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MEHR AGILITAT FUR
VOLATILE MARKTE

Das Dichtungstechnik-Unternehmen
Wallstabe & Schneider hat erkannt,
dass die Anforderungen der internati-
onalen Mérkte an die Reaktionsféhig-
keit standig steigen. Erfahren Sie im
Heft welche Rolle flexible Geschéfts-
prozesse und die Anpassung der Orga-
nisation flir die Zielerreichung spielen.

NACHHALTIGKEIT FUR
NIEDRIGE BESTANDE

Dank der Einflihrung eines operativen
Bestandsmanagements wurden
beim Flugzeugzulieferer Premium
AEROTEC erhebliche Einsparungen
erzielt. Fur ein nachhaltig niedriges
Bestandsniveau werden jetzt die
Organisation und einzelne Prozesse
entlang der Supply Chain optimiert.

ADAPTIVE
PRODUKTIONSSYSTEME

Wie kénnen sich Unternehmen auf die
Chancen und Risiken der Globalisie-
rung und auf weltweite Marktschwan-
kungen vorbereiten? Auf diese Frage
gibt Eckhard Gatawis, HOERBIGER
Kompressortechnik, im Interview mit
ROI Dialog praxisnahe Antworten.
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KOSTENSENKUNG DURCH
MODERNE WERKZEUGE

In seinem Gastbeitrag stellt Prof.
Clemens Klippel die Einsparpotenziale
von innovativen Werkzeugkonzepten
in der spanenden Fertigung vor. Die
Ausstattung einer Fertigung auf dem
aktuellen Stand der Technik verspricht
deutliche Produktivitatssteigerungen.



EDITORIAL

DEN AUFSCHWUNG

UND KOMPLEXITAT
MEISTERN

Glaubt man den Einschatzungen von
Prof. Hans-Werner Sinn, Prasident des
ifo-Wirtschaftsinstitutes, kdnnte der
aktuelle Wirtschaftsaufschwung Deutsch-
land in eine goldene Dekade fuihren.
Ganz unabhéngig davon wie lange der
Aufschwung anhalten wird, in jedem Fall
ist die derzeitige Stimmung in unserem
Kundenumfeld tberaus positiv und
nahezu alle Unternehmen profitieren
von den kréftigen, positiven Impulsen.

Zahlreiche Firmen wurden von dem
schnellen Aufschwung jedoch buchstéb-
lich tiberrascht und waren auf so deutliche
Nachfragesteigerungen nicht vorbereitet.
Pl6tzlich bekommen Themen wie profes-
sionelles Up-Swing Management und die
Uberbriickung von Kapazititsengpéssen
erste Prioritdt.

ROIDIALOG 02

Ausgabe 35

In vielen Unternehmen fehlt fir grund-
satzliche Verdnderungen und Prozessver-
besserungen vermeintlich die Zeit, das
Dringende schldgt das Wichtige und alle
Energie flieBt in ein regelrechtes ,Improvi-
sations-Management'. Andererseits nen-
nen in einer aktuellen Umfrage von IBM
60 Prozent der befragten Unternehmer
die Komplexitat des Wirtschaftslebens als
groRte Herausforderung. Viele Firmen
wissen aus der Vergangenheit, dass es
sich auszahlt, Fragen der Komplexitéts-
beherrschung gerade in Wachstumspha-
sen sinnvoll und pro-aktiv zu 16sen.

Fur ROI bedeutet das eine interessante
Entwicklung: Aus Interim Management
Einsatzen entwickeln sich Beratungspro-
jekte. Aufbauend auf einer interimisti-
schen, operativen Unterstlitzung enstehen
begleitende Projekte in den Bereichen
Optimierung der Supply Chain, Durch-
laufzeitensenkung, Prozessstabilisierung,
Bestandsoptimierung und gleichzeitige
Verbesserung der Lieferfahigkeit sowie
des Customer Service.

Aus unserer Erfahrung bewédhren sich in
Zeiten des Wachstums und der Unsicher-

heit gerade die Unternehmen die Kreati-
vitdt und Querdenken fordern, die ein ak-
tives Innovationsmanagement betreiben
und bereit sind neue Wege zu gehen. Die
richtigen Mitarbeiter sind dabei immer der
Schltssel zur erfolgreichen Bewaltigung
der Komplexitdt. Neben Qualifizierungs-
maBnahmen kann man sich auch die Kre-
ativitat von Geschaftspartnern zu Nutze
machen, beispielsweise durch eine friih-
zeitige Einbindung von Lieferanten in den
Produktentstehungsprozess. Es gibt zahl-
reiche Méglichkeiten, Kapazitdtsengpésse
zukunftsorientiert zu meistern und trotz-
dem die Unsicherheiten der Markte im
Blick zu behalten.

In diesem Sinne wiinschen wir Ihnen mit
der Lektlre des ROI Dialogs stimulierende
Anregungen, um den Chancen und Risiken
des Wachstums erfolgreich begegnen zu
koénnen.

LAW

Hans-Georg Scheibe
ROI Vorstand



PROJEKT: WALLSTABE & SCHNEIDER

FITNESSPROGRAMM FUR
GESCHAFTSPROZESSE IN
ZEITEN VOLATILER MARKTE

Schaffung flexibler Prozesse und Organisationsstrukturen
bei Dichtungstechnik Wallstabe & Schneider

Wallstabe & Schneider ist ein internati-
onal fiihrender, innovativer Entwickler

und Hersteller von Elastomer-Dichtungen.

