al: Aufbohrinsel

Ftg.: Fertigteillager/Halbfertigteillager

Al

/|\

Naben Sonder >
>525 (Durchgefertigt)
Schweiliflansche
40 (RF) Nahen 94 Paletten
Lager 68
N RF/ _
HE Naben >335 (geschweilt)
Lager | RK Ve | Naben o\
: < 335 g Ftg \
Naben < 225

Quelle fur Palettenanzahl: Auswertung ARPEX_Naben_130327_v3_kms_knn.xls

[(Drehen aus dem

Vollen)
225 < Naben 335,/ \\
geschweiflt Ftg

48 Paletten

== Naben <335

131
83 Paletten <=225
48 Paletten 225<D<=335

Legende:
Zwischen-
Fertigung
123 Anzahl
Paletten

Awr BeKATBFRAHdisaslenists Y2839

| 9292



BEWERTUNGSKRITERIEN -~ MALORG

CONSULTING

Relevante Bewertungsfaktoren

Flexibilitat Umzugsaufwand Materialfluss

B Flexibilitat in der B Anzahlder umziehenden ®  Anbindung B Umzug zusammen-
Logistik Maschinen Logistikzentrum hangender Bereiche
— Langfristig: Erweiterung ®  Sonstige — AnProduktion (z.B. Versand-Elasto),
Logistikzentrum, Umzu gsaufw'énde - AnMontage d.h. Risiko des
Versand ' 9 . — AnAnstrich Produktionsausfalls
T - ersan
m  Flexibilitat der _  Instandhaltung = AnVersand ®m Verdnderung etablierter
Produktlor? ~ Lager - WE/WA Prozesse und
— Operativ: —  Megalifte m  Nahe der zusammen- Strukturen mit
Kapaflexibilitat - —  Werkzeugausgabe hangenden Inseln Anlaufproblemen
Atmen zwischen
Inseln ® Hauptmaterial- [ ] Insbesopdere Elasto,
— Langfristig: Bauliche flussrichtung Wareneingang
Erweiterung/ ® Handlingsaufwand
Umnutzung Langteile
Gewichtung
30% 10% 30% 30%

Quelle: Workshop 06.02.2013 .
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VARIANTENBEWERTUNG - FLEXIBILITAT

J~—< MALORG
CONSULTING

3: Minimale Umsetzungsaufwande

Erweiterung Logistik nicht mdglich
Erweiterung Produktion gut méglich

Atmen in Vorfertigung méglich

Erweiterung Logistik eingeschrankt
mdoglich (in den Versand hinein)

Erweiterung Produktion nicht méglich

Atmen in Endbearbeitung méglich, im
Projektgeschéft eingeschrankt

Erweiterung Logistik gut madglich

Erweiterung Produktion
eingeschrankt moglich

Atmen im Projektgeschaft moglich, in
Endbearbeitung eingeschrankt
maglich

Erweiterung Logistik nicht moglich
Erweiterung Produktion gut mdglich

Atmen in Vorfertigung mdglich, im
Projektgeschéft eingeschrankt
moglich

Erweiterung Logistik eingeschrankt
mdglich (in den Versand hinein)

Erweiterung Produktion nicht maglich

Atmen in Endbearbeitung mdglich, im
Projektgeschaft eingeschrankt
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VARIANTENBEWERTUNG - MATERIALFLUSS 2~ MALORG

CONSULTING

3: Minimale Umsetzungsaufwande

B Anbindung Logistikzentrum an
Versand nicht ideal

® Hauptmaterialflussrichtung nicht
vorhanden (u.a. Anstrich)

m Handlingsaufwand Langteile
gering

B Anbindung Logistikzentrum mittel B Anbindung Logistikzentrum gut

® Hauptmaterialflussrichtung nur
teilweise

® Hauptmaterialflussrichtung
eindeutig

® Handlingsaufwand Langteile

® Handlingsaufwand Langteile hoch
mittel

B Anbindung Logistikzentrum mittel B Anbindung Logistikzentrum gut

B Hauptmaterialflussrichtung
relativ eindeutig

B Hauptmaterialflussrichtung nur
teilweise

® Handlingsaufwand Langteile
gering

® Handlingsaufwand Langteile
mittel
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VARIANTE 4 BIETET DEN BESTEN TRADE-OFF ZWISCHEN =7 MALORG

