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Sachsen-Anhalt — Tor zum Osten:

G-Com — weit mehr als eCom

Ein Interview mit Landesverkehrsminister
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Von Toni H. Almert, Prof. Volker Brautigam und Michael Puder

Wihrend unserer Unterstiitzungsprojekte zur Logistik-
und Produktionsoptimierung stellten wir fest, dass es
von groRem Nutzen ist, wenn Unternehmen iiber einen
sogenannten Flichennutzungsplan ihre Wertschop-
fungsanteile strategisch ausrichten und langfristig sowie
nachhaltig steigern. Speziell fiir den Mittelstand lohnt
es sich, die Produktions- und Logistikflachen zu doku-
mentieren und eindeutig aufzuteilen. Dies ist durch eine
Layout- bzw. Flussiibersicht, eine Werkskartographie
oder iiber einen Flichennutzungsplan in Kombination
mit Produktivititskennzahlen moglich.

Eine unserer Meinung nach wichtige Kennzahl ist in die-
sem Zusammenhang die Wertschépfung je Quadratme-
ter. Jedach ist in der Automobil- und Zulieferindustrie
diese Kennzahl nicht durchgehend tberwacht. Ein fran-
zosisches Automabilzulieferunternehmen ist eines der
wenigen Beispiele fir die konsequente Nutzung dieser
Kennzah!l. Auf Basis der Flachenanalyse und -beschrei-
bung lassen sich weitere Optimierungsverfahren ablei-
ten. Die Logistikleistungsflache kann unter anderem fiir
die Bestimmung des Lagerkostensatzes verwendet wer-
den. Dieser Lagerkostensatz ist fiir fast jedes Verfahren
zur Optimierung der Losgréfen notwencig. Wird diese
Kennzahl, auch unabhdngig von einem ganzheitlichen
Flachennutzungsplan, nicht konsequent genutzt, er-
zeugt man zwangsweise Handlungsdruck, wenn weitere
Flachen bendtigt werden.

Im Rahmen des Flachennutzungsplans sollte unter
anderem die beste Position der Anlagen im Materialfluss
iiber eine Transportintensitdtsmatrix in Kombination
mit einer Wertstromanalyse gefunden werden. Extrem
wichtig fiir eine optimale Flachenproduktivitat ist die
Nachversorgungsmethode. Dabei ist zu beriicksichtigen,
dass der Materialbestand am Arbeitsplatz definiert wird,
aber gleichzeitig auch das Equipment fir die Materialbe-
schickung beschrieben ist. Erst dann werden notwendi-
ge Wegebreiten und Zugange festgelegt. Somit beginnt
die Optimierung der Flichennutzung ganz am Anfang

des Prozesses. Fiir die Position der Anlagen entlang des
Wertstroms kommt es hidufig vor, dass Arbeitsplatze
technologieorientiert zusammengefasst werden.

Beispielsweise lassen sich in einem mittelstandi-
schen Betrieb die mechanische Bearbeitung, das Schwei-
Ren und das Lackieren im Wertstrom anordnen, in den
einzelnen Hallenbereichen sind aber haufig verschiedene
Verantwortliche (z.B. Schichtfiihrer) zustandig. Die Fest-
legung der Schichtfuhrer erfolgt meist gemaR der techni-
schen Spezialisierung. So ist fiir den Bereich der mecha-
nischen Bearbeitung jeweils ein Schichtflihrer zustandig,
der hochstwahrscheinlich an Bearbeitungsmaschinen
ausgebildet wurde. Im Bereich der Lackiereranlagen ist
ein anderer Verantwortlicher zustdndig. Deshalb ist es
wichtig, neben der wertstromorientierten Platzierung
der Arbeitsplitze auch die Aufbauorganisation zu be-
riicksichtigen und die Fiihrungskréfte der ersten Ebene
in den Produktionsbereichen wertstromorientiert aufzu-
stellen. Dadurch ist eine durchgéngige Fokussierung und
Verantwortung gegeben. Mit sinkender Produktivitat
durch Anlagenstillstinde und langeren Durchlaufzeiten
ist zu rechnen, wenn die Position der Anlagen und die
Aufbauarganisation des Betriebs nicht der Wertstromo-
rientierung folgen.

Der Materialbestand an den Arbeitsplatzen sollte
ausschlieRlich nach der Wiederbeschaffungszeit der Ver-
sorgungssysteme definiert sein. Das Versorgungssystem
kann ggf. die vorgelagerte Maschine oder das Lager und
den Routenzug beinhalten. Ferner ist zu berlicksichti-
gen, dass mit abnehmendem Bestand am Arbeitsplatz
der Flachenverbrauch fir die Logistikleistung sinkt und
die fir die Wertschopfung verfligbare Produktionsfla-
che zunimmt. Diese Erkenntnis, dass es unterschiedliche
Flichenproduktivitaten gibt, ist bereits in der Layoutpla-
nung essenziell und zu berticksichtigen. Durch das Con-
trolling ist dazu ein Kostensatz pro Quadratmeter fur
Logistikleistungsflache und einer fiir Produktionsflache
zu ermitteln. Diese Kostensatze flieBen in die Bewertung
von neuen Prozessen und Layouts ein.
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‘izben der Uberfiihrung der meist glinstigeren Logistik-
eistungsflache in hdherwertige Produktionsflache muss
= der Kalkulation beriicksichtigt werden, dass weniger
S=stand am Arbeitsplatz eine hoher getaktete Versor-
zungsfrequenz bedeutet. Stellen Sie also weniger Vorma-
~=rial am Arbeitsplatz bereit, so miissen sie die Produkti-
on hochfrequenter versorgen.

