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Metallverarbeitende Industrie

Blick in das Rohmaterial-,
Stangenlager

Bild rechts:

Fachkraft beim
Ristvorgang an einem
Mehrspindeldrehautomat

MIA — Material- und

Informationsflussanalyse

Grieshaber GmbH & Co. KG, Schiltach/Schwarzwald

Technik/Verfahrenstechnologie:
Zerspanung
MaBnahme:

Durchfihrung einer unternehmensweiten Material- und Informationsflussanalyse

Ausgangslage und Zielsetzung

Die Kernkompetenz der mittelstandischen
Grieshaber GmbH & Co. KG sind spanend
hergestellte Prazisionsteile aus Nichteisen-
metallen und rostfreien Stahlen.

Der Schwerpunkt liegt hierbei auf der Ver-
arbeitung von Aluminiumlegierungen in mitt-
lerer und groBer Serie sowie im Kleinserien-
bereich bei den rostfreien Stahlen. Bei der
Herstellung von Prazisionsteilen sind eine
fehlerfreie Qualitat und die zuverlassige
Erflllung von Kundenanforderungen unab-
dingbar. Es ist daher notwendig, die eigenen
Prozessablaufe fortlaufend zu analysieren und
zu optimieren. In langjahrig gewachsenen
Prozessen entstehen oftmals Material- und
Ressourcenverluste, die als gegeben hinge-
nommen werden und deren Kosten inklusive
verlorengegangener Wertschépfung nicht
bekannt sind respektive nicht untersucht wer-
den. Um Potenziale zur Steigerung der
Ressourceneffizienz aufzudecken, fihrte
Grieshaber daher eine Analyse des Material-
und Informationsflusses durch. Die Ziele
waren dabei die Schaffung von Transparenz
innerhalb des Material- und Informations-
flusses, die Abstimmung des ERP-Systems mit
den betrieblichen Material- und Informations-
flissen, eine Prozessgestaltung auf Basis von
Material- und Informationsflissen sowie die
Reduktion von Missverstandnissen und
Reibungspunkten in der Organisation und
letztlich eine Leistungssteigerung durch
Innovationskraft und Kosteneinsparungen
durch Effizienzverbesserungen.

Herausforderung

Das Hinterfragen von bestehenden, in den
Augen der Mitarbeiter erfolgreichen Ablaufen
und als gegeben gesehenen Materialver-
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lustgrinden parallel zur Alltagsarbeit stellte
eine groBe Herausforderung dar. Die Opti-
mierungspotenziale lagen vor allem in abtei-
lungslbergreifenden Verantwortungsbe-
reichen, so dass keine einfachen, schnellen
Losungen zu erwarten waren.

Idee

Von einem bereichstbergreifenden Team soll-
te eine mehrstufige Analyse des Material-
und Informationsflusses durchgefiihrt werden.
Als Projektteam wurden alle Abteilungsleiter
und die Geschaftsfihrung ausgewahlt. Durch
die gemeinsame Analyse sollten die ver-
schiedenen Sichten auf die Material- und
Informationsflisse in einem Bild zusammen
gebracht und gleichzeitig Optimierungs-
potenziale erarbeitet werden. Die Beteiligung
der gesamten Flihrungsebene wurde zum
einen als Teamentwicklungsprozess angesetzt,
zum anderen sollte dies zu einer verbindlichen
Umsetzung der erarbeiteten Moglichkeiten
fir Kostensenkungen, Umweltentlastungen
und Leistungssteigerungen sorgen.

Umsetzung

Zu Beginn des Projekts wurde das bereichs-
Ubergreifende Team aus Abteilungsleitern
und der Geschéftsfuhrung gebildet, das die
Materialflisse visualisierte. Daraus ergaben
sich erste Ansatzpunkte zur Verringerung der
Materialverluste sowie Effizienzpotenziale
entlang der Logistikkette. Analog wurden
wesentliche Informationsflisse prozessbezo-
gen visualisiert, um Prozess, Organisation und
Kommunikation gemeinschaftlich neu zu
bewerten und entsprechend zu gestalten. Das
Projektteam kombinierte die verschiedenen
Sichten auf Material- und Informationsflusse
und erarbeitete gemeinschaftlich Verbes-
serungsaktivitaten auf allen Ebenen. Parallel



Metallverarbeitende Industrie

Prozessplanung mit modernsten Simulationstools

Blick in die zentrale Spane-
und KuhImittelaufbereitungs-
anlage

hierzu fand ein Teamentwicklungsprozess statt,
der den Weg zu einer gelebten Kooperations-
und Kommunikationskultur im gesamten
Unternehmen ermdglichte.

Im Bereich der Materialflisse erfolgte eine
besondere Unterscheidung von Flissen des
Produktionsmaterials, von Werkzeugen und
von Packmitteln. Die Informationsflusse wer-
den entsprechend der betrieblichen Prozesse
visualisiert, wobei eine weitere Unterscheidung
in Wiederholteile und Neuanlaufe getroffen
wurde.

Anhand der Ergebnisse wurden verschiedene
MaBnahmen identifiziert und umgesetzt. So
wurde die Ausnutzung des Stangenmaterials
im Rohwarenbereich weiter optimiert, um
die bisher als technisch gegeben gesehenen
Materialverluste zu vermeiden. Hierftr wurden
die Stuckzahl pro Stange bzw. pro Stangen-
ladung sowie eindeutige Vorgaben der
Abstich- und Abléangewerte als Grundlage fur
das Einrichten und Betreiben der Maschine
definiert. AuBerdem wurde das Ladesystem
bzw. der Werkstoffanschlag optimiert.

