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Frilher: Das separate Stapeln und Vertei-
len der Werkstiicke war milhsam und zeit-
aufwendig.

Im Materialfluf
wird Geld verdient

Durchgéngiges Logistikkonzept reduziert
Durchlaufzeit drastisch

Was niitzt die schnellste Maschine, wenn beim Teiletrans-
port wertvolle Zeit vertan wird. Die Reorganisation seiner
internen Logistikablaufe brachten einem Automobilzuliefe-
rer den entscheidenden Zeitgewinn, um einen wichtigen
Auftrag im Hause zu behalten.

mit der Aufgabenstellung betraut,
den MaterialfluB eines Zulieferbe-
triebes der Automobilindustrie ent-
scheidend zu verbessern. Gemein-
sam mit einem kompetenten Berater
wurde zuerst der Ist-Zustand ermit-
telt. AnschlieBend entwickelten die
Projektpartner einen MafBnahmen-
plan, der die entdeckten Schwach-

\ ‘f or geraumer Zeit wurde der
Handling-Spezialist Bloksma
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Drastische Reduzierung: Der Transport
von Werkstiicken in speziellen Tragern
und Transporigeraten sparten bei einem
Automobilzulieferer 25 Prozent der Durch-
laufzeit ein.
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... und heute: Die Teile werden in
Werkstiicktrégern abgelegt und mils-
sen fiir die Reinigung nicht mehr um-
gestapelt werden.  Bilder: Bloksma

stellen eliminieren sollte. Objekt der
Betrachtung waren DruckguBteile,
die mehrfach spanend bearbeitet
werden. Nach nahezu jeder Bearbel-
tungsoperation miissen die Teile ge-
waschen werden. Vor der Reorgani-
sation durch die Bloksma-Speziali-
sten muBte der Werker die angear-
‘ beiteten Werkstiicke in Kleinla-
dungstréger (KLT) schichten. Dabei
wurde jede einzelne Lage durch ein
Kunststoffmaschengitter ~ getrennt,
um die Werkstiicke gegen Beschidi-
gung zu schiitzen. Danach stapelte er
die KLT auf Holzpaletten zu einem
Turm und brachte sie mit einem
Hubwagen zur Waschmaschine.

Hier wurden die Werkstiicke her-
‘ ausgenommen, an emem Kettenfor-

derband einzeln aufgehangt und in
einer Durchlaufwaschanlage gewa-
' schen. AnschlieBend muBte jedes
| Teil wieder zuriick in einen KLT ab-
gelegt werden. Nach diesem Arbeits-
gang wurde der komplette Stapel zur
niichsten Bearbeitungsmaschine ge-
| bracht. Diese Vorgehensweise wie-
derholte sich solange, bis die Werk-
stiicke montagefertig waren.

Durch die Entscheidung Bloksma-
Werkstiicktriger und -Pneumobile
| einzusetzen, verbesserte sich die Si-
| tuation fiir den Kunden deutlich:
| Der Werker legt nun die angearbei-
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teten Werkstiicke in die Werkstiick-
triger ab und stapelt sie auf das
Pneumobil auf. Danach wird dieser
Werkstiicktragerstapel zur neuen
Durchlaufwaschmaschine gebracht |
und komplett auf das Foérderband
der Waschmaschine aufgesetzt.

Die Werkstiicke werden also in-
klusive der Werkstiicktrager im Sta- |
pel gewaschen. Somit entfallen die |
unproduktiven Tétigkeiten wie Auf- |
und Abhiingen und erneutes Einréu- |
men der Werkstiicke. Nachdem die
Werkstiicke die Waschmaschine ver- |
lassen haben, wird der komplette
Werkstiicktrigerstapel an das Pneu-
mobil iibergeben und zur nichsten |
Bearbeitungsmaschine ~ gebracht, |
Diese Vorgehensweise wiederholt
sich bis die Werkstiicke montagefer-
tig sind. Ein wichtiger Aspekt dieser
Neuorganisation war, daB keine Mit-
arbeiter wegrationalisiert, sondern |
anderweitig in der Montage einge- |
setzt werden konnten. Gleichzeitig
wurde die Humanisierung der Ar-
beit vorangetrieben, da monotone

Teilehand/ing .

Entscheidender Zeitvorteil

Durch den Einsatz von Bloks-
ma-Werkzeugtragern und -
Transportwégen konnte ein Auto-
mabilzulieferer den vom Kunden
geforderten Vorgabepreis erzie-
len und damit den Auftrag behal-
ten. Die Reorganisation der inter-
nen Logistik brachte auBerdem

weitere Vorteile:

- Reduzierung der Durchlaufzeit
um rund 24 Prozent;

- die  Neuanschaffungen fiir

Werkstiicktrager, Palettenhub-
wagen und Waschmaschine
haben sich innerhalb eines
Jahres amortisiert;

- Teile liegen im Werkstiicktrager
lageorientiert, das heiBt, es ist
gin Ausbau zur automatisierten
Fertigung maglich;

- mit dem Pneumobil kénnen al-
le gangigen Behdltern (KLT,
Schaferkisten, Blech- oder
Draht-WST) transportiert wer-
den;

- die Nacharbeitskosten bescha-
digter Teile streben gegen Null;

- die Werkstiicktréger sind uni-
versell im Baukastenprinzip
aufgebaut;

- die Werkstiicktrager sind co-
dierbar.

Titigkeiten wie Auf- und Abhéngen |

von Werkstiicken und das riicken-

ternen Logistik liegt: Durch die re-

| duzierten Durchlaufzeiten betrug

verschleiBende Biicken und Hoch- | die Zeitersparnis bei einer durch-

heben von befiillten KLT entfallen.
An diesem Beispiel wird deutlich,
welches Einsparpotential in der in-

schnittlichen LosgroBe von 5000
Teilen und vier Einzelarbeitsgdngen
rund 24 Stunden. Q
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