Zrst in einer detaillierten Kostenvergleichsrechnung wird
festgestellt, ob die Anderung der Flachennutzung von
Logistik in Produktion eine produktionssynchrone Ver-
sorgung rechtfertigt. Unter Umstanden ist dadurch eine
trhohung der Versorgungssysteme, unabhangig ob Sta-
oler oder Routenzugsystem, beim Equipment und Perso-
nal notwendig. Praktisch ausgedriickt kann es, unter Be-
trachtung der gesamten Kosten, teurer sein, dreischichtig
mit einem Routenzug zu versorgen, als zweischichtig
palettenweise Material mit einem Gabelstapler bereit-
zustellen.

In diesem Zusammenhang ist auch zu berilcksichti-
gen, dass die produktionssynchrone Versorgung haufig
erginzend eine Anpassung der Schichtmodelle erfordert.
Sofern der minimale Bedarf fiir die Logistikflache nicht
Uberschritten wird, ist es sinnvoll, die Reichweite fiir be-
reitgestellte Komponenten zu erhéhen. Das notwendige
Equipment fur die Materialversorgung ist dahingehend
zu bewerten, ob die Wegebreiten und die Zugange aus-
reichend dimensioniert sind. Bei unseren Untersuchun-
gen ist aufgefallen, dass die Spurtreue von Routenziigen
je nach Hersteller unterschiedlich gemessen wird. Her-
steller von Flurfahrzeugen verweisen haufig auf eigene,
interne Tests. Hierbei wird haufig die Spurtreue nur bei
einer Geradeausfahrt angegeben. Der mittelstandische
Drehbetrieb aus unserem Beispiel hat diese Informati-
onen auch fir Kurvenfahrten verwendet. Im Einsatz er-
hahten sich die Schaden an den Fertigungsanlagen und
den Regalsystemen. Der Grund lag darin, dass der dritte
und vierte Hanger des Routenzugs bis zu 20cm innerhalb
des Radius fuhr, den die Zugmaschine vorgegeben hat-
te. Ausgehend von ihrem bestehenden Wegemodell und
von ihrem bestehenden logistischen Versorgungsnetz,
das auf den aktuellen Wegebreiten basiert, sollten die
Routenziige im Fahrverhalten vollumfanglich bewertet
werden.

Wir empfehlen daher, nicht nur auf Basis von theore-
tischen Angaben zu planen. Beziehen Sie lhre Transport-
fahrer aktiv ein. Beispielsweise, indem Sie einen Parcours
aufbauen und das Fahrverhalten mit mehreren Hangern
festen und protokollieren lassen. In diesem Testparcours

werden Routenziige auf Spurtreue getestet und den
kiinftigen Routenzugfahrern wird ermdglicht, erste Er-
fahrungen mit unterschiedlichen Systermen zu sammeln.
Der Mindestumfang eines Parcours sollte die Spurtreue
in gerader Fahrt, die Spurtreue im Slalom, die Kurven-
fahrt um 90° sowie einen Wendekreisversuch beinhalten.

Fortsetzung in der ndchsten Ausgabe

Toni H. Almert ist Geschaftsfiihrer Almert Logistic In-
telligence. Das Unternehmen bietet Beratung im Um-
feld der Automobilzulieferindust-
rie. Schwerpunkte sind Konzeption,
Aufbau und Weiterentwicklung
von Ladungstragern und der zuge-
horigen Leergutverwaltung, Supply
Chain Management und die Pla-
nung, Einfihrung und Steuerung
von Routenzligen. www.almert.de

Volker Brautigam ist seit 2013 Professor flr Techni-
sche Betriebsfiihrung in Schweinfurt. Er war davor
13 Jahre in der Automobilzulieferindustrie in unter-
schiedlichen operativen Leitungsfunktionen innerhalb
der Wertschopfungskette sowie als Senior Berater ta-
tig. Seine Schwerpunkte sind Lean
Management, Industrial Enginee-
ring, Prozess- und Qualitatssiche-
rung, Requirements Engineering
und agile Methoden, Produktions-
planung und -steuerung sowie
Materialflussplanung.
volker.braeutigam@fhws.de

Michael Puder ist CEQ der genericde software tech-
nologies AG. Das Unternehmen ist Partner fiir die
Entwicklung von individuellen Softwarelésungen. Das
Karlsruher Unternehmen realisiert auf Grundlage von
Microsoft. NET
wareldsungen und Eigenprodukte.

innovative  Soft-

Ausgezeichnet als Gold-Kompe-
tenz-Partner von Microsoft, ver-
fugt die generic.de AG Uber erst-
klassiges Know-how im Umgang
mit etablierten und neuesten
Microsoft-Technologien.  Die hier
genannte Software LeanObjects wurde in Kooperation
mit Almert Logistic Intelligence von der generic.de AG
entwickelt. info@generic.de
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