Die Material- und Informationsflussanalyse
deckte auch ungeplante Stillstandszeiten auf.
Wahrend der Stillstandzeiten, die oft mehrere
Stunden oder ganze Schichten umfassten,
liefen die Maschinen zur Beibehaltung der
Betriebstemperatur mit vollem Bewegungs-
ablauf, d. h. mit Olversorgung, Kiihlung und
bei ca. 70 % Leistungsaufnahme, ohne zu
produzieren. Rein durch organisatorische
MaBnahmen, z. B. in der Logistik, im RUst-
ablauf und im Auftragsdurchlauf, konnten ein
Drittel der Stillstandzeiten reduziert werden.
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Durch die Implementierung einer automati-
schen Filteranlage ist es gelungen, die Stand-
zeit des Schneidols zu erhéhen, wodurch 3 %
der Entsorgungs- sowie Materialkosten redu-
ziert werden und der Ressourcenverbrauch im
Verhaltnis zur Ausbringungsmenge sinkt.

Mittels Abwarmenutzung von Maschinen und
Kompressoren wurde es moglich, die Heiz-
kosten und den Verbrauch von Heizdl und
Gas zu senken.

Ein groBes Optimierungspotenzial bildete die
Reduktion von ungeplantem Ausschuss, bei-
spielsweise in den folgenden Bereichen:

¢ \Werkzeugmanagement

¢ Materialeingangsprtfungen und
Werkszeugnisse zur Materialbeschaffenheit

e Erhohung der Mitarbeiterkompetenz im
Umgang mit Material far Produkt und
Werkzeug

¢ Auslaufmanagement fir Produkte

Im Zuge dieser MaBBnahmen wurde bspw.
die Teilezahlung am Ausgabenkanal und un-
mittelbar vor dem Gutteilebehdlter an der
Maschine mittels geeigneter Sensorik ver-
bessert. In Kombination mit der jeweiligen
Sollsttickzahlvorgabe kann nun frihzeitig
maoglicher Schwund festgestellt werden und
geeignete GegenmaBnahmen eingeleitet wer-
den. Fur Ausschussteile wurde eine einfache
Zahlmoglichkeit geschaffen. Mit artikelspe-
zifischen Messbechern kénnen gerade bei
Kleinteilen die Ausschussmengen genauer
erfasst werden. In der Folge kénnen bei
Uberschreitung der maximalen Vorgabe friih-
zeitig GegenmalBnahmen eingeleitet werden.

Ebenso wurden die Werkzeuglagerung, die
Werkzeugausgabe und das Werkzeugstand-
management systematisiert, um einerseits
eine langere Nutzungsdauer zu erreichen
und andererseits Verlust, Schwund, geringen
Bestand, Verwechslungen sowie Ersatz-
nutzung von ahnlichen Werkzeugen zu ver-
meiden.

Einsparungen

Durch die Optimierung der Stangenausnutzung
konnte der jahrliche Anteil des ungenutzten
Stangenmaterials um 0,5 % reduziert wer-
den. Dies entspricht 62.000 Euro des reinen
Materialeinkaufswerts.




Im Rahmen des Projekts konnten rund 60 t
pro Jahr Rohmaterial eingespart werden, die
einen Wert von 270.000 Euro haben. Dartber
hinaus kénnen Packmittel mit einem Wert von
15.000 Euro eingespart werden. AuBerdem
werden 216,2 MWh weniger elektrische
Energie verbraucht, wodurch etwa 30.000 Euro
jahrlich eingespart werden kénnen. Die
Systematisierung der Werkzeuglagerung, der
Werkzeugausgabe und des Werkzeugstand-
managements sparen jahrlich 30.000 Euro
ein.

Lernziel

Flussmanagement kann als einmaliges Projekt
zur Effizienzsteigerung genutzt werden. Seine
eigentliche Leistungsfahigkeit entfaltet der
Ansatz aber erst, wenn es als dauerhaftes
Managementsystem eingefihrt wird. Das
nachhaltige Einfihren und Ausrichten der
Unternehmensstruktur und der Prozesse ent-
lang der Material- und Informationsflisse
steigert einerseits die Ressourceneffizienz und
reduziert andererseits Umweltbelastungen
dauerhaft.

Die Umsetzung der Projektergebnisse wird
durch eine hohe Motivation der beteiligten
Mitarbeiter gesichert. Diese wird durch die
Moglichkeiten der Mitgestaltung der eigenen
Arbeitsabldufe im Rahmen des Flussmanage-
ment-Projekts gefordert. Mittels der Durch-
fihrung einer Kampagne zur Visualisierung
von Materialverbrauchskennzahlen und deren
personlicher Zuordnung zu kleinen Produk-
tionsbereichen konnte ein Verantwortungs-
gefthl in der Breite unter den Mitarbeitern
geschaffen werden.

Grieshaber GmbH & Co. KG, Schiltach/Schwarzwald -

Unternehmen

Grieshaber wurde 1903 als Handwerksbetrieb
gegriindet. Heute produziert das Unternehmen
mit 285 Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern
auf Uber 10.000 m2 Fertigungsflache in dem
Werk in Schiltach jahrlich Gber 100 Mio.
Prazisionsteile aus Nichteisenmetallen und
rostfreiem Stahl mit hochsten Qualitatsanfor-
derungen. Die Qualitat und hundertprozen-
tige Zuverlassigkeit sind die Garanten des
Unternehmenserfolgs. Zu den Kunden zahlen
namhafte, weltweit operierende Firmen aus
der Kfz-Zulieferindustrie, der Mess- und
Regeltechnik sowie der Klima-, Haus- und
Geréatetechnik. Darlber hinaus ist Grieshaber
ein kompetenter Partner, wenn es um indivi-
duelle Problemlésungen bzw. Mitentwick-
lungen neuer Produkte geht.

Firmensitz der Grieshaber GmbH & Co. KG in Schiltach

PRECISION
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