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Ganzheitliches

Produktionssteuerungsmodell zur
Material- und Energieeinsparung

Rieber GmbH & Co. KG, Reutlingen

Technik/Verfahrenstechnologie:

Umformtechnik, Fligen, Glihen, Schneiden, Oberflachenveredelung

MaBnahme:

Optimierte Prozesssteuerung, Zuschnittoptimierung; Ausschussvermeidung

Ausgangslage und Zielsetzung

Die Firma Rieber fertigt Gastronorm-Behélter,
GroBkuchenkomponenten, Speisentransport-
und -verteilgerate, Flugzeugwasser- und -ab-
wassertanks, Kihlschranke, Spulen, etc. Die
Kernkompetenzen des Unternehmens liegen
beim Tiefziehen, Gluhen und Schwei3en von
Edelstahl. Die Materialkosten bilden mit ca.
50 % einen entscheidenden Anteil an den
Gesamtkosten des Unternehmens.

Gleichzeitig fallen ca. 35 % des eingesetzten
Edelstahls, bedingt durch Ausschuss und Ver-
schnitt, als Schrott an. Daraus leitet sich die
Zielsetzung des hier prasentierten Projektes
ab: Es wird ein systematischer Ansatz zur ganz-
heitlichen Reduktion des Materialeinsatzes
entwickelt. Es gilt, eine Einzeloptimierung, die
an anderer Stelle Gberkompensiert wird, zu
vermeiden. Es werden bisher verborgene Poten-
ziale im Betriebsablauf entlang der gesamten
Wertschopfungskette sichtbar gemacht, um
diese anschlieBend systematisch heben zu
kénnen. Dazu werden drei methodische Schritte
vollzogen: Visualisierung der Materialstrome,
Visualisierung der dazugehérigen Informations-
flisse und abschlieBend die Implementierung
von Mess- und SteuerungsgroBen zur Quanti-
fizierung von Potenzialen. Um diese Ziele er-
reichen zu kénnen, wird in ein neues Daten-
erfassungstool in der Produktion investiert.

Herausforderung

Typischerweise werden in der Produktion zu-
nachst Bleche vom Edelstahl-Coil zugeschnitten.
Hierbei mussen die jeweils ersten Meter auf-
grund von lager- und lieferbedingten Qualitats-
mangeln entsorgt werden. Im weiteren Ferti-
gungsverlauf fallen an den Anlagen Ausschuss
und prozessbedingter Verschnitt an. Bisher
wird kein Material- und Stoffstrommanage-
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ment zur systematischen Erfassung dieser Ver-
luste im Unternehmen eingesetzt. Bei Rieber
kommt es zu Zielkonflikten bei der konkreten
Optimierung der einzelnen Verfahrensschritte
in der Produktion. So kédnnen beispielsweise
Einsparungen in einem Prozess zu Verlusten
bei nachgelagerten Prozessen fuhren. Die
groBe Herausforderung liegt zum einen in der
gewaltigen Produktvielfalt und zum anderen
in der Fertigungsstrategie: Teilweise werden
Produkte in Serie, und damit auf Lager pro-
duziert, teilweise werden Produkte auf Kunden-
wunsch in Einzelauftragen gefertigt. Bisher
genutzte Methoden und Kennzahlen liefern
zwar erste Einschatzungen zur Effizienz, eine
belastbare Grundlage fir geeignete MaB-
nahmen stellen sie allerdings nicht dar. Das
gesamte Einsparpotenzial wird somit nicht
erkannt. Um eine Optimierung Uber die
Wertschopfungskette erreichen zu kénnen,
mussen die Eigenheiten von unterschiedlichen
Produktionsstrategien vereinbart werden. Die
vorhandenen Daten mussen aufbereitet wer-
den, um eine allgemeingdiltige Aussage fur
das Unternehmen treffen zu kénnen mit dem
Ziel der ganzheitlichen Verbesserung.

