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Vervielfaltigung — auch fiir innerbetriebliche Zwecke — nicht gestattet
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Einflihrung

Eine wesentliche Voraussetzung flir eine Grof3serien-
fertigung ist ein gut funktionierender Materialflufi.
Dazu gehort in erster Linie die Bereitstellung samtli-
cher Einbauteile an den Fertigungslinien. Bei kompli-
zierten Erzeugnissen haben wir es meist mit einer ho-
hen Teilevielfalt unterschiedlicher Abmessungen, Ge-
wichte und Qualititen zu tun. Um das richtige Teil
zum richtigen Zeitpunkt in der richtigen Menge, im
richtigen Ladungstriger am benétigten Einbauort
bereitzuhalten, sind Abruf- und Steuerungsmechanis-
men erforderlich sowie verschiedene Mdglichkeiten
der Materialbevorratung und Kommissionierung
denkbar. Die Aufgabenstellung macht eine Aufgliede-
rung in verschiedene Funktionsbereiche erforderlich,
die iiber definierte Schnittstellen miteinander verbun-
den sind.
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Ungeachtet des Mechanisierungsgrades einer Ferti-
gung wurde versucht, die gesamte Bandbreite der Fer-
tigungssteuerung, des Materialnachschubs sowie der
Lagerung unabhingig vom Erzeugnis darzustellen.
Dabei wurden den Problemstellungen mehrere Lo-
sungsmoglichkeiten zugeordnet. Fiir erste Planungs-
ansdtze sollen hiermit Entscheidungshilfen gegeben
werden. Als Entscheidungshilfe zur Auswahl der
Losungsvorschlidge dienen die Matrizen, wobei in je-
dem Einzelfall unterschiedliche Kriterien und Alter-
nativen angewendet werden konnen,

Die aufgefiihrten Vor- und Nachteile jeder Losung so-
wie auch die Verkniipfungen und Abhingigkeiten der
MaterialfluBBabléufe bediirfen einer weiteren Durch-
leuchtung, wozu auf das einschlagige Schrifttum ver-
wiesen wird.
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Bild 1. Problemfelder im durchgangigen Materialflu vom Lieferanten zum Endverbraucher
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Problemfeld 1: VORMONTAGEN

Problemstellung:

Neue Technologien und zunehmende Mehrausstattun-
gen erfordern in immer stirkerem Mafle den Einbau
von kompletten Baugruppen anstelle von Einzelteilen
an der Fertigungslinie.

Nach materialflufitechnischen Gesichtspunkten sind
daher die geeigneten Standorte der Vormontagen un-
ter Berlicksichtigung minimaler Transport- und Steue-
rungskosten zu bestimmen.

Die zentrale Frage lautet: Wohin werden die Vormon-
tagen gelegt?
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Problemfeld 2: KOMMISSIONIERUNG

Problemstellung:

Die Kommissionierung ist ein kostenintensiver Vorgang
im Produktionsbetrieb. Thre Durchfithrung ist daher nur
gerechtfertigt, wenn sie unbedingt erforderlich ist. Die
zunehmende Teilevielfalt und die Flachensituation an der
Fertigungslinie zwingen aber in immer stirkerem Malfle
zur Vorsortierung und zur auftragsbezogenen Zusteue-
rung der Materialien.

Die Komplexitit der Materialbereitstellung in der Mon-
tage verlangt je nach Teileart und -umfang verschiedene
Materialbereitstellungs- und Kommissioniersysteme, die
zum Teil parallel eingesetzt werden.

Problemi6sung:

1. Vormontage beim Lieferanten
Die Unterzusammenbauten werden auflerhalb des
verbrauchenden Werkes hergestellt und komplett
einbaufahig angeliefert.

2. Vormontage zentralisiert auf dem Werksgeldnde
Auflerhalb des Endmontagebereiches werden Vor-
montagen zentral im Werk eingerichtet. Die bend-
tigten Einzelteile flieflen aus dem Lager der Unter-
fertigung zu.

3. Vormontage im Lagerbereich
Die durchzufiihrenden Vormontagen werden in
den Lagerbereich integriert. Die Einzelteile stehen
im direkten Zugriff.

4. Vormontagen an der Linie
In unmittelbarer Ndhe der Einbautakte werden die
entsprechenden Vormontagen angeordnet und die
Zusammenbauten zielgesteuert angeliefert.

Problemlésung:

1. Kommissfonierung im Lager
Bei der Kommissionierung im Lager werden einzelne
Teile von Hand oder mit Fordermitteln aus den gan-
zen Einheiten (Paletten, Behilter) im Lagerbereich
zusammengestellt. Der Behilter bleibt an seinem La-
gerplatz oder wird in einen Vorhof des Lagers ge-
bracht. Die entnommenen Teile werden programmge-
recht (wenn erforderlich in der richtigen Reihenfolge)
in eine neue Transporteinheit gepackt und zum Mon-
tageband transportiert.

2. Kommissionierung im Montagebereich
Aus dem Lager werden nach einem bestimmten Teile-
programm ganze Lagereinheiten in eine Bereit-
stellzone im Montagebereich gebracht und dort
kommissioniert. Die verbrauchten Lagereinheiten
werden aufgefiillt. Die hier zusammengestellten
programmgerechten Transporteinheiten werden auf
kiirzestem Wege zur Montagelinie gebracht.

3. Direktbereitstellung an der Montagelinie
Wenn es die Flachenverhiltnisse zulassen, werden die
Lagereinheiten direkt an der Montagelinie be-
reitgestellt (Lagereinheit = Transporteinheit = Ver-
brauchseinheit).
Ziel: Durch verbrauchsgerechte Bereitstellung entfillt
»Lagern®. Damit wird eine ,,Direktanlieferung” zu einer
wirtschaftlichen Form der Materialbereitstellung.
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