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Um dem steigenden Wettbewerbsdruck sowie den erhohten Anspriichen
der Kundschaft gerecht zu werden, investiert die Alpnach Schrdanke AG in
eine vollautomatisierte Losgrosse 1 Fertigungsanlage. Eine solche Investi-
tion hat einen grossen Einfluss auf die gesamte Produktion und erfordert
eine materialflussgerechte Anordnung der Fertigungsbereiche.

Ausgangslage

Die Alpnach Schréanke AG gehort heute zu den markt-
fihrenden Produzenten im Bereich der Schrank- und
Stauraummaobel. Im Laufe der Jahre hat sich die Pro-
duktpalette immer mehr von standardisierten Norm-
schranken zu individuellen Einzelanfertigungen ent-
wickelt. Die Anforderungen auf dem Markt unterliegen
standigen Verdnderungen. Die Kundschaft legt mehr
Wert auf die Individualitdt der Produkte und mochte
moglichst kurze Lieferzeiten. Um diesen wachsenden
Anspriichen gerecht zu werden, investiert das Unter-
nehmen in eine vollautomatisierte Fertigungsanlage
vom Bereich Zuschnitt bis zur fertigen Kantenbearbei-
tung. Diese Investition ist eine Voraussetzung, damit
kiinftig komplett in Losgrosse 1 mit der Just-In-Time
Strategie gefertigt werden kann.

Problemstellung

Aufgrund des sukzessiven Wachstums der Alpnach
Schranke AG wurde die Produktionsflache kontinuier-
lich vergrossert. Es wurden neue Gebdude gebaut
oder alte erweitert, wodurch der Materialfluss auf-
grund des Anlagenlayouts nicht ideal ist. Da die oben-
genannte Fertigungsanlage diverse dltere Maschinen
ersetzen wird, wird ein grosser Teil der Produktions-
halle frei, welcher fiir die Neuanordnung der einzel-

einzelnen Abteilungen auf die komplette Losgrésse 1
Fertigung soll eine Erhéhung der Wirtschaftlichkeit
des Unternehmens erzielt werden.

Methodik

In einem ersten Schritt wird zur Erfassung aller not-
wendigen Daten fiir die Bereichs- und Groblayoutpla-
nung eine Ist-Analyse durchgeftihrt. Dabei steht eine
umfangreiche Materialflussanalyse im Zentrum. Auf
der untenstehenden Grafik sind die jéhrlichen Trans-
portbewegungen zwischen den Abteilungen in einem
Sankey Diagramm dargestellt. Im Anschluss werden
in der Layout-Planung mehrere Varianten ausgearbei-
tet, welche anhand einer Nutzwertanalyse bewertet
werden.

Ergebnis

Das Ergebnis dieser Thesis ist ein Groblayout der
Produktion, welches durch die Optimierung der
Materialfliisse einen geringeren Transportaufwand
verzeichnet und das Unternehmen wirtschaftlicher
produzieren lasst. Dieses Layout dient der Geschéfts-
leitung als Grundlage fiir die weitere Fein- und Umset-
zungsplanung der Fertigung.
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Zielsetzung ( = )

Das Ziel dieser Thesis ist die Erstellung einer
Bereichs- und Groblayoutplanung fiir die Mébel-
produktion der Alpnach Schranke AG. Mithilfe von
schlanken Materialflissen sowie der Ausrichtung der
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