CASE STUDY

Unternehmen der Automobil- und Verfahrensindustrie f

Softwaregestiutzte Layoutplanung und Materialflussoptimierung

UNTERNEHMEN

Das mittelstandische Unternehmen entwickelt und fer-
tigt hochwertige Filtrationsproduckte und -module fir
die Automobil-, Umwelt- und Verfahrenstechnik mit
Uber 400 Mitarbeitern an vier Standorten. Anwen-
dungsgebiete sind u.a. die Bereiche Fahrzeugsicher-
heit, Abgastechnik, Raffiniere, Gebaudetechnik, In-
standhaltung und Abwassertechnik.

Das expandierende Unternehmen zahlt heute zu den
weltweit flhrenden Anbietern von Fahrzeugsicher-
heits- und Abgastechnologie fir Fahrzeughersteller
und grofe Tier1-Unternehmen.

UNTERNEHMEN IN ZAHLEN

=  Umsatz: 45 Mio. €
= Standorte weltweit: 4
=  Anzahl Mitarbeiter: 400

Projektstandort

= Anzahl Mitarbeiter: 100

= Filtereinheiten pro Jahr: 40 Mio.
=  Werksflache: 4500 m?

= Maschinen und Anlagen: 130

HERAUSFORDERUNG

Der bestandig wachsende Kundenkreis sowie die ste-
tige Entwicklung neue Anwendungen fuhrten neben ei-
ner Steigerung des Produktionsvolumens zu einer Er-
weiterung des Produktportfolios. Die zusatzlich not-
wendigen Fertigungskapazitaten waren in dem bereits
voll ausgelasteten Werk am Standort in Ungarn nicht
vorhanden. Die Herausforderung bestand darin, die
gewachsenen Werkstrukturen so zu optimieren, dass
zusatzlich 20 Prozent an Fertigungsflache, Ausristung
und Personal integriert werden kdnnen.

Mit dem Ziel die bestehende Werkstruktur effizienter
zu nutzen und die bekannten Neuprojekte vollstandig
zu integrieren, entschied sich das Management zu-
nachst flr eine konzeptionelle Reorganisation des
Fabriklayouts.

VORGEHENSWEISE

Das Projekt startete mit einer vierwdchigen Konzepti-
onsphase, in der zunachst der Zustand des aktuellen
Layouts softwaregestitzt aufgenommen wurde.

Auf der Basis des Ist-Layouts und unter der Berick-
sichtigung eines optimalen Wertstroms hat factorP ge-
meinsam mit den Mitarbeitern vor Ort das zukunftige
Fabriklayout entwickelt. Neue Anlagen und Maschinen
wurden integriert, Materialfliisse bestimmt und Arbeits-
ablaufe definiert.

Zum Ende der Konzeptionsphase sind konkrete Maf3-
nahmen fiir die Umsetzung des neuen Layouts festge-
legt, abgestimmt und terminiert worden.

AUFNAHME DES AKTUELLEN LAYOUTS

Fir die Aufnahme des bestehenden Layouts wurden
Gebaudestrukturen, Maschinen und Anlagen sowie
Lager-, Transport-, Frei- und Nebenflachen mafistabs-
getreu aufgenommen und softwaregestitzt in 2D als
auch in 3D modelliert.

Abbildung 1: 3D-Modellierung des Fabriklayouts

Abbildung 2: 2D-Modellierung der Werkshallen inkl. Materialflisse
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Die Materialflisse sind inklusive BehaltergroRen und
Transportressourcen fir tUber 80 Prozent des gesam-
ten Produktionsvolumens abgebildet worden. Die
Transportintensitaten wurden aus dem bestehenden
Produktionsprogramm ermittelt.

Um eine Vergleichsbasis flr zukunftige Layoutvarian-
ten zu generieren, wurde das Ist-Layout mit quantitati-
ven Kennzahlen bewertet:

= Flachennutzungsgrad in Prozent:

Relativer Anteil der Fertigungsflachen zu Lager-,
Transport-, Neben- und nicht nutzbaren Freiflachen

= Transportintensitat in Kilometern:

Ermittelt aus den Transporthaufigkeiten und den
zuruckgelegten Distanzen

= Lagerkapazitat in Quadratmetern und Stellplatzen

ENTWICKLUNG DES ZUKUNFTIGEN LAYOUTS

Unter der Einbindung von Mitarbeitern aus den Berei-
chen Produktion, Logistik und Technik/ Instandhaltung
wurden in mehreren Workshops unterschiedliche Sze-
narien im Layout live durchgespielt. Wahrend der Op-
timierung lag der Fokus auf der materialflussorientier-
ten Anordnung von Maschinen und Lagerplatzen unter
Einbezug von Lean-Methoden. Verstdlie gegen die
Einhaltung von Sicherheitsabstadnden zwischen Ma-
schinen und Anlagen sowie die unzureichende Dimen-
sionierung von Arbeitsraumen wurden durch die mal-
stabsgetreue Abbildung und der softwaregestitzten
Analysetools sofort sichtbar. Durch die direkte Abbil-
dung von Optimierungsmalinahmen im Fabrikmodell
war das Projektteam in der Lage in kurzer Zeit ver-
schiedene Layoutvarianten zu entwickeln.

Abbildung 3: Arbeitsraumgestaltung und Priifung von Sicherheits-
absténden

Anderungen im Vergleich zum Ist-Layout wurden an-
hand der Kennzahlen direkt bewertet und gemeinsam
abgestimmt. Folgende Verbesserungen wurden um-
gesetzt:

» Kompakte und materialflussorientierte Neuanord-
nung von Maschinen und Anlagen

= Starkere Trennung von Produktion und Logistik

» Reduzierung von bestehenden Lager- und Puffer-
flachen

= Verlagerung von administrativen Bereichen aus der
Fertigung

Maschinen und Anlagen flr zukilnftige Projekte wur-
den parallel zu den Optimierungsmal3nahmen inte-
griert. Dabei stellten die Projektbeteiligten sicher, dass
der zusatzliche Kapazitatsbedarf an Lagerplatzen op-
timal abgedeckt ist und bestehende Verkehrsflachen
ausreichend dimensioniert sind.

Das Projektteam hat durch die sehr gute Zusammen-
arbeit der Mitarbeiter vor Ort und factorP als unterstut-
zender Partner die Konzeptionsphase erfolgreich ab-
geschlossen. Gemeinsam wurde eine effiziente Infra-
struktur geschaffen, welche die anstehenden Neupro-
jekte vollstandig integriert und den Gesamttrans-
portaufwand reduziert.

Potenziale der Konzeptionsphase
Vollstéandige Integration aller Neuprojekte
Steigerung des Flachennutzungsgrads
um 28%

Erhéhung der Lagerkapazitat um 26%

Reduzierung des
Gesamttransportaufwands um 12%