Am Firmensitz in Niederwinkling in Ost-
bayern sind derzeit mehr als 450 Mitar-
beiter beschaftigt. Zu den Kunden zdhlen
renommierte Pkw- und Nutzfahrzeug-
hersteller, deren System- und Kompo-
nentenlieferanten, Gas- und Wasserar-
maturenhersteller sowie Erstausriister
der Hydraulik- und Pneumatikindust-
rie. Entscheidende Erfolgsfaktoren fiir
Wallstabe & Schneider sind Flexibilitat,
die effiziente Integration internationaler
Wertschopfungspartner sowie eine in
puncto Qualitét, Prazision und Produk-
tivitait maBstabsetzende Eigenfertigung.

Die zunehmende Volatilitdt der relevanten,
internationalen Mérkte stellt immer héhere
Anforderungen an die Reaktionsfahigkeit
und Agilitdt des Unternehmens. Die Ge-
schaftsleitung von Wallstabe & Schneider
hat diese Entwicklung friihzeitig erkannt
und daher ein Programm zur weiteren
Optimierung und Flexibilisierung samtli-
cher Geschéftsprozesse gestartet. Teil
dieser Initiative ist die Optimierung des
gesamten Auftragsabwicklungsprozesses:
Vom Auftragseingang im Vertriebsinnen-
dienst Gber die Planungs-, Steuerungs-
und Produktionsprozesse bis hin zur Aus-
lieferung an den Kunden.

ROI unterstutzt Wallstabe & Schneider
bereits seit vielen Jahren erfolgreich in

unterschiedlichen Unternehmensbereichen.
Zu den gemeinsamen Projekten gehdren
beispielsweise die Einflihrung eines
schlanken Produktionssystems sowie die
Segmentierung und Neuorganisation der
Produktion.

Ulrich Krieg
Partner bei RO/

dialog@roi.de
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PROJEKT: WALLSTABE & SCHNEIDER

Statement

,Yon Anfang an funktionierte die Umstellung
wirklich reibungslos — das hat meine Erwar-
tungen libertroffen. Die Segmente sind sehr
zufrieden mit der neuen Struktur, die Mitar-
beiter in der Disposition sind es auch. Und
von einigen anfdnglich kritischen Kunden
kommt mittlerweile auch positives Feedback.

Die Durchlaufzeiten sind heute so kurz wie
noch nie und die Termintreue ist so hoch wie
noch nie zuvor! Dazu hat die Organisati-
onsdnderung einen nennenswerten Beitrag
geleistet.

Insgesamt sind wir mit dem Projektergebnis
wirklich zufrieden - mit iiberschaubarem
Aufwand wurde gut geplant eine weitrei-
chende Organisationsdnderung erreicht, die
uns flexibler und effizienter gemacht hat.

Der Firma ROI herzlichen Dank fiir ihren
wichtigen Beitrag dazu!“

Christian Wallstabe

Kaufménnische
Geschéftsleitung /
Managing Partner,
Wallstabe & Schneider
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Die Verantwortlichen von Wallstabe &

Schneider und ROI formulierten folgende

Ziele fur das aktuelle Prozessoptimierungs-

projekt:

= Verbesserung der Flexibilitdt und
Reaktionsfahigkeit (z.B. bezogen
auf kurz- und mittelfristige Abruf-
schwankungen)

= Erhdhung der Prozesseffizienz und
Vermeidung von Verschwendung im
Prozess und in der Kommunikation

= Entlastung der involvierten Mitarbeiter

Vorgehensweise und Methodeneinsatz

Bei Projektstart war der Auftragsabwick-

lungsprozess durch zahlreiche Stérungen

und einen hohen Grad an ,Terminjagerei’
gekennzeichnet. Entsprechend hoch war

die Belastung fir alle am Prozess beteilig-
ten Mitarbeiter.

Der wesentliche Grund hierfir war ein
verandertes Abrufverhalten der Kunden:
Kurzfristige und signifikante Abrufer-
héhungen wurden zum Normalfall und
behinderten so den etablierten Prozess-
ablauf.

In der Analysephase stellte das Projekt-
team folgende Themen in den Fokus:

= Objektive Beurteilung der StorgroBen
und des Abrufverhaltens der Kunden

= Schaffung von Transparenz Uber das
Ursachen-/Wirkungsgefiige

= Objektivierung und Quantifizierung
der ,Kapazitatsfresser'

Hierbei bewdhrte sich insbesondere die
Kombination aus einer Prozessanalyse
mit der Tatigkeitsstrukturanalyse (TSA).

Kick-off und Basisanalyse

Prozessanalyse
¢ Erhebung der Ist-Prozesse
¢ Bewertung Verschwendung

 Verbesserungsansatze und
Potenziale

Tatigkeitsstrukturanalye

o Erstellung Tatigkeitskataloge
¢ Aufschreibung

¢ Auswertung und Potenziale

o Schwachstellen und
Verbesserungspotenziale
sind identifiziert

* Ableitung von Quick Wins

Wertstromanalyse

* Soll-Prozesse und IT-
Anforderungen

 Soll-Organisation (Struktur,
Verantwortungsverteilung,
Dimensionierung)

Umsetzungsplanung
® Planung Personaltransfer
* Raum- und Umzugsplanung

® Planung Change Manage-
ment MaBnahmen

¢ Soll-Zustand ist beschrieben

* MaRnahmen sind definiert,
bewertet und priorisiert

1. Analyse 2. Soll-Konzept 3. Umsetzung

R feati Rnal
Reorg

* Mitarbeitergesprache und
Personaltransfer

o Qualifikation (hard & soft skills)
¢ Change Management

MaBnahmen zur
Prozessoptimierung

* Umsetzung der Soll-Prozesse

¢ Implementierung Regelmeetings
und Eskalationsregeln

* Umsetzung IT-Optimierungen

¢ Soll-Zustand ist umgesetzt

* Review ist erfolgt, Ziel-KPls
sind erreicht

Vorgehensweise im Projekt

Grafik © ROI Management Consulting AG



Die Prozessanalyse identifiziert klar
Schwachstellen und Verschwendung in
den untersuchten Prozessen. Die TSA
stellt dazu die ideale Ergdnzung dar. Bei
der TSA schreiben die Mitarbeiter tiber
einen reprdsentativen Zeitraum hinweg
auf, mit welchen Tétigkeiten sie ihre Ar-
beitszeit verbringen. Basis hierfur sind
individualisierte Tatigkeitskataloge. Die
Erhebung erfolgte selbstverstandlich
anonymisiert und mit Zustimmung des
Betriebsrates. Die Auswertung der Ergeb-
nisse macht den tatigkeitsbezogenen
Kapazitdtseinsatz in der Gesamtorganisati-
on transparent und schafft eine objektive
Basis zur Quantifizierung von Verschwen-
dung und Optimierungspotenzialen.

