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Modell der ganzheitlichen CIFA |
Produktionssystemgestaltung am IFA
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Wandel der Zielfelder und | IFA |

ihrer Bedeutungq in der Fabrikplanung
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Problemfelder derzeitiger Fabrikplanungen [nach Reichardi]

Budgetiiberschreitung

- _ hreit unterschiedliche mangelinde
erminuberschreitun i i
g resdur:dante Verantwortlichkeiten Nichteinhaltung Performance
ysteme

betrieblicher Vorgaben

keine
gesamtheitliche Nichteinhaltung
Planung gesetzlicher Vorgaben

Architektur
Anlagen-

planung

unterschiedliche
Datenstruktur

mangelnde
Transparenz

untersc:\iedliChe Produktions- Gesam:f)ftr:r:chtung
Datenformate planung

des Systems
Qualitatsmangel Funktionsméngel

dezentrale
Finanzstruktur

keine

Nachverfolgbarkeit
dezentrale

Planungsstruktur

Teileverfiigbarkeit

O Mangel wahrend der Planung - Mangel der Planungsergebnisse @ Insellésungen einzelner Planungsdisziplinen

Durch ihre sequentielle Vorgehensweise impliziert, fuhrt die derzeitige Praxis der
3 Planungsmethodik von Fabrikbauten zu voneinander unabhangig entwickelten Insellosungen

fur die einzelnen Teilprojekte. Diese sind nicht ausreichend miteinander verzahnt und fuhren
so zu einem erhohten Risiko in Fabrikplanungsprojekten.
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SynFaP - Synergetische Fabrikplanung
Verzahnung der Planungsdisziplinen

& B

Anlagen Architektur/
Bauplanung
Technologie- Produkt-
planung planung

- d
* ~—

g

Der Begriff der ,Synergetischen Fabrikplanung“ bezeichnet die inhaltliche und zeitliche

Integration und Koordination der Teildisziplinen einer Fabrikplanung. Synergie bedeutet
hierbei die positive Wirkung der Zusammenarbeit auf eine abgestimmte Gesamtleistung.
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_IFA
Gestaltungsobjekte der Fabrik
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Ein standardisierter Fabrikplanungsprozess CIFA |
fur alle Arten der Fabrikplanung

=
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Hauptprozessphasen des CIFA |
Prozessmodells der Fabrikplanung (ProFaP)

P Projektmanagement

P1 Projektdefinition

P2 Projektplanung
P3 Projektdurchfuhrung
P4 Projektabschluss

A Analyse S Strukturdesign L Layoutgestaltung

S1 Strukturentwicklung L1 Groblayoutplanung

S2 Strukturausplanung L2 Feinlayoutplanung
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Mogliche Auspragungen von Strukturvarianten [Industrieprojekt]
Reine Funktionsorientierung Vorteile der Prozessorientierung

/ \
v * Definierte Verantwortlichkeit flir den

gesamten Prozess (Nachvollziehbarkeit)

_ Kombination * Konzentration auf das Prozess-Know-how
* Gerichteter Materialfluss

* Hohe Transparenz

» Einfach steuerbar
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Reine Prozessorientierung
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VvV
[ et |
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\ v Pg. Spg. Spg.
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Vorteile der Funktionsorientierung _

* Hohe Maschinenauslastung

» Konzentration auf Technologie-Know-how v v v
\ /
[vers J[vers. ][ ver. |

- - Segment I:l Prozessschritt vLager

RML: Rohmateriallager , FTL: Fertigteillager, Spg.: Spritzguss, Schw.: Schweiflen, Mon.: Montage, Vers.: Versand
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Einordnung der Layoutgestaltung CIFA
in den Prozess der Fabrikplanung

P Projektmanagement

V Vorbereitung S Strukturdesign L Layoutgestaltung

> L1.1 Idealplanung >> L1.2 Realplanung >

Flussbeziehungen Flachenbedarf Ideale Anordnung Reale radumliche Konkrete Gestaltung
q Anordnung

