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Das kontinuierliche Wachstum iiber Jahre hinweg fiihrte bei der Lenord, Bauer & Co. GmbH zu groRer rdumlicher

Enge in der Produktion. Schliel3lich entschloss sich die Geschéftsfiihrung zu einem Neubau am Standort Gladbeck.

Ziel war es, die Abteilungen Einkauf, Lager, Betriebsmittelbau und Qualitatssicherung am Materialfluss orientiert,

direkt an das Layout der Produktion anzubinden. Treston Deutschland, Spezialist fiir moderne Arbeitsplatzsysteme

in Industrie und Logistik, beriet das mittelstandische Unternehmen bei der Umsetzung und stattete anschlie3end

alle Bereiche in der Elektronikfertigung mit Arbeitstischen und Zubehér aus.

er Neubau wurde von Beginn an unter
D den Aspekten der groBtmaglichen

Produktionsflexibilitdt und der Lean
Production geplant. Das 2012 fertiggestellte
Gebéude ist, laut Achim Olkner, Leiter Pro-
duktion und Logistik bei Lenord + Bauer,
eine "atmende Fabrik", die viele Maglich-
keiten fiir Verdnderungen lasst. Das Werk in
Gladbeck ermdglicht maximale Flexibilitét
bei minimalem Aufwand, um schnell auf
die Gegebenheiten des Marktes reagieren
zu kdnnen.
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Achim Olkner ist {iberzeugt, dass sich die
anfanglichen Zusatzinvestitionen rentiert
haben: ,Wenn wir jetzt umbauen, dann
wissen wir, wie viele Platze wir brauchen,
in welchem Raster wir sie aufstellen kdnnen
und dann machen wir das einfach.” In der
mechanischen Fertigung wurde bereits
beim Bau eine Standardzelle fiir ein Bear-
beitungszentrum definiert. Wo jetzt noch
leere Zwischenrdume oder alte Maschinen
stehen, kdnnen schnell neue eingepasst
werden. Durch die ganze Halle verlaufen

Stromschienensysteme unter der Decke
und iiberall sind Absauganlagen ange-
bracht. Auch EDV-Vorrichtungen sind vor-
handen. Bei Bedarf konnte also ganz schnell
umgestellt werden.

Auch bei den Arbeitspldtzen wird das
Prinzip der Flexibilitat grofl geschrieben:
Wir wollten immer in U-Inseln arbeiten.
Dann haben wir die Tische standardi-
siert, ausgelegt mit elektrischer Energie-
versorgung, Druckluft und EDV, so dass



wir immer flexibel sind und uns schnell

anpassen kénnen. Dazu kommt noch die
Vielseitigkeit der Mitarbeiter, die bestimmte
Grundféhigkeiten haben und mehrere Pro-
dukte herstellen konnen. Und so kénnen wir
atmen —das ist die "atmende Fabrik". Da wir
in verschiedenen Markten arbeiten, gibt
es natiirlich auch unterschiedliche Nach-
fragen und darauf kénnen wir so schnell
reagieren”, erklart der Leiter Produktion und
Logistik zufrieden.

Auf 1.840 m2 befindet sich die Elektronikfer-
tigung mit der Vor- und Endmontage. Etwa
die Hélfte der 150 Mitarbeiter am Standort
Gladbeck arbeitet in dieser Halle. Nach dem
Umzug ins neue Werk war ein Ziel, auf eine
moderne Einrichtung nach ergonomischen
Gesichtspunkten umzustellen, die auch
anspruchsvollen Montageabldufen gerecht

wird. Hierfiir zog das Unternehmen Treston
Deutschland, Spezialist fiir Arbeitsplatz-
systeme in Industrie und Logistik, hinzu. In
enger Zusammenarbeit untersuchten die
beiden Partner zunéchst die bestehenden
Arbeitsprozesse und stellten sie bewusst
in Frage.

Der gesamte Prozess — von der Analyse
der Fertigungsabldufe am alten Standort
bis zum Erarbeiten und Umsetzen der opti-
malen Lésung im neuen Werk - dauerte rund
ein Jahr. Die Lésungen wurden unter Lean-
Production-Aspekten mit Standardkompo-
nenten von Treston realisiert.