OPTIMIERUNG UND RISIKO LHRSDERE
Gewichtung
Flexibilitat 30%
Erweiterung Logistik 30%
Erweiterung Versand -
Erweiterung Produktion 304 1,0 0,3
Flexibilitét in der Produktion (Kapa) 40% 3,5 1,4
Materialfluss 30% 2,8
Anbindung Logistikzentrum 5094 3,0 1,5
Néhe zusammenhdngender
Bereiche )
Hauptmaterialflussrichtung 3594 2,5 0,9
Handlingsaufwand Langteile 1599 3,0 0,5
Umzugsaufwand 10% 1,0
Anzahl umziehender Maschinen
Sonsugge“%b@_k%@“f%&ﬁ@ 5 (sehr gut
Risiken 30% 1,0
Gesamtbewertung 100% 2,0
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MATERIALFLUSSANALYSE

< MALORG

BEISPIEL ARPEX-NABEN VORFERTIGUNG LONBLIETINE
ARPEX-Naben Vorfertigung/Al
Naben <225 (a.d.V.) iz ers
Naben 225 < D = 335 (geschweift)
Naben 335 <D =< 525 (geschweif’t) WE
Naben > 525 (g eSChwelﬁt) Logis ik Naben Vorfertigung Rohteilfertigung Rohteilfertigung Platten
Nabe aus Fixmaterial . 155 655m2 2 270m? Langgut
Vi
! =
1970m? =
N %ﬁ Bahn Rohteil-
= f- ktionierung Rohteil i
< o0 konfekt.
§ 345m? 2
g ‘ragarmlager
Logistik  [Fludex/Turbo| g &
260m? E <]
Logistikfldche (1440m?) % -
;.:J“ ilaen 100m?
T
Montage 2 = A LP-Fertigung & ||nstandhaltung
(Fludex, é 23 Montage 270m2
Farbgebung Montage Standard, Vzeéglrfzh § = oo
(673 m?) (Wind, Bahn) S;;(;je? ©
580m? 4 3
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MATERIALFLUSSANALYSE =7 MALORG
BEISPIEL BAHN ZBG GESCHWEIRT “ CONSULTING

Nabe Extern WE . .
Mitnehmerring oger 68
Kpl.-Teil 3&4 WE
Platten
Logis.” Nabel Vorfertigung Rohteilfertigung R rtigung Lan g g Ut
155m? 5m2 345m? 270m?
e and
000 -
ELASTO sy
1970 1 /
. o ® S n Rohteil-
5 5 \‘ b konfektlonlzerung Rohteil- 2
- = o0 konfekt. :
& 345m? =
A_ £ Kragarmlager d
" £||S 205m? d
g £ -E S i 5
BUro/WC r = I £
70m? ’ —
AM Fludex/Turbi :]:'Sr:_ 7
270m? 260m2 derf. =)
raum (gomz2 . 65m2 <
istikfls 125m?
Logistikfldche (1440m?) (i &
Fludex/Turbo b, g Gliihen 100m?
300m? prutung 2
14
Priifstelle ) ) 3
Montage 1750| |[Sonderfertigu)  Sonderfertigl |, % o & tandhaltung
(Fludex, Kein- | | o oy m | Q2 g Montage 70m?
. = 2
Farbgebung — sganiart)i, dnlahtellle o & 400m N e
673 m? i onder -Insel 2 “Om?
(673 m?) e S 2 g Extern WA
a
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MATERIALFLUSSANALYSE
BEISPIEL WIND BAUGRUPPE GETRIEBESEITE

< MALORG
CONSULTING

Klemmring (Schmiedeteil)
Klemmnabe (Schmiedeteil)
Distanzring (Brennteil)

Bremsscheibe (Kauf-Brennteil)

Baugruppe Getriebeseite
(NOKA aus Logistikhub. KANBAN,
Nachschubregelung????)

