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ONE-PIECE-FLOW BEI KLEINEN LOSGROSSEN 1 BIS 30:
FERTIGUNG EINES NETZGERATS

Auf eine strukturierte Materialorganisation kommt es an.
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Ein Unternehmen aus der Antriebstechnik plante die Neugestaltung eines Fertigungsbereichs fir Netzgerdte, um die Material-

versorgung zu verbessern und Warte- und Ristzeiten zu reduzieren. Es sollte auPerdem sichergestellt werden, dass bei

Auftragsspitzen die Ausbringung deutlich erhdht werden kann, ohne die Fertigungseinrichtung jedes Mal anpassen zu missen.

Nicht zuletzt war gefordert, dass finf Varianten eines Netzgerdts von LosgréfBe 1 bis Losgréfe 30 im Wechsel auf Anforderung

des infernen Kunden (siehe Seite 5] gefertigt werden.

AUSGANGSSITUATION:
FERTIGUNG OHNE STRUKTUR

Die Ausgangssituation in der Fertigung war unibersichilich, da
kein klarer Materialfluss vorhanden war. Ein Netzgerat durchlief
insgesamt sieben Einzelarbeitsplatze, an denen zwei Mitarbeiter
die Gerdte nach und nach montierten. Das bendtigte Material
war nicht gut strukiuriert und musste erst in unbeschrifteten Kasten
gefunden werden. Flache, Arbeitstische und Betriebsmittel wurden
zu dem Zeitpunkt nicht sinnvoll genutzt.

ONE-PIECE-FLOW AUCH BEI
LOSGROSSE 1 BIS 30

Die Treston-Lésung fur diese Anforderungen war ein One-Piece-
Flow-Sysfem mit einer Materialversorgung Uber Fifo-Durchlauf-
regale mit drei Ebenen in eine |-Fertigungslinie von ca. drei
Metern Lénge. Ein héufiges Gegenargument bei einer solchen
Restrukiurierung sind die geringen Losgréfen von 1 bis 30,
zudem in verschiedenen Varianten; Tenor im Betrieb: ,Das lohnt
sich for uns nicht. Das kénnen wir doch weiterhin am Einzel
arbeitsplatz zusammenbauen.” Ein Irum, denn es kommt nur
auf die geeignete Organisation der Materialzufihrung an.
Auch fiir kleine LosgréBen und héufige Variantenwechsel bringt

das One-Piece-Flow-System einen Mehrwert fiir das Unternehmen.
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TRENNUNG MONTAGE- UND
LAGERTATIGKEIT

Wichtig ist, die Bereitstellung der Materialien von der Montage
zu trennen, d. h. der Monteur konzentriert sich ausschlieBlich auf
seine Tatigkeit, wahrend sich lagermitarbeiter um die Material-
zufuhr kimmern. Die Materialien werden nun in beschrifteten
Behdltern von hinten in das Regalsystem geschoben — am ebenfalls
gekennzeichneten Regalplaz — und gelangen durch die Neigung
des Systems vorne zum Monfeur.

Nach dem Prinzip ,First in, first out” werden die Teile zuerst
verbaut, die auch zuerst in das Regal eingefihrt worden sind.
Das Nachfillen erfolgt Gber eine simple Sichtsteverung.

Leere Kisten werden auf einer gegenléufigen Bahn wieder
zuriickgeschickt und sind gleichzeitig der Bestellausléser im
Lager, diese Kiste entsprechend ihrer Beschriftung wieder
aufzufillen. Diese Materialversorgung folgt dem ,Zwei-Késten-
Kanban-System”, d. h. aus dem ersten Kasten wird Material
entnommen, der zweite befindet sich als Reserve dahinter.

Ist der erste Behdlter leer, fungiert er als Bestellausléser fir neves
Material. So wird ein konstanter Materialfluss gewdhrleiste,

um Produkfionsstillsténde zu vermeiden.