=) |deales =) Flachenmalstabliches =) |deallayout ==) Reallayoutvarianten =) Feinlayout
Funktionsschema Funktionsschema
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Zielkriterien der Layoutplanung

klare
Materialflussstruktur

kurze Wege
(Lose Ware, Paletten,
Verpackungen)

kein gegenlaufiger
Materialfluss

Kommunikation
Face-to-Face

Infrastruktur / Werks-
anbindung

Modularitat

Zukunftsrobustheit

(skalierbare
Kapazitatserweiterung)

Strategische Erweite-
rungsrichtungen
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Gebaude und Erweiterung

© Reichardt Architekten BDA

Erweiterungsachse

Durch ein modulares Gebaudekonzept lasst sich die Produktion in Stufen erweitern. Die
Erweiterungsachse steht senkrecht auf dem Hauptmaterialfluss.
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Die Produktion im Uberblick

GrolRe Spannweiten des Tragwerks ermoglichen grofde Flachenmodule ohne
einschrankende Stutzpfeiler.
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Ausstieg aus dem Teufelskreis CIFA
wandlungstrager Fabriken

Planung einer
Fabrik
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Veranderungstypen der Fabrik

Produktebene

na )

Portfolio Agilitat
Vv )

Produkt Wandlungsfahigkeit
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T N
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T
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Arten und Dimensionen CIFA |
fabrikplanerischer Wandlungsfahigkeit

Hdlle

Wandlungs-
fahigkeit
des
Raums

Grundsttick Ergonomie

mittelfristig/ langfristig/

Struktur taktisch strategisch

Wandlungs-
fahigkeit
der
Organisation

Wandlungs-
fahigkeit
der

Mittel
kurzfristig/ ltte

. operativ

Werkslogistik QS-Konzept Transportmittel Fertigungsmittel

QS - Qualitatssicherung
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Wandlungsbefahiger

®<e [

o o0

=S

Dimensionierung und Gestaltung
fur verschiedene Anforderungen
hinsichtlich Produkt oder Tech-

nologie, z.B. Variantenflexibilitat

gi=oh

ap

Ortlich uneingeschrankte
Bewegbarkeit von Objekten,
z.B. Maschinen auf Rollen

personelle

Technische, raumliche und

(Erweiter- und Reduzierbarkeit),
z.B. flexibles Arbeitszeitmodell

Atmungsfahigkeit

Standardisierte, funktionsfahige
Einheiten oder Elemente,
z.B. Plug&Produce-Module

Vernetzungsfahigkeit bzgl.

Material, Information, Medien
und Energie, z.B. einheit-

liche Softwareschnittstellen
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Beispiele fur Wandlungsfahigkeit

Modularitat

Skalierbarkeit

Universalitat
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Strukturierung auf unterschiedlichen Detaillierungsebenen

Detaillierungsebenen Strukturform

Kundengruppe A
Fabrik Kundengruppe B

Produkt- ¥ Produkt- B8 Produkt-

Bereich gruppe Algruppe B [8lgruppe C
Laufer
Renner-
System linie
Exoten
I-Linie U-Linie
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Beispiele fur Flussprinzipien in der manuellen Montage [Richter, IAQ]
Vorteile Nachteile
Hauptfluss * klarer Materialfluss * geringer Arbeitsinhalt bei reiner

* kurze Durchlaufzeit

* kurze Einarbeitungszeit und
hoher Einubungsgrad (starke
Artteilung)

» geringer Flachenbedarf

* hohe Ausbringung maoglich

* Arbeitsbereicherung durch
Ubernahme von Umfeldarbeiten
(z.B. Materialbereitsstellung)

« individuelle Leistungsentfaltung
moglich

* Einarbeitung gut moglich

 Taktentkopplung gut geeignet fur
Baugruppen

U-Linie « hohe Mitarbeiterproduktivitat

« flexibler Mitarbeitereinsatz
moglich

* niedrige Materialfluss-
Investitionen

* geringer Flachenbedarf

« einfach zu rekonfigurieren

Artteilung, monotone Arbeit
* geringe Kommunikations-
Moglichkeiten
* Springer notwendig
« storanfallig durch Verkettung

