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Kurzvorstellung IWL
Betriebe

o Werkstatten fur Menschen mit
Behinderung

— Landsberg Rudolf-Diesel-Strafl3e

3 _ — Machtlfing
. ".. Le gen dle.
% of St o \Werkstatten fur Menschen mit
5 g in psychischer Behinderung
G — Landsberg Graf-Zeppelin-Straf3e
: — Minchen

— Machtlfing (eigenstandige
Abteilungen)

— iwentcasinos
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Kurzvorstellung IWL
Qualitatsanspruch

e zertifiziert nach
DIN EN ISO 9001:08.94
— seit Juli 1999

TUV

MANAGEMENT SERVICE

e zertifiziert nach
DIN EN ISO 9001:2008

— seit Marz 2009 1SO 9001

!
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Kurzvorstellung IWL
Produktion und Dienstleistungsbereiche

» Holzverarbeitung

* Metallverarbeitung

» Elektromontage & Kabelkonfektionierung
* THT - Platinenbestiickung

* Industrie- & Verpackungsmontage

* Hygieneverpackung

* Garten- & Landschaftspflege

* Raumpflege

» Business & Event Catering

» Biurodienstleistungen

!
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Kurzvorstellung IWL
Marken |

IWELC

MOBELSYSTEME
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Kurzvorstellung IWL
Marken Il

WENTCAszn0

: 1] ﬁu
i GIRTEN-Lik o 8

~ KATE
~{(7JRGENSUPPE
HT GINSAHNE
- ResarouiLe-
| \.  Genbse :
—~ Rost cepe, ™
© Kumswemspi=
W= ﬂ}_aﬂ?,_
= Ricoiia R0l

— EsprESS0

AFFOCATS

Dyt =
7 SO 7 Fraunhofer
IWAFL 1PA




Gliederung

® Kurzvorstellung Isar-Wirm-Lech IWL

® Kurzvorstellung Fraunhofer IPA

" Projektvorstellung
= Ausgangssituation und Aufgabenstellung
= Projektvorgehen

= Projektergebnisse

" Fazit

N —
8 A = Fraunhofer
IVAFL IPA
Kurzvorstellung Fraunhofer IPA
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Kurzvorstellung Fraunhofer IPA
Organigramm

Prof. Dr. -Ing. Engelbert Westkamper
Institutsleitung Prof. Dr. -Ing. Alexander Verl
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IPA

© Fraunhofer IPA 10

Kurzvorstellung Fraunhofer IPA
Geschaftsfeld Unternehmenslogistik und Auftragsabwicklung

Fabrik- und Logistikplanung

» Umsatz von ca. 10 Mio. € pro Jahr in der Beratung zu « Methoden und Werkzeuge zur Planung
den Themen Fabrikplanung, Logistik intern und extern. * Design von Hochleistungsfabriken
Produktionslogistik
» Einsatz von ca. 70 Mitarbeitern in den eng verbunde- « Effizientes (Kunden-) Auftragsmanagement
nen Themenfeldern. ¢ Schlanke Produktion und effiziente Geschafts-

prozessorganisation

¢ Logistikdesign fiir die Produktion

» Echtzeitfahige Produktion und Logistik

* Auswahl von produktionsnahen Informationssystemen
(ERP, MES etc.)

Lieferanten- / Kundenlogistik
¢ Lieferantenauswahl anhand Kosten-, Risiken- und
Wertschépfungsverteilung

» Durchfuhrung von Fabrik- und Logistikplanungen
seit Uber 25 Jahren.

Zuliefernetzwerk ‘ « Lieferantenmanagement und -entwicklung
T 25 * Planung + Steuerung von Beschaffungsprozessen zur
.‘ Optimierung der Lieferanteneinbindung

» Variantenmanagement
« Optimierung Distributionslogistik

Netzwerklogistik
* Planung und Steuerung in Produktionsnetzwerken
« Optimierte Werkschdpfungsverteilung in Netzwerken
* Geschaftsprozessoptimierung in Prod.-netzwerken
Supply Chain Management « Modellierung, Visualisierung + Simulation von Netzwerken
* Machbarkeitsstudien, Planung + Realisierungsbegleitung
fur Lieferantenparks, Industrieparks

e
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Ausgangssituation und Ziele aus IWL-Sicht |

* Entwicklung moderner und qualifikationsfoérdernder Arbeitsplatze fur
behinderte Menschen, die sich an den Standards eines fortschrittlichen
Produktionslayouts messen.