I-LINIE: PLATZ OPTIMAL NUTZEN

Die Entscheidung fir eine Fertigungslinie resultierte aus dem
geringen Platzangebot und der im Vergleich einfachen Material-
beschickung von nur einer Seite aus. Bei einer L-Linie mussen
schon zwei Seiten beliefert werden, bei einer U-linie erfolgt die
Materialversorgung von drei Seiten. Dies bendtigt deutlich mehr
Platz, z. B. fir Fahrwege. Die IFertigungslinie verfigt Gber eine
Transferstrecke, bestehend aus Réllchenleisten und Kugelrollen,
von ebenfalls drei Metern Lange und einer Tiefe von 720 mm.
Durch ein schmales Profil wird die Transferstrecke nochmal
unterteilt, sodass zwei Werkstickirdgerbahnen entstehen. Sie
ist mit drei Hubstationen ausgestattet, um den Werkstickirager,
auf dem das Netzgerat montiert wird, bei Bedarf fixieren zu
kénnen. Der Werkstickirdger hat die Mafe 350 x 350 mm.
Bendtigte C-Teile, die in groder Menge vorhanden sein missen,
sind in Greifschalen am Regalsystem untergebracht.
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GETEILTE ARBEIT, DOPPELTE
AUSBRINGUNG

Bei normaler Auftragslage ist ein Mitarbeiter an der Fertigungs-
linie beschaftigt. Das bedeutet, dass er das Netzgerat entlang
der Ferfigungslinie komplett zusammenbaut und es zur Prifung
abliefert. Den Werkzeugtrager schiebt er dann im vorderen
Transfer wieder an den Anfang und beginnt mit dem ndchsten
Nefzgerdt. Bei gréBeren Aufiragsvolumen steigt ein zweiter
Mitarbeiter in das Arbeitssystem ein, sodass jeder der beiden
ca. 50 Prozent des Netzgerdts fertigt. Der Werkstiickirager
wird durch Mitarbeiter eins nach erfolgter Montage im Puffer
zwischen beiden Arbeitsstationen geparkt und vom zweiten Mit-
arbeiter tbernommen. Wahrenddessen beginnt Mitarbeiter eins
das ndchste Netzgerat. Wenn Mitarbeiter zwei ein Netzgerdt
fertiggestellt hat, schiebt er den Werkstiickirédger nach hinten

in die zweite Transferspur und reicht ihn nach links zum ersten
Mitarbeiter zuriick, der sich den Tréger zur weiteren Bearbeitung
wieder nach vome ziehen kann. Nach dieser Fertigungsmethode
ist gewdhrleistef, dass die Ausbringung verdoppelt wird.

LEAN: ORGANISATION VON
MATERIAL UND MENSCH

Die Umstrukiurierung der Fertigung war erfolgreich: Die Kosten
des Produktionsprozesses konnten im Rahmen des Projekfs um
17 Prozent gesenkt werden. Zuvor orientierte sich die Ferfigung
an den Betriebsmitteln, d. h. die Mitarbeiter mussten sich zu
den Befriebsmitteln begeben, um sie nutzen zu kénnen.

Das bedeutete lange Wege und Zeitverlust. Jetzt ist der Material-
fluss sehr schnell, weil alle bendtigten Betriebsmittel direkt an der
Fertigungslinie stehen. Zudem erméglicht das One-Piece-Flow-
Konzept die komplette Fertigstellung eines Produkts innerhalb
kurzer Zeit, das dann direkt an den Kunden geliefert werden
kann. So entfallen grofe Lagerbestéinde und damit auch Kosten.
Das Ziel eines jeden Unternehmens ist es, Material einzukaufen,
ziigig zu montieren und schnellstméglich wieder zu verkaufen.
Mit dem Lean-Ansatz ist dieser Anspruch méglich; der Kern

der lean-Philosophie: die bestmégliche Organisation von
Material und Mensch. Dazu missen Arbeitsprozesse préizise
von A bis Z geplant werden. Unternehmen scheuen oft diesen
ersten Planungsaufwand. Doch er zahlt sich absolut aus —

wenn man auch die Mitarbeiter von Anfang an mit einbezieht.
Treston hat hierzu einen Tagesworkshop im Unternehmen durch-
gefthrt und die Mitarbeiter/innen der Montage aktiv mit ein-
bezogen. Sie konnten Vorstellungen und prakfische Erfahrungen
mit einbringen und die Fertigungslinie so mitgestalten.
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EINGESETZTE ARBEITSMITTEL

