PRODUKTION

Fabrikplanung

Produktion
im Mapanzug

Der Umstieq auf die organisatorische und raumliche
Trennung der einzelnen Produktsegmente fiihrte

bei dem Wdschereiausriister Jensen-Senking zu einer
deutlichen Steigerung der Produktivitat.

gleichzeitig ein neues Werk — diesen
Totalumbau fiihrte die LSG-Unter-
nehmensgruppe (Laundry Systems Group)
bei ihrer 1998 gekauften Tochter Jensen-
Senking GmbH, Hildesheim, durch. Die
LSG erwirtschaftete 2001 einen Gesamt-
umsatz von 207 Mio. Euro und beschif-
tigt 1.600 Mitarbeiter. Innerhalb der LSG
entwickelt und produziert die Jensen-
Senking GmbH Maschinen und Anlagen
zur Ausriistung industrieller Wéschereien.
1999 beschloss die LSG-Unterneh-
mensgruppe gemeinsam mit der Dr. Wiip-
ping Consulting GmbH fiir Management
und Technologie, Bochum, die Umge-
staltung saimtlicher Geschiftsprozesse und
darausergebend einen Fabrikneubau, der
die neue Produktionsweise unterstiitzt.
Der Kerngedanke beruht dabei auf einer
rdumlichen und organisatorischen Zu-
sammenfassung der vier Elemente Mit-

E ine neue Organisationsstruktur und

arbeiter, Produkte, Betriebsmittel sowie
einer geeigneten Zusammenfassung der
Geschiftsprozesse. Die Umsetzung iiber-
nahmen je nach Projektphase unter-
schiedlich gemischte Teams mit tiber 30
Werksmitarbeiten aus allen Ebenen vom
Geschiftsfithrer bis zum Meister, die durch
die Dr. Wiipping Consulting GmbH fach-
lich und methodisch gefithrt und mode-
riert wurden.

Trennung nach Produktlinien

Im Rahmen der grundlegenden Neuge-
staltung der Produktionsprozesse wur-
den bei der Uberarbeitung der gewach-
senen Produktstrukturen erhebliche Ver-
besserungspotenziale identifiziert. Im
ersten Schritt erfolgte die Vereinfachung
der Produktstrukturen fiir den Bereich
Trockner und die Uberarbeitung nach
Standardisierungs- und Modularisie-
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Die raumliche Trennung der Produktlinien zieht sich durch die gesamte Produktion

der Jensen-Senking GmbH.
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rungsprinzipien. Die Zahl der aktiven
Teile lief sich so iiber das gesamte Pro-
duktprogramm in etwa aufein Drittel re-
duzieren. Zudem konnte die Vielzahl der
Teilelieferanten auf wenige Modulliefe-
ranten verdichtet werden. Verfiigbar-
keitsprobleme sowie lange Liege- und
Wartezeiten, die unmittelbar auf die Kun-
denwartezeiten durchschlagen, konnten
dadurch deutlich gesenkt werden.

Als zentrale Funktionen in der Orga-
nisation blieben der strategische Einkauf,
die iibergeordnete Logistik und die zen-
trale Weiterentwicklung von Verfahren
und Maschinen bestehen. Neu dagegen
ist, dass der Organisationsaufbau im Be-
reich Technikin die Bereiche Takt-Wasch-
maschinen, Pressen gemeinsam mit Zen-
trifugen, Trockner und E-Technik samt
Software-Entwicklung segmentiert ist.
Die Produktlinien umfassen jeweils fiir
sich die Funktionen Konstruktion, Ar-
beitsvorbereitung samt Planungund Dis-
position, Beschaffung, Qualititssiche-
rung, Lager, Vorfertigung und Montage.
Die schwierigste Aufgabe in der Umset-
zung war der Umbruch dieser bisher zen-
tralen und hoch spezialisierten Funk-
tionsbereiche in nach Produkten und Pro-
zessen arbeitende Segmente. Gelost werden
konnte dieses Problem, indem die Mit-
arbeiter, die die Aufgaben in den vier Seg-
menten verantwortlichwahrnehmen und
durchfiihren sollten, in den Gestaltungs-
prozess und insbesondere in die Feinpla-
nungsphase entscheidend mit einbezo-
gen wurden. Hierdurch wurde eine aus-
geprigte Identifikation mit dem neuen
Arbeitsumfeld erzielt.

In gemeinsamer Arbeit erfolgte die
Festlegung sowohl der Ablauf- und Auf-
bauorganisation mit den zugehorigen
Schnittstellen als auch die Dimensionie-
rung des Bearbeitungsprogramms samt
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Layout, Materialflussdaten, Kapazititen
und Betriebsmitteln. Ziel hierbei war es,
Segmente durch Reorganisation der Ab-
laufe organisatorisch und durch Neuzu-
ordnung der Flichen rdumlich vonein-
ander zu trennen und ausgerichtet an die
neue Organisation optimal anzuordnen.
Das zentrale Materiallager wurde hierzu
aufgelost undin vier dezentrale Liger auf-
geteilt. Diese sind jetzt jeweils in un-
mittelbarer Nahe zum Fertigungssegment
angeordnet. Kanban-Systeme und Schiitt-
gutbereiche sind visuell so herausgestellt,
dass je nach Segment und Teileart bei-
spielsweise unterschiedliche Behilterfar-
ben zum Einsatz kommen.