Versand

1000m?

Wareneingang 685m<

155m?

Logistik

Lager 68

Rohteilfertigung
345m?

Rohteilfertigung

Logistikflache (1440’)

Montage

" s80m2

ELASTO
1970m? — -
Pl
alic L ® Bahn
T E L2 F
K g o _
&
&
ﬁ ~
o g |
e & £ N
= ; = § Standard-
Zahnteilinsel | @
Logistik  IE! " —— - 3 )
/om? 260m S f. NK P
LAOmE — | |65m? 5&
%)
Fludex/Turbo Riss- \ "
300m? prufung 8
\ x
Prifstelle . , x
Montage 1750 Sondenr;ertlgu Sond‘fnr;emg 1750*“{
Fludex, S 4 2
S(tandard versuch | 410m? 360m? ml e
‘ 280m? s
Sonder, o
380m2) E
[53
[}

Rohteil-
konfektionierung
590m2

Kragarmlager
205m?

\Waranninfjang 315m?

LP-Fertigung & ||nstandhaltung
Montage 270m2
400m? -
m 4om?

AWF Produktionslogistik 04.2023
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SIEMENS-FLENDER (MUSSUM, KUPPLUNGSFERTIGUNG) ~= MALORG
INNERBETRIEBLICHES LOGISTIKKONZEPT =7 CoNSULTING

> Ergebnis:

S Dezentrales Lager aus fur Fertigware aus
Materialflusssicht sinnvoll, aber aufgrund der
Brandschutz-Anforderungen (Lagerin der
Produktion) nicht wirtschaftlich umsetzbar.

S  Konsequenz: Neues HRL mit Mehr-Kapazitat
und Mehr-Leistung
=  HRL mit Ware-zum-Mensch, um die
Kapazitat des HRL optimal zu Nutzen
und die schweren Picks in der Vorzone
mit Kranttechnik zu optimieren:

— 5RBG, 170 Paletten/h
— 3 Kommissionierplatze
— 9.500 Paletten-Stellplatze

AWF Produktionslogistik 04.2023 | 100



SIEMENS-FLENDER (MUSSUM, KUPPLUNGSFERTIGUNG) ~= MALORG
INNERBETRIEBLICHES LOGISTIKKONZEPT =7 CoNSULTING

» Aufgabenstellung:

a) Zusammenlegung von 2 Standorten
in einen optimierten Materialfluss

b) Schaffung von Lagerkapazitaten
mit erhohter Produktivitat

> Realisierungs-Konzept

v Schaffung eines gerichteten
Produktions- & Materialflusses
mit Produktionsinseln

v' automatischen Lagersystem

= 9.500 Paletten-Stellplatze
5 RBG, 3 Kommissionierplatze

» 170 Paletten/h
= 3 Millionen Euro

v Set-Bildung fiir produktionsgerechte
Versorgung




SIEMENS-FLENDER (MUSSUM, KUPPLUNGSFERTIGUNG) ~= MALORG
INNERBETRIEBLICHES LOGISTIKKONZEPT =7 CoNSULTING

> Aufgabenstellung Reduzierung WIP-Bestand:

a)  zur Erhdhung der Produktivitat
durch Vermeidung von Suchen und Sortieren

b)  zur Vermeidung von Fehlern durch
Vertauschungen

» Realisierungs-Konzept

v’ Zentrale Lagerstufe mit dezentralen
Produktionspuffern

v Nur geringe Flachen an den Maschinen fiir
WIP-Bestande

v" Einflhrung von Routenziigen
& Staplerverkehr

v Einflhrung belegloser Buchungen,

Abrufe und Materialverfolgung Uber
Barcode- & Staplerleitsystem (SAP-EWM]