» Entwicklung neuer Konzepte zur Arbeitsplatzgestaltung in Werkstatten fir
behinderte Menschen im Montage- und Verpackungsbereich

* Implementierung arbeitsintegrierter Lernumgebungen (AiL) zur
Sicherstellung und Weiterentwicklung der Qualifikation und Kompetenzen
behinderter Menschen, auch in einem klassischen
Montage/Verpackungsbereich.

— Um sich den Anforderungen eines gewandelten Arbeitsmarktes, den Anspriichen
der Inklusion stellen zu kénnen, brauchen die Werkstatten fir behinderte
Menschen tragfahige Konzepte der beruflichen Bildung und Férderung. Von
grol3er Bedeutung sind vor allem neue Formen der Arbeitsorganisation, die dem
behinderten Menschen mehr Verantwortung und Leistungsmoéglichkeiten

Ubertragt.

JJ‘
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Ausgangssituation und Ziele aus IWL-Sicht Il

* Gemeinsam mit Fachleuten, die nicht aus dem Bereich der WfbM kommen,
die gelebte Praxis neu zu analysieren und Konsequenzen zu entwickeln.

» Optimierung von Arbeitsumgebungen auch unter Beachtung moderner
Konzepte, wie
— Téatigkeitsvielfalt
— Ganzheitlichkeit
—  Wichtigkeit
— Autonomie
— Feedback

* Ein Pilot um die Diskussion der Gestaltung moderner und
qualifikationsférdernder Produktionslayouts in den Betrieben der IWL voran
zu bringen.
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Aufgabenstellung und Projektziele im IPA-Projekt

Neugestaltung der Montagearbeitsplatze sowie der Lager- und Materialflussorganisation im
Produktionsbereich ,Medizintechnische Hygieneprodukte* des IWL-Standortes Machtlfing am
Beispiel ,Mischer-Produktion®.

Aufgaben-
stellung

Fokus , Logistik / Produktionsorganisation®
- Prozesssicherheit (insbesondere Produzieren der geforderten Produktqualitat)
- Flexibilitat (insbesondere Termine, Kapazitaten)
- Reduzieren von Bestanden und Durchlaufzeiten
- Reduzierung der Suchaufwendungen
durch - erhohte Transparenz bzgl. Ablaufe und Bestande
- schlanke, sichere Ablauforganisation
Projekt- - angepasste Produktionsplanungs- / -steuerungslogik (Planungsmethoden / -werkzeuge....)

Ziele
Fokus ,Layout- und Arbeitsplatzplanung*

- Steigerung der Ergonomie an den Arbeitsplatzen
- ,Industrienahe” Gestaltung der Arbeitsplatze (-> erleichterte Eingliederung in ersten Arbeitsmarkt)
- Reduzierung der Suchaufwendungen
- Prozesssicherheit (insbesondere Produzieren der geforderten Produktqualitét)
durch - ergonomisch und ,industrienah” gestaltete, flexibel nutzbare Arbeitsplatze
- klar strukturierte Materialflisse
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Projektphasen
Juli 2009 Jan 2010

Ldésungskonzept , Logistik"
Potenzialanalyse mit Schwerpunkt
Materialfluss- und Lagerorganisation

MaRnahmen-
plan

Projekt-
planung

ARBEITSPAKETE

Lésungskonzept
“Arbeitsplatzgestaltung und Montagelayout”

v v v

I
|
%) |
= S , | P - Zeitliche
o Projektziele, Darstellung der IST-Ablaufe |} [Konzept fiir die zukiinftige Gestaltung der .
o - . . . . B Reihenfolge der
Projektteams, »Material- + Informationsfluss®, |1 |- Materialfluss- und Auftragsabwicklungsprozesse
O] : . 1 . x Konzept-
o Projektplan Aufzeigen von Schwachstellen |, [- Arbeitsplatze und des Montagelayouts -
L : realisierung
|
1
I
I
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Projektplanung .--
Analyse des Unternehmens zur Ableitung der Ziele und Anforderungen

Die Produktionsorganisation und die Produktionseinrichtungen / Betriebsmittel sind an das Unternehmen
und dessen Umfeld anzupassen.

