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Emmerthaler Apparatebau erhöht Fertigungskapazitäten mit optimierter Produktionslogistik 

Schalldämpfer-Fabrik fit gemacht  
für die Zukunft 

Im Frühjahr wird die Emmerthaler Apparatebau GmbH einen Erweiterungsbau mit einer neuen Fertigung in 

Betrieb nehmen. Von den ersten Planungsschritten im Sommer 2006 bis hierher wurden unterschiedlichste An-

lagenkonzepte erarbeitet und vorab simuliert. Im Ergebnis konnte die Produktivität nicht zuletzt durch die neue 

Produktionslogistik erhöht werden – und das bei deutlicher Reduzierung der Durchlaufzeit und der Kosten. 

D
ie Emmerthaler Appara-
tebau GmbH aus Emmer-

thal bei Hameln ist ein mittel-
ständisches Unternehmen 
mit einem Jahresumsatz von 
ca. 14 Mio. Euro und 125 Mit-
arbeitern. Die Tochter der 
Aerzener Maschinenfabrik, 
einem der weltweit führenden 
Anbieter von Lösungen auf 
dem Gebiet der zweiwelligen 
Drehkolbenmaschinen, stellt 
hier Schalldämpfer für Indus-
trieanlagen sowie Druck-
behälter und Schallschutz-
kapseln her.  

Um der starken Nachfrage 
nach Drehkolbenmaschinen 
und Schalldämpfern für In-

dustrieanlagen nachzukom-
men und um die Kostensitua-
tion zu verbessern, fiel im 
Sommer 2006 der Beschluss, 
eine neue Fertigung inkl. Pro-
duktionslogistik zu planen. 
Das Vorhaben „Neue Behäl-
terfabrik“ gehört zur strategi-
schen Ausrichtung des Ma-
nagements, durch gezielte In-
vestitionen den Standort Em-
merthal für die Zukunft zu si-
chern und fit zu machen. Pro-
duktionskapazitäten die bis-
her in Polen von Lohnfer-
tigern zugekauft werden, sol-
len ebenfalls zu günstigeren 
Kosten in die Erweiterung der 
eigenen Produktionskapazi-

täten integriert werden (siehe 

Kasten).  
 

In einem ersten Konzept wurde 
eine Fertigungseinheit ähn-
lich der Produktion von Roh-
karosserien in der Automobil-
industrie geprüft. Nur noch 
Einzelteile in Spannvorrich-
tungen durch die Mitarbeiter 
einlegen zu lassen, war die 
wesentliche Idee des neuen 
Anlagenkonzepts. Das Aus-
richten und Ausschweißen 
der Bauteile sollte dann durch 
Roboter erfolgen. Unter die-
sen Prämissen beauftragte die 
Emmerthaler Apparatebau 
GmbH drei Schweißanlagen-

Bild 1 Das Projektteam umfasste neben Mitarbeitern des Auftraggebers, Lieferanten und einem Planer auch Simulations- und REFA-Spezialisten. 

Mit der Erweite-

rung wird die 

bisher an Lohn-

fertiger in Polen 

outgesourcte 

Produktion 

wieder zurück-

geholt 

Von Udo Moser 



Produktionslogistik68

LOGISTIK für Unternehmen 1/2-2008

lieferanten, mögliche Anla-
genkonzepte zu erarbeiten. 
Zur Überprüfung der erarbei-
teten Anlagenlayouts wurde 
das Projektteam im Oktober 
2006 durch Planer der Firmen 
Simplan AG und Integrated 
Logistics Systems (ILS) erwei-
tert. Ziel war es, die Ausbrin-
gung der Gesamtanlage zu si-
mulieren und mögliche 
Schwachstellen des Anlagen-
konzepts durch den Blick von 
außen frühzeitig aufzudecken 
und so das Konzept zu opti-
mieren. 