»Wir haben so unter anderem festgestellt,
dass rund 25 Prozent der investierten
Gesamtarbeitszeit im Auftragsabwick-
lungsprozess fur Terminabstimmungen
und -klarungen, insbesondere an der
Schnittstelle von Vertrieb und Produktion,
gebraucht wird", erklart ROI-Partner
Ulrich Krieg, der das Projekt leitet. ,, Damit
war allen Beteiligten sofort klar, dass wir
bei der Neugestaltung dieser Schnittstelle
sowie der Prozesse und Tools zur Termin-
prufung ansetzen mussen™.

Optimierungshebel bei der
Neustrukturierung

Das Erarbeiten des Soll-Konzeptes erfolgte
in Workshops gemeinsam mit den betei-
ligten Mitarbeitern. ROl moderierte die
Workshops und stellte die Konzeptgestal-
tung unter Best Practice Gesichtspunkten
sicher.

Der wichtigste Baustein war hier die
Neustrukturierung der Aufgabenteilung
zwischen dem Vertrieb und den Produk-
tionssegmenten:

= Die Vertriebsteams konzentrieren sich
auf die Kundenbetreuung, die Akquisiti-
on, Angebotserstellung sowie auf Pro-
jekte und Neuanldufe (bis Serienfreigabe).

= Die Gesamtverantwortung fur die
Auftragsabwicklung im Seriengeschaft
liegt vollstdndig im jeweiligen Produk-
tionssegment.

Dadurch wurde die Organisation konse-
quent an den Prozessen ausgerichtet und
Schnittstellen auf ein Minimum reduziert.

Die Verantwortlichkeiten fur Terminklarung
und -verfolgung sind gebtindelt und klar
definiert.

Flankierend hat das Projektteam verbind-
liche Spieleregeln beziiglich der Regel-
kommunikation und dem Eskalationsfall
definiert und hat strukturierte Meetings
zur Ubergreifenden Abstimmung der Auf-
tragseingangs- und Kapazitatssituation
etabliert.

Zur besseren Planung und Steuerung
der Supply Chain hat das Unternehmen
die eingesetzten Methoden und IT-Tools
optimiert. Beispiele hierfiir sind

= Monitoring-Tools fiir das Abrufver-
halten und die Planungsqualitat der
Kunden,

= angepasste Sicherheitsbestdnde in
Abhédngigkeit der Planungsqualitat des
Kunden, des definierten Lieferservice-
grades und der Flexibilitdt der Supply
Chain sowie

= eine schnelle und valide Prifung der
kapazitiven Machbarkeit von Abrufer-
héhungen.

Die Termineinhaltung wird nun Gber
die gesamte Supply Chain durchgéngig
Uberwacht.

Fazit

Durch individuelle Qualifizierungsmafnah-
men wurden die betroffenen Mitarbeiter
und Fuhrungskréfte auf die fachlichen und
personlichen Anforderungen der neuen
Aufgaben- und Verantwortungsbereiche
vorbereitet. Dank der sorgféltigen Vorar-
beit, des systematischen Change Manage-
ments sowie des hohen Engagements aller
Beteiligten gelang die Organisationsumstel-
lung reibungslos am festgelegten Stichtag.
Sdamtliche vom Management von Wallsta-
be & Schneider vorgegebenen Projektziele
sind erreicht, die hohen Erwartungen sind
ubertroffen worden.

* Prozessorientierte und
schnittstellenarme
Aufbauorganisation

Struktur und

verteilung

 Systematische Nutzung von
Sicherheitsbestdnden

Planungs-

prozesse und

Tools

* Tools zur Kapazitatsplanung
und Machbarkeitspriifung

 Tools zur tbergreifenden
Terminverfolgung

Schnittstelle

zum Kunden

o Definition bzw. Nutzung
entsprechender

Logistikvereinbarungen

* Klare Verantwortungen

(z.B. fiir Terminverfolgung
und Bestandsmanagement)

Verantwortungs-

* Strukturierte Regelmeetings

 Definierte Informationsfltisse
und Kommunikationsregeln

o Klare Eskalationsprozeduren

* Konsequentes Monitoring

von Abrufschwankungen ]

Optimierungshebel und Elemente des Soll-Konzeptes
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NACHGEFRAGT: BEI PROF. DR. WERNER BICK

KOMPLEXITATS-
REDUZIERUNG IM WERT-
SCHOPFUNGSPROZESS

Rickwadrtsintegration von Supply Chains

Prof. Dr. Werner Bick ist Generalbevoll-
méchtigter der ROI und Dozent an der
Hochschule Regensburg. Im ersten Teil
der neuen Rubrik drehte sich alles um
den PEP (Produktentstehungsprozess) in
der Entwicklung. Im zweiten Teil steht
die Wertschopfung im Fokus. Wie kann
man die Komplexitat im Wertschopfungs-
prozess senken? Welche Supply Chain
Management (SCM) Strategien miissen
Unternehmer entwickeln, um auf den
globalen Markten die Kosten so gering
wie maglich zu halten?