IWL-Industriedienstleistungsangebot:
= Holz

= Metall

= Elektromontage

= Industriemontage und Verpackung

= Hygieneverpackung

z. B. - Rocatec
- Maxicup

Ziele, Anforderungen und
Restriktionen

fiir die Produktionsorganisation

19 S = Fraunhofer
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Potenzialanalyse
Der Auftragsabwicklungsprozess im Ist-Zustand

p
20 Foe) Z Fraunhofer
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Potenzialanalyse
Aspekte bei der Bewertung der bestehenden

Auftragsmanagement- bzw. Logistikprozesse / -strukturen

fehlende / widersprichliche
logistische Zielsetzung

unklare ‘ divergierende
Schnittstellen ‘ I Akteursinteressen

Haufige Ausldser von
unzureichender
Zielerfallung in

Auftragsmanagement

und Logistik

inkonsistente “

fehlendes
Verantwortlichkeit “

Logistikverstandnis

fehlerhafte I ‘ fehlende / unpassende
Parametrierung ‘ Visualisierung

ungenugende Qualitat der
Stamm- und Bewegungsdaten
In Anlehnung an H.-H. Wiendahl

N
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Potenzialanalyse
Identifizierte Schwachstellen

Materialflussorganisation

- Komplexer Materialfluss tber
verschiedene Raume und Stockwerke
- Materialbereitstellung durch
Gruppenleiter

- Keine durchgéngige Abbildung von
Auftrégen im System

Identifizierte
Schwach-
stellen

Kapazitatsplanung

- Keine Kapazitatsplanung durch das
System in Gebrauch - AV stimmt
Kapazitaten mit den jeweiligen
Gruppenleitern mindlich ab

"

Lagerorganisation

- Es findet keine Berechnung der
Bestellmengen statt > Bestellmengen
mit Reichweite von 3 Monaten

- Der Sicherheitsbestand betragt 3 — 6

Monate

Arbeitsplatzgestaltung

- In der Montage werden die
Produkte an grofRen Tischen
montiert

- Es findet keine Qualifizierung der
Beschaftigten im
Montagebereich statt

22
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Materialflussorganisation
Der Produktionsprozess und seine Anforderungen

Produktionsprozess Mischer

Mischer in
Clip-Box
einlegen

Mischer +

Clip-Box
prifen

Falt-schachtel
prufen+ falten

Falt-schachtel
bereitstellen

Clip-Box

Clip-Box ;
schlieRen

prifen

—

Falt-schachtel
schlieRen

Clip-Box in
Falt-schachtel

Drucktest Faltschachtel,

Priifen der Farbe Rl I

etikettieren

Etiketten
drucken

(Stichprobe)

Keine
Forderungen

Faltschachtel in
Umkarton+
Etikettenkontrolle

Lage Falt- Umkarton
schachteln chlieRen+kleb
prifen en

Umkarton
alten + kleben

o] Palet-tieren
etiket-tieren

AulRerhalb des
Grau-Bereichs
gefordert

23
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Materialflussorganisation
Lésungsvarianten zur Zuordnun