= hohe Transparenz

’roduktionslogistik 04.2023 | 102
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SIEMENS (SD + IPC-MONTAGE IN KARLSRUHE)
PLANUNG & REALISIERUNG WERKSLOGISTIKZENTRUMS CONSULTING

< MALORG

WE

06

BP

20

SD

WE

06

IPC

Facnbsugnope

IPC

L

Gerat

BP

SD

20

IPC

Gerat

» Ausgangssituation & Zielstellung:

»

»

Manuelles Palettenlager mit
Mensch-zur-Ware

2 Lagerstandorte = Konsolidierung
erforderlich

lange Laufwege in der Logistik
- Reduzierung des
Personalaufwandes erforderlich

Zentralisierung mit dem Ziel,
Auftrage vollstandig

und in-time in der Montage zur
Verfligung zu stellen

Kommissionierfehler durch
Fehlpicks Uber Technikeinsatz
vermeiden
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SIEMENS (SD + IPC-MONTAGE IN KARLSRUHE) ~= MALORG
PLANUNG & REALISIERUNG WERKSLOGISTIKZENTRUMS T CONSULTING

“» Aufgabenstellung
S Versorgung der Produktion mit elektronischen Bauteilen

S Integration der Supermarktflachen in der Montage in
das Zentrallager, um diese Flachen fir Montage zu
nutzen

S Erhohung der Qualitat der Bereitstellung hinsichtlich
Material & Zeit

> Konzeptstrategie:
S Einflihrung von Routenziigen

S Differenzierung der Materialversorgung bzgl.
C-Teile (insb. DIN-/Norm-Verbindungselemente)
und auftragsbezogener Bereitstellung

» Lean-Konzepte in der Montage zur Reduzierung der
Laufwege
=> | ine-back-Planung
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SIEMENS (SD + IPC-MONTAGE IN KARLSRUHE) ~= MALORG
PLANUNG & REALISIERUNG WERKSLOGISTIKZENTRUMS T CONSULTING

Losung

S Aufbauvon Montageinseln
mit Materialbereitstellung
am Arbeitsplatz

S Dezentrale C-Teile-Lager,
aus denen Retrograd entnommen wird

Y Routenzugeinfihrung (Boxmar)

S Automatisches Behalterlager mit ortsfester
Kommissionierung der auftragsbezogenen Teile
und seitlicher Entnahme der C-Teile

»  Ware-zum-Mensch-System mit Multi-Order-
Strategie (es gibt viele gleiche F-Auftrage)

= 2 Shuttle-Gassen
= 4 Multi-Level-Shuttle pro Gasse (Store-Biter]
= 21.800 Stellplatze & 800 KLT/h aus 2 Gassen
= erweiterbar um weitere 2 Gassen

» Automatisierung der Materialbedarfsplanung
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PRODUKTIONSVERSORGUNG BEI VORWERK b g MALORG

» Aufgabenstellung:

a) Montageplanung des neuen
NTM-Thermomix

b) Montage-Anbindung Spritzgu3-Bauteile
c) Produktions- und Montagelogistik

> Realisierungs-Konzept
v" Lean-Montage-Konzept mit Flie3-Montage
und ergonomisch optimierten
Montagearbeitsplatzen
v" Direktanbindung der Volumen-

SpritzguBteile mit Zwischenpuffer fur 3.
Schicht

v' Bereitstelllogistik tiber Routenziige




MONTAGEVERSORGUNG BEI GIGANT 2~ MALORG

CONSULTING

Endmontage Trailer-Achs

uberwiegend Palettenware
wenige Behalter-Artikel

“» auftragsbezogene
Bereitstellung

> Scanning der Auslagerung
und der
Materialbereitstellung zur
Materialbuchung &
Materialverfolgung

v v
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AUTOMOTIV: HOCHAUTOMATISIERTE =7 MALORG
PRODUKTIONS-VERSORGUNGSKONZEPTE =" CONSULTING

