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Fin neues Anlieferkonzept fiir Ubergangssysteme

Das hier vorgestellte Anlieferkonzept fiir Uber-
gangssysteme fur die U-Bahn Berlin Baureihe H
hat sich in der Piloterprobung fiir den System-
lieferanten Hiibner wie den Fahrzeughersteller
Adtranz Berlin-Pankow bewahrt. Es wurde im
Rahmen von MontLoWe zwischenbetrieblich
unter aktiver Beteiligung des Projektleiters / Pro-
jektteams bei Adtranz und bei der Firma Hiibner
(zur Firmenvorstellung siehe MontLoWe-Info 1)
entwickelt.

Bisher war die Auslieferung von Ubergangs-
systemen fur die verschiedenen Fahrzeugher-
steller durch folgende Problemlagen gepragt:

U Lieferplane werden zu einem Zeit-

punkt vereinbart, an dem die Anfor- x«

derungen aus der Endmontage noch
unzureichend geklart sind;

U Lieferplane werden meist fiir das ge-
samte Lieferlos (z.B. Zeitraum von 1,5
Jahren bei U-Bahn Berlin) festgelegt;

U In der Praxis entstehen jedoch haufig
zeitliche Verschiebungen aufgrund
geanderter Voraussetzungen in der
Endmontage;

O Die Zusammenstellung von Liefer-
baugruppen erfolgt meist kurz vor
der ersten Auslieferung;

U Anforderungen an die Handhabung
in der Endmontage bleiben ofter un-
berticksichtigt

U und ebenso die Auslastung der
Transportkapazitaten.

Negative Folgen sind ein betrachtlicher betriebli-
cher und tiberbetrieblicher Umplanungsaufwand
hinsichtlich Lieferterminen und Stiickzahlen und
der Zwang zu einer vorbeugenden Lagerbevor-
ratung.

Auch die Grundlagen fur Transportplanungen
sind unter solchen Rahmenbedingungen instabil.

Der Umfang des branchentypischen Fehlleistungs-
aufwands erklart, warum in beiden Betrieben das
Management an dieser Konzepterarbeitung direkt
beteiligt war. Fir den Schienenfahrzeugbau mit
seinen eher geringen Stiickzahlen miuissen eigen-
standige, auf die Rahmenbedingungen dieser
Branche zugeschnittene Logistikkonzepte entwik-
kelt und erprobt werden. Im MontLoWe-Info 2
(Beitrag von R. Muller, Adtranz-Projektleiter der
U-Bahnen Berlin und H. Karl, IWF) wurden be-
reits Zuliefernetzwerke vorgestellt,

Zwei Mitarbeiter von Hiibner positionieren den Ubergang auf
dem LKW.

deren Kennzeichen eine tberbetriebliche Opti-
mierung sowie die Steuerung aus der Endmon-
tage des Fahrzeugs heraus sind. Das Anliefer-
konzept firr die Ubergangssysteme der U-Bahn
Baureihe H konkretisiert dies fuir ein groBvolu-
miges A-Teil.

(Fortsetzung Seite 3)
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Projektpartner stellen sich
vor: Die Firma Lakowa -
Kunststoffbe- und verarbeitung

Die Firma Lakowa Gesellschaft fiir Kunststoffbe-
und -verarbeitung Wilthen prasentiert sich in
MontLoWe als kleinbetrieblicher Zulieferer und
Verfahrensspezialist fir Baugruppen aus Kunst-
stoff.

Lakowa hat ihre Kompetenz durch Neustruktu-
rierung des Unternehmens anfangs der 90er Jah-
re hinein in die Kunststoffbe- und —-verarbeitung
auf der technologischen Grundlage der thermi-
schen Verformung erworben.

Dr. Liebscher, Geschéftsfiihrer der Lakowa GmbH, mit dem
MontLoWe-Mitarbeiter Werner Happel an der Thermoformanlage.

Das Unternehmen liefert fiir den Schienenfahr-
zeugbau Innenbekleidungen, Kanalteile, Trenn-
wande und AuBenteile aus flammhemmenden
Kunststoffen. Beim Design der Teile arbeitet La-
kowa eng mit den Projektgruppen der Schienen-
fahrzeughersteller zusammen. Hierbei werden
die technischen Anforderungen von der Kun-
denseite weitestgehend vorgegeben und von La-
kowa umgesetzt.

