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Montagesegmentierung bei einem
mittelstandischen Hersteller industrieller
GroRRgetriebe

Ausgangssituation und Zielsetzung

Eine signifikant steigende Nachfrageentwicklung bei einem mittelstandischen Hersteller
von Industriegetrieben machte eine Reorganisation der vorhandenen Montagestrukturen
erforderlich. Die bestehenden Montagestrukturen waren durch mangelnde Planungstrans-
parenz, hohe Fehlteilquoten, reaktives Vorgehen sowie durch informelle Strukturen ge-
kennzeichnet. Infolge der langjahrigen Erfahrung als Einzelfertiger dominierte im Unter-
nehmen das Werkstattfertigungsprinzip. Somit lag die Zielsetzung des Projektes in einer
detaillierten Analyse und Optimierung der Prozesse im Montagebereich in Bezug auf
deren Effizienz sowie deren Schnittstellen zu den anderen Unternehmensfunktionen,
um die mittelfristige Transformation des Unternehmens vom Einzel- zum Kleinserienfer-
tiger zu initiieren.

Vorgehensweise

Als Reorganisationsansatz wurde das Konzept der Montagesegmentierung gewabhilt,
welches sich in sechs Phasen gliederte. Nach Strukturierung des aus der Absatzplanung

bekannten Produktspektrums wurden entsprechende Teams fir die spateren Workshops

gebildet. Es erfolgte eine Analyse der Ist-Arbeitsgange fur samtliche Produkttypen sowie

zugleich die Identifikation erster Verbesserungsansatze.

Das Sollkonzept fir die einzelnen Montagesegmente wurde in Form definierter Arbeits-
pakete unter Einbeziehung der betroffenen Mitarbeiter erarbeitet. Sowohl die Auftrags-
abwicklungs- als auch die Montageperspektive bildeten die Basis fiir die Ableitung még-
licher Segmentierungsansatze. Hieraus resultierende Segmentierungskriterien waren

zum einen die jeweiligen Auftragscharakteristika sowie zum anderen technische Kriterien

wie die unterschiedlichen Gewichtsklassen der Getriebe. Die Projektbeteiligten favori-
sierten das Kriterium der Gewichtsklassen als Segmentierungsansatz, da diese unmit-
telbare Auswirkungen auf die zur Verfligung stehenden Transportkapazitaten und die

Halleninfrastruktur haben. Im Rahmen der Gestaltung des Soll-Zustands der Montage-
segmente waren die jeweiligen Steuerungsmechanismen im Sinne einer verstarkten

Prozessorientierung zu dezentralisieren. Bei der Gestaltung des neuen Layouts wurden

Arbeitsstationen auf Basis der verabschiedeten Segmentierung gebildet und die infra-
strukturellen Rahmenbedingungen sowie die vorhandenen Hallenkonstruktionen bertick-
sichtigt.

Die Projektteams entwickelten seitens der innerbetrieblichen Logistik Konzepte wie Zug-
wagen und spezielle Abstellvorrichtungen flr die Getriebe, um die durch die hohen Mas-
sen begrenzten Krankapazitaten zu entlasten.

GroBer Handlungsbedarf bestand im Bereich der Bereitstellungskonzepte. Fir jedes

Bereitstellungsmedium wurde die montagegerechte Bereitstellungsreihenfolge steckbrief-
artig illustriert, um die bestehenden, sehr hohen Suchzeiten zu reduzieren. AuBerdem

waren die Teileumfange der Kanban-Handlager unter Einbeziehung der Mitarbeiter sowie

der Teilelieferanten zu optimieren.

Eine weitere wesentliche Komponente stellte die Ausgestaltung des Qualitatskonzeptes

dar. Den Schwerpunkt bildete hierbei die Implementierung von Qualitatstoren, um die
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Verantwortung und Partizipation samtlicher beteiligter Mitarbeiter zu erhéhen. Nach der
Etablierung selbststeuernder Regelkreise wurden mit den Getrieben mitlaufende Mon-
tageteams vorgesehen. Ubergeordnetes Ziel des entwickelten Konzeptes war es, die
Montageplanung und -steuerung sowie das Montagecontrolling integrativ zu betrachten
und als eine Einheit zu gestalten.
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Ergebnisse

Als Resultat der Montagesegmentierung wurde eine Vielzahl quantitativer sowie quali-
tativer Potenziale gehoben. Die Zielsetzung des Reorganisationsprojektes, die Produk-
tivitdt zu erhéhen sowie die Durchlaufzeiten und die Umlaufbestédnde zu senken, wurde
erreicht. Im Rahmen von SofortmaBnahmen wie der Konzeption von Leitfdden zur mon-
tagegerechten Bereitstellung sowie der Einfiihrung eines Visualisierungskonzeptes flr
Prozess- und Qualitdtskennzahlen konnten die Prozesse in der Montage deutlich ver-
bessert werden. Die erhéhte Flussorientierung in der Montage sowie die Standardisierung
von Beanstandungs- und Regelprozessen waren neben der Etablierung selbststeuernder
Regelkreise innerhalb der einzelnen Segmente weitere Erfolgsfaktoren.

Durch die Optimierung der Montagestrukturen konnte insgesamt ein Produktivitatspo-
tenzial von 20% gehoben werden. Dieses Potenzial basierte insbesondere auf der Re-
duzierung der Fehlteilquote im Montageprozess sowie auf der Erhéhung der Planungs-
transparenz durch die mitarbeiterorientierte Entwicklung pragmatischer, flexibel adap-
tierbarer Planungstools. Die Datentransparenz hinsichtlich Qualitat, Bestdnden sowie
Fehlteilen konnte erheblich erhéht werden. AuBerdem lieBen sich die nicht wertschép-
fenden Zeitanteile durch Methoden der Ristzeitminimierung sowie durch die montage-
gerechte Bereitstellung signifikant reduzieren.
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