Idee

Der gesamte Material- und Energieverbrauch
des Unternehmens ist bekannt. Dieser lasst
sich jedoch nicht den konkreten verursachen-
den Produkten und Prozessen zuordnen. Zur
Identifikation und Analyse der Material- und
Energieeffizienzpotenziale wird das Projekt in
drei Stufen unterteilt. Material- und Energie-
flisse der Produktionsmengen werden zu-
nachst in einem Materialflussmodell aufge-
nommen. Hierfdr ist die Erfassung von belast-
baren, konsistenten und kontinuierlichen
Daten unerlasslich, die durch das neue auto-
matisierte Datenerfassungssystem sicherge-



stellt wird. Das Materialflussmodell bildet die
Grundlage fur die Gegentberstellung der
Planungs- und Dispositionsprozesse im Unter-
nehmen. Jeder Produktionsprozess lasst sich
als das Ergebnis von Kommunikation und
Information verstehen. Unternehmen erken-
nen zwar oft ihre Einsparmdglichkeiten auf
Materialebene, sind aber nicht in der Lage,
das volle Potenzial zu heben, da gegenlaufige
Planungsprozesse dies verhindern und zum
Anstieg von Kosten und Materialverbrauch an
anderer Stelle fihren kénnen. Aus diesem
Grund werden den Material- und Energie-
flissen in einem zweiten Schritt die entspre-
chenden Informationsflisse gegenlbergestellt.

Dies ermdglicht die Nachvollziehbarkeit des
Status quo und lasst Ruckschlisse auf die
beteiligten Interessengruppen zu. Der groBe
Vorteil dieser ganzheitlichen Betrachtungsweise
liegt in der umfassenden Darstellung der Ver-
schwendungsursachen und -hintergriinde. So
werden reale Potenziale ausgewiesen und
Verschwendungen greifbar gemacht. Die Vali-
dierung, Kontrolle und Steuerung zuktnftiger
Effizienzprojekte wird im letzten Schritt Gber
ein neu entwickeltes Kennzahlensystem sicher-
gestellt. Dieses System ist in der Lage, auch
komplexe Zusammenhange zwischen den
einzelnen Fertigungsbereichen abzubilden.

Umsetzung

Das Materialflussmodell wird auf Grundlage
der Produktionsdaten aus dem SAP-System
von Rieber in Excel berechnet. Hierliber lassen
sich dezidiert Fertigungsauftrage, Produkt-
gruppen, Arbeitspldtze und Arbeitsschritte
auswerten. Die Visualisierung der entspre-
chenden Materialflisse wird in der Software
elsankey realisiert. Hiermit lassen sich alle
Materialflisse als Strome zwischen den unter-
schiedlichen Produktionseinheiten dynamisch
sowie aggregiert oder auftragsbezogen dar-
stellen. Die Integration der Energiestréme war
im Zuge dieses Projekts nicht moglich, da die
Datenbasis keine produktbezogene Zuordnung
der Energieverbrauche zulieB. In Zukunft wer-
den alle Verbrauche Uber die automatisierte
Datenerfassung ermdglicht. Das Materialfluss-
modell ist in die Unternehmensstruktur fest
integriert und bildet die Entscheidungsgrund-
lage fur die Initilerung zukinftiger Projekte
zur Steigerung der Materialeffizienz. Zustan-
digkeiten und Verantwortlichkeiten fur die
Datenpflege sowie das Kennzahlensystem
wurden festgelegt und ermoglichen die Gene-
rierung von Anschlussprojekten.
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WIG-SchweiBen

°CHECK - Das Digitalisierungs-
und Organisationssystem von
Rieber

Einsparungen

Das ganzheitliche Produktionssteuerungsmodell
ist zwar noch in der Umsetzungsphase, erste
Einsparungen im Materialeinsatz konnten aber
bereits in verschiedenen Projekten realisiert
werden. Durch die ganzheitliche Betrachtung
der Produktionsprozesse und die gezielte
Verbesserung der Datenqualitat 13sst sich aus
den BeispielmaBnahmen ein Materialeinspar-
potenzial in der Produktion von mindestens

5 % ableiten. Dies entspricht einer Edelstahl-
menge im Wert von ca. 400.000 Euro.

Beispielsweise konnte durch die Anpassung
und Verschachtelung der Zuschnitte einer
gangigen Spdle der Verschnitt um 10 % ver-
ringert werden, wodurch eine Materialeinspa-
rung von 33 t Edelstahl, also ca. 85.000 Euro
pro Jahr erzielt werden konnte. Durch diese
Einsparungen lieBen sich nicht nur die Kosten,
sondern auch die entsprechende Umweltein-
wirkung des Unternehmens senken.

Bereits heute wird die Abwarme des Glih-
ofens zur Heizung der Waschmaschinen in

der Produktion genutzt. Durch eine Investition

von einmalig 20.000 Euro werden so jahrlich
600 MWh elektrischer Strom und 10.000 m?3
Erdgas eingespart. Durch die geplante Ein-
fihrung eines MES-Systems lassen sich samt-
liche Zustéande und Auftragsdaten einzelner
Maschinen auslesen und analysieren. Dies

tragt dazu bei, weitere Potenziale der Material-

und Energieverschwendung zu entdecken
und gezielt zu heben.