Szenario 1: Standard
Arbeitsplatz 1

g von Arbeitsgangen zu Arbeitsplatzen

Arbeitsplatz 2 [ Arbeitsplatz 3

. . . Falt- Falt-
Mischer gl Clip-Box el Clip-Box Falt- Umkarton| | schachtel | | schachtel | [Umkarton Umkarton
" Clip-Box . ——— > schachtel  in Falt- schachte] ———————— / ¢ ! etiket-
prifen : schlieRen . falten etiket- in schlieBen 4
einlegen falten schachtel schlieBen / tieren
tieren Umkarton
Szenario 2: Uben von Etikettieren
Arbeitsplatz 1 Arbeitsplatz 2 AP 3 [ Arbeitsplatz 4 ]
. . ) Falt- Falt-
Mischer  Mischer in Clip-Box ol iz Rl schachtel Umkarton | | schachtel | |[Umkarton| |VTkarton
" > Clip-Bo® ’ ——— > schachtel » in Falt- » schachte]| —————— . ¢ / etiket-
prifen ; schlieRen ’ etiket- falten in schliel3en i
einlegen falten schachtel schlieBen / tieren
tieren Umkarton
Arbeitsplatz 1 Arbeitsplatz 2 [ Arbeitsplatz 3 | Arbeitsplatz 4
i i ; Falt- Falt-
Mischer Mlgcher n Clip-Box Falt- QIlp-Box Falt- Umkarton| | schachtel | [ schachtel Umkarton Uml_<arton
" Clip-Box ’ —— > schachtel  in Falt- schachte] ————— / ; ) etiket-
prifen ; schlieRen " falten etiket- in schlieRen /
einlegen falten schachtel schlieBen . tieren
tieren Umkarton
Szenario 3: Erhdhte Komplexitat
Arbeitsplatz 1 [ Arbeitsplatz 4 ]
. ) . Falt- Falt-
[l Mischer Mlgcher n Clip-Box (.:“p'BOX el Umkarton | | schachtel| [ schachtel | |Umkarton Uml_(arton
schachtel " Clip-Box ’ in Falt-  schachtel ) : / etiket-
priifen A schlieRen . falten etiket- in schlieRen /
falten einlegen schachtel schlieRen / tieren
tieren Umkarton
Dunkelgrau-Bereich gefordert Grau-Bereich gefordert I:l Keine Forderungen I:l AuRerhalb Grau-Bereichen gefordert
o.‘ ~1 —
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Materialflussorganisation
Lésungsvorschlag

Idee:

- Variable Layoutgestaltung
- Sichtkontakt
- Teamarbeit

- Einzelarbeitsplatz

- Entnahmebehéalter

|:| Behélter fur fertiges Produkt

|:| Bereitstellung am Arbeitsplatz

Notwendige Schritte zur Umsetzung:

Moégliche Anordnung der Einheiten

Q@. Sichtkontakt
/.
Weg flr Logistik | _{  Einzel-
arbeitsplatz

]

X

Aufteilung des Produktionsprozesses in Arbeitsgénge, die von einem Beschaéftigten an einem

Arbeitsplatz zu bewéltigen sind, unter Berticksichtigung der Hygienebedingungen
(evtl. mehrere Varianten je nachdem, welche Beschéftigten am Produktionsprozess beteiligt sind)

Evtl. Anpassung der Anordnung (Layout)

Festlegung, ob Materialfluss Giber mehrere Tische zweckmafRig ist
Evtl. Anpassung der Anzahl bendtigter Arbeitsplatze unter Berticksichtigung der Taktung

ol =
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Materialflussorganisation
Festlegung der Anordnung

6€9m 0Em 0ea

Weg flr Logistik

- Behalter fir Mischer Ablage fur Clip-Boxen

- Ablage fur Faltschachteln

H Palette fur Fertigware

I:l Behalter fir verpackte Mischer
I:l Behalter fir Fertigprodukt

]

An 5 Tischen erfolgt die Vormontage der Clipboxen

Fertig verpackte Mischer in Clip-Boxen werden jeweils in Behalter
(gelb) bereitgestellt

Diese Behélter werden dann an den Endmontage-Tisch gebracht,
bei dem die Verpackung in die jeweiligen Faltschachteln erfolgt.

Die Faltschachteln kommen dann in den griinen Behélter fiir die
nachfolgenden Prozessschritte

Faltschachtel etikettieren

Umkarton falten

Faltschachtel in Umkarton

Umkarton schlieBen

Umkarton etikettieren und auf Palette legen

26
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Materialflussorganisation:
Anordnung der Arbeitsplatze im Layout
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Kapazitatsplanung

Handlungsfeld , Termin- und Kapazitatsplanung”

Schwachpunkt:

« Kalkuliert wird meist in Excel, da die Kalkulation in
ABAS als sehr aufwandig bewertet wird. Dies riihrt
daher, dass oft keine Rohmaterialpreise angelegt sind
und die Forecasts und Dispoparameter nicht im
System gefiihrt werden.

