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Flexible Werksstruktur als
Erfolgsgarant

Montage bei Mercedes Benz Espaifia modernisiert
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Zunéchst der Vito und nun dessen Nach-
folger Viano werden von Mercedes Benz
in Spanien gefertigt. DaimlerChrysler
investierte viel Geld auf der iberischen
Halbinsel, um den Erfolg dieser Modelle
weiter zu sichern. Eine Zwischenbilanz
rund ein Jahr nach Produktionsbeginnin
Vitoria zeigt, dass das Werk in vielerlei
Hinsicht MaRstibe setzt; der angrenzen-
de Lieferantenpark steht dem in nichts
nach.
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Die Entscheidung des Gruppenvorstands
der DaimlerChrysler AG, die Fertigung der
Nachfolgermodelle des Vito und der V-Klas-
se an die spanischen Werke Vitoria und Bar-
celona zu vergeben, 16ste einen Investitions-
schub aus - rd. 450 Mio. Euro flossen alleine
an den Standort Vitoria. Der fiir dieses Werk
gesetzte Zeitrahmen von etwa drei Jahren
von der ersten Planung bis zum Produkti-
onsbeginn war ehrgeizig und zugleich An-
sporn fiir alle Beteiligten.

Der Erfolg und internationale Auszeich-
nungen geben den Entscheidern Recht: 2003
erhielt das neue Fertigungswerk des Vito/
Viano von Mercedes Benz Espana in Vitoria
als erstes spanisches Unternehmen {iber-
haupt den ,, Award for Logistics Excellence”
der European Logistics Association. Kurz zu-
vor hatte man den spanischen Logistikpreis
des Centro Esparfiol de Logistica in Barcelona
verliehen bekommen. So iiberzeugten die
Neuerrichtung des Endmontagewerks und
die in der Werkstruktur beriicksichtigten in-
novativen Logistikabldufe europaweit.

Produkt und Produktion im
Visier
Um ein derart ambitioses Projekt umsetzen

zu konnen, wurde das Werk Vitoria einer
grundlegenden Modernisierung in Bezug
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Bild 1: Die Erweiterungsplanung fiir den
Standort Vitoria

auf Werkstruktur, Montagelinien und Logis-
tikprozesse unterzogen. Novum fiir ein
Nutzfahrzeugwerk war dabei die Imple-
mentierung innovativer Verfahren fiir die
Materialversorgung und somit die Schaf-
fung einer logistikoptimierten Montage.

Die erste Phase der Werkserweiterung
schloss mit der Inbetriebnahme der neuen
Montage- und Lackieranlagen sowie des
neuen Lagers fiir lackierte Karosserien ab.
Nun standen mit ca. 600000 m?* doppelt so
grofie Flachen wie zuvor bereit. Dieser Zu-
wachs war notwendig gewesen, um eine
nachhaltige Logistikoptimierung und die
Einfithrung innovativer Montageprozesse
zu erreichen. In Bezug auf Konzeption und
Ausplanung dieser Bereiche entschied sich
Mercedes Benz fiir den langjdhrigen Pla-
nungspartner agiplan, der DaimlerChrysler
u. a. schon in den Werken Stuttgart, Bre-
men, Tuscaloosa und Juis de Fora unter-
stiitzt hatte.

Werkslayout hebt Potenziale

Die neuen Anlagen fiir die Endmontage
(Flichenbedarf rd. 82000 m?) wurden im
Siiden des Geldndes angesiedelt. Das ange-
wendete klassische U-Layout ist Ergebnis
einer Gesamtkonzeption, die eine erhebli-
che Kostenreduzierung sowie einen struk-
turellen Wandel hin zur Belieferung Just in
Time bzw. Just in Sequence bewirkte
(Bild 1).

Durch die U-Form des Gebdudes erreich-
te man eine Gebdudeldnge von ca. 1900 m,
sodass eine ausreichende Anzahl von Toren
dafiir bereitsteht, Teile jeweils dort anzulie-
fern, wo sie verbaut werden. Somit liefSen
sich der Bestand fiir Montageteile und die
Lagerflichen im Werk reduzieren sowie die
Voraussetzungen fiir ein verbessertes Mate-
rialhandling schaffen.

Derartig flexible Werkstrukturen bilden
ein Stiick Zukunftssicherung, denn die An-
forderungen des Markts sind so schnelllebig,
dass sie kaum in starren Werksstrukturen zu
erfiillen sind. Erfolgreich werden jene inno-
vativen Unternehmen sein, die sich schnell
den permanent dndernden Anforderungen
auf flexibel verwendbaren Flachen anpas-
sen. Solche Strukturen mit intelligent ver-
kniipften Produktionsschritten ermdoglichen
weitere Kostenreduzierungen - auch und
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vor allem durch eine optimierte Flachenaus-
nutzung an bestehenden Standorten.

Flexibilitat fiir Variantenvielfalt

Ein wichtiger Unterschied zum fritheren
Fertigungsprozess in Vitoria ist der Ausbau
der Vorder- und Seitentiiren gleich zu Be-
ginn der Montage. Die Fahrzeuge bewegen
sich ohne Tiiren auf der Produktionslinie
(Bild 2). Das ermdoglicht zum einen den
schnellen Zugang zum Fahrzeuginnen-
raum bei der Montage weiterer Kompo-
nenten. Zum anderen erleichtert es die
kundenspezifische Konfektionierung der
Tiiren, bei denen mehr als 6 000 Variations-
mdoglichkeiten bestehen. Die automatische
Fordertechnik bringt die ausgebauten Tii-
ren zu einer separaten Vormontagelinie,
auf der die gewiinschten Zierblenden,
Fensterrahmen und -heber sowie die aus-
gewidhlte Innenverkleidung verbaut wer-
den. Darauthin fiihrt die Férdertechnik die
Tiiren zum Wiedereinbau in die entspre-
chenden Fahrzeuge an das Ende des Pro-
duktionsprozesses. Diese Konzeption tragt
mafigeblich zur Prozessflexibilisierung in
der Endmontage bei.

