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Aus einem Hochregallager

Effiziente und
sch lanke Montageversorgung
Das Hochregallager ist mit einer Grösse von 60x60x 16 m beachtlich und bie-
tet Platz ftu rund 7500 Paletten und 30000 Behälter. Der weg dahin basierte
auf einer strukturierten, nachvollziehbaren Planung und einer klar vorgegebe-
nen Zielsetzung durch Robert Bosch Power Tools.
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-t Abb. 1: übersicht
über die Bandveßor-
gungsprozesse, wie sie
zusammen mit den
Mitarbeitern von
Bos(h definiert
wurden

Der Bereich <Elektrowerkzeuge> des Bosch-
Konzerns ersteilte im Osten von Ungarn ein
neues Produktionswerk. Auf über 12000 m,
werden innovative Elektrowerkzeuge an über
26 lvlontagebändern für den weltweiten Bedarf
gefertigt. Das Werk ist das Pilotprojekt für
<BPS) (Bosch Produktions System) und soll als
Vorbild für andere Produktionsbereiche inner-
halb des Bosch-Konzerns dienen. Agiplan ent-
wickelte auf Basis der BP5-Produktions-Philoso-
phie zusammen mit den verantvvortlichen lvtitar-
beitern von Bosch äus Deutschland, Ungarn
und der Schweiz das Logistik-Konzept für das
neue Werk.
Folgende Eckpunkte gab es zu beachten:
- Weg von starren, wenig flexiblen Produk-

tionsprozessen, hin zu flexiblen und ergono-
mischen Fertigungsinseln

- Reduktion des Automatisierungsgrades
- N/öglichkeit, Losgrösse '1 wirtschaftlich zu

fahren
- Bestands- und Flächenreduktion der [,4onta-

ge-Bänder
- staplerlose Fabrik
- Faktor l\/ensch steht im zentrum

Der Flächenbedarf der Fertigungsinseln und die
N,4aterialbewegungen der Versorgung sollten
auf das absolute N,4inimum begrenzt werden.
Zwar reduziert viel Ware an den Bändern die
lvlaterialbewegungen, jedoch wird mehr Fläche
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benötigt. Wenig Ware an den Bändern opti-
miert die Fläche, erzeugt jedoch zu viele
Materialbewegungen. Wo das Optimum liegt,
wurde durch eine Simulation ermittelt. Als Ers-
tes wurden ln Workshops die wesentlichen Pro-
zesse für die Versorgung der Bänder erarbeitet.
Die Erfahrung von agiplan a9 aus automotiven
Projekten (smart, M-Klässe, Porsche) trug zur
schnellen, zielorientierten Definition einfacher
und effizienter Versorgungsprozesse bei. Von
den herausgefilterten Versorgungsprozessen
bilden drei den Schwerpunkt (Abb. 1):
. Prozess 1: Direktlieferungen von Komponen-

ten über einen (Supermarkt> an die Bänder

. Prozess 3: Bereitstellung aus dem zentralen
Lager über den <l\4ilkRun> für Kanban-ge-
steuerte Komponenten, welche am Band im
Zwei-BehälterPrinzlp ergonomisch bereitge-
stellt werden

. Prozess 5: Bereitstellung aus dem zentralen
Lager über den MilkRun für auftragsbezoge-
ne Komponenten

Parallel dazu wurde ein Behälterkonzept nach
dem Motto entwickelt - so viele Behälter wie
notwendig, so wenige wie möglich. N,4an ent-
schied sich für drei Behältergrössen und die

den standardisierten Behältertypen zugeordnet
werden. Für die 5icherstellung der Verfügbarkeit
der nicht direkt oelieferten Komoonenten in den

t Abb. 2: Drei von fünf
grundsätzlichen
Varianten der Bandver-
sorgung und Lagerhäl-
tung. Als Grundlage
zur Auswahl des
wirts(haftlichsten
Konzeptes diente eine
Simulation
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Euro-Palette. Anschliessend mussten die Artikel
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