Nach der Erweiterung des 
Teams durch die Berater sind 
seit Oktober 2006 im Abstand 
von zwei Wochen Teamsit-
zungen mit den Teilnehmern 
aus Emmerthal, den Beratern 
von ILS und Simplan sowie 
dem Aerzener Stammhaus 
durchgeführt worden (Bild 1). 
Der wertschöpfende Anteil 
der Mitarbeiter in der neuen 
Fabrik und eine Optimierung 
der Gesamtwirtschaftlichkeit 
der Produktion standen bei 
der Überprüfung im Fokus. 

Eine erste Untersuchung 
der Anlagenkonzepte ergab, 
dass die Mitarbeiter, die die 
Einzelteile in die Spannvor-
richtungen einlegten, sehr 
lange Laufwege zwischen den 
vorgesehenen Einlegestatio-
nen und gleichzeitig Warte-
zeiten vor den Zellen hätten. 
Des weiteren ergab die Unter-
suchung, dass die Schall-
dämpfer auf den hoch auto-
matisierten Anlagenkonzep-
ten mit den Toleranzen der 
plasmageschnittenen Einzel-
teile nicht prozesssicher her-

gestellt werden können. Not-
wendige Detailangaben zu 
Rüst- u Prozesszeiten waren 
schwierig zu beschaffen. Und 
erste Simulationen zeigten bei 
geringeren Fertigungslosgrö-
ßen im Vergleich mit Auto-
motive-Anwendungen nicht 
die gewünschten Produktivi-
tätssteigerungen. Auf Grund 
dieser Untersuchungsergeb-
nisse entschloss sich das 
Team, den Planungsprozess 
unabhängig von den Konzep-
ten der Anlagenlieferanten 
neu aufzusetzen. 

Dabei wurde besonderer 
Wert auf die Fertigungsstrate-
gie und das Materialbereit-
stellungs- bzw. Logistik-Kon-
zept für die Neuplanung der 
Produktion gelegt. 

 
Vor Beginn der eigentlichen 
neuen Planungsphase verein-
barte das erweiterte Projekt-
team gemeinsam die erforder-
lichen Planungsprämissen für 
das Gesamtprojekt und legte 
wichtige Parameter wie max. 

jährliche Ausbringung der Be-
hälterfabrik je Schicht, Mix 
der unterschiedlichen Schall-
dämpfervarianten, Anlagen-
verfügbarkeiten und logisti-
sche Kenngrößen wie z. B. 
Fahrstraßenbreiten fest. 

Im ersten Schritt der Pla-
nungsphase wurde die Mon-
tage-Reihenfolge der Schall-
dämpfer detailliert aufgenom-
men und die einzelnen Ar-
beitsschritte mit den derzeiti-
gen (überwiegend manuel-
len) Fertigungszeiten ver-
knüpft. Außerdem erfolgte 
eine Untersuchung, ob die 
einzelnen Fertigungsschritte 
prozesssicher automatisiert 
werden können. Diese Vor-
gehensweise führte schnell zu 
dem Ergebnis, dass ein manu-
elles Richten und Heften von 
Einzelteilen zu Zwischenbau-
gruppen erforderlich ist. Nur 
diese Maßnahme stellt sicher, 
dass die Spaltmasse zwischen 
den Einzelteilen durchgängig 
gleichmäßig bleibt. Die maß-
genaue Herstellung der Un-
terbaugruppen ermöglicht, 
den zeitaufwendigen Aus-
schweißprozess der Schall-
dämpfer in Standard-
Schweißzellen durchzufüh-
ren. Dies führt wiederum zu 
einer Reduzierung der Inves-
titionskosten und zu einer 
verbesserten Auslastung der 
Mitarbeiter.  

Auf der Basis der ermittel-
ten Arbeitsabläufe wurde die 
Gestaltung der neuen Einzel-
arbeitsplätze im Detail erar-
beitet. Aus der Betrachtung 
der Prozesse ergab sich die 
Zuordnung der einzelnen Ar-
beiten zu drei Fertigungs-
schritten:  

 
1. Schritt: Die Vormontage 
übernimmt die Herstellung 
der Unterbaugruppe Mantel-
blech. Die Einzelteile der Bau-
gruppen werden in sortenrei-
nen Behältern bereitgestellt. 
Die Fertigung der unter-
schiedlichen Varianten erfolgt 
in Losgrößen, die ein Kan-
bansystem vorgibt. Der Auf-
bau der Vormontageplätze ge-
währleistet die Materialver-

Bild 2 Ausgeschweißte Schalldämpfer auf Trollies vor dem Lackieren. 
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Gründe für das Insourcing aus Polen 

 
Zum Konzept der neuen Behälterfabrik gehört auch die Rückführung von Produktionskapazitä-
ten aus Polen (Insourcing). Dafür waren folgende Gründe maßgebend: 
; Vereinfachung der logistischen Abläufe und der damit verbundenen Kosten. 
; Verbesserung der Liefertreue. 
; Bessere Auslastung der zukünftigen Fertigungskapazitäten. 
; Optimierung der Qualität der Produkte. 
; Reduzierung der Fertigungskosten durch den Einsatz der automatischen Roboterschweißzel-
len. 
; Auftauchen von Raubkopien der Produkte auf dem osteuropäischen Markt.
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sorgung durch ein duales Be-
hälterprinzip. Dies hat zum 
Vorteil, dass bei einem Wech-
sel der zu fertigenden Vari-
ante keine Wartezeiten für die 
Mitarbeiter entstehen.  
 
2. Schritt: Hier folgt das Aus-
schweißen der Unterbau-
gruppen Mantelblech, die 
hierzu durch einen Mitar- 
beiter auf einen Drehtisch 
mit zwei Aufnahmepositio-
nen einer Standard - Roboter-
schweißzelle aufgesetzt und 
ausgeschweißt wird. Danach 
heftet der Mitarbeiter die Sei-
tenteile des Grundträgers an 
das Mantelblech, die ebenfalls 
durch die Roboterzelle ausge-
schweißt werden. 
 
3. Schritt: Im letzten Ferti-
gungsschritt schweißen Mit-
arbeiter lediglich noch die 
Motorwippenwelle an und in-
stallieren die dazugehörige 
Motorwippe. Außerdem wird 

Anschließend wurde das Hal-
len-Layout per Simulation er-
mittelt. Die Anzahl der zu in-
stallierenden Arbeitsplätze er-
gab sich aus Ergebnissen der 
durchgeführten Simulatio-
nen. Dazu wurde auf Basis der 
drei Fertigungsschritte vom 
Planungsteam ein Grobkon-
zept und ein Blocklayout erar-
beitet. Außerdem hat das Pro-
jektteam mit Hilfe der Simula-
tion die Auslastung der ein-
zelnen Arbeitsplätze ermittelt 
und überprüft sowie die Ge-
samtausbringung der „neuen 
Behälterfabrik“ auf Basis der 
neu entwickelten Arbeits-
plätze geprüft. Nach Bestäti-
gung des Blocklayouts wurde 
in mehreren Schritten das 
neue Hallenlayout erarbeitet 
und gleichfalls per Simulation 
geprüft. Durch diese Vor-
gehensweise konnte in iterati-
ven Schritten die Gesamtaus-
bringung der neuen Behälter-
fabrik verbessert werden. Die 
für die Simulation erforderli-
chen Daten wurden teilweise 
durch die Firma Simplan und 
die Experten aus Emmerthal 
gemeinsam erarbeitet bzw. 
durch den Aufbau von Mus-
terarbeitsplätzen ermittelt. 

 
 Im nächsten Schritt entwickelte 
ILS ein Logistikkonzept für 
den neuen Fertigungsablauf. 
Dazu ermittelten die Berater 
den zusätzlichen Flächenbe-
darf und überprüften, ob die 
Erweiterung der Fertigungs-
kapazitäten in die vorhandene 
Produktionsfläche integriert 
werden kann. Eine erste Er-
mittlung ergab, einen zusätz-
lichen Flächenbedarf von 
3 000 m2, der nicht in die vor-
handene Produktionsfläche 
integriert werden konnte. 
Deshalb plante ILS eine Er-
weiterung der vorhandenen 
Produktionsflächen, realisiert 
durch einen Anbau an die be-
reits vorhandene Hallenstruk-
tur (Bild 3). Dies hatte zum 
Vorteil, dass keine zusätzli-
chen Flächen gekauft werden 
müssen und ein transparenter 
Materialfluss mit kurzen We-
gen aufgebaut werden kann 

(Bild 4). Zur Realisierung die-
ses Anbaus muss allerdings 
ein auf der Erweiterungsflä-
che stehendes Backstein-
gebäude aus den Gründerjah-
ren des Unternehmens abge-
rissen werden. In die Erweite-
rung der Produktionsfläche 
wurde dann die neue Fer-
tigungsstrategie integriert. 

Nach der Verabschiedung 
des erarbeiteten Hallenkon-
zeptes zur Erweiterung der 
Produktionskapazitäten am 
Standort Emmerthal wurde 
die Feinplanungsphase mit 
der weiteren Ausplanung der 
Arbeitsplätze und der Materi-
albereitstellung fortgesetzt. 
Auf Basis der Detailbeschrei-
bungen erstellte ILS schließ-
lich die Ausschreibungsunter-
lagen für die vorgesehenen 
Roboterschweißzellen, die 
Arbeitsplätze und die zum 
Handhaben der Bauteile erfor-
derlichen Kräne und fragte 
bei möglichen Lieferanten an. 

Die ersten Budgetangebote 
der Roboterzellen-Hersteller 
trugen zur weiteren Absiche-
rung des Baus der Hallen-
erweiterung bei, da die Inves-
titionskosten für die Stan-
dard-Roboterzellen um ca. 
2,7 Mio. Euro niedriger liegen 
als die Kosten des ursprüng-
lich geplanten, hoch auto-
matisierten Anlagenkonzepts. 
Die Kosten für eine Erweite-
rung der Hallenflächen waren 
aber zunächst nicht geplant, 
da die ersten Konzepte davon 
ausgingen, die Anlagen in die 
vorhandenen Flächen inte-
grieren zu können. 

 
 Die Steuerung des Materialflus-
ses in der neuen Behälter-
fabrik erfolgt zunächst durch 
ein Karten-Kanban. Aus-
gehend von den Kundenabru-
fen stößt das Pull-Prinzip die 
Nachfertigung von Baugrup-
pen an. Bei Entnahme eines 
Schalldämpfers aus dem Ver-
sandlager wird durch den Mit-
arbeiter die an dem Ladungs-
träger vorhandene Kanban-
Karte entnommen. Die Karten 
werden in einer Kanbanbox 
gesammelt und durch den Lo-
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Bild 3 Werkslayout mit 

Hallenanbau (links). 

noch eine Dichtheitsprüfung 
des Grundträgers durch-
geführt und die Maschinen-
füße montiert. Nach Verlas-
sen des Bereichs Montage-
Schweißen werden die Schall-
dämpfer dem Lackbereich 
übergeben (Bild 2).  
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gistikmitarbeiter der zentra-
len Materialsteuerung zuge-
führt. Der Mitarbeiter steuert 
an Hand der vorhandenen Ab-
rufe und des geplanten Pro-
duktionsprogramms die Kan-
ban-Karten wieder in den Fer-
tigungsprozess ein. Die Be-
schaffung von Einzelteilen 
wird ebenfalls durch Kanban-
Karten gesteuert. Hierbei 
spielt es keine Rolle, ob es 
sich bei dem Lieferanten um 
einen externen oder internen 
Lieferanten handelt. Bei An-
bruch eines Kaufteile-Behäl-
ters wird die Kanban-Karte 
entnommen. Diese wird eben-
falls der zentralen Material-
steuerung zugeführt. Durch 
das Scannen der Karten wer-
den die Bestände in der Be-
standsführung reduziert. Bei 
Erreichen des hinterlegten 
Bestellpunktes werden auto-
matisch Materialbestellungen 
beim Lieferanten generiert, 
die per EDI versendet werden. 
Bei Anlieferung des Materials 
werden die Behälter mit den 
dazugehörigen Karten ver-
sehen und eingelagert. In der 
Endausbaustufe der Behälter-
fabrik soll die Materialsteue-
rung durch ein E-Kanban er-
folgen.  

 
Nach allen Planungen und Si-
mulationen hat das Manage-
ment die Kapazitätsergeb-
nisse und damit auch die Kos-
ten noch einmal mit den Kos-

ten der früheren Fertigung 
verglichen und im Ergebnis 
als noch nicht ausreichend 
bewertet. Die Entscheidung 
zum Bau der Behälterfabrik 
wurde damit im Projektver-
lauf noch einmal kritisch hin-
terfragt. 

Vor diesem Hintergrund 
wurden mit allen Beteiligten 
Möglichkeiten zur Rüst- und 
Fertigungszeitverkürzung ab-
gestimmt, sowie die kosten-
günstigeren Fertigungs-
gemeinkosten mit einer Ver-
ringerung des Logistik-Auf-
wandes, den einfacheren Pro-
zesssteuerungen, dem Entfall 
von Warte- und Suchzeiten 
usw. aufgezeigt. 

Zur Bestätigung der identi-
fizierten Potenziale wurden 
alle Ideen und Verbesserun-
gen von einem weiteren Bera-
ter, der auf Zeiterfassung und 
REFA-Methoden spezialisier-
ten Firma Geba GmbH aus 
Garbsen, an ausgewählten Ar-
beitsgängen erfasst und doku-
mentiert. Mit diesem Schritt 
konnte eine Verringerung des 
Zeitaufwandes und der Kos-
ten im Durchschnitt mit 20 % 
nachhaltig abgesichert wer-
den. 

Die Planung zum Bau der 
Fabrik und die Ausarbeitung 
des Bauantrages wurden da-
raufhin vom Aerzener Ma-
nagement freigegeben. Der 
erste Spatenstich war am 3. 
Dezember 2007. Das gesamte 

Volumen beläuft sich auf ca. 
4,5 Mio. Euro und auf ca. 
4500 m² Werkstattfläche, wo-
bei noch Flächenreserven für 
Arbeiten an anderen Fer-
tigungsaufträgen geschaffen 
werden konnten.  

Durch die ausführliche und 
zeitintensive Planungsphase 
der „neuen Behälterfabrik“ re-
duziert sich die Durchlaufzeit 
eines Schalldämpfers gegen-
über dem heutigen Stand und 
den ersten Konzepten der Lie-
feranten deutlich (um etwa 30 
%). Außerdem ist zu erwar-
ten, dass sich durch trans-
parente Strukturen an den Ar-
beitsplätzen und klare Verant-
wortlichkeiten in der Materi-
alversorgung die Produktivi-
tät der Mitarbeiter um mehr 
als 20 % verbessert. Der nicht 
wertschöpfende Anteil, der 
heute noch z. B. durch das Su-
chen von Material bzw. lange 
Laufwege entsteht, reduziert 
sich ebenso wie die ursprüng-
lichen Investitionskosten 
durch den Einsatz von Stan-
dard-Roboterzellen erheblich. 

Der Fertigstellungstermin 
der neuen Behälterfabrik für 
Schalldämpfer wird im Früh-
jahr 2008 erwartet, voraus-
sichtlich Ende Mai. Den Fer-
tigungsanlauf und eine Prü-
fung der Zielerreichung wird 
das gesamte Team noch bis 
zur laufenden Serienproduk-
tion begleiten. 

Bild 4 Materialfluss  

in der erweiterten Halle. 
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