Prof. Dr. Werner Bick
Generalbevoll-
mdéchtigter der RO/

dialog@roi.de

Rél DIALOG 06

Ausgabe 35

Prof. Dr. Bick, in den vergangenen Jahren
haben international agierende Konzerne
vielgliedrige Wertschopfungsketten, in
der Regel iiber mehrere Lander verteilt,
aufgebaut. Wie wiirden sie die aktuelle
Situation beschreiben?

Die heutigen Supply Chains sind meist
Uber viele Jahre hinweg organisch ge-
wachsen und die Frage nach dem Gesamt-
optimum wurde oft nicht explizit gestellt.
Dadurch ist der Aspekt einer Ubergreifen-
den Optimierung immer mehr in den
Hintergrund geraten. Das Resultat: Die
Kommunikation entlang der Supply Chain
ist sehr schwierig, in einigen Unternehmen
nahezu unméglich geworden. Dadurch
kommt es zu entsprechenden Briichen im
Informationsfluss, was gravierende Folgen
bis hin zum Abriss der Versorgungskette
und Uberproportional hohe Kosten nach
sich ziehen kann. Das kann sich jedoch
bei den heutigen Wettbewerbsbedingun-
gen niemand mehr leisten. Bei einem Au-
tomobilzulieferer haben wir eine Supply
Chain analysiert, die tiber mehr als zehn
Stufen und damit mehr als zehn verschie-
dene Zulieferer ging. Hier sind Ineffizienzen

durch die inhdrenten Risiken vorprogram-
miert.

Zu den héufig unberechenbaren Supply
Chains kommen unbekannte, véllig un-
kalkulierbare Risiken von auflen, wie die
verheerende Katastrophe in Japan, die
neben der Elektronikbranche insbesondere
auch die Automobilindustrie getroffen
hat. Beispielhaft sei hier die zeitweise Ver-
knappung von Lacken erwéhnt, die dazu
fuhrte, dass bei einigen Pkw-Herstellern
das produzierbare Farbsortiment deutlich
geschrumpft ist. Grund hierfur war ein
Single-Source Lieferant im 45-Kilometer-
Umbkreis von Fukushima, der sein Werk
nach dem Erdbeben schlieBen musste.

Was sollten die Betroffenen daraus
lernen?

Dass derartige, durch Single Sourcing
ausgeldste Engpdésse verhindert oder
zumindest abgeschwdacht werden kénnen.
Und dass eine Gesamtoptimierung der
Supply Chain unabdingbar ist. Dabei ist
die Sicht auf den Gesamtprozess der
zentrale Aspekt. Das Ganze ist mehr als



die Summe seiner Teile. Diese alte Weis-
heit stammt von Aristoteles und hat bis
heute nichts an ihrer Gultigkeit eingebt.

Naturkatastrophen lassen sich durch die
beste Planung nicht verhindern.

Nein, natdrlich nicht, aber man kann
Naturkatastrophen beispielsweise als einen
Risikofaktor von Anfang an in die Prozess-
gestaltung und -kostenermittlung einbe-
ziehen und sich so die notwendige Hand-
lungsfreiheit im Krisenfall verschaffen.

Entscheidend ist der simultane Blick auf
alle relevanten Faktoren: Dabei gilt es die
quantifizierbaren Kriterien, wie beispiels-
weise Kosten- oder Gewinnkalkulationen,
und die qualitativen Aspekte, wie zum Bei-
spiel Durchlaufzeiten, die Flexibilitat oder
eben mogliche Risiken, gleichermaBen zu
berticksichtigen.

Das klingt sehr aufwendig und umfassend.
Welche Vorgehensweise macht hier Sinn?

Der TCO-Ansatz (Total Cost of Owner-
ship) bzw. der TLC-Ansatz (Total Landed
Cost) riicken die wesentlichen Faktoren in
den Mittelpunkt der Entscheidung. Beide
Methoden sind meiner Einschdtzung nach
sehr zu empfehlen und helfen, Fehler bei
der Gestaltung von Versorgungsketten zu
vermeiden.

Zentraler Vorteil beider Ansitze ist, dass
sie sowohl die unmittelbaren als auch
die mittelbaren Kosten mit einbeziehen.

Erfolgsentscheidend ist dabei, dass alle
Aspekte bei der Herstellung eines neuen
Produkts berticksichtigt werden. Beispiels-
weise kann ein einziger Zulieferer von
Billigkomponenten und damit verbundenen
Qualitatsproblemen negative Auswirkun-
gen auf den gesamten Wertschopfungs-
prozess eines neuen Produkts haben.

Das gleiche gilt nattrlich auch fur unzu-
verldssige Partner in der Lieferkette.

Ich bin Uberzeugt, dass das Supply Chain
Management im eigentlichen Sinn heute
neu definiert werden muss. Mittelfristig
werden sich nur die Unternehmen auf
den Weltmaérkten durchsetzen, die schnell
und proaktiv im Sinne einer gezielten Ge-
staltung der Versorgungsketten handeln.

Ist so die neue Forderung nach einer
Riickwartsintegration von Supply Chains
zu verstehen? Und wie ist diese mit der
Globalisierung zu vereinbaren?

Erst einmal gilt es, zwischen den besteh-
enden und den neu zu planenden Supply
Chains zu unterscheiden. Die bestehen-
den Supply Chains mussen aus der Vogel-
perspektive kritisch durchleuchtet und
entsprechend optimiert werden. Die zu
berlcksichtigenden Faktoren habe ich
oben bereits genannt. Eine kritische Ana-
lyse wird in vielen Fallen zu weiteren
Vorteilen fiihren, indem sie beispielsweise
neue Aspekte aufzeigt, wie ein Unter-
nehmen schneller am Markt sein kann
als der Wettbewerb.

