KUNDENBERICHT - FABRIKPLANUNG

Kontinuierliche
Produktionsplanung
Im Fabrikmodell mit
VISTABLE®

Wie die VEGA Grieshaber KG mit einem schrittweise entwickelten 3D-
Fabrikmodell und standardisierten Prozessen ihre Produktionsflachen optimal
nutzt und den Materialfluss maximiert.
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SEKTION 01

Management Summary

Die VEGA Grieshaber KG steht seit Jahren vor der Herausforderung,
ihre Produktionskapazitaten bei stetig schrumpfender Freiflache am
Hauptstandort Schiltach auszuweiten. Um den Flachenbedarf flr neue
Produkte zu decken und gleichzeitig den Materialfluss zu optimieren,
nutzt das Unternehmen seit 2012 erfolgreich die Planungssoftware
VisTABLE®. Durch den konsequenten Aufbau eines digitalen 3D-
Fabrikmodells und die Etablierung eines standardisierten, flinfstufigen
Planungsprozesses gelingt es dem Planungsteam, Transportwege
drastisch zu reduzieren, Wertschopfung von Logistik sauber zu trennen
und die Zusammenarbeit mit externen Lieferanten erheblich zu

beschleunigen.

FLACHENERWEITERUNG DAUERHAFTE PLANUNGSERFAHRUNG
PLANUNG

+15.000 Seit
m?2 -3 2012

Projekte laufen stéandig

Neubau-Anbau am parallel erfolgreicher Einsatz der
Hauptstandort Schiltach Software

SEKTION 02

Unternehmensprofil: VEGA
Grieshaber KG



Die VEGA Grieshaber KG ist ein weltweit fihrender Spezialist flir Prozessmesstechnik.
Seit tber 50 Jahren entwickelt das Unternehmen anspruchsvolle Losungen fur
Messaufgaben in verschiedensten Industrien: von chemischen und pharmazeutischen
Anlagen Uber die Lebensmittelindustrie und Trinkwasserversorgung bis hin zu
Bohrinseln, Schiffen und Flugzeugen.

Am Hauptsitz im baden-wirttembergischen Schiltach im Schwarzwald beschéftigt das
Unternehmen rund 770 der weltweit tber 1.500 Mitarbeiter. Hier entstehen die
hochpréazisen Fillstandsensoren und Druckmessgerate, die rund um den Globus
exportiert werden. Um diese globale Nachfrage zu bedienen, betreibt VEGA drei
Produktionsstandorte (Schiltach, USA und Indien) sowie ein engmaschiges
Vertriebsnetz aus 18 Tochtergesellschaften und 80 Auslandsvertretungen.

Das stetige Wachstum des Unternehmens erfordert kontinuierliche Anpassungen der
Fertigungsinfrastruktur, um eine flexible und zugleich hochgradig effiziente Produktion
sicherzustellen.

VEGA AUF EINEN BLICK

Mitarbeiter: Uber 1.500 weltweit (770 in Schiltach)
Hauptprodukt: Fillstandsensoren fir die Prozessindustrie
Standorte: 3 Werke (Deutschland, USA, Indien)

Prasenz: 18 Tochtergesellschaften, 80 Vertretungen

Website: www.vega.com

SEKTION 03

Ausgangssituation &
Herausforderungen

Vor der Einfihrung von visTABLE® stand die Fertigungsplanung bei VEGA Grieshaber
vor signifikanten strukturellen Hirden. Das rasante Wachstum des Produktportfolios
und die stetige Erhéhung der Produktionskapazitaten flihrten zu einem akuten
Platzmangel am Standort Schiltach. Die fir neue Produktlinien verfigbaren Freiflachen


https://www.vega.com/

schrumpften kontinuierlich. Um dem entgegenzuwirken, wurde das bestehende
Gebaude zuletzt um einen massiven Anbau von 15.000 Quadratmetern erweitert.

Der 15.000 m2 groRe Neubau am Hauptstandort Schiltach verdeutlicht das Wachstum der VEGA
Grieshaber KG.

SWir hatten vorher nur 2D-Plane, nutzten oftmals Stift und
Papier zur Planung neuer Produktlinien. Materialflisse
entstanden mehr nach Gefihl als auf Basis handfester
Kennzahlen.*

— Michael Bonath, Fertigungsplanung bei VEGA Grieshaber

Die Planer mussten bis dahin mit unzureichenden Behelfswerkzeugen wie Microsoft
Visio improvisieren. Die Komplexitat herkdmmlicher Zeichenprogramme — gepaart mit



einer Vielzahl an Funktionen, die fir eine zielgerichtete Fabrikplanung nicht benétigt
wurden — erwies sich als zeitraubend und ineffizient.