Die Kunststoffverformung ist werkzeuggebun-
den. Hieraus ergibt sich die dringende Anforde-
rung der intensiven technischen Vorbereitung,
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um Werkzeuganderungen beim Serienanlauf,
welche mit Zeitverzug und erheblichen Zusatz-
kosten verbunden sind, moglichst zu vermeiden.
Lakowa strebt an, sich neben der Stellung als
Verfahrensspezialist zum Systemlieferanten zu
entwickeln.
Hierzu werden die Moglichkeiten netzwerkori-
entierter Integration weiterer kleinbetrieblicher
Spezialisten mit Unterstiitzung des IWF inner-
halb MontLoWe untersucht.
Die Vorziuge des angewandten Verfahrens der
Thermoformung liegen insbesondere in den
Moglichkeiten, die Oberflache der Teile dreidi-
mensional zu gestalten, wobei doppelt ge-
kriimmte Flachen problemlos hergestellt werden
konnen. Teile gleicher Grundform koénnen mit-
tels spezifischer Nachbearbeitung, insbesondere
durch CNC-Frasen und Montagen, modifiziert
werden.

Die Kooperation zwischen den
MontLoWe-Projektpartnern
Adtranz und Lakowa gestaltet
sich fir beide Seiten niitzlich.
Die Integration der Kkleinbe-
trieblichen Lieferanten in die
Wertschopfungskette des
Hauptkunden fiithrt sowohl zu
stabilen Lieferbeziehungen als
auch zu erhohter betrieblicher
Effizienz. Durch Zugang zu
neuen Aufgabenstellungen
und Problemen erweitert sich
zugleich unser anwendungs-
spezifisches Wissen.

Der Schienenfahrzeugherstel-
ler wiederum erhdlt Zugang
zum verfahrensspezifischen
Wissen des kleinbetrieblichen
Verfahrensspezialisten. Durch
Detailerprobungen wird der
Kunde in der Entscheidungs-
findung unterstitzt. Mittels vorgezogener Funk-
tionsmuster konnen Stérungen vermieden wer-
den, die sonst tiberwiegend erst in der Endmon-
tage auftauchen wirden. Die zum Einsatz ge-
brachten Materialien sind vollstandig recycling-
fahig.

Dr. Peter Liebscher,
Geschaftsfuhrer der Lakowa GmbH
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(Fortsetzung von Seite 1)
Unser Losungskonzept

Reine Just-In-Time-Anforderungen analog zur
GrofBserienproduktion in der Automobilindustrie
verdecken eher die Potentiale einer uberbe-
trieblichen Optimierung und die Notwendigkeit,
branchenspezifische Losungen zu erarbeiten.
Auch eine uberbetriebliche EDV-Kopplung zur
Liefersteuerung erscheint nach dem derzeitigen
Stand der Erfahrungen zur Problemlésung unter
Berticksichtigung von Kosten/Nutzen-Kriterien
als weniger geeignet. Daher wurde schlieBlich
eine aufwandsarme organisatorische Losung, die
sich bisher bewéhrt hat, vereinbart:

Rahmenbedingungen

Es wurde die Zusammenstellung der Lieferbau-
gruppen, die Verpackungsart und der Liefer-
umfang unter Berticksichtigung der Montagebe-
dingungen des Fahrzeugherstellers optimiert.
Die Auslieferung erfolgt orientiert am Bedarf im
Montagebedarfsplan direkt an die Endmontage.
Fir kurzfristige Anderungen sind aufwandsarme
organisatorische Abstimmungsmechnismen ver-
einbart.

Lieferplanung

Fiar die Lieferplanung gilt ein definierter Ver-
bindlichkeitszeitraum von x-Wochen innerhalb
des Gesamtlieferplans sowie eine definierte
Bandbreite von zu liefernden Stiickzahlen je
Kalenderwoche.

Liefersteuerung

Fir den Fall, daB Anderungen hinsicht-
lich Lieferterminen / Stiickzahlen not-
wendig werden, wurden Kompetenz-
grenzen festgelegt, gekoppelt an die
Planungsreichweiten (Stiickzahlen, Zeit-
raume).

Innerhalb einer kurzfristigen Reichweite
werden Anderungen direkt zwischen
den Arbeitsvorbereitungen beider Be-
triebe per Telefon oder FAX abgestimmt.
AuBerhalb dieser Reichweiten werden
Anderungen zwischen dem Einkauf bei
Adtranz und dem Verkauf bei Hiibner
unter Beteiligung der jeweiligen Mon-
tage- / Produktionsplanung vereinbart.
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Ergebnisse der Piloterprobung

Die Prioritat der MaBBnahmen ist in beiden Be-
trieben darauf gerichtet, durch Stabilisierung
der innerbetrieblichen Prozesse die tiberbe-
triebliche Fortpflanzung von Stérungen zu ver-
ringern sowie aufwandsarm kurzfristige Stérun-
gen und Anderungsbedarf in der Lieferplanung
in beiderseitigem Konsens zu regeln.

Die installierten uberbetrieblichen Abstim-
mungsmechanismen haben sich bisher als robust
erwiesen und auch im Falle kleinerer Reklama-
tionen bewdidhrt: Sie minimieren den Abstim-
mungsaufwand und die benoétigte Durchlaufzeit
bis zur Klarung. Sie starken die Planungssicher-
heit in beiden Betrieben und die Stabilitat in den
uberbetrieblichen Zulieferketten.

