Optimierte Prozesse fiir Ersatzteil-
logistik und Instandhaltung

Abfiillbetrieb | Ausfallzeiten

Die eigentliche Anforderung ist aber die Minimierung der Aus-
fallstunden! Konkrete Beispiele fiir zur Sicherstellung dieser An-
forderung:

* Motore sind Kernstiicke der meisten Maschinen. Ein Ausfall

flihrtzum sofortigen Stillstand der Produktion. Eingelagerte Er-
satzmotore missen aber regelmafig und professionell gewar-
tet werden, wenn sicher gestellt sein soll, dass sie bei Einsatz
auch funktionieren. AufSerdem ist es immens teuer, fiir jeden
denkbaren Ausfall den passenden Motor vorzuhalten.
Die Losung: Motore werden beim Partner eingelagert und dort
professionell und regelméafBig gewartet. Standardmotore kén-
nen bei hoher Verwendungswahrscheinlichkeit lagerméafig
vorradtig sein.

¢ Viele Sonderteile, aber auch VerschleiBteile erfordern eine indi-
viduelle Lagerung. Keilriemen verformen sich und angebroche-
ne Sdtze werden nicht mehr benétigt, Dichtungen werden pords.
Viele Werkstdtten konnen eine addquate Lagerung nicht leisten.
Die Losung: Der Partner kennt die Reparaturzyklen des Ma-
schinenparks und tibernimmt die komplette Wartung.

e (-Teile, wie Schrauben, sind in betriebseigenen Werkstétten
hdufig in ungeheuren Quantitaten zu finden, da eine Vielzahl
von Sorten bevorratet werden muss.

Die Losung: Kanban-Systematiken zur Reduzierung der Kapi-
talbindung.

Bevor ein externer Partner als Instandhaltungsdienstleister mit

passenden Leistungen, Kosten senkend eingebunden werden
kann, miissen zundchst einige Hausaufgaben erledigt werden.
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Ersatzteillogistik

Instandhaltung fiir Produktion | Logistik

Eine Bestandsaufnahme der vorhandenen Prozesse und Materi-
alien ist erforderlich. Die fiinf groBten Schwachstellen sind er-
fahrungsgemaf:

® Zu grofle Anzahl der bevorrateten Materialien (viele werden
niemals benétigt), zudem mit tiberhdhten Bestidnden

* Veraltete Materialien, die nicht mehr zuverldssig einsetzbar
sind oder gar nicht mehr benétigt werden (zugehdrige Aggre-
gate sind bereits ausgemustert)

® Zuviele Lieferanten, keine Gleichteilstrategie bei der Anlagen-
planung, fehlender Identteileinsatz

e lageraufbau: Fehlende oder nicht mehr zeitgemaBe Lager-
technik, unaufgerdumte und ubervolle Ersatzteilliger er-
schweren das Auffinden der Materialien

* Prozessorganisation: Keine oder unzureichende EDV-gestiitz-
te Verwaltung und schlecht bis gar nicht organisierte Abldufe
fir Einlagerung und insbesondere Entnahme der Materialien,
offener Zugriff férdert Schwund

Die Erfahrungen von SCHULTE BENDER & PARTNER zeigen, dass
beisystematischer Analyse unmittelbar umsetzbare Potenziale in
erheblicher GréBenordnung durch

e verbesserte Organisation des Ersatzteillagers,

* Bestandsreduzierung durch bedarfsgerechte und
EDV-gestiitzte Beschaffung sowie

¢ Neuverhandlung der Einkaufskonditionen
(Lieferantenbiindelung!)

zu erzielen sind.

Mit diesem optimierten Konzept kénnen dann im zweiten Pro-
jektschritt gezielt externe Partner angesprochen werden, die
komplettoderinTeilbereichen die Versorgung mit Materialien auf
der Grundlage effizienter Logistikprozesse iibernehmen und dar-
tiber hinaus als Instandhalter auch professionellen technischen
Support bieten. Dabei gilt es Hand in Hand mit dem Dienstleister
eine Prozessstruktur mit einer extrem leistungsfahigen Logistik
aufzubauen, die ein HochstmafB an Service, Verfiigbarkeit und
Sicherheit, bei reduzierten Kosten, gewahrleistet. Das bedeutet
zum einen die physische Schaffung und Detaillierung von Lager-
kapazitdten und zum anderen auch eine Verkiirzung und Opera-
tionalisierung der kompletten Prozesskette. Insbesondere, da
auch die zukiinftige Flexibilitat sichergestellt sein muss, ist eine
detaillierte Planung der Funktionsflachen, Kapazitaten und Pro-
zesse von entscheidender Bedeutung.



Diesen Anforderungen stellt sich in Zusammenarbeit mit SCHULTE
BENDER & PARTNER die Anton Uhlenbrock GmbH aus Steinfurt,
ein Handwerks-, Instandhaltungs- und Zulieferunternehmen fir
Industriebedarf, Industriemontage und Elektromaschinenbau mit
ca. 40 Mitarbeitern. Leitmotiv fiir den Inhaber Hubert Uhlenbrock:
»Unsere Kunden brauchen keine Ersatzteile, sondern Lésungen
fir einen optimal einsatzfihigen Maschinenpark®. ,L6sungen“
implizieren aberauch Individualitit, Flexibilitat, Prazision und Ge-
schwindigkeit in der Abwicklung. Alles Schlagworte, die in der
heutigen Situation auch eine leistungsfahige, serviceorientierte
Logistik charakterisieren. Oder im Umkehrschluss: Wer innovati-
ve Losungen anbieten will, muss tiber eine herausragende Logis-
tik verfiigen.

Die Anton Uhlenbrock GmbH hat daher in Zusammenarbeit mit
dem Generalunternehmer Borgers, SCHULTE BENDER & PARTNER
als Logistikplaner und SSI Schéfer den Neubau eines Logistik-
centers zur Erweiterung der Kapazitit umgesetzt. Das Dynamik-
center wurde auf eine Kapazitét von ca. 3.500 Palettenplatzen,
ein Fachbodenregallager mit ca. 10.000 Fichern plus etliche Spe-
ziallagerwieintegrierte Héngevorrichtungenﬂereilriemen,Krag—
armlager fiir Langgut, etc. ausgebaut. Alles zu bedenken, nichts
zu vergessen und gleichzeitig die Flexibilitat fiir Innovationen zu
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bewahren heifit die Herausforderung. ,,Wirklich hilfreich ist, dass
sich die gemeinsame Zusammenarbeit dabei nicht nur auf die Pla-
nung und Erarbeitung des Konzeptes beschrinkt, sondern auch
die Umsetzung gemeinsam erfolgt“, so Heinrich Wessels, Pro-
jektmitglied und Elektrotechnikspezialist im Hause Uhlenbrock.
Ersatzteillogistik ist nicht nur Lagerhaltung und Transport, son-
derneineaufKundenbediirfnisse effizient zugeschnittene Dienst-
leistung. Ob Bevorratung oder Beschaffungszusagen, ob Kanban
oder Konsignationslager, ob Einzelrechnung oder Sammelrech-
nung. Alles sind Auspréagungen dieser Dienstleistung. Diese pro-
fessionelle Unterstiitzung zu nutzen, erleichtert Einkauf, Technik
und Logistik in der Fruchtsaftindustrie die Losung einer gemein-
samen Aufgabe!
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