“» Aufgabenstellung: v SO ot

a) Einfiihrung hochautomatisierte
Lagertechnik fur die
Materialbereitstellung in der
Automobilmontage

b) KLT, GLT, und Teilesequenzierung

» Realisierungs-Konzept

v" AKL mit Sequenzern und
automatischer Routenzugbeladung

v" Automatisches HRL

v" Innovative Teilekommissionierung im
Supermarkt

v' Getaktete Routenzugversorgung in
die Montage
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AIRCRAFT: KOMPLEXE MONTAGEVERSORGUNG BEI AIRBUS 2~ MALORG

CONSULTING

> Aufgabenstellung:

a] Vermeidung der Verschleppung von
Verunreinigungen durch
den Uberhoftransport

b)  Erhohung der Bereitstellqualitat bzgl.
richtiges Material zur richtigen Zeitam
richtige Ort

c) Lager- & Transportkonzept

> Realisierungs-Konzept

v Schleusenkonzept zur Trennung Hof- &
Hallentransport mit
Sauberlaufzonen

v Modernisierung der Transport-flotte
(Seitenstapler mit Witterungsschutz,
4-Wege-Stapler in Produktion]

v Beleglose Materialverfolgung

* duktionslogistik 04.2023 | 109



AIRCRAFT: KOMPLEXE MONTAGEVERSORGUNG BEI AIRBUS 2~ MALORG

CONSULTING

> Realisierungs-Konzept

v Poka-Yoke-Montage-
/Bereitstellwagen

v" Modernisierung Lager und
der Transportflotte

v" Beleglose Buchungen

AWF Produktionslogistik 04.2023 | 110
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PRODUKTIONSVERSORGUNG IM SONDERMASCHINENBAU

< MALORG
DEUTSCHE BERGBAU-TECHNIK CONSULTING
ol [ _
\ AU fg a b en Ste uu n g : Materialfluss vor der :"e'::q\lnalnqmonu.m;.ﬂ' ‘ nach dus vor _ .:,

a) Strukturierung der Produktion
mit Engpass-Optimierung

b) Einflihrung Produkt-
Verantwortlicher Einheiten
(Fraktale)

c) Optimierung des Materialflusses

> Realisierungs-Konzept:

v Umsetzung fraktale
Produkteinheiten

v" Optimierung der Fertigungsflusses
\/350%7 |C| 0 optimierter zustand | Tra nqparpn-

3009 - [ 1sT-Zustand
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LEAN PRODUCTION - HEJUNKA MALORG

CONSULTING

Hejunka

Produktion soll sequenziert / geglattet werden
Kleine Losgrofien
* Jedes Produkt soll mind. einmal pro Tag produziert werden
Realisierung von flexibler Fertigungslinie zur Produktion mehrere Produktvarianten
Umrustzeiten reduzieren

=) Schwankungen am Markt kdnnen besser abgefangen werden

=) Fertigungslinie bleibt gleich ausgelastet

AWF Produktionslogistik 04.2023 | 112



DIE DREI STUFEN DER PRODUKTIONSGLATTUNG 2~ MALORG

CONSULTING

Stufe 1: Heikinka
* Spitzen und Taler
erkennen
* Ursachen ermitteln

Stufe 2: Hejunka
* Glatten der Produktion
durch Flexibilisierung
und gleichmaRige
Verteilung

Bestellvolum

Produktionsvolumen

>

>

Durchschnittliches

VAN A
/\/ \/V \/\V\/ \/ Volumen

>

Zeit

/\ /\ /\ / Durchschnittliches
IV \/ \/ \/ Volumen

Zeit
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DIE DREI STUFEN DER PRODUKTIONSGLATTUNG 2~ MALORG