Oft fuhrt die griindliche Analyse einer
bestehenden Supply Chain zu einer Redu-
zierung der Stufen in der Wertschépfungs-
kette, beispielsweise durch Zusammenlegen
von Prozessschritten. Sie sehen: Hier be-
ginnt schon die Ruckwaértsintegration ...

Bei den neuen Supply Chains geht es
dann noch einige entscheidende Schritte
weiter, oder?

Das kann man nicht verallgemeinern. Ein-
zig entscheidend ist das Gesamtoptimum.
Das kann im individuellen Fall scheinbar
zu Lasten einzelner Stufen gehen. Ich
betone scheinbar.

Warum nicht den letzten Produktions-
schritt in einem Hochlohnland durchfiihren,
wenn dadurch die vorgelagerte Kette er-
heblich vereinfacht werden kann? Wenn
vier oder funf Stufen in der Lieferkette aus-
reichen, kann dieses SCM-Modell genau
das Richtige sein. Das kann bedeuten, dass
wieder mehr Wertschopfung im eigenen
Unternehmen stattfindet.

Dazu ist allerdings ein Umdenken erforder-
lich, das mit einer umfassenden Kosten-
betrachtung einher gehen muss. Klassische
Kalkulationsmethoden und Controlling-
Mechanismen springen hierfiir nicht weit
genug. Die Zukunft wird zeigen, wie
flexibel Unternehmen auf diese Heraus-
forderung reagieren kénnen.

Prof. Dr. Bick, vielen Dank ftir das
Gespréch.
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PROJEKT: PREMIUM AEROTEC

AUFBAU EINES
BESTANDSMANAGEMENTS

Von Bestandssenkungen zur langfristigen Optimierung
von Prozessen und Organisation

Heiko Marquardt
ROI-Berater

dialog@roi.de
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Premium AEROTEC fertigt am Standort
Augsburg mit rund 2.500 Produktionsmit-
arbeitern Komponenten fiir die gesamte
Airbus-Familie und den Eurofighter. Der
zivile Produktionsanteil betragt circa 80
Prozent. Hauptaufgaben sind die Ferti-
gung und Montage von Rumpfteilen und
hochbelastbaren Strukturkomponenten
fiir militarische und zivile Programme so-
wie deren Ausriistung, wie beispielsweise
Elektrik oder Rohrbaugruppen. Mitte
2010 hat Premium AEROTEC gemeinsam
mit ROI ein Projekt ins Leben gerufen,
um zunichst die Bestande bis Ende 2010
um 15 Prozent zu senken.

Das Portfolio von Premium AEROTEC be-
inhaltet neben Hybrid-Leichtbaukonstruk-
tionen fur Rumpf- und Fltigelbaugruppen
auch zukunftsweisende CFK-Technologien

in Prepreg, Infiltrationsverfahren und
Sandwichbauweisen. Dartiber hinaus
umfasst die Produktion die Druckkalotten
fur den Airbus A350 XWB und die Boeing
787 sowie das Frachttor fur den neuen
Militartransporter A400M, gefertigt mit
dem innovativen VAP®-Prozess (Vacuum
Assisted Process).

Bei Premium AEROTEC setzte ROI auf
sein bewdhrtes Vorgehensmodell fur das
Bestandsmanagement. Dabei handelt es
sich um ein mehrstufiges Vorgehen: Nach
einer ersten Analyse und der Definition
von Zielreichweiten dient das operative
Bestandsmanagement zur Erzielung von
kurzfristigen Erfolgen und zur Gewinnung
wichtiger Erkenntnisse fur das weitere
Vorgehen.



Im Anschluss daran werden kundenspe-
zifische Ansatze zur Verbesserung der
Supply Chain entwickelt, um die erzielten
Bestandssenkungen aus dem operativen
Bestandsmanagement nachhaltig abzu-
sichern und weitere Bestandssenkungen
zu ermdglichen.

Aufbau eines operativen Bestands-
managements

Das Werk Augsburg von Premium

AEROTEC hat eine fraktale Organisation.
Dies bedeutet, dass jedes Leistungscenter
(Teilefertigung und Montage) eine eigen-
standige Einheit darstellt und fir die Teile-
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beschaffung und -lieferung selbst verant-
wortlich ist. Es gibt somit keine zentrale
Disposition. Daher gibt es fiir jedes Teil
innerhalb des Werks Augsburg immer ein
Leistungscenter, das als Lieferant und
i.d.R. ein Leistungscenter, das als interner
Kunde auftritt.

Im AEROTEC-Projekt richtete das Team
zundchst ein differenziertes Bestands-
reporting im Werk Augsburg ein. Das
ermoglichte eine genaue Analyse der
Bestdnde nach Leistungscentern, Ferti-
gungsprogrammen, Bestandsarten und
vielen weiteren Kriterien. Auf dieser
Basis startete die Implementierung des

3 Saulen eines Bestandssenkungsprojekts

Vorbereitung und Kick-off-Analyse
der Ist-Situation und der laufenden Aktivitaten

v

Klassifizierung der Bestande
Definition von Zielreichweiten / Zielbestanden

v

v

Operatives Bestandsmanagement

Ansadtze zur Optimierung

Controlling
der Bestandszugédnge

sl der Supply-Chain-Prozesse

auf Teileebene

» Operatives Bestandsmanagement in Kombination mit einer simultanen
Optimierung der relevanten Supply Chain Prozesse ermdglicht eine rasche

und zugleich nachhaltige Senkung der Bestinde.

Der ROI-Ansatz zum Bestandsmanagement
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J Statement

,Ein kritischer Erfolgsfaktor bei Bestandsop-
timierungsprojekten ist die Einstellung des
Managements, das in unserem Fall von An-
fang an hinter allen Maf3inahmen stand.