In der Lean-Betrachtung kommt es immer
darauf an, dass der Gesamtproduktionszu-
sammenhang beachtet wird. Abteilungs-
tibergreifende Lean-Projekte sind hocheffi-
zient, weil kosten- und zeitintensive Schnitt-

stellen untersucht und beseitigt werden.
Im Zuge dieser Uberlegungen wurde die
ganze Halle in Rastern geplant, die auf den
MaRen der Treston-Arbeitstische (2m x
0,75 m) basieren. Diese Concept-Arbeits-
tische wurden zu U-formigen Inseln grup-
piert. Der Vorteil der Rasterplanung: Falls
notig, konnen UmbaumaRnahmen fiir neue
Arbeitsinseln innerhalb von ein bis zwei
Tagen vorgenommen werden. Spezielle
Kundenwiinsche kénnen schnell und flexibel
erfiillt werden.

Die prozessorientierte Anordnung und
Verkettung der verwendeten Treston-Pro-
dukte brachte fiir Lenord + Bauer deut-
liche Vorteile: Die Trennung von Logistik
und Montage, die gleichzeitige Einbindung
in den neu gestalteten Produktionsablauf
und einen transparenten Materialfluss. Die
einzelnen Fertigungsinseln werden nun
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Lean Management

Ein Mitarbeiter bringt Nachschub aus der Vorkonfektionierung.

durch einen Materialzug mit dem bend-
tigten Material versorgt, der durch die
Anwendung eines elektronischen Kanban-
Prinzips immer bedarfsgenau gesteuert
wird. Wéhrend die Produkte friiher in ca.
drei bis vier Tagen Durchlaufzeit gefertigt
wurden, wird das heute, dank Lean Pro-
duction, in nur einem oder eineinhalb Tagen
erledigt. Kabel und Messsystem werden
parallel gefertigt. Eine Roboterzelle iiber-
nimmt die Vorparametrisierung. Sie priift,
ob das Messsystem an sich funktioniert,
danach kommt das Kabel dazu und die Mit-
arbeiter fiigen alles zusammen. So ergeben
sich deutlich kiirzere Durchlaufzeiten.

Die Elektronikfertigung gliedert sich in ein-
zelne Fertigungsinseln. Es gibt produktspe-
zifische Inseln fiir alle Erzeugnisse. Daneben
befinden sich in der Halle noch eine Lackier-
anlage fiir Elektronikbaugruppen sowie
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ein Ofenraum fiir Temperaturtests und
Ausharteprozesse. Die Tischplatten der
U-formig gestellten Treston-Arbeitstische
sind alle mit ESD-Schutz versehen. Jeder
Tisch ist mit Elektroanschliissen, EDV
sowie Druckluft und Absaugung ausge-
stattet. Weitere Mdbel wie Schubladen-
blécke, Industrieschranke oder Multiwagen
erganzen die Inseln.

Innerhalb des U-Aufbaus gibt es fiir jeden
Arbeitsschritt einen eigenen Platz, bei
dem nur das jeweils ndtige Arbeitsma-
terial zu finden ist. GemaR dem Prinzip des
One-Piece-Flow begleitet ein Mitarbeiter
ein Werkstiick durch die verschiedenen
Bearbeitungsgénge bis zur Fertigstellung.

Gerade kleine LosgréRen und haufige Vari-
antenwechsel, die stdndiges Umriisten
nétig machen wiirden, bieten die idealen

W VT

senken.

Voraussetzungen fiir die Einrichtung einer
One-Piece-Flow-Fertigung. Wichtig ist es
dabei, dass man die Materialversorgung
clever strukturiert und alle notigen Betriebs-
mittel und Materialien direkt an der Ferti-
gungslinie vorhélt.

Was die Variantenwechsel angeht, kdnnen
die Umriistzeiten durch eine One-Piece-
Flow-Fertigung deutlich reduziert werden.
Damit verkiirzen sich auch die Lieferzeiten —
eine gute Voraussetzung, um Marktanteile
zu gewinnen.