CONSULTING
Stufe 2: Hejunka A
[
* Glatten der Produktion 2
durch gleichmaRige 3
Verteilung § /\ /\ /\ /\ Durchschnittliches
g \/ \/ \/ \ Volumen
T
E
o

Zeit

Stufe 3: LosgroRe verkleinern

* Weitere Glattung der
Durchschnittliches
Volumen

Produktion durch
Zeit

Flexibilisierung
der Anlagen und
AWF Produktionslogistik 04.2023 | 114

Arbeitsplatze

Produktionsvolumen




LEAN PRODUCTION - HEJUNKA ~ MALORG

CONSULTING

Beispiel einer Anpassung nach dem Hejunka-Prinzip:

Vorher:

> Produkt A Produkt A Produkt A Produkt A Produkt A >

> Produkt B Produkt B Produkt B Produkt C Produkt C >

Zwei Produktionslinien: auf einer Linie wird nur das Produkt A produziert, auf der
anderen Produkt B und C

AWF Produktionslogistik 04.2023 | 115



LEAN PRODUCTION - HEJUNKA

MALORG

CONSULTING
Beispiel einer Anpassung nach dem Hejunka-Prinzip:
Nachher:
—_— Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt —
| A i B i C i A i B i C i A i B i C i A
—_— Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt —_—
u A i B i C i A i B i C i A i B i C i A

» zwei flexible Produktionslinien, auf denen alle drei Produkte produziert werden

kdnnen
* Kleinere Losgrofen, um besser auf Schwankungen reagieren zu kbnnen

e Geht die Nachfrage von Produkt A um 30% zuriick, wird die Produktion nur mit 30%
/ 3 Produkte = 10% belastet

AWF Produktionslogistik 04.2023
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HEJUNKA: NIVELLIEREN & GLATTEN DER PRODUKTION b MALORG

Produkt
C

Produkt

C D

Produktionsablauf innerhalb einer Woche ohne geglaittete Produktion.

C C C| D C

Nach Einfiihrung von Heijunka: Produktionseinheiten werden in feste Produktionszyklen eingeteilt.

Durch weitere Verbesserung kiirzere Produktionszyklen.

AWF Produktionslogistik 04.2023 | 17



HEJUNKA: NIVELLIEREN & GLATTEN DER PRODUKTION 2~ MALORG

CONSULTING

HEIJUNKA

Realisi

Fiir eine Realisierung muss zunachst eine ,,Pitch Zeit” festgelegt werden.
Die , Pitchzeit” ist eine Taktzeit, die die Produktion steuert.
* Um auf den schwankenden Kundenbedarf einzugehen,

eignet sich die Einflihrung eines Hejunka Boards

80 | 8.1 8.2 83 | 84 8.5 9.0 9.1 1
{

Produkt
A

Produkt
B

Produkt
C

* Die Produktion wird hier durch Kanbankarten gesteuert.
In jedem Pitch (hier 10min) wird angezeigt, welches
Produkt produziert werden soll.

Vr. 004 mmmmssmmm Teile Nr.003
[ - o une | ~ =
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J~— MALORG
CONSULTING

MATERIALSTEUERUNG

Steuerung mit Fortschrittszahlen

Produktionsprogramm

R*h ’I (L) Fy F Fahrzeug-
ohteile- — : Vor- ' End- ' werk
Fertigung | Fertigung montage ]!> montage :[!>

Puffer Puffer Puffer

Produktionsprogramm

Puffer Puffer

Selbststeuernde Kanban-Kreislaufe

e Py Fahrzeug-
ohteile- | == . — Vor- || End- werk
R R R —

Puffer

Puffer

Puffer

Puffer

Puffer
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ABRUFSYSTEME

J~— MALORG
CONSULTING

S Kanban: Methode zur Produktionsprozessteuerung

“» orientiert sich an tatsachlichen
Verbrauch = Pull-Prinzip

“ ermoglicht Reduktion der Bestande

> kostenoptimale Steuerung
der Wertschopfungskette

S Zahlpunktlogik: physische
Erfassungsstellen im Produktionsfluss
» Uberwachung der Bestinden
» Automatisierung der Abrufe