Rieber sieht sich ebenfalls in der Verantwor-
tung fur die verschwendungsarme Nutzung
seiner Produkte beim Endanwender. Der

Unternehmensleitsatz , protecting resources’
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richtet sich nach innen wie nach auBen. So
wurde bereits 1964 die Gastronorm durch die
Firma etabliert. Auf diese Weise wird ein Mehr-
wegsystem fur Lieferungsbehaltnisse im
Bereich der Gemeinschaftsverpflegung und
Gastronomie ermdglicht. Die Umweltbelastung
wurde mittels Life Cycle Assessment beispiel-
haft fur einen GN-Behalter 1/1 bewertet. Dies
ergab, dass das Mehrwegsystem gegenUber
dem Einwegsystem fur die GroBktchenbelie-
ferung mit Joghurt aus 6kologischer Sicht
deutlich vorteilhafter ist, da durch den Einsatz
des GN-Behalters taglich ca. 90 Plastikbecher
ersetzt werden kénnen. Des Weiteren er-
moglichen die Gastronorm-Behalter, die Ver-
schwendung von Lebensmitteln so gering wie
moglich zu halten. Zur sicheren Uberwachung
von Speisen und Lebensmitteln sowie um
Prozesse transparent, sicher und riickverfolg-
bar zu machen, entwickelte Rieber das
System °CHECK. Es dient dazu, jederzeit in
.Echtzeit” zu sehen, welche Speise sich wo,
mit welcher Temperatur befindet. Diese
HACCP-relevanten Daten kénnen mit gerin-
gem Aufwand digital erfasst, dokumentiert,
verwaltet und via Internet ortsunabhangig
sowie jederzeit abgerufen werden. Weniger
Lebensmittelabfélle sind die Konsequenz. Die
eindeutige Zuordnung und Identifizierung des
zu Uberwachenden/messenden Objektes er-
folgt Gber einen QR-Code. °CHECK ermdg-
licht eine optimale Abstimmung und Organi-
sation von Ablaufen im Food-flow-Prozess,
aber auch in anderen Arbeitsprozessen.

Mit dem System °CHECK war Rieber fir den
Umwelttechnikpreis Baden-Wiirttemberg
2015 nominiert. DarUber hinaus ist Rieber
Partner der ARGE Deutscher Pavillon Expo
Milano 2015, um mit dem Mehrwegsystem
GN 360 4.0 zum Expo-Thema , Feeding the
planet, energy for life” beizutragen.

Lernziel

Ein groBBes Problem vieler Mittelstandler in
Bezug auf Materialeffizienz stellt ihre starke
Spezialisierung und Anpassung an Kunden-
wulnsche dar. Dies hat ein weit gefachertes
Produktportfolio zur Folge. Durch die hohe
Angebotsvielfalt laufen klassische Analyse-
methoden der BWL (ABC-Analyse, etc.), die
hauptsachlich auf GroBserienproduktion aus-
gerichtet sind, ins Leere. In diesem Fall bedarf
es einer Prozesssicht, um von der Betrachtung
der Materialflisse Standards fir eine effiziente
Produktion ableiten zu kénnen. Die kombi-
nierte Betrachtung von Material-, Energie-




und Informationsflissen ist bisher nicht ver-
breitet. Die strukturierte und ganzheitliche
Analyse der bestehenden Prozesse kann dabei
zur neuen Standardmethodik im Unternehmen
werden und beispielhaft als Entscheidungs-
grundlage fur produzierende mittelstéandische
Unternehmen wirken. Eine konsequente und
dynamische Erfassung von Material- und
Energieflissen ist im Mittelstand bisher neu.

Die Gegeniberstellung der Informationsflisse
legt nun die Grundlage fur effektive Einspar-
maBnahmen, welche im zweiten Schritt Gber
konkrete Grenzwerte abgesichert werden
konnten. Auch in Kontakt mit Zulieferern und
Kunden profitiert Rieber durch diesen Ansatz.
Bei der Umsetzung aller Projekte zur Effizienz-
steigerung sollen nun mit Hilfe aller Mitarbeiter
neue Wege beschritten werden. Bei vielen
Unternehmen, nicht nur bei Rieber, ist die voll-
standige Durchdringung der eigenen Produk-
tionsprozesse zur Umsetzung von Einsparungen
im Energie- und Materialbereich unerlasslich.
Eine umfassende Produktionsdatenerfassung
ist somit die Grundlage fur die Verbesserung
der Prozesssteuerung. Dies ist umso wichtiger
vor dem Hintergrund von Zielkonflikten bei
der Optimierung. Mit dem Aufbau individueller
Informationsstrukturen kénnen Einsparpoten-
ziale offengelegt werden, die mit den bis-
herigen Methoden nicht identifiziert werden
konnten.