* hohe Investitionskosten fur
Verkettung

 erhohter Platzbedarf

» erhohte Durchlaufzeit

» automatisierter Materialfluss nur
schwer zu realisieren
« in der Regel nur Steharbeitsplatze
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Mogliche Formen verketteter Montagesysteme

[Bauer]
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Projektbeispiel: Neuplanung eines
Montagewerks in der Automobilzulieferindustrie

Ausgangssituation: Anstieg des Ziel: Hochste Veranderungsfahigkeit fur
Produktionsvolumens und der Varianten um uber Prozesse, Systeme und Gebaude
110% in den nachsten 5 Jahren Dauer: 2 Monate (5 Workshops)
Rd
Anforderungen:
* 5% Produktivitatssteigerung p.a. Wirtschaftlichkeit
Kunde * 16 Monate Armortisationszeit
p—— Reichardt . Just—in—_Sequence—Li_eferung zum Kunden Logistik
Fabrikanlagen g D Wy Architekten *100% Liefertreue bei 0 Fehlern
und Logistik Neues BDA « einfaches, durchgangiges Steuerungssystem
Montage- * keine Lager
werk « Umschlagshaufigkeit > 68
» Storungsfreie Erweiterbarkeit in kleinen Schritten Gebaude
Synergetische Fabrikplanung™ « hohe Nachnutzbarkeit des Gebaudes

Architektur als Abbild

Layout mit geradlinigen Materialflissen der Anspriche an das Produkt 3D-Visualisierung des neuen Werkes
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Wandlungsbausteine im neuen Werk

li=
[E]

zufuhrung

Das modulare Gebaude
und der gesamte
Produktionsprozess

konnen einfach erweitert |
und reduziert werden
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Elemente eines Kommunikationskonzeptes

Teilneh Richtung 5

elinenmer
-S und Art (3
@ =
c =
& Q
= —
(@)
S5

Kommunikationskonzept
zur Reduzierung von
Kommunikationsdistanzen im
Informationsfluss
=
®
S =
S5

© —
14 S
. . =)
Hilfsmittel =)
~

Gestaltungsfeld
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Kommunikationsdistanzen in der Fabrik

il b

Beispiele fiir Kommunikationsdistanz- Gestalt "
Kommunikationsdistanzen bereich estaltungstelder

Sprachprobleme zwischen
Mitarbeitern

personell-kulturelle M_er_'SCh -
(Kommunikations-Beteiligte)

organisatorisch-strukturelle Organisation

(Kommunikationsart und -richtung)
Zugang zu mediengestutzten

e - Mittel
Kommunikationshilfsmitteln technisch-konzeptionelle >
Tre.nnL.mg von dlre!<ten und > raumlich-strukturelle > R'au'm
indirekten Bereichen (Kommunikations-Orte)

3 Kommunikationsdistanzen verursachen Verschwendungen im Informationsfluss und

Hierarchiedenken

NN\

erschweren oder blockieren die Ubertragung von Kommunikationsinhalten.
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Messung des Kommunikationsflusses
mit Hilfe einer Kommunikationsmatrix

Mitarbeiter 1.1

Mitarbeiter 1.2

Mitarbeiter 1.3 (@

Mitarbeiter 1.4

B1

Mitarbeiter 1.5
Mitarbeiter 1.6
Mitarbeiter 1.7

Mitarbeiter 1.8

Mitarbeiter 1.9

Mitarbeiter 1.10

Mitarbeiter 2.1

Wi B1 B2 B3 B4 B5
[} I | L] | 1] [ | [ |
== = Intensitat
Intensitat zwischen Zwischen
Mitarbeiter B1.6 und B1.3 den
e : Bereichen
Intensitat zwischen
B2 und B4