> Automatischer Abruf durch
retrograde Entnahme

Grundlagen

Supermarkt
Montage

Lager
Rohmaterial

Lieferant Produktion Montage

ins -

5 - N

VAVLY2VLV,

Kanban

w«n,—

Lieferanten Kanban Transport Kanban Produktions-Kanban  Fertigwaren Kanban Kunden

An

Heizung
A18

KSta265

Von

Spritz-

maschine 23
KSt 2008

Stellplatz A38

/383

Dachleiste
Teil 82.786.7683

Inhalt:
‘. tU Ck Stellplatz: C83

Behélter: TH23 (blad¥pt/griin)
KanBan 3 van & Erstellt 20.Septemgr 2003 Aussteller: Thomson

Mwh 6 KanQSS Stek. = 336 Sick.

AWF Produktionslogistik 04.2023
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PULL-PRINZIPIEN 7=~ MALORG

CONSULTING

Kanban mit Anforderungsmenge Kanban mit Anforderungsmenge

wi17883

Sprtz- | bachleiste He;tgng
Teil 82.785.7883

12008 KSt3265

Inhalt:

Stelpatz A38 & ..
tellpa \/56 tUCk Steliplaz; C83
-
Behalter: TH23 (bladot/griin)
KanBan 3 vl Erstell 20 Septergy 2003 Aussteller: Thomson|

Math 6 KanQSG Stek. =336 Stek.

Produktion Halbfertig- Produktion Montage oder
produkte / EK C-Teile Verpackung
Entkopplungspunkt Lieferung
[] []
o e

e Zwei Kernregeln:
1. Esdarf nur gefertigt werden, wenn eine Aufforderung vorliegt
2. Es darf nur einwandfreies Material weitergegeben werden
= Ablésung der terminorientierten Steuerung durch eine bedarfsorientierte
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KANBAN 2~ MALORG

CONSULTING

" Inden50er Jahren bei Toyota in Japan entwickelt

> Kanban (jap.]
S ="Schild" oder "Karte"

Y Informationen Uber qualitativen oder quantitativen Inhalt eines Behalters, der an vorherige
Produktionsstufe weitergegeben wird und zugleich als Auftragsspezifikation dient

“» Prinzip

» Produktion in einer Produktionsstufe erst wenn eine Gibergeordnete Produktionsstufe Bedarf anmeldet
und entsprechende Zwischenlager erschopft sind
—>Pull-Prinzip

S Ziel

Y Lagerbestands- und Kapitalkostenreduktion sowie Einsparung von Lagerflachen durch
Fertigung/Montage bei konkretem Bedarf

» Eines der wichtigsten Instrumente zur Realisierung der Just in Time-Produktion
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KANBAN IN DER FERTIGUNG VON BREMSSCHEIBEN 2~ MALORG

CONSULTING

KANBAN Behalter

(elektronische) KANBAN Tafel

Poni Sewteme - . — |
f’)‘&;. i .'\E.‘ ¥ - il e b Ee e e A
Sptunts i | mer— |
— = L Im
}"_ — - TN . T —
e tema—— 5

=

LT 0L

KANBAN Karte

Esrtigurgsharde (aeib)
Bremsscheibe

A 21 Lackieckacte (rofl

Wam Bremsscheibe
Halle 48 OC
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TRANSPARENZ DURCH =7 MALORG

FERTIGUNGSBUCHUNG UND MATERIALVERFOLGUNG LORSOLTING
S Grundvoraussetzung fir Pull-Systeme: - E : :
Y Echtzeit-Informationen bzgl. Material- S ey .
verbrauch (Fertigungsriickmeldung) (T L 1
» Bestandssicherheit e s A LS L Fd