Grundlagen zur ErschlieBung der Verbesse-
rungspotentiale sind allerdings

U Vertrauensvolle Zusammenarbeit zwischen
den Partnern auf Basis beidseitig "echter" In-
formationen und dem gemeinsamen Willen
zur Problemlosung;

U Realitatsnahe Lieferplane des Herstellers und
eine gewisse Stabilitat in der Endmontage;

Q Zuverlassigkeit des Lieferanten hinsichtlich
Produktqualitat, Auslieferzeitpunkt und
schneller Stérungsbeseitigung bei Reklama-
tionen.

Die Ubergénge sind geladen und gesichert.

Dietmar Millhoff, PL. MontLoWe bei Hubner und
Wilhelm Mobus, Betriebsleiter bei Hubner
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Die ersten drei von 24 Sechswagenziigen des
ersten Lieferloses wurden von der Endmonta-
ge Adtranz, Berlin-Pankow an die Inbetrieb-
nahme von Adtranz-Hennigsdorf ausgeliefert.
Bis Jahresende 1998 sollen 9 Ziige der neuen U-
Bahn Berlin an den Auftraggeber BVG Berliner
Verkehrsbetriebe tibergeben werden.

Seine ehrgeizigen Zeit-, Kosten- und Qualitats-
ziele fur die Anlaufphase der Endmontage hat
das "Projekt U-Bahn, Baureihe H" bei Adtranz-
Pankow im Wesentlichen erreicht. Trotz ver-
kiirzter Vorlaufzeit fur die konstruktive Uber-
arbeitung des Vorserienzuges ist es gelungen,
den Termin fur den Start der Endmontage An-
fang Februar im Adtranz-Werk Berlin-Pankow
zu halten. Die Auslieferung an die Inbetrieb-
nahme erfolgte mit geringem Zeitverzug ge-
geniiber dem Plan.

In der Endmontage und teilweise noch bei den Funk-
tionsprufungen des Fahrzeugs wahrend der Inbe-
triebnahme erweist sich, ob noch konstruktive Ande-
rungen an einzelnen Teilen erforderlich sind. Wesent-
liches Ziel der Anlaufphase bei Adtranz war, Ande-
rungen nach Montagebeginn bei Adtranz und auch
bei den Zulieferern so schnell einzuarbeiten, dal3 be-
reits ab dem dritten Zug dieses Lieferloses Serienbe-
dingungen erreicht werden.

Im Rahmen von MontLoWe wurden vom "U-Bahn-
Projekt" dazu Arbeitsformen fiir die Anlaufphase er-
probt: Eine permanente Konstruktionsbetreuung vor
Ort in der Montage und tagliche "Anlaufbesprechun-
gen" am Zug, an denen neben dem Finkauf auch der
Projektleiter der U-Bahnen selbst teilnahm. Dies be-
wihrte sich als organisatorische Voraussetzung fiir

Vorankiindigung
Tagung 14. Januar 1999 im IWF
Zukunft im Schienenfahrzeugbau:

Wettbewerbsfahige Kunden-Lieferanten-Beziehungen

MontLoWe-Ergebnisse zu den Themen
O Projektorganisation im Schienenfahrzeugbau
O Erfolgsfaktoren in der Produktentwicklung

Q Zulieferqualifizierung: Baugruppenlieferant
und Produktionsnetzwerk

Mit Beitragen u.a. von Adtranz, Hibner, IWF,
Lakowa, MIW und weiteren Fahrzeugherstellern
und Zulieferern.

Nahere Informationen bei H. Karl, IWF.
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Endmontage der U-Bahn Berlin bei Adtranz Berlin-Pankow

kiirzeste Wege und schnellste Entscheidungen beim
Hersteller. Bewahrt haben sich auch im Rahmen von
MontLoWe entwickelte Anlieferkonzepte (siehe Seite
1/3).

"Bringt uns Material" war die meistgestellte Forderung
des Montageteams an den Projektleiter und den Ein-
kauf: die Liefertreue der Lieferanten und deren
Schnelligkeit bei der Fehlerbehebung war sptrbar
unterschiedlich ausgepragt. Dies zu andern braucht es
einen Wandel in der gesamten Branche.

Helga Karl
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Q Inhalt MontLoWe-Info 1 (Juli 1997):
Konzept MontLoWe; Vorstellung der Firma Hiibner;

O Inhalt MontLoWe-Info 2 (Februar 1998):
R. Miiller (Adtranz), H. Karl (IWF):

Endmontagegesteuerte Zuliefernetzwerke am Beispiel
Adtranz, Projekt U-Bahn Berlin
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