« Sicherheitsbestand von 1-2 Bestellungen (ca. 3-6
Monate)

« Bestellung nach Bedarf mit einer Bestellmenge, die
einer Reichweite von ca. 3 Monaten entspricht.

« Keine Berechnung der Bestellmengen unter Lager- /
Bestellkostenaspekten (betr. Kostensatze fehlen)

Auswirkung:

* Excel-Kalkulation:
- dez. Anwendung: Datensicherung?
Zugriff fur GF etc.?
- mehrfache Pflege gleicher Daten

LOésungsideen:

» Aufwand / Nutzen von
Kalkulation in ABAS prufen

* Reduzierung von Sicherheits-
bestand und Bestellmenge und
Lagerbestande durch Anderung
der Bestellpolitik

* Hohe Lagerbestande, Gefahr von
Ladenhitern bei Nachfrageriickgang

« keine Beschaffungskosten-orientierten
Dispo-Verfahren einsetzbar

« Bestell- und Lagerkostensatze
ermitteln

*Da in ABAS keine Kapazitatsplanung in Gebrauch ist,
stimmt AV mit den jeweiligen Gruppenleitern mindlich
ab, ob die Kapazitaten ausreichen.

» Termin- und Kapazitatsplanung
in ABAS aufbauen

« Keine Transparenz fur die Geschéafts-
leitung bzgl. der Kapazitétssituation

« Verwendung der Begriffe Fertigungs- bzw.
Betriebsauftrag ist nicht eindeutig geklart

« Materialbereitstellung erfolgt im Normalfall durch Grup-
penleiter, da im heutigen Prozess eine Mat.-bereitstel-
lung durch Beschéftigte zu unsicher (z. B. Einhaltung
FIFO-Prinzip, richtige Zuordnung Fert.-auftrag)

« keine klare Definition des Prifprozesses

« Lagerauftrage nicht in ABAS abgebildet

——— e e

« Gefahr von Missverstandnissen * Begriffe definieren

» Materialbereitstellungsprozesse
einfacher+ sicherer gestalten

* Belastung der Gruppenleiter mit evtl.
delegierbaren Arbeiten

« Prufprozesse prazisieren

* Auch Lagerauftrage in ABAS
fuhren (mit Dummy-Kunden

» Gefahr von Ausschuss, Kundenreklam.

» Unterschiedliche Prozesse fir kunden-
auftrags- und lagerbezogene Fertigung

|
|
}
|
}
}
|

etc.)
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Kapazitatsplanung
Losungsvorschlag , Qualifikations- / Leistungsprofile” — Beispiel

Mischer einlegen (, Montage")

Stunden-
aquivalent
/ Schicht

Leistung /
Std.
(Stuck)

Qual.-
gruppe

Leistungs-

Srad (50) Std.

(Stiick)

Team 5 43 85 6 35

| Team 2 (Maier)

C— Auftrag 1
== Auftrag 2

Maier m— Abwesend

Schmid ]

Miiller

Leistung /

Verpacken

Leistungs-
grad (%)

Mitarbeiter
Team 1 (Muller)

Team 3 (Kunz)

Team 5 (Schmid) Ja _ 4

Kapazitatsangebot
(Std. / Schicht)

Material bereitstellen

Stunden-
aquivalent
/ Schicht

Stunden-
aquivalent
/ Schicht

Leistung
/ Std.
(Stuck)

Leistungs
-grad (%)

Anwesen-
heit

Kapazitat
»Montage*
(Std. / Schicht)

Kapazitat
Verpacken
(Std. / Schicht)

Kapazitat Mat.-

bereitstellung
(Std. / Schicht)

Ja

Ja

13 7 2

Kunz

Heinze

T T T T T T
Zeit (z.B. Stunden,
21
Tage etc.)