S  Null-Fehler-Prozesse

S Vorteile belegloser Systeme
» Hohe Qualitdt in den Abrufen
S  Fehlerfreie Materialbereitstellung

S Optimierung des Materialflusses &
Reduzierung des WIP-Bestandes

S Transparenz & Auskunftsfahigkeit
> Ruckverfolgbarkeit

Stapler-
leitsystem

Y Systeme .
» Barcode, Matrix-Code -
> RFID E

Fahrauftrag an Stapler
oder Routenzug

Riickmeldung
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ZIELE DER DISPOSITION UND PRODUKTIONSSTEUERUNG b g MALORG

Beruhigung!!
S Arbeitsbelastung glatten
> Pull-Prinzip

» Flexibilitat durch kleine
Losgrof3en
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TYPISCHE PROBLEMSTELLUNGEN
FUR PRODUKTION UND LOGISTIK

< MALORG
CONSULTING

Umfeld (z.B. Gesetze, ...)

Internes

Kapazitatsverdnderungen (+/-)

Vorschriften/
Gesetzesanderungen

Technologiewandel (Produkte
oder Maschinenpark)

Nachfrageschwankungen

Anderungen
Vorschriften/Gesetze

Neuentwicklungen
(Produkte)

Stiickzahlen/
Produktionsprogramm

Kapazitatsengpasse
Betriebsmittel

steigende KD-Anforderungen
(Lieferzeit, Kosten, Qualitat...)

| Kundenerwarungen (z.B. DLZ) |

neue Technologien
(Produkt/Fertigungsverfahren)

Harmonisierung
Fertigungsstrukturen

Veranderung Fertigungstiefe
->Make or buy

| Produktpalette |

| Ersatzinvestitionen |

Wechselnde
Rahmenbedingungen

| nicht ausreichende Flexibilitat |

| Logistikprozess unpassend |

Nicht Ausnutzen von
Synergieeffekten

| Kostendruck |

| Bestdande |

Flachenproduktivitat
optimieren

| Demographie |
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TYPISCHE HEMMNISSE BEI DER

OPTIMIERUNG UND REORGANISATION

Widerstande bei den Umstellungsaufwand
Mitarbeitern (Kosten)

Nachweis das positive
Effekte erzielt werden

BETRIEBSRAT

mangelnde Akzeptanz

o . RISIKO EINSCHATZUNG
bei Mitarbeitern

LIQUIDITAT
fehlende Problem- fehlende
[6sungskompetenz Problemtransparenz

Identifizierung von
Potentialen
(Schwachstellen &
Optimierung)

Storung der
Serienproduktion

fehlende Kapazitaten an
Engpdssen

Prioritaten des
Management

kurzfristiges Denken
(Instandhaltungsstau)

fehlende Vision /
Zielbild

fehlende bereichs-
Ubergreifende Ansatze

q

=< MALORG

CONSULTING
fehlende

- KULTUR
Personalkapazitat
fehlende
. BEREICHSDENKEN
Unterstitzung

freie Kapazitaten

Architektur

vorhandene
Gebaudestrukturen
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NACHSTE SITZUNGEN

J~—< MALORG

CONSULTING
S 11-Sitzung:  Lagersysteme
Gastgeber: 777
Termin: Sommer 2023
S 12-Sitzung:  Faktor Mensch & Team-Management

13-Sitzung:

14-Sitzung:

15-Sitzung:

Gastgeber: Vygon ?
Termin: Herbst 2023

Logistik-Kennzahlen

Gastgeber: 777
Termin: Frihjahr 2024

Innovation, Industrie 4.0, Digitalisierung

Gastgeber: 777
Termin: Mai 2024

Prozesssteuerung und Losgrof3enoptimierung
Gastgeber: 777
Termin: September 2024

%evry:fcme ‘? 40 X
mzr:{iﬂ%qqﬁ@v o
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Vielen Dank
fur lhre Aufmerksamkeit!
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