Nach Lean-Aspekien sollen Platz und Arbeitsmittel bei einer
Fertigungsstrecke optimal genutzt werden. Daher wurden hier
nicht fertige Arbeitstische eingesetzt, sondern alle Einheiten
individuell zusommengestellt:

® Das Untergestell der Fertigungslinie besteht aus hdheneinstell-
baren Tischgestellen.

e ESD-Tischplatten, in bestimmten Bereichen mit Kugelrollen und
Rollchenleistenprofilen versehen, erméglichen den Einsatz von
Werkstickiragern.

e Drei pneumatische Hubstationen heben die VWerkstickirager
bei Bedarf an, um den Werkstiickirdger festzusetzen.

e Schwenkarme, Stahlbéden, Materialkdsten werden zur Bereit-
stellung der Materialien eingesetzt.

e Die Beleuchtung der Arbeitsstationen und die Balancer fiir den
Einsatz von Schraubern werden durch ein Gestell fir Leuchten
und Federzige ermaglicht.

e Die eingesetzte LED-leuchte hat eine Lange von 1200 mm
und eine Beleuchtungsstarke von 1800 Lux bei einem

Abstand von 1000 mm zur Arbeitsebene.

® Das Fifo-Durchlaufregal besteht aus Rasterrohren, Léangs-
verbindern, Querverbindern und Réllchenleistenrahmen und
ermdglicht den Transport der unterschiedlichen Behdlter in
zwei Richtungen.

Samtliche aufgefihrte Komponenten sind Standardartikel aus
dem Treston-Programm. Diese ermdglichen eine optimale
Lagerung des Materials und eine ergonomische Bereitstellung
fir die Mitarbeiter, die in dieser Fertigungslinie arbeiten.
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Bild 1: Strukturierte Materialzufihrung Gber ein
Fifo-Durchlaufregal in eine I-Fertigungslinie
an der bis zu zwei Mitarbeiter im One-Piece-Flow-

System Netzgerdte montieren kénnen

Bild 2 und Bild 3: Das Fifo-Durchlaufregal wird
von hinten durch Lageristen bestickt.

Durch die Neigung der Regalbéden gelangen
die Teile in den Materialbehdltern zu den
Monteuren in die Fertigungslinie und werden

nach dem Prinzip ,First in, first out” verbaut.
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DAS SOLLTEN SIE UBER LEAN WISSEN

Willkommen, interner Kunde!

JInterner Kunde" ist ein Begriff aus der Lean-Philosophie, der die Unternehmenskultur pragen sollte. Wenn z. B.
die Elekironikfertigung fir die Motorenfertigung Bauteile montiert und liefert, sollte sie die andere Abteilung stefs
als ihren internen Kunden begreifen und dementsprechend zuvorkommend, zeitnah und mit hohem Qualitéis-
anspruch handeln — wie bei einem externen Kunden.

~Ergonomie ist mir zu teuver”

Diese in Produktionsbetrieben verbreitete Einstellung ist kurzsichtig, denn sie beriicksichtigt nicht die langfristigen
Auswirkungen von Fehlhaltungen und -bewegungen der Mitarbeiter — Riickenbeschwerden, Minderleistungen,
Krankheits- und Fehlzeiten. Nur wenn ein Arbeitsplatz ergonomisch und nach den Bedirfnissen des Mitarbeiters
ausgerichtet ist, kann derjenige die Arbeit effizient und qualitativ hochwertig durchfihren.

Investition in Ergonomie bedeutet eine Verbesserung der Arbeitssituation fir die Mitarbeiter, aber auch eine
Verbesserung der Arbeitsleistung und der Produktionseffizienz.

Was denkst DU, lieber Mitarbeiter?

Damit der lean-Ansatz im Unternehmen Erfolg haben kann, missen alle Mitarbeiter das Konzept verstehen
und unterstitzen. Daher sollen die Mitarbeiter frihzeitig in die Planungen infegriert werden.

Uber das OB der Restrukturierung und die damit verbundenen Investitionen entscheidet die Geschdftsfuhrung.
Uber das WIE diirfen die Mitarbeiter aktiv mit beraten. Workshops eignen sich gut, um Anforderungen

und Bedirfnisse zu klgren. Tipp: Einen externen Moderator hinzuziehen, der unabhéngig und neutral die
verschiedenen Ideen und Vorstellungen zusammenbringen kann.
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