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Materialflusskostenrechnung
in der Variantenfertigung

Junker-Filter GmbH, Sinsheim

Technik/Verfahrenstechnologie:

Entwicklung, Applikation, Filterherstellung fir Entstaubung,
Fest-FlUssig-Trennung und Absorptionstechnik

MaBnahme: Materialflusskostenrechnung im Filterschlauch-Fertigungsbereich fur
Entstaubungsanlagen — Ermittlung und Verortung von Einsparpotenzialen

Ausgangslage und Zielsetzung

Die Junker-Filter GmbH ist am Filtermarkt als
Unternehmen bekannt, das in der Lage ist,
Sonderlésungen fir komplexe filtrationstech-
nische Herausforderungen zu entwickeln und
spezifische Losungen in Kooperation mit
GroBanlagenbauern umzusetzen. Historisch
resultiert hieraus sowohl eine enorme Vielfalt
an Qualitaten als auch an Ausfihrungsvari-
anten. Dartber hinaus hat sich bei der Junker-
Filter GmbH, bedingt durch die vielen ver-
schiedenen Anwendungsgebiete, ein enormes
Portfolio an technischen Textilien fur die
Filtration angesammelt.

Die Junker-Filter GmbH unterliegt als textiler
Filterkonfektionar einem Markt, der sich ins-
besondere dadurch kennzeichnet, dass der
Produktpreis sehr stark von hohen Material-,
d. h. Ressourcen-, Anteilen gepragt ist. Hier-
bei sind nicht nur die textilen Filtermedien zu
beachten, sondern auch Zusatzmaterialien
und Hilfsstoffe, wie Polyurethan-GieBBmassen,
-Streichmassen, Kleber und Dichtungen.

Resultierend aus ersten Erfahrungen mit der
Methode der Materialflusskostenrechnung
(Material Flow Cost Accounting, MFCA) wurde
im Rahmen einer studentischen Abschluss-
arbeit im Bereich der Filterschlauchproduktion
eine MFCA durchgefihrt. Ziel dieser Analyse
ist es, detailliertere Erkenntnisse zum tatsachli-
chen Materialverbrauch und den damit ein-
hergehenden Kosten zu erhalten.

Herausforderung

Bei der Filterproduktion des Unternehmens
gibt es nur wenige standardisierte Produkte,
die zudem in unregelméaBigen Abstanden
gefertigt werden. Die meisten Produkte wer-
den nach Kundenwtinschen spezifisch zusam-

Auszug aus M. Schmidt et al. (2018): 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz, Band 2 - Praxisbeispiele und Erfahrungen. Springer-Verlag Berlin Heidelberg.

mengestellt bzw. auftragsbezogen hergestellt.
So besteht ein Filterschlauch aus drei Haupt-
bestandteilen: Schlauch, Kopf- und Endansatz.
Von diesen Bestandteilen gibt es jeweils eine
Vielzahl an Variationen, je nachdem, welchem
Zweck und welchen Anforderungen der
gewdUnschte Filterschlauch dienen soll. Diese
groBe Varianz, gepaart mit einer auftragsge-
steuerten Fertigung, sorgt dafir, dass eine
komplexitatsbedingte Intransparenz Gber die
verschiedenen Material- und Energieflisse
herrscht. Dies erschwert die Kalkulation der
tatsachlichen Kosten. Die LosgréBen der
Auftrédge kénnen zwischen wenigen Stick bis
zu Uber zehntausend Stlck liegen. Dabei
ergeben sich auch unterschiedliche Frage-
stellungen fur die Optimierung der Produk-
tionsablaufe.

Idee

Die MFCA bildet den gesamten Wertschop-
fungsprozess innerhalb des Unternehmens
auf einer Energie- und Materialstromebene
ab. Durch diese Transparenz werden Hot
Spots der Materialverschwendung offenge-
legt und kénnen, sowohl physikalisch als auch
monetar, quantifiziert werden. Ausgehend
von dieser neuen Informationslage kénnen
Entscheidungen zur Prozessoptimierung
gezielt unterstttzt werden, da der Fokus mit
Hilfe der gewonnen Erkenntnisse auf das
groBtmaogliche Einsparpotenzial gelegt wer-
den kann.