ROI ist mit klaren Vorstellungen, wie diese
anspruchsvolle Aufgabe effizient abgear-
beitet werden kann, mit unserem Team an
die Arbeit gegangen. Die stringente Vorge-
hensweise der Berater hat alle Mitarbeiter
tiberzeugt. Wir haben von unserer Seite die
richtigen Fachleute in die laufende Projektar-
beit integriert. Das hilft, den ambitionierten
Terminplan einzuhalten.

Ganz wichtig ist schon heute fiir uns die
Nachhaltigkeit der implementierten Maf-
nahmen. Deshalb haben wir alle eingesetzten
Verfahren und Methoden in einem ,Manage-
ment-Cockpit zusammengefiihrt und intern
eine zentrale Abteilung fiir das Controlling
der Methodenanwendung und des Gesamt-
Bestandsmanagements beauftragt. Der lang-
fristige Erfolg hdngt natiirlich von unseren
Disponenten ab, die die neu eingesetzten
Tools und Arbeitsmethoden anwenden.

Die bisherigen Ergebnisse sind sehr gut und
wir gehen davon aus, dass wir alle unsere
hoch gesteckten Ziele 2011 erreichen werden.“

Peter Schwarz

Leiter des Werks Augsburg, |
Premium AEROTEC
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PROJEKT: PREMIUM AEROTEC

Statement

,Ich kannte ROI bereits von einem Lean-Pro-
jekt, das wir ebenfalls in Augsburg im Bereich
Rohr- und Schweifsbaugruppen durchgefiihrt
haben.

Bei dem aktuellen Projekt sind wir mit einer
Analyse aller Bestdnde durchgestartet. Dabei
war unsere dezentrale Struktur eine besonde-
re Herausforderung: Wir haben insgesamt 15
Dispositionszentren, die unabhdngig vonei-
nander disponieren.

Entsprechend ergab sich das grifite Optimie-
rungspotenzial entlang der Schnittstellen,
beispielsweise am Ubergang zwischen Zerspa-
nung und Montage. Mit Hilfe eines Berech-
nungsmodus haben wir gemeinsam die grof3-
ten Stellhebel identifiziert. Neu fiir mich an
der ROI-Methodik war ein Berechnungsmo-
dus, der die liberfliissigen Bestinde exakt
angibt.

Durch die Arbeit im Projekt haben wir einige
organisatorische Verbesserungsmaglichkeiten
entdeckt, wie beispielsweise die Abwicklung
von Anderungseinstellungen der Kunden, die
wir jetzt systematisch abarbeiten.

Die ROI-Berater gehen in der Projektarbeit
sehr schnell in die Tiefe der Praxis und haben
sich umgehend um eine langfristige Vorgehens-
weise gekiimmert. Das hat alle iiberzeugt. “

‘“

ex
W

J Thomas Langer
¥

(i
-

Projektleiter,
Premium AEROTEC
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operativen Bestandsmanagements. Die
Einfuhrung ist durch eine standardisierte
Vorgehensweise gekennzeichnet. Kern
dieser Phase sind regelméaBige — in der
Regel wochentliche — Jour Fixes' mit den
Disponenten aus beiden Leistungscentern
(LO).

Bei diesen Treffen wird die Bestandssitu-
ation auf Teileebene detailliert diskutiert.
. Wichtig fur die Effizienz dieser Meetings
ist es, bereits im Vorfeld alle bestandsre-
levanten Daten und Kennzahlen auf Teile-
ebene zu ermitteln und Gber den Reich-
weiten-basierten Ansatz ein Bestands-
senkungspotenzial je Teil auszuweisen”,
erldutert ROI-Berater Heiko Marquardt,
der das Projekt gemeinsam mit Prof. Dr.
Werner Bick leitet.

Der groBe Vorteil ist, dass der Disponent
die Teile mit dem hochsten Bestandssen-
kungspotenzial zur Diskussion vorgelegt
bekommt und somit jeder Disponent
seinen Anteil zur Bestandssenkung im
Unternehmen beitragen kann.

In dieser ersten Projektphase erfolgte die
Bestandssenkung auf Basis von MaBnah-
men, die durch den Disponenten operativ
umgesetzt werden kénnen. Darunter
fallen insbesondere Korrekturen der Dis-
positionsparameter.

Eine Besonderheit im Projekt war der
Umstand, dass Premium AEROTEC nicht

nur in reiner Serienproduktion — wie
Single-Aisle- (A318 bis A321) oder Long-
Range-Flugzeuge (A330, A340) - fertigt,
sondern immer wieder Neuanldufe, wie
den A400M, A380 oder aktuell den A350,
in seine Abldufe integrieren muss. Dies
stellt besonders hohe Anforderungen an
das gesamte Werk und insbesondere an
die dispositiven Prozesse.

Erkenntnisse zur Optimierung der
Supply Chain

Aus den intensiven Diskussionen mit den
Disponenten ergaben sich wichtige Ansatze
fiir Verbesserungen innerhalb der Supply
Chain, die derzeit in einer abschlieBenden
Projektphase bearbeitet werden.

Dabei sind beispielsweise die Optimierung
der Primérbedarfsplanung, das Vermeiden
von Non-Movern (auf Lager liegende Teile,
die Uber einen definierten Zeitraum keine

Verbrduche mehr hatten), die Erweiterung
der langfristigen Liefervorschau sowie die

Stabilisierung und Reduzierung von Durch-
laufzeiten in einzelnen Bereichen zu nennen.