Unternehmen

Die Rieber GmbH & Co. KG mit Sitz in Reut-
lingen gehort zu den fiihrenden Anbietern
von Kuchentechnik fur die professionelle
Gastronomie und den privaten Haushalt.

Rieber beschaftigt rund 600 Mitarbeiter an
vier Fertigungsstandorten in Reutlingen und
Trebbin. Tochtergesellschaften fur den Vertrieb
liegen in Osterreich, der Schweiz, den Benelux-
Landern und GroBbritannien. In allen europa-
ischen Landern und in zahlreichen weiteren
Exportlandern ist Rieber durch Partnerschaften
vertreten.

Rieber GmbH & Co. KG, Reutlingen -

Tiefziehtechnologie

3D-Laserschneiden

Rieber GmbH & Co. KG
HoffmannstraBe 44
D-72770 Reutlingen

-
R’eber www.rieber.de
Ingo Burkhardt

Get organized for BetterFood. ingo.burkhardt@rieber-kitchen-tec.de
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Das Projekt ,, 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz” wurde 2013 von der Allianz fiir mehr
Ressourceneffizienz zwischen den fihrenden Wirtschaftsverbanden des Landes Baden-
Wirttemberg und der Landesregierung initiiert. Zu der Allianz gehéren das Ministerium far
Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wirttemberg, der Landesverband der Baden-
Wirttembergischen Industrie e.V. (LVI), der Baden-Wrttembergische Industrie- und
Handelskammertag e. V. (BWIHK), der Verband der Chemischen Industrie e. V. (VCI),
Landesverband Baden-Wurttemberg, der Verband Deutscher Maschinen und Anlagenbauer
Baden-Wirttemberg (VDMA) und der Zentralverband Elektrotechnik und Elektroindustrie
(ZVEl), Landesstelle Baden-Wirttemberg.

Das Projekt wird gemeinsam vom Institut fur Industrial Ecology (INEC) an der Hochschule
Pforzheim, der Landesagentur Umwelttechnik BW und dem Institut fur Arbeitswissenschaften
und Technologiemanagement (IAT) der Universitat Stuttgart durchgefiihrt. Die prasentierten
Beispiele wurden sorgfaltig geprtft und von einer Jury aus Mitgliedern der beteiligten
Allianzpartner ausgewahlt.

Die Initiative soll aufzeigen, wie Ressourceneffizienz konkret umgesetzt werden kann und
welcher Nutzen damit verbunden ist. Sie wird die bisherigen Aktivitaten zur Ressourcen-
effizienz im Land mit konkreten, vorzeigbaren Ergebnissen unterstitzen und auf die operative
Handlungsebene bringen. Damit sollen weitere Unternehmen zum Mitmachen gewonnen
werden.

Die 100 Exzellenzbeispiele sollen Gber Baden-Wirttemberg hinaus Strahlkraft entfalten
und die Leistungsfahigkeit der einheimischen Wirtschaft unterstreichen. Ziel ist es, die
Exzellenzbeispiele reprasentativ, 6ffentlichkeitswirksam und beispielgebend hervorzuheben
und darzustellen.

Weitere Informationen iiber das Projekt:
www. 100betriebe.pure-bw.de

Kontakt zum Projektteam:
Prof. Dr. Mario Schmidt,
E-Mail: mario.schmidt@hs-pforzheim.de

Dr.-Ing. Hannes Spieth,
E-Mail: hannes.spieth@umwelttechnik-bw.de

Die Seiten sind ein Auszug aus dem Buch
Mario Schmidt, Hannes Spieth, Joa Bauer, Christian Haubach: 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz,
Band 1 - Praxisbeispiele aus der produzierenden Wirtschaft. Verlag Springer Spektrum 2017.

www.springer.com/de/book/9783662533666

Die Arbeiten zu diesem Projekt wurden im Rahmen des Forschungsprojektes FZK L75 14008-10 mit
Mitteln des Ministeriums fir Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wurttemberg gefordert.

Baden-Wiirttemberg

MINISTERIUM FUR UMWELT, KLIMA UND ENERGIEWIRTSCHAFT
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