Die neuen Arbeitsplétze sind ergonomisch
gestaltet. Die Tische sind individuell hdhen-
verstellbar und Werkzeuge bzw. Materi-
alien, die fiir die einzelnen Arbeitsschritte
bendtigt werden, sind mit der sogenannten
MTM-Greifraumschablone angelegt. MTM
bedeutet Methods-time-Measurement —

Das Milkrun-Konzept (auch Milchflaschenkonzept) ist ein Konzept der
Beschaffungs- und Distributionslogistik. Es dient dazu, Material bedarfs-
gerecht bereitzustellen. Die Grundidee ist, dass Material nur in der Menge
wieder aufgefiillt wird, wie es verbraucht worden ist. Die LosgroRe wird
hierzu einmalig festgelegt (eine Milchflasche) und durch das Kanban-
Verfahren gesteuert. Der Wiederbeschaffungszyklus und die Route sind
ebenfalls im Vorfeld festgelegt (&hnlich einem Busfahrplan). Die Fixierung
von LosgrélRen, Routen und Fahrpléanen soll die Komplexitat im Beschaf-
fungsprozess reduzieren, die Auslastung steigern und letztlich Kosten

Fotos und Grafiken: © Lenord + Bauer, Treston



eine Art Messverfahren fiir typische Bewe-
gungs- und Zeitabldufe am Arbeitsplatz.
Sich wiederholende Arbeitsablaufe werden
zeitlich besser berechenbar und dadurch der
Arbeitsprozess planbar, auBerdem kénnen
korperliche Belastungen erkannt und durch
optimierte Bewegungsabldufe am Arbeits-
platz minimiert werden, was z.B. Riicken-
schaden vorbeugt.

In der Endmontage der Stellantriebe
bedeutet das beispielsweise konkret, dass
die "Renner" - also héufig benétigte Teile -
im direkten Zugriff gelagert sind, wéhrend
die "Penner", die selten vorkommen,
aullerhalb des optimalen Greifkreises
lagern. Leere Behélter werden dann iiber
Rollen durch ein Regal geschoben und von
einem weiteren Mitarbeiter auf der anderen
Seite wieder befiillt.

Ein gewohntes Bild in der Elektronikfer-
tigung sind die sogenannten Milkrun-
Wagen. Die Auftrdge werden im Lager
kommissioniert und per Milkrun-Wagen
zusammen mit dem Material an bestimmte
Bereitstellungspladtze gebracht, wo die
Mitarbeiter sie sich nehmen. Gleichzeitig
werden erledigte Auftrége auf den Wagen
gestellt und in regelméRigen Absténden
abgeholt.

In der Elektrofertigung von Lenord +
Bauer ist eine enorme Variantenvielfalt zu
managen. Beispielsweise gibt es im Pro-
duktbereich der Messkabel tiber 400 Vari-
anten in den unterschiedlichsten Ausfiih-
rungen. ,Das ist unsere Stéarke”, so Achim
Olkner, ,,auch wenn wir manchmal einen
Spagat zwischen dem Kundenauftrag und
der Beschaffung fiir sehr spezielle Teile hin-
legen miissen.” Die Lésung heiBt hier: Vor-
konfektionieren, Produktgruppen bilden und
den Kundenentkopplungspunkt soweit wie
mdglich ans Ende der Prozesskette bringen.

So sahen die Arbeitsplatze friiher aus. Die Ergonomie
war nicht optimal und es fehlte die Flexibilitat.

Bei ca. 80% der Auftrége liegen die Los-
gréRBen bei Lenord + Bauer im Bereich von
1 bis 20 Stiick. Je nach Dringlichkeit und
Menge kénnen fiir die Fertigung mehr Mit-
arbeiter eingesetzt werden. Wenn in einer
Insel beispielsweise zehn Arbeitsplétze
sind, kdnnte eine Person nacheinander alle
Stationen abarbeiten. Bei Bedarf nimmt
man mehrere Mitarbeiter dazu. Die Fer-
tigung arbeitet bedarfsgerecht, ohne eine
Layout-Anderung vornehmen zu miissen.
Durch ihre flexiblen Fahigkeiten kénnen die
geschulten Mitarbeiter auch problemlos an
einem anderen Produkt mitarbeiten.

Das Unternehmen

Die Lenord, Bauer & Co. GmbH mit Stamm-
sitz in Oberhausen ist ein international tétiger
Spezialist im Bereich der Bewegungssensorik
und integrierten Antriebstechnik. Schwerpunk-
te sind die Entwicklung, die Produktion und
der Vertrieb von Ldsungen fiir die Branchen
Mobility (Schienenverkehr) und Machinery
(Werkzeug- und Verpackungsmaschinenan-
wendung).