Eine weitere Verdnderung betrifft die Sei-
tenverglasung, deren Verbau ebenso wie je-
ner der Front- und Heckscheiben in der
neuen Montagehalle vollautomatisiert ge-
schieht.

Auch das Karossensteuerhaus (Karola)
wurde neu gebaut. Die lackierten Fahrzeu-
ge gelangen iiber eine automatische For-
derbriicke dorthin. Auf einer Grundflache
von mehr als 2600 m? verfiigt das Karola
iiber ausreichend Platz fiir 348 Fahrzeuge.
Das Lager hat die Aufgabe, die wéhrend des
Lackierprozesses verdnderte Fahrzeugrei-
henfolge vor der Montage wiederherzustel-
len. Die Lagerung der Karossen findet mit-
hilfe automatischer Regalbediengerite in
vier Gassen auf fiinf Ebenen statt. Das er-
moglicht eine Erhdhung des ,Just in Time*“-
bzw. ,Just in Sequence“-Anliefervolumens,
da man die Lieferanten friihzeitig {iber den
Materialbedarf und die Sequenz wie in ei-
ner Perlenkette informieren kann.

Prozessoptimierung als

Ergebnis

Die neue Werkstruktur in Kombination mit
den innovativen Logistikprozessen brachte
Vitoria deutliche Kostenvorteile. Der neue
Viano ist als Transporter komplexer als sein

Vorginger. Dennoch ist es gelungen, die Lo-
gistikkosten je Produktionseinheit um 25%
zureduzieren. Gleichzeitig wurde die Kapa-
zitdt des Werks von 80000 Einheiten in drei
Schichten auf 125000 Einheiten in zwei
Schichten erweitert. Wahrend die Bereiche
Rohbau und Lackiererei in drei Schichten
arbeiten, wird die Tagesproduktion von 400
Fahrzeugen in der Endmontage dank Pro-
zessoptimierung, verkiirzter Zykluszeiten
sowie neuer Anlagen im Zweischichtbetrieb
erreicht. Als weitere positive Effekte seien
die optimalen Arbeitsbedingungen fiir die
1300 in der neuen Halle tdtigen Mitarbeiter
genannt: Niedrigere Gerduschpegel, besse-
re Lichtverhéltnisse und ergonomisch ge-
plante Arbeitsplédtze zeichnen die Endferti-
gung aus.

Wachsender Lieferantenpark

In unmittelbarer Ndhe der Montagehalle
entstand der Lieferantenpark in Vitoria. Ziel
war es, sowohl eine optimale Nutzung der
bestehenden Ressourcen als auch eine
schnellere und effizientere Kommunikation
mit den Zulieferern zu erreichen.

Die Praxiserfahrung zeigt, dass in Zulie-
ferparks ab einem gewissen Gesamtvolu-
men Einsparungen etwa im Logistikbereich
von bis zu 30% mdglich sind. Erhebliche
Potenziale ruhen in den Bereichen Beschaf-
fung, Produktion und Distribution, aber
auch der Vertrieb profitiert von stabileren
Prognosen, hoherer Bestellverldsslichkeit,
verbesserter Kundenbindung und opti-
miertem Service. Die Qualitiat der Abldufe
steigt ebenso wie die der Kommunikation.
Gleichzeitig wird die Innovationsfreudigkeit
gefordert, da es zu einer Interessenkorrela-
tion der auf engem Raum agierenden OEM,
Zulieferer und Dienstleister kommt.

Bild 2: Die neue Endmontage von Mercedes Benz
in Vitoria

Der Park in Vitoria hat eine Fliche von
21000 m? das Investitionsvolumen betrug
rd. 12 Mio. Euro. Die dort angesiedelten Un-
ternehmen fithren u.a. die Vormontage
kompletter Fahrzeugmodule durch. Die
Zahl der Lkw-Transporte mit Fahrrouten
von durchschnittlich {iber 150 km lief3 sich
in Vitoria monatlich um 140 reduzieren.
Stattdessen geschieht der Transport von
Volumenmodulen per Trolley Just in Se-
quence iiber 300 m direkt ins Werk. Kurz-
um: Vitoria ist nun auch in diesem Bereich
eines der modernsten Nutzfahrzeugwerke
Europas.
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INFO Logistiktrends in der Automobilindustrie

® OEM konzentrieren sich weiter auf ihre Kernkompetenzen; First Tier Supplier erhalten
mehr Verantwortung; Anzahl und Komplexitdt der Module nehmen zu.

m OEM werden ihre Fahrzeuge im Rohbau mit wenigen Varianten fertigen und die Vari-
antenanzahl in der Endmontage noch erhdhen.

® Module und Systeme mit hoher Variantenvielfalt werden verstérkt in der Ndhe des

OEM u. a. in Parks gefertigt und montiert.

® Global Sourcing und Outsourcing werden verstédrkt zu Werkzeugen der Kostenreduzie-
rung. Klar ist, dass dies von Mega-Zulieferern, die ihre Prozesse der Komplexitédt der Auf-

gaben anpassen, iibernommen wird.

m Logistik-Dienstleister werden zunehmend Hauptverantwortliche fiir die Teileversor-

gung der OEM und der First Tier Supplier.
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