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Optimierung steigert Workflow

Logistische Absicherung der Umsatzsteigerungen im Hause Péttinger

Kraftige Umsatzsteigerungen und ein starkes Wachstum des Aus-

landsgeschaftes bewegten Pottinger zur Optimierung der Logistik.

In nur zwolf Monaten griffen bereits zwei Drittel der eingeleiteten

MaBnahmen dank des Einsatzes eines Logistik-Tools von ROI.

as Familienunternehmen

Alois Poéttinger Maschi-
nenfabrik GmbH produziert seit
mehr als 135 Jahren am Stand-
ort in Grieskirchen/Osterreich
fortschrittliche und innovative
Landtechnik fir die Boden- und
GriUnlandbearbeitung. Das Ge-
schaftsjahr 2006/2007 brachte
erneut eine kréaftige Steigerung
des Gesamtumsatzes um plus
16,2 Prozent auf 199 Millionen
Euro. Mit 1 000 engagierten Mit-
arbeitern und einem weltweiten
Vertriebspartnernetz konnte der
Wachstumskurs von Péttinger
erfolgreich fortgesetzt werden.
Das kraftige Umsatzplus geht
zu einem groBen Teil auf das
starke Wachstum des Aus-
landsgeschaftes zurlick, so die
Aussage des Unternehmens.
Die Exportquote betrug 81
Prozent.
Der stetige Wachstums-
kurs stellt auch fir die
Logistik eine konti-
nuierliche Herausforde-
rung dar. Aufgrund des-
sen und der Ausrichtung
der Produktion auf das

LOS-1-Fertigungsprinzip konn-
ten die bestehenden Logistik-
strukturen die gestiegenen An-
forderungen nur noch mit sehr
hohem Aufwand erflllen.

Im November 2006 beauftragte
Stefan Reitinger, Leiter Mate-
rialwirtschaft im Hause Péttin-
ger, die Firma ROI damit, die
Umsatzsteigerungen bis 2011
logistisch abzusichern und vor-
ab vereinbarte Einsparungspo-
tenziale zu erzielen. Dabei kam
das von ROI entwickelte Tool
Logistik ROM® zum Einsatz.
Die Hauptaufgaben der
Logistik

bei Péttin-

ger liegen

in der Belieferung der mechani-
schen Fertigung, der SchweiBe-
rei, der Blechbearbeitung, der
Montage sowie im europawei-
ten Ubernachtversand von Er-
satzteilen. Darliber hinaus muss
die Versorgung weiterer Werke
in Deutschland und Tschechien
und die Einbindung von Lohn-
fertigern sichergestellt werden.
Mit der nachfolgend beschrie-
benen Vorgehensweise hat ROI
gemeinsam mit den Verant-
wortlichen vor Ort die zentralen
Optimierungsan-

séatze herausgearbeitet und die
Entwicklung der Logistik bis
zum Jahr 2011 mit der Kon-
zeptausarbeitung abgesichert.

Optimierung des Hauptlagers
Wahrend der rund sechs Wo-
chen dauernden Ist-Aufnahme
und -Analyse nahm das Pro-
jektteam zunéchst die Prozes-
se, Mengen und Kosten fiir alle
relevanten logistischen Berei-
che auf. Bei der nachfolgenden
Schwachstellen-Analyse zeig-
te sich rasch, dass der Waren-
eingang und das Hauptlager
die groBten Potenziale beinhal-
ten. Uber das Hauptlager, das
im Wesentlichen aus einem
Hochregal- und einem Fachbo-
denlager fir Kleinteile besteht,
werden rund
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70 Prozent aller Ein- und Aus-
lagerungen abgewickelt. Das
Projektteam konzentrierte dem-
entsprechend die Potenzial-
untersuchung auf die zwei
identifizierten Bereiche. Das
Hochregallager war urspriing-
lich fur die Ein- und Auslagerung
von ganzen Einheiten konzipiert
worden. Aufgrund der LOS-1-
Fertigungsstrategie bei Pottin-
ger ergab sich die Entwicklung
zu kleineren Kommissionier-
losen und hat dazu geflhrt,
dass aus dem Hochregallager
kommissioniert werden musste
— ein aufgrund der genutzten
Lager- und Férdertechnik sehr
aufwandiger Prozess.

Die Analyse des Teilespek-
trums zeigte, dass viele Teile
aufgrund ihrer GréBe und ihres
Gewichts auch in einem Fach-
bodenlager gelagert werden.
Das betraf rund 75 Prozent der
Lagerpositionen sowie rund 60
Prozent aller Ein- und Auslage-
rungen. Der Transfer dieser Teile
fuhrte aufgrund der effizienteren
Pickzeiten im Fachbodenlager
zu erheblichen Einsparungspo-
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tenzialen. Die Kapazitdten im
Hochregallager reichten trotz
dieser MaBnahme nicht aus.
Um die groBen Mengen abzu-
fangen, erfolgte die Auslegung
bei der Erweiterung bereits auf
kleinere Gebinde, was die LOS-
1-Strategie in der Gebinde-
logistik bei Péttinger ebenfalls
voll unterstitzt. Diese MaBnah-
me senkte den Kommissionier-
aufwand weiter.
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Der Fachboden Nr. Il ist als zweistdckige Konstruktion angelegt.