Lenord + Bauer beschéftigt rund 250 Mitar-
beiter und hat insgesamt vier Unternehmens-
standorte: Oberhausen (Hauptniederlassung),
Gladbeck, Ostfildern, Shanghai

Mehr Infos: www.lenord.de

Heute sind Werkzeuge bzw. Materialien fiir einzelne
Arbeitsschritte im MTM-Greifkreis angelegt.

Man kann die Lean-Philosophie letztlich
auf einen zentralen Aspekt herunter-
brechen: Vermeidung von Verschwendung.
Unabhangig davon, auf welcher Ebene, in
welcher Funktion, ob es sich um Material,
Flache oder menschliche Ressourcen
handelt, der Kern ist Vermeidung von Ver-
schwendung. Die Skepsis gegeniiber Lean
Production riihrt oft daher, dass die Mit-
arbeiter denken, sie sollen nur schneller
und kostensparender fiir das Unternehmen
arbeiten. Aber darum geht es bei Lean nicht.

Mit dem Lean-Ansatz wollen wir den Stress
bei den Mitarbeitern reduzieren, Ablaufe
erleichtern und die Tatigkeiten und Arbeits-
plétze ergonomischer gestalten. In vielen
Fertigungsbereichen denkt man noch, wenn
man den gleichen Handgriff 20-mal hinter-
einander durchfiihrt, sei das effizient. Tat-
séchlich schlagen sich solche einseitigen
Belastungen gesundheitlich nieder, zum
anderen bedeutet eine solche Produktions-
weise eine unglaubliche Kapitalbindung.
Wenn 20 Motoren in Einzelschritten nach
und nach gefertigt werden, vergeht eine
viel zu lange Zeitspanne, in der das Unter-
nehmen mit dem Produkt noch kein Geld
verdient. Fertigt das Unternehmen dagegen
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Lean Management

Achim Olkner, Leiter Produktion und Logistik
bei Lenord + Bauer.

nach dem One-Piece-Flow, kann das erste
Produkt nach kiirzester Zeit verkauft und die
erste Rechnung gestellt werden.”

Lenord + Bauer fahrt gut mit diesem Pro-
duktionskonzept und sieht sich fiir die
Zukunft bestens aufgestellt. Achim Olkner:
.Die Markte werden immer uniiberschau-

ANZEIGE

Concept-Tische von Treston, gruppiert zur U-frmigen Arbe|tsmsel

barer. Da muss ich ein Konzept haben,
um schnell auf die Marktanforderungen
reagieren zu kénnen. Angefangen damit,
wie wir die Halle geplant haben, iiber die
Einrichtung der Arbeitsplétze bis hin zu
den geschulten Mitarbeitern.” Auch wei-
teres Wachstum ist problemlos mdglich:
Momentan gibt es in der Elektronikfertigung

mehr Arbeitspldtze (130) als Mitarbeiter.
Dazu sagt Achim Olkner: ,Das leisten wir

u

uns-.

Ulrich Froleke
Lean-Experte bei Treston
ulrich.froeleke@treston.com
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Ideen, die sich losen lassen.

Bedruckte Magnete und Magnetschilder sind Uberall dort
unentbehrlich, wo es um schnell anwendbare und einfach
austauschbare Informationen geht.

Sie unterstutzen die Visualisierung in Lean- und KAIZEN-
Prozessen, sie leiten und organisieren, sie prasentieren
und dekorieren. In der Logistik werden sie zur Kenn-
zeichnung von Regal- und Lagerplatzen eingesetzt, in der
Produktion dienen sie zum Beispiel als Warntafeln an

Nichts gibt Ihnen so viel
Orientierung wie Magnetismus.
AuBer vielleicht eine gute Idee.

Maschinen oder als magnethaftende Uberschriften und
Logos fur Informations- und Visualisierungstafeln. Das
Management nutzt sie zur Visualisierung von Wertstromen.

Magnetsysteme | Magnetgummi | Magnetfolie | Bedruckte Magnete | Magnethaftﬂéchen
Tel +49 9367/98977-0 | Mail info@schallenkammer.de 1 Web www.schallenkammer.de

Lassen Sie Ihre Fantasie spielen, und nutzen Sie die Mog-
lichkeiten unserer unverzichtbaren Helfer. Farbig bedruckt,
mit beschreibbarer Oberflache, in unterschiedlichen
Formen sind sie so vielfaltig einsetzbar, wie Sie es sich nur
vorstellen konnen. Wir freuen uns auf Ihre Anfrage...
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