* Planstiickzahl der hdchsten Qualifikationsgruppe
** umgerechnetes Kapazitatsangebot im Verhaltnis zur hochsten Qualifikationsgruppe

© Fraunhofer IPA
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Lagerorganisation

Handlungsfeld , Bestellpolitik / Materialdisposition* (exemplarisch)

Auftragsabwicklungsprozess: Identifizierte Schwachpunkte im Uberblick 1/n

Schwachpunkt:

« Kalkuliert wird meist in Excel, da die Kalkulation in ABAS als sehr

aufwéndig bewertet wird. Dies riihrt daher, dass dft keine
Rohmaterialpreise angelegt sind und diie Forecasts und
Dk

nicht i

werden.

Auswirkung:

Losungsideen:

* Bxcel-Kalkulation:
;;Fiii:f)memmg:mmmdem\g?mrmmr <A / r1von Kalkuation in

- mehrfache Pflege gleicher Daten

ABAS priffen

Monate)
« Bestellung nach Bedarf mit einer Bestellmenge,

« Sicherheitsbestand von 1-2 Bestellungen (ca. 3-6 }

die einer Reichweite von ca. 3 Monaten entspricht.

+ Hohe Lagerbesténde, Gefahr von
Ladenhtitern bei Nachfragertickgang

+Reduzierung von Sicher-
heitsbestand, Bestellmenge
und Lagerbesténde durch
Anderung der Bestellpolitik

* Keine Berechnung der Bestellmengen urter Lager- /
Bestellkostenaspekten (betr. Kostensétze fehlen)
« Dain i a inGebrauchi

stimmt AV

} « keine Beschaffungskosten-crientierten Dispo- ]’ * Bestell- und Lagerkostensétze

mit den jewil b, ob die Kapazi
ausreichen.

+ Verwendung der Begiffe Fertigungs- bzw. Betriebsauffirag ist
nicht eindetig geklart

daim heutigen Prozess eine Met.-bereitstellung durch

« Materialbereitstellung erfolgt im Normalfall durch Grupperleiter, }

Beschéftigte 211 unsicher (z. B. Einhaltung FIFO-Prinzip, richtige

Zuardrung Fert.-aufirag)
« keine Kare Definition des Priifprozesses

Verfahven einsetzbar ermitteln
1 [+ Keire Transparenz fir die Geschéfts-eitung *+ Temin- und Kapazitétsplanungin
bzg. der Kapazitétssituation ) )
} « Gefahr von Missversténdnissen } + Begife definieren
* Belastung der Grupperleiter mit evtl. « Materialbereitstellungsprozesse:
delegierbaren Arbeiten einfacher+ sicherer gestalten

} * Gefahr von Ausschuss,

s

Definierte Planungsziele
Fokus , Logistik / Produktionsorganisation®
- Prozesssicherheit (insbesondere Produzieren der geforderten Produktqualitét)

- Flexibilifat(in

- Reduzierung der
durch

Kapazitaten)

endungen

- erhéhte Transparenz bzgl. Ablaufe und Bestand

(Basis: aktuelle Bewegungs- und Stammdaten)

- schlanke, sichere Ablauforganisation

- angepasste Produktionsplanungs- / -steuerungslogik
(Pl.-methoden, -werkzeuge....)

Fokus ,Layout- und Arbeitsplatzplanung”
- Steigerung der Ergonomie an den Arbeitsplatzen

- ,Industrienahe” Gestaltung der Arbeitsplatze zur Erleichterung der
Eingliederung in den ersten Arbeitsmarkt

- Reduzierung der Suchaufwendungen
- Prozesssicherheit (insbesondere Produzieren der geforderten Produktqualitat)