Stefan Reitinger, Leiter Materialwirtschaft & Logistik, zur Einfiihrung des neuen Logistik-Tools

Optimierung

des Wareneingangs

Der Wareneingang war aufgrund
der gewachsenen Strukturen im
Werk nicht an der optimalen Stel-
le im Werk positioniert. Gleich-
zeitig war der Wareneingangs-
prozess durch sehr viele Schnitt-
stellen gekennzeichnet. Durch
den teilweisen Abbau des Hoch-
regallagers und Umlagerung der
Materialien in kleinere Gebinde-

. P

einheiten in den Fachboden konn-
te der Wareneingang nun direkt
am Anlieferbereich positioniert
werden. Dies flhrte zu einer er-
heblichen Reduzierung der We-
geanteile.
Parallel folgte die Optimierung
der gesamten Prozesskette im
Wareneingang nach folgenden
Kriterien:

komplette Wareneingangsab-
wicklung an einem Arbeitsplatz

~Die Umsetzung ist inzwischen abgeschlossen. Das Ergebnis: 73
Prozent unserer im Vorfeld exakt definierten Ziele haben wir be-
reits jetzt erreicht. Die fehlenden 27 Prozent zur hundertprozentigen
Prozessoptimierung werden wir in den kommenden Wochen durch
unterschiedliche MaBnahmen step by step realisieren. Dazu gehért
zum einen die bessere Einarbeitung der Mitarbeiter im Waren-
eingang. Die Lernkurve steigt kontinuierlich nach oben. Des Weiteren
miissen wir im Bereich Hochregale noch einige Teile umlagern.
Das wird zusétzliche Effizienz bringen. AuBerdem haben wir uns
im Wareneingang fiir eine neue Hardware entschieden und
errichten gerade eine Andockstation fiir die Materialien.

Durch das Projekt kann das Péttinger Logistik Center (PLC) wieder
mit dem starken Unternehmenswachstum mithalten. Der Einsatz des
ROI-Tools Logistik ROM® war dabei sehr hilfreich. Dementsprechend
hoch ist die Akzeptanz der MaBnahmen bei den Mitarbeitern.”

optimierte Gestaltung des
Wareneingangs-Platzes

Nutzung angetriebener Rollen-
férdertechnik als Wareneingangs-
Pufferflache und somit Einhal-
ten des Fifo-Prinzips sowie

automatisierte Leergutzufih-
rung aus dem Fachbodenlager.
Die komplette Wareneingangs-
abwicklung an einem Arbeits-
platz fihrt dazu, dass Ware und
Papiere nicht getrennt werden
mussen, was eine spatere Zu-
ordnung der Papiere zur Ware
vermeidet.
»,Die Nutzung von Férdertech-
nik im Wareneingang schafft
hohe Transparenz®, erklart
ROI-Berater Heiko Marquardt,
der das Projekt vor Ort leitete.
»Fifo (First in First out) wird so
zwangsweise eingehalten. Die
Mitarbeiter kbnnen ,unange-
nehme’ Wareneingéange nicht
zur Seite stellen.”

Bewertung der Alternativen

Auf Basis der Optimierung im
Bereich des Hauptlagers und
des Wareneingangs folgte der
néchste Schritt: Die Erstellung
von Layouts fur die Gesamtal-
ternativen sowie deren qualita-
tive und quantitative Bewer-
tung. Bei der quantitativen
Bewertung kam das Tool Lo-
gistik ROM® zum Einsatz. Da-
mit kdnnen bereits in der
Planungsphase mehrere Alter-
nativen auf einem hohen De-
taillierungsgrad miteinander
verglichen und Potenzialaus-
sagen schon in einer sehr fri-
hen Phase getéatigt werden.
»,Die Reduzierung der Analyse
auf die wesentlichen Einfluss-

parameter flhrt zu einer sehr
hohen Analysiergeschwindig-
keit von Logistik ROM®*, er-
klart Heiko Marquardt. ,,Dadurch
konnten wir auch Alternativen
bewerten, die sonst aufgrund
des hohen Aufwands gar nicht
bewertet werden. Das steigert
die Qualitat der Alternativen-
auswahl erheblich.“

Mit Logistik ROM® kdnnen alle
handhabungs- und transport-
seitigen (zum Beispiel Stapler-
fahrten) sowie informatorischen
Prozesse analysiert werden.
Das beginnt bei einem einfa-
chen Transport mit einem
Stapler bis hin zu einem kom-
plexen Kommissionierprozess.
Auf Basis dieser fundierten Be-
wertung aller wesentlichen Lo-
gistikfunktionen vor Ort hat sich
Klaus Péttinger zusammen mit
Stefan Reitinger fiir eine der
vorgeschlagenen Alternativen
entschieden. Die Auswahl fiel
auf Basis einer Amortisations-
zeit von zwei Jahren. Die Um-
setzung erfolgte innerhalb der
letzten zwolf Monate in Eigen-
regie.

Eine gemeinsame Projektnach-
betrachtung von Logistikspezi-
alisten im Hause Péttinger zu-
sammen mit Heiko Marquardt
ergab, dass 73 Prozent der an-
gestrebten Prozessoptimierun-
gen bereits umgesetzt werden
konnten. Die restlichen 27 Pro-
zent Prozent Verbesserungs-
potenzial werden durch intensi-
vere Einarbeitung der Mitar-
beiter im Wareneingang und
durch Umlagerungen von Ma-
terialien in den Fachboden er-
reicht. |