Weiterhin schafft die durch die MFCA erzeugte
Visualisierung des gesamten Herstellungs-
prozesses ein besseres Verstandnis fur das
System und erleichtert das frhzeitige Erkennen
von Schwachstellen und prozessinternen
Risiken.
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Die Analysen sollen weiterhin dazu genutzt
werden, fur die Produkte der Junker-Filter
GmbH einen Carbon Footprint zu ermitteln
und bereitzustellen. Es wird davon ausgegan-
gen, dass solche Angaben in Zukunft auch im
B2B-Bereich eine groBere Rolle spielen werden.

Umsetzung

Zunachst erfolgte eine IST-Aufnahme des
Prozesssystems. Dabei wurden alle relevanten
Arbeitsschritte bei der Herstellung der Filter-
schlauche in einem Modell skizziert und mit-
einander in Verbindung gebracht. Hierfur
wurde vor Ort am Shopfloor der Wertstrom
Schritt fur Schritt verfolgt. Bei Unklarheiten
wurde das zustandige Personal hinzugezogen.
Aus dem so gewonnenen ersten groben
Eindruck der Produktion wurde mit Hilfe der
vom Land Baden-Wurttemberg kostenlos
bereitgestellten Software bw!MFCA ein Modell
des Prozesses erstellt, das als Grundlage fur
die weitere Analyse diente. Aus den verflig-
baren Daten sowie durch Erhebungen und
Stichproben wurden Informationen Uber den
Materialfluss fur einen speziellen Auftrag ge-
sammelt. In Zusammenarbeit mit der Einkaufs-
abteilung wurde dem ermittelten Material-
strom anschlieBend der entsprechende mone-
tare Wert zugeordnet.

Filterschlauch mit gegossenem
Kopf

Auszug aus M. Schmidt et al

Einsparungen

Die durchgefuhrte MFCA legte fur den konkret
untersuchten Auftrag Materialverluste von
39,8 % der durch den Auftrag verursachten
Kosten offen. Der Tubingline-Prozess, in dem
der Schlauchkérper entsteht, hatte hierbei
den groBten Anteil. Da die Schlauche im

(2018): 100 Betriebe fir Ressourceneffizienz, Band 2 - Praxisbeispiele und Erfahrungen. Springer-Verlag Berlin Heidelberg.
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Endlosverfahren produziert werden, fallen
prozessbedingt beim Wechsel einer Material-
rolle Verluste an. Aufgrund der hohen Material-
kosten fur das Produktionsmaterial entsteht
hier der groBte Wertverlust, besonders bei
kleinen LosgroBen, was groBe Auswirkungen
auf die Kalkulation der Auftrage hat. Der bis-
herige Gedanke, dass Reste im Betriebsablauf
und bei anderen Auftragen weiterverwendet
werden, konnte so nicht bestatigt werden.
Daraus folgt die Empfehlung tber ein effizi-
enteres Management der Reststoffe nachzu-
denken.

Lernziel

Die Anwendung der MFCA hat sich fur die
Junker-Filter GmbH bewahrt und zahlreiche
Ansatzpunkte flr VerbesserungsmaBnahmen
im Rahmen des bereits laufenden KVP-Projekts
geliefert. Als besonderer Vorteil erwies sich
dabei die streng strukturierte Vorgehensweise,
die zu Erkenntnissen Uber den Produktions-
ablauf gefiihrt hat, die aus den betrieblichen
Erfassungssystemen bisher nicht ersichtlich
waren.

Deshalb wurde nun ein Team ins Leben ge-
rufen, das mit der Methode der MFCA die
wichtigsten Bereiche im Unternehmen weiter
analysiert und auch die Energie- und Material-
verluste bei Produkten mit unterschiedlichen
LosgroBen bewerten wird. Dabei sollen die
verschiedenen Prozesse als Grundschema mit
den mdglichen Varianten modular modelliert
werden, damit bei Bedarf fur jede Variante
eine Analyse durchgefihrt werden kann.

Die gewonnenen Erkenntnisse sollen fr ver-
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schiedene interne Zwecke verwendet werden,
wie beispielsweise die Optimierung der Wert-
schopfung durch Verringerung des Verlusts
bzw. fir die Optimierung des Layouts oder
anderer Prozessparameter. Aufbauend auf
dem Materialflussmodell der MFCA, soll auch
die Berechnung von produktbezogenen CO,-
FuBabdriicken ermdglicht werden. Die MFCA
wird so zum quantitativen Kern einer Gesamt-
strategie des Unternehmens, bei der kontinu-
ierliche Kosteneinsparungspotenziale ermittelt
werden, eine CO,-Bilanz der Produkte erstellt
wird und daraus KVP-Projekte abgeleitet wer-
den. Ressourceneffizienz wird hier als eine
Daueraufgabe, auch zur Starkung der Wett-
bewerbsfahigkeit, verstanden.

Nicht zu unterschatzen ist die Starkung der
innerbetrieblichen Kommunikation, die durch
solche Projekte entsteht. An der Umsetzung
waren seitens der Junker-Filter GmbH die
Abteilungen Produktion, Arbeitsvorbereitung,
Forschung und Entwicklung, Einkauf und
Vertrieb beteiligt. Daher war es moglich, sehr
viele verschiedene Blickwinkel zu berlcksichti-
gen und die bestmoglichen Lésungen zu erar-
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beiten. DarUber hinaus hat es sich bewahrt,
diese Vielzahl an Abteilungen in das Projekt
zu integrieren, um eine hohe Akzeptanz der
Losungswege sicherzustellen.

Unternehmen

Die Junker-Filter GmbH mit insgesamt rund
100 Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern
beschaftigt sich seit Gber 50 Jahren mit der
Verarbeitung und Anwendung von textilen
Filtermedien im Umfeld der Filtertechnik.

Das Produktportfolio der Junker-Filter GmbH
umfasst vielfaltige Anwendungsgebiete, wie
beispielsweise den Einsatz von textilen Filter-
medien im Bereich der Fest-FlUssig-Trennung
und der Luftreinhaltung. Weitere Anwendungs-
gebiete sind Absorptions-/Lufttrocknersysteme
fur die Kfz-Industrie im Bereich der Premium
SUV, sowie Ol-Absorptionsfilter basierend auf
textilen Filtermediensystemen und Kombi-
kerzenfilter. Des Weiteren bietet die Junker-
Filter GmbH kundenbezogene, unterschied-
lichste Filtersystemldsungen fiir viele Applika-
tionen an.

Ansammlung an
Ringfilterschlauchen

Junker-Filter GmbH
Carl-Benz-StraBe 11
D-74889 Sinsheim
www.junkerfilter.de
Julian Nuss
julian.nuss@junkerfilter.de

Auszug aus M. Schmidt et al. (2018): 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz, Band 2 - Praxisbeispiele und Erfahrungen. Springer-Verlag Berlin Heidelberg,



Das Projekt ,, 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz” wurde von der Allianz fir mehr
Ressourceneffizienz zwischen den fuhrenden Wirtschaftsverbanden des Landes Baden-
Wairttemberg 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-Wirttembergische 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 und der Landesagentur Umwelttechnik BW durchgefiihrt. Die prasentierten
Beispiele wurden sorgfaltig gepruft und von einer Jury aus Mitgliedern der beteiligten
Allianzpartner ausgewahilt.

Die Initiative zeigt auf, wie Ressourceneffizienz konkret umgesetzt werden kann und
welcher Nutzen damit verbunden ist. Sie unterstitzt die bisherigen Aktivitaten zur
Ressourceneffizienz im Land mit konkreten, vorzeigbaren Ergebnissen und bringt sie auf
die operative Handlungsebene. Damit werden weitere Unternehmen zum Mitmachen
motiviert.

Die 100 Exzellenzbeispiele entfalten Uber Baden-Wuirttemberg hinaus Strahlkraft und
unterstreichen die Leistungsfahigkeit der einheimischen Wirtschaft. Ziel ist es, die
Exzellenzbeispiele reprasentativ, ¢ffentlichkeitswirksam 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, Christian Haubach, Marlene Prei3, Joa Bauer: 100 Betriebe fiir
Ressourceneffizienz, Band 2 — Praxisbeispiele und Erfahrungen. Verlag Springer Spektrum 2018.

www.springer.com/de/book/9783662567111

Die Arbeiten zu diesem Projekt wurden im Rahmen des Forschungsprojektes FZK L75 17001 mit
Mitteln des Ministeriums fir Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wurttemberg gefordert.
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