durch

- ergonomisch und ,industrienah” gestaltete, flexibel nutzbare

Arbeitsplatze
- klar strukturierte Materialfliisse

Gesamtbestandskurve 2008

—Gesambestandskurve 2008

200000000

150000000

100000000

Mischer-Besténde bei
bisherigem Bestellverhalten

50000000

Durchschnittsbestand: 1.279.800 Stiick
max. Bestand: 2.487.000 Stiick

o) L
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Lagerorganisation -
Bewertung der Bestellszenarien im Uberblick
. Bestell- Bestell- Bestande . .
Bestellszenario . . Nachteile
zeitpunkt menge (Stuck) il
Bisheriges Bestellverhalten 2 - 4 x jahrlich variabel MW: 1.279.800 |Wwenige Bestellungen - Bestellung sehr hoher Mengen
Max. 2.487.600 - sehr hohe Bestandsspitzen
nach den Lieferungen
Bestellrhythmusverfahren jeweils Quartals- | feste Menge MW: 983.214 |wenige Bestellungen - Schleichende Bestands-
anfang Max. 1.897.840 erhohung / -reduzierung
- hohe Bestandsspitzen nach
den Lieferungen
Bestellrhythmusverfahren jeweils Quartals- | Lagerauffiillung MW: 861.714 |- Wenige Bestellungen (4x) - hohe Bestandsspitzen nach
mit Bestandsobergrenze anfang bis zur Bestands- | Max. 1.334.000 |- Keine schleichende Bestands- |den Lieferungen
obergrenze erhéhung / -reduzierung
Bestellrhythmusverfahren Je Produkt: Lagerauffillung | MW: 838.325 |- GleichmaRiger Bestandsverlauf|. mehr Bestellungen (8 mal)
mit variierendem Bestellzeit- | periodisch, jedoch | bis zur Bestands- | Mmax. 1.267.600
punkt + Bestandsobergrenze | zeitversetzt obergrenze
Bestellpunktverfahren nach Erreichung | feste Menge Mw: 773.388 |- Niedrige Bestandsspitzen nach | viele Bestellungen
eines def. Melde- | (bzw. Vorliegen | Max. 1.321.840 |den Lieferungen (jede Farbe wird einzeln
bestandes der erforderlichen -GleichmaRiger Bestandsverlauf [pestellt)
Basis-Infos: opt. - bessere Ausrichtung auf
Bestellmenge) Bedarfssituation
Gesamtbestand Bestellpunktverfahren
I I
- — —=
Bestellszenario 5 — Bestellpunktverfahren: N\ n . A N = —
Bestellzeitpunkt: nach Erreichung des Meldebestandes  i— —
Bestellmenge: feste Menge \‘l \\], \\II \\1’ \VI \'\\ ; 1 =TT
Durchschnittsbestand: 773.388 Stiick T — S —
- ? Mischer weill E
s;@ e e gy e : :

= Fraunhofer

IPA




Lagerorganisation )) )

Verfahren der Materialdisposition im Uberblick

Empfohlenes Dispositionsverfahren : Empfohlenes Dispositions-
fur hoherwertige Materialien bzw. 1
|

Materiali : verfahren fur Mischer, Clip-
aterialien mit unstetem Verbrauch ) . .
it ! Dispositionsverfahren Boxen, Etiketten,
R Kartonagen etc.
//_ ________________________ -
- ‘ - = -~ ~ ~
.~ bedarfsgesteuerte =~
4 . ..
/ Disposition
. Auftragsgesteuerte Plangesteuerte Verbrauchsgesteuerte
So Disposition Disposition - Disposition
Einzelbedarfs- Sammelbedarfs- Bestellpunkt- Bestglirhythmus-
disposition disposition verfahren erfahren

In Anlehnung an: Hartmann 1993

32 "3‘ Z Fraunhofer
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Arbeitsplatzgestaltung
Identifizierte Schwachpunkte im Uberblick (exemplarisch) ) )

In der Montage werde die Produkte an grof3en Tischen montiert
» Eine ergonomische Materialbereitstellung ist nicht vorhanden
» Die grol3en Montagetische férdern die Losfertigung und das Abstellen von
.Montagefremden* Sachen
» Keine ergonomische Bereitstellung von Betriebsmitteln (Schrauber, Zange).
Dies fordert Verschwendung in Form von ,Suchvorgangen®.
» Es herrscht keine Transparenz beziglich des Montagevorgangs
» Probleme im Montageablauf werden spéat erkannt
= Arbeitsanweisungen liegen teilweise von Behdltern verdeckt auf den Tischen
» Qualitatsprobleme
= Eine Qualifizierung der Beschéftigten im Montagebereich findet nicht statt (keine
Lerninseln vorhanden)
= Keine Aufteilung der Tatigkeiten (Trennung Montage und Logistik)
» Mogliches Qualifizierungspotenzial

4
|

33
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Arbeitsplatzgestaltung

Lésungsvorschlag Z )

Idee: Moglicher Montageplatz
- Flexible Arbeitsplatze

- Rollbare Arbeitstische und Stuhle

- Hohenverstellbar je Mitarbeiter bzw. Tatigkeit

- Behalter in variablen GréRen zur Bereitstellung der
Verbauteile direkt auf dem Tisch

- Bereitstellflachen bzw. Abholflachen auf beweglichen Wéagen Bei der Arbeitplatigestaltung sind

- Visuelle Arbeitsanweisungen an allen Arbeitsplatzen zum ergonomische Grundsatze, wie z: B. die
schnellen Umriisten Auslegung des Greifraumes, zu betrachten.

Notwendige Schritte zur Umsetzung: CI
» Festlegung des Arbeitsinhaltes eines Arbeitsplatzes
(Input aus Materialflussorganisation)
e Ermittlung der Behélteranzahl und der Behaltergrof3en an _
den verschiedenen Arbeitsplatzen F
» Berechnung der Bereitstellflache, falls notwendig i
e Festlegung der Anordnung (Layout)
I entnahmebehalter |:| Behalter fiir fertiges Produkt |:| Bereitstellung am Arbeitsplatz
D) =
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Arbeitsplatzgestaltung
Mal3e des Montagetisches und Behalter fir Materialbereitstellung ) )
Flache fur Material- MaRe Montagetisch: Clin-Box
bereitstellung (Clip-Boxen, B: 900 mm P!
Behilt t . (vertikal)
ehalter, etc.) / T: 700 mm
Arbeitsflache
Mischer | _— Geflllte Clip-Box
/
/
Mal3e Behalter: Mal3e Behalter:
B: 400 mm B: 400 mm
T: 600 mm T: 600 mm
S =
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Arbeitsplatzgestaltung

Prinzipskizzen: Wéagen fur den Transport -'

Verstellmoglichkeit der
Neigung flr ergonomischen Arbeits-

an-

Zugriff auf die Mischer weisung

\ Montagetisch

/ Hohenverstellung

I

© © © ©
o) L —
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Gliederung
" Kurzvorstellung IWL
¥ Kurzvorstellung IPA
" Projektvorstellung
= Ausgangssituation und Aufgabenstellung
= Projektvorgehen
= Projektergebnisse
" Fazit
o\ L —
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IPA: Erfahrungen im Projekt und Ideen fir die Durchfiihrung zukinftiger Projekte

* In den konzipierten Soll-Prozessen den Beschaftigten mehr Verantwortung
Ubertragen
(kdnnen oftmals hoherwertige Tatigkeiten ausiiben als ihnen von extern zugetraut
wird)

» Beschatftigte (behinderte Mitarbeiter) systematisch in die Losungsentwicklung
einbeziehen

 Die Mitarbeiter und ggf. auch Fihrungskrafte, sofern sie keine aktuelle Industrie-
Erfahrung haben, zu Projektbeginn systematisch in die dort aktuell angewandten
Produktions- und Organisationsstrukturen einflhren.

38 SO ~ Fraunhofer
IWAFL IPA

ay

IWL: Erfahrungen im Projekt und Ideen fir die Durchfihrung zuklinftiger Projekte

» Professionalisierung der Prozesse bzgl. Materialfluss, Lagerorganisation
und der Arbeitsplatzgestaltung (Layout)

* Berticksichtigung sowohl von Optimierung von Produktionsprozessen als
auch Qualifizierungs-Aspekten bei der kinftigen Planung

» Mogliche Optimierungspotenziale werden bereits in der Planungsphase mit
einbezogen (bspw. durch externe Unterstiitzung)

39 = Fraunhofer
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Fazit

Unsere fachlichen Projektergebnisse

> Flexibles, modular aufgebautes Losungskonzept zur
- Arbeitsplatzgestaltung,
- Lager- und Materialflussorganisation

» Detailkonzept fir Mischer-Montage und -Verpackung

> Leitfaden zur Anpassung von Arbeitsplatzen sowie Lager- und Materialflussorganisation auf
zuklnftige Produkte

ot =
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Vielen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit

Wir freuen uns
auf Ihre Fragen

—
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