Mitarbeiter 2.2

Mitarbeiter 2.3

Mitarbeiter 2.4

B2 i

Mitarbeiter 2.5
Mitarbeiter 2.6

Mitarbeiter 2.7

Mitarbeiter 2.8

Mitarbeiter 2.9

Mitarbeiter 2.10

Mitarbeiter 2.11

Mitarbeiter 3.1

Mitarbeiter 3.2

B3 i

Mitarbeiter 3.3
Mitarbeiter 3.4

Mitarbeiter 3.5

Mitarbeiter 3.6

Mitarbeiter 3.7

Mitarbeiter 4.1

Mitarbeiter 4.2

B4

Mitarbeiter 4.3

Mitarbeiter 4.4

BS

Mitarbeiter 4.5

Mitarbeiter 5.1

Mitarbeiter B1.3 und B1.6

Bereichs-interne Intensitat

im Bereich B3

Legende Intensitat: M gering []mittel M hoch M Hauptdiagonale [] keine Angaben

W : Werksleiter B : Bereich
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Vorgehensweise der Synergetischen Fabrikplanung™

Zielplanung Unternehmensstrategie

Ziel- und Strategiedefinition
* Vision, Ziele und Strategien

« Starken und Schwéachen

* Handlungsfelder

Projektplan

Vorbereitung  Analyse Analyse
* Produkte und Varianten * Produktionsprogramm
* Produktionsablaufe * Arbeitsplane
« Derzeitige Struktur und Flache * Produktionsprozess
+ Aufbau- und Arbeitsorganisation * Produktionslogistik

Schwachen/ Potentiale
, - Prinzipplanung
ruktur n
Konzeption LIRS * Auftragsabwicklungstyp

» Entwicklung von Strukturvarianten
* Definition von Strukturbeziehungen
» Gebaudestruktur

(Kundenentkopplungspunkt)
* Push-, Pull- oder Hybrid-Steuerung
* Anbindung von Lieferanten

m Konzentrationsphase

Gestaltung Dimensionierung Steuerungskonzept Fabrikstrukturierung
* Produktionsmittel /-Flachen » Auswahl des Steuerungsverfahrens
* Personal, Bebauungsflachen * Festlegung der Verfahrensregeln Konzentrationsphase
» Gebauderaster * Entwicklung des Produktions- Logistikkonzeption
L controllings
ayout -
* Anordnungskriterien Parametrierung Ergebnis der
« Idealanordnung * Plan-Durchlaufzeiten o Kommunikationsphase
* Restriktionen * Losgrofien
» Gebaudekonzept  Planbestande / Pufferbestande

Reallayout
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Aktueller Forschungsschwerpunkt: CIFA |
Voruntersuchung Wandlungsfahige Produktionssysteme

-~ Umfeld -~ ,--- Produktionssysteme -------------------------------------- =

* Gestaltung —i—l—i—l—i—l—
1

Planung

Steuerung —6—@——€—6—6—

! Bewertung |—e—@——9—¢—¢— ¢ -
* || Branche n

* Branche B &
| Branche A S
. . . <

i1 1Nl
Wandlungstreiber

Methoden
|

Handlungsfeld

Maschinen
Maschinen-
elemente
Peripherie

[
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

______________________________________________________________________________

1
Definitionsphase ﬂ Leltlblld

b| Analysephase I |q
Vorgehen: [ Synthesephase he ]

b Ergebnisphase

|dentifikation Handlungsbedarf und darauf aufbauend Forschungsbedarf fur Industrie und
Wissenschaft hinsichtlich der Steigerung der Wandlungsfahigkeit von Produktionssystemen
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Kontakt

Fur weitere Fragen stehen wir lhnen gerne zur Verfligung

Prof. Dr.-Ing. habil. Peter Nyhuis Tel.: 0511 — 762 2440
Institut fur Fabrikanlagen und Logistik Fax.: 0511 — 762 3814
An der Universitat 2 www.ifa.uni-hannover.de

30823 Garbsen / Hannover

lhr Ansprechpartner:
Dipl.-Ing. oec. Michael Heins Durchwahl: -19816
Produktionsanlagen heins@ifa.uni-hannover.de
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