Integration des Bestandsmanagements in
die Organisation

Premium AEROTEC hat verinnerlicht, dass
es bei einem professionellen Bestands-
management nur vordergriindig um die
eigentlichen Bestdnde geht. Im Kern geht
es darum, die bestehenden Prozesse und



die Organisation kontinuierlich weiter

zu verbessern. Nur so kénnen Bestdnde
langfristig gesenkt und ein niedriges Be-
standsniveau gehalten werden. Deswegen
hat sich die Unternehmensleitung auch
fur die Integration des Bestandsmanage-
ments in die Organisationsstruktur ent-
schieden. , Dies ist ein ganz wichtiger
Schritt, um die Nachhaltigkeit der erreich-
ten Bestandssenkungen abzusichern und
weitere Bestandsenkungen zu erzielen”,
betont ROI-Berater Heiko Marquardt.

Im Kern geht es darum, auf Basis des
vorhandenen Bestandsreporting ein auf
den Empféanger zugeschnittenes Berichts-
wesen aufzubauen. Empfanger kann der
Werkleiter, der LC-Leiter oder der Dispo-
nent sein. Im Berichtswesen wird dann
die Bestands- und Potenzialsituation nach
definierten Clustern (beispielsweise Ferti-
gungsprogramme oder LC) transparent
dargestellt. Die hierfuir notwendigen Ziel-
reichweiten werden aus den Unterneh-
menszielen auch auf die einzelnen LC
und Programme herunter gebrochen.

Des Weiteren wird jedem Disponent
monatlich eine Potenzialtabelle auf Teile-
ebene (sortiert nach Potenzialen) zur
Verfligung gestellt. Diese beinhaltet alle
vorhandenen Informationen, die der
Disponent zur kontinuierlichen Verbes-
serung der Bestandssituation benotigt.
Der Abschluss dieser zweiten Projekt-
phase ist fur Juli 2011 geplant.

Fazit

Das Projekt ist im Zeitplan. Das Ziel einer
Bestandssenkung um 15 Prozent bis Ende
2010 wurde erreicht.

Nur vereinzelt ist es im Laufe des Projek-
tes zu Versorgungsengpdssen gekommen.
«Wir haben jetzt das Bestandsniveau
erreicht, das unter der aktuellen Organi-
sationsstruktur und mit den bestehenden
Prozessen operabel ist", so ROI-Berater
Heiko Marquardt. ,Fir eine weitere

Reduzierung muss nun an anderen
Stellhebeln gedreht werden. Die ersten
MaBnahmen zur Optimierung der Or-
ganisation und der Prozesse sind bereits
eingeleitet worden.”

Die Unternehmensleitung hat die not-
wendigen Schritte zur Integration des
Bestandsmanagement in die Organisation
eingeleitet. Diese Tatsache ermoglicht
mittel- bis langfristig eine weitere, nach-
haltige Senkung des aktuellen Bestands-
niveaus.
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INTERVIEW ECKHARD GATAWIS, HOERBIGER KOMPRESSORTECHNIK

Die Globalisierung der Markte stellt die
Verdnderungsfahigkeit von Unternehmen
immer wieder auf die Probe. Das betrifft
viele unterschiedliche Aspekte der Unter-
nehmensfithrung wie Neuinvestitionen
und Finanzsteuerung, Einsatz der best-
moglichen Technologie, Personalstrate-
gien oder Materialbeschaffung. DIALOG
sprach mit Eckhard Gatawis, Executive
Vice President und Head of Division
Global Production bei der HOERBIGER
Kompressortechnik Holding GmbH.

Herr Gatawis, Sie haben mit groBem
Erfolg bei HOERBIGER ein Projekt
geleitet, um das aktuelle Produktions-
netzwerk des Unternehmens mit Hilfe
eines Masterplans fit fiir die globalen
Herausforderungen der néichsten Jahre
zu machen. Was raten Sie Unternehmern,
um sich bestméglich auf die Schwan-
kungen der Markte und auf weitere
durch die Globalisierung verursachte
Risiken einzustellen?

ADAPTIVE
PRODUKTIONS-
SYSTEME

IN VOLATILEN

ZEITEN
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Erst einmal mochte ich anmerken, dass
dieses Projekt bei uns noch nicht abge-
schlossen ist. Wir sind in allen Werken
immer noch dabei, die Prozesse weiter
zu optimieren. Es gilt, den KVP (konti-
nuierlicher Verbesserungsprozess) jeden
Tag neu zu leben.

Heute ist es wichtiger denn je, eine stabile
Ausgangsbasis vor Ort zu schaffen — und
das in allen Werken. Das betrifft die Sta-
bilitat der Prozesse, die Realisierung der
Just-in-time-Prinzipien und die interne
Kommunikation.

Nur eine konsequente Umsetzung dieser
Punkte im Tagesgeschéft schafft eine gute
Ausgangslage flr weitreichende strate-
gische Entscheidungen.

Wie sieht es bei akuten Problemen wie
beispielsweise Lieferengpéssen oder
Schwierigkeiten mit der Materialbeschaf-
fung aus?

Auch in diesem Fall sind stabile Prozesse
die Voraussetzung fur flexibles, zielsich-
eres Handeln. Man sieht immer wieder,
dass Unternehmer in Panik und Hektik
falsche Entscheidungen treffen. Und das
kann, beispielsweise bei Ruickgriff auf
unzuverldssige Lieferanten, sehr teuer
werden. Im schlimmsten Fall verliert ein
Unternehmen so Kunden oder bekommt
ein Image der Unzuverldssigkeit.

Das klingt nach einer groBen und allen
voran kontinuierlichen Herausforderung.

Das ist es auch. Die Manager von heute
mussen Problemléser sein. Jetzt nach der
Wirtschaftskrise glauben beispielsweise
schon wieder viele, dass alles in Ordnung
ist und das aktuelle Wachstum die nachs-
ten Monate einfach so weiter gehen wird.