Besonders gravierend waren folgende Problemstellungen:

* Uniibersichtliche Variantenfertigung: Die Abbildung mehrerer Produktserien Gber
eine gemeinsame Fertigungslinie war auf Papier oder in einfachen 2D-Zeichnungen
schlicht zu komplex und nicht transparent darstellbar.

+ Kreuzende Materialfliisse: Transportwege verliefen kreuz und quer sowie haufig
hin und zuriick (,Zick-Zack-Materialfluss®), was zu ineffizienten Logistikprozessen
fuhrte.

+ Fehlende Entscheidungsgrundlage: Es gab keine objektiven Kennzahlen zur
Bewertung von Transportwegen oder Layoutvarianten. Entscheidungen basierten
vorwiegend auf der Erfahrung und dem ,Bauchgefuhl* der Beteiligten.

o Platz- und Pufferoptimierung: Es bestand akuter Handlungsbedarf, Losgro3en
herunterzufahren und Pufferflachen drastisch zu verkleinern, um neue Produkte
sinnvoll in bestehende Bereiche zu integrieren.

SEKTION 04

Der Weg zur digitalen
Planungslosung

Der Wendepunkt hin zu einer professionellen, zukunftsfahigen Planungslosung wurde
durch eine systematische IST-Analyse der Materialflisse mit visTABLE®touch
eingeleitet. Diese erste, eigenstandige Analyse bestatigte das ungute Gefuhl des
Planungsteams schwarz auf weil3: Zum ersten Mal konnten die Transportwege exakt
visualisiert, quantifiziert und bewertet werden. Der objektive Nachweis Uber die
tatsachliche, ineffiziente Situation in der Fertigung war der Ausldser fur die schrittweise
Einfihrung von visTABLE®.



Visualisierung und Bewertung der Materialflisse in der IST-Analyse mit viSTABLE®touch.

Schrittweiser Aufbau des digitalen 3D-Fabrikmodells

Seit dem Start im Jahr 2012 hat sich die Arbeitsweise grundlegend verandert.
Ausgehend von simplen 2D-Planen wurde sukzessive ein hochpréazises, durchgangiges
3D-Fabrikmodell des Standorts aufgebaut. Dieser Erfolg basiert auf drei wesentlichen
Saulen:

1. Nutzung der Standardbibliothek: visTABLE® stellt eine umfangreiche Bibliothek
mit rund 1.500 praxiserprobten Standardmodellen (Maschinen, Arbeitsplatze,
Logistikkomponenten) bereit, was den Modellierungsaufwand extrem reduziert.

2. Gezielter CAD-Import: Uber den visTABLE® Objektmanager wurden spezifische
Maschinen und Betriebsmittel — wie beispielsweise eine hochmoderne Packsize-
Verpackungsmaschine — als 3D-CAD-Daten importiert und in die Bibliothek
integriert.

3. Unterstitzung durch plavis: Die Experten der plavis GmbH begleiteten das
Projekt mit professionellen Modellierungsdienstleistungen, um altere 2D-
Bestandsdaten liickenlos und maR3stabsgetreu in das 3D-Modell zu Uberfuhren.



Das schrittweise aufgebaute, detaillierte 3D-
Fabrikmodell der Fertigungslinien.

Beispiel aus der Modellbibliothek: Eine Packsize-
Verpackungsmaschine als importiertes 3D-
Modell.

Einfachheit als Schliissel zur Akzeptanz

Ein wesentlicher Erfolgsfaktor der Software is ihre intuitive Bedienbarkeit. Dadurch kénnen
auch Planungsbeteiligte aul3erhalb des engeren Fertigungsteams — wie die
Produktionsleitung oder Stellvertreter — bei Bedarf direkt in die Layoutoptimierung
eingebunden werden. Veraltete Datenbestdnde wurden im Zuge der Umstellung konsequent
bereinigt.

SEKTION 05

Layoutmanagement &
Planungsprozess

Um die hohe Qualitat und Aktualitat des Fabrikmodells dauerhaft zu sichern, hat VEGA
Grieshaber ein konsequentes Layoutmanagement etabliert. Die Pflege des Modells ist
klar strukturiert und liegt in der Verantwortung fester Mitarbeiter. Folgende Mal3Bhahmen
sichern den dauerhaften Planungserfolg:

o Performanceoptimierung: Freigegebene Layouts und komplexe Baugruppen
werden im Modell fest ,verschweil3t“, um die Rechengeschwindigkeit bei grol3en



Hallenlayouts hochzuhalten.

» Bibliothekspflege: Die genutzten Modellbibliotheken werden stetig optimiert und
sauber gepflegt.

o Klare Strukturierung: Eine transparente Struktur trennt unterschiedliche
Hallenbereiche und Geschosse logisch voneinander.

+ Eindeutige Verantwortlichkeiten: Fir jeden Layoutbereich und jede Abteilung sind
feste Verantwortliche fiir die Aktualisierung benannt.

Der standardisierte 5-Schritte-Planungsprozess

Die Planung neuer Produktionsbereiche oder die Restrukturierung bestehender Linien
folgt bei VEGA einem fest definierten, standardisierten Prozess in funf
aufeinanderfolgenden Phasen:

Schritt  Planungsphase Aktivitaten & visTABLE®-Einsatz

Grobe Anordnung von Funktionsflachen und
Erste Konzepte

1 Abteilungen zur ersten Diskussion und Freigabe im

(Blocklayout)
Team.

5 Finalisierung Festlegung der optimalen Vorzugsvariante des

Blocklayout Blocklayouts als verbindliche Planungsgrundlage.
. Detaillierte Ausplanung von Arbeitsplatzen,

Feinplanung _ _

3 Maschinen und Transportwegen in mehreren

(Varianten) . .
Varianten zur Abstimmung.

. Entscheidung fur die beste Feinlayout-Variante auf
Finalisierung . _ .
4 Basis von Materialfluss-Kennzahlen und Freigabe

Feinlayout
y zur Umsetzung.
. Reale Einrichtung und Inbetriebnahme des
Praktische ) . .
5 Produktionsbereichs exakt auf Basis des
Umsetzung

freigegebenen 3D-Layouts.



Dieser Standardisierung ist es zu verdanken, dass VEGA heute mihelos zwei bis drei
komplexe Projekte mit Laufzeiten von bis zu einem halben Jahr vollig reibungsfrei
parallel bearbeiten kann.

SEKTION 06

Messbare Erfolge & Mehrwerte

Der Einsatz von visTABLE® hat sich fir VEGA Grieshaber in vielfaltiger Weise
wirtschaftlich und operativ bezahlt gemacht. Durch die Kombination aus intuitiver
Bedienbarkeit, praziser Simulation und strukturierter Vorgehensweise konnten
signifikante Verbesserungen erzielt werden.

Optimierter Materialfluss

Die Trennung von produktiver Wertschopfung und Logistik konnte erfolgreich vollzogen
werden. Durch das Modul visTABLE®logix werden Arbeitsplatze in komplexen
Fertigungslinien optimal angeordnet, Transportwege minimiert und Transportkreuzungen
vermieden.

- IPror_iuL'l A

Menge: . Stck. /Jahw

Effektive Flachennutzung



Die chronische Platznot wurde gel6st: Losgréf3en in der Fertigung wurden gezielt
heruntergefahren und Pufferflachen minimiert. Neue Produkte lassen sich nun optimal in
bestehende Flachen integrieren.

Bessere Lieferanten-Kommunikation

Die 3D-Visualisierung sowie Bildexporte und aufgezeichnete Video-Rundfliige machen
Konzepte sofort verstandlich. Lieferanten von Arbeitsplatzen oder
Automatisierungsbausteinen verstehen die Prozessketten und Einbindungen in
VisSTABLE®Ilogix auf Anhieb, was Lieferzeiten flir neue Ausristung spirbar reduziert.

Sichere Arbeitsplatzgestaltung

Provisorische Arbeitsplatze fur Ubergangsphasen konnen mit der gleichen Prézision
vorgeplant und bewertet werden wie die endgtiltigen, realisierten Arbeitsplatze, was
Ergonomie und Arbeitssicherheit erhoht.



Vergleich der Planungsmethoden

Kriterium

Traditionelle Planung
(Vorher)

Planung mit visTABLE®
(Heute)

Werkzeuge

Materialfluss-
Bewertung

Komplexitat im Layout

Kommunikationsbasis

Projektabwicklung

Stift, Papier, 2D-
Zeichnungen, MS Visio

Subjektive Schéatzung /
Bauchgefunhl

Variantenfertigung kaum
abbildbar

Schwer verstandliche 2D-
Zeichnungen

Sequenziell, fehleranfallig
und zeitraubend

Durchgangiges, interaktives
3D-Fabrikmodell

Automatische
Wegberechnung & visuelle
Analyse

Einfache Visualisierung
komplexer Produktserien

Live-3D-Ansicht, Video-
Rundflige, Prozessgraphen

Parallelbetrieb von 2-3
Projekten moglich

Fazit: Der pragmatische Ansatz von VEGA Grieshaber zahlt sich taglich aus. Mit einem stets

gepflegten, hochprazisen 3D-Fabrikmodell ist das Unternehmen bestens geristet fur

kunftige Wachstumsphasen und kann Anderungen in der Produktionsplanung extrem schnell
und fehlerfrei umsetzen.