Mapgeschneiderte Fabrik

Die organisatorische Umsetzung fand von
Mitte 2000 bis Mitte 2001 noch im alten
Werk statt. Zeitgleich erfolgte die Planung
des neuen Werks, in das zu Beginn des
Jahres 2002 umgezogen wurde. Die neue
Werkstruktur, die die Riumlichkeiten fiir
die optimale Umsetzung des neuen Ar-
beitskonzeptes darstellen sollte, sieht ne-
ben einer Reduzierung der Produktions-
flichen von etwa 30% gleichzeitig eine
Umsatzverdopplung vor. Dies kommt ei-
ner Verdreifachung der Flichenproduk-
tivitit gleich. Die Durchlaufzeiten waren
hierzu um 30 bis 60% zu reduzieren. Das
neue Werk ist u-férmig, da die Waren-
annahmezentralin der Fabrikliegt. Hier-
durch werden alle Produktlinien auf dem
kiirzesten Weg mit Material versorgt. Je-
de Produktlinie hat ein eigenes techni-
sches Biiro, welches direkt mit der dazu-
gehorigen Produktion verbundenist, und
ihren eigenen Fertigungs- und Montage-
bereich mit den dazugehorigen Liagern.
Durch Verlingerung der Hallenschiffe ist
es moglich, die Kapazitit der vorhande-
nen Produkte zu erweitern und durch An-
bau eines zusitzlichen Schiffes ein weite-
res Produkt aufzunehmen.

Das Konzept einer maximalen Dezen-
tralisierung ist aufgegangen. Die Mitar-
beiter in den Produktlinien denken und
handeln verantwortlich in Prozessen. Ins-
besondere die eigenverantwortliche Ma-
terialbeschaffung, deren Lagerung und
der damit verbundene enge Kontakt von
Produktlinie zum Lieferanten hat neben
der Modularisierung zu einer wesentlich
besseren Teileverfugbarkeit gefiihrt. Die
Transparenz in den Bestinden und die
Eigenverantwortung fiir die Hohe der Be-
stinde machen Bestandsreduzierungen
um 34% mdglich. DIN- und Normteile
sind iiber ein C-Teile-Management zu ei-
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nem externen ,,Caterer in Kanban-Sys-
tematik ausgelagert.

Die Produktionssegmentierung und
die damit verbundene Verlagerung und
Zusammenfassung verschiedener Aufga-
ben brachte eine nennenswerte Senkung
der Gemeinkosten mit sich. Z.B. lieflen
sich erhebliche Vereinfachungen der iiber-
geordneten Planungs- und Steuerungs-
verfahren realisieren.

Der kritische Schritt war die Imple-
mentierung zunichst im alten und ein
Jahr spéter im neuen Werk. Auferst zeit-
intensiv war es, die Kompetenzen und
Verantwortlichkeiten festzulegen sowie
die Neuausrichtung der Organisations-
ablaufe durchzusetzen. Als zunéchst nach-
teilig in der neuen Organisation erwies
sich die Dynamik des Teambildungspro-
zesses. Dieser fithrte anfinglich zu einem
ausgeprigten ,,Bereichs-Egoismus®, d.h.,
die Gruppe schottete sich nach aulen hin
ab. Zwischen den Gruppen Synergien zu
nutzen ist schwerer geworden. Oft muss
ein Schiedsrichter her. Die Dynamikinner-
halb der Gruppen fiihrt zudem zu eige-
nen, speziell auf die Gruppe optimierten
Prozessen. Das Auseinanderdriftenin den
Prozessen zu verhindern und Standards
nach ISO9000 aufrecht zu halten, bleibt
Aufgabe des Managements.

Effizienz durch neue Strukturen

Die fokussierte Ausrichtung der neuen
Fabrik nach Produkten und Prozessen er-
wies sich riickblickend als die richtige
Marschrichtung. Die Uberarbeitung der
Produktstrukturen und die Entwicklung
einzelner Lieferanten zu Modullieferan-
ten war eine wichtige Voraussetzung zur
Effizienzsteigerung. Die Personalpro-
duktivitit konnte bei veranderter Wert-
schopfung um 42% gesteigert werden, die
Termintreueliegt knapp ein Jahr nach der
kompletten Umstellung bei etwa 98%.
Die Auftragsdurchlaufzeiten konnten je
nach Auftragszusammensetzung zwischen
20% bei Neuentwicklungen und 60% bei
reinen Standardauftrigen reduziert wer-
den. Der Ubergang zu einer Selbststeue-
rung, in der alle Planungs-, Steuerungs-
und Kontrollaufgaben von den Produkt-
linien selbst wahrgenommen werden, ist
geschafft. Die neuen Strukturen haben
inzwischen eine Eigendynamik entfaltet,
die permanent zu weiteren Anpassungen
in den Abldufen fihrt. cr.
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