Diese Einstellung ist geféhrlich. Denn heute
bewegt sich standig irgendetwas, irgend-
wo auf der Welt, das wir nicht einplanen
kénnen. Die Japankrise ist ein aktuelles
Beispiel. Ein anderes ist der wiederholte
Ausbruch von Vulkanen in Island - 2010
brachte das dem internationalen Luft-
verkehr einen Milliarden-Verlust. Andere
Naturkatastrophen oder die vielen krie-
gerischen Auseinandersetzungen auf der
Welt sind weitere Beispiele.

Was kann man denn als Unternehmer
hier konkret tun?

Zum Beispiel sich mit Worst-Case- bezie-
hungsweise Business-Interuption-Szena-
rien auseinandersetzen. Auf der anderen
Seite kann man Absatz-Forecasts bezlig-
lich aller wichtigen Produkte machen.
Wir haben in den Vereinigten Staaten ein
Tool entwickelt, mit dem sich anhand von
Markteckdaten aus der Gegenwart und
der Vergangenheit gewisse Zukunftsten-
denzen ermitteln lassen.

Beispiel Materialbeschaffung: Inventory
Management Tools erstellen dynamische
Berechnungen, welche Standardteile oder
Rohmaterialien auf Lager liegen missen,
wo es knapp werden kann und wann
man proaktiv fur Ersatz sorgen muss oder
auf einen anderen Lieferanten oder sogar
ein neues Material ausweichen sollte.



Im Idealfall arbeiten technische Einkdufer
und Entwickler hier Hand in Hand.

Was kann seitens der Produktion getan
werden?

Hier lautet das Stichwort Standardisierung.
Umso mehr die Abldufe, die eingesetzte
Technologie und der Maschinenpark in
den unterschiedlichen Werken standardi-
siert sind, desto einfacher ist es, auf lokale
Marktschwankungen schnell und flexibel
zu reagieren. Das vereinfacht zudem die
Investment-Entscheidungen. Wo ist es an-
gebracht, die Kapazitaten zu reduzieren?
An welchen Standorten miissen sie, mit
Blick auf die zuktinftigen Entwicklungen,
zeitnah ausgebaut werden?

Wichtig sind ein gut funktionierendes
Netzwerk sowie qualifiziertes Personal
und Management vor Ort. Aber Achtung:
Aus Zeit- und Kostengriinden ist die
gesamte Verlagerung eines Auftrags an
einen anderen Standort immer der aller-
letzte Schritt. Generell gilt: Die operativen
Probleme missen vor Ort geldst werden.

Sie haben die Qualifizierung der Mitar-
beiter angesprochen. Fachkraftemangel
ist derzeit in aller Munde. Viele Unter-

Foto © HOERBIGER Kompressortechnik Holding GmbH

nehmen mussten in der Krise Mitarbeiter
entlassen und jetzt suchen Sie hdnde-
ringend nach Neuen. Gibt es hier einen
Kénigsweg?

Falls ja, kenne ich ihn noch nicht. Aber ich
kann Ihnen einen alten Weg nennen, der
meiner Meinung nach in eine Sackgasse
fuhrt: Die ,Hire&Fire-Mentalitit'. Diese
muss durch ein durchdachtes Personal-
konzept mit Stammkréften ersetzt werden.
In diesem Konzept kann auch in Peak-
Phasen das Einstellen von Leiharbeitern
enthalten sein. Wichtig ist, den Betriebsrat
von Anfang an einzubinden.

lhr Fazit?

Was die Manager betrifft, so ist Lern-
fahigkeit gefragt. Fihrungskrafte mit ein-
programmierter ,Schneller-Hoher-Weiter-
Denkweise' kommen heute schon ins
Stolpern. Die Welt ist komplexer ge-
worden. Variables Energiemanagement,
okologische Fragestellungen, globale
Wirtschaftskrisen, die Berlicksichtigung
unterschiedlicher Kulturen, usw. — all das
erfordert neue Denkweisen. Gefragt sind
Querdenker mit Weitsicht.

Herr Gatawis, vielen Dank fiir das Gespréch.

Eckhard Gatawis, Head of Division Global
Production HOERBIGER Kompressortechnik
Holding GmbH, Wien

Kurzbiographie

Eckhard Gatawis hat nach dem Stu-
dium im Fachbereich Maschinenbau
an der TU Dortmund in mehreren
namhaften Unternehmen gearbeitet.
Stationen waren Projektingenieur,
Gruppenleiter Controlling und Fabrik-
leiter bei der Johann Vaillant GmbH,
Werkleiter im Rittal-Werk Rudolf Loh
GmbH sowie sechs Jahre als Werk-
leiter bei der Kautex Textron GmbH
im Werk Bayern. In dieser Zeit erhielt
die Fabrik Auszeichnungen in den
Wettbewerben ,Fabrik des Jahres’,
,Beste Fabrik' sowie den ,Best Practice
Award’.

Seit Mitte 2007 ist Eckhard Gatawis
bei der HOERBIGER Kompressortech-
nik Holding GmbH fiir den Aufbau
und die Leitung des weltweiten Pro-
duktionsverbunds zustédndig. Gemein-
sam mit ROl begann 2010 eine stra-
tegische Neuausrichtung der zwolf
Werke mit rund 2.000 Mitarbeitern,
inklusive Einkauf und Logistik.
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ROI-THEMA: PRODUKTIONSTECHNIK

EINSPARPOTENZIALE
DURCH MODERNE
WERKZEUGE

Kostenreduzierung durch ganzheitliche Betrachtung

Prof. Dr.-Ing. Clemens Klippel,
Dekan und Professor an der Hochschule
Miinchen und Experte bei ROI

Die Situation in der spanenden Fertigung
ist gekennzeichnet durch kapitalintensive
Produktionsanlagen, zunehmende Perso-
nalkosten und die Forderung nach Verbes-
serung der Mengenleistung. Prof. Dr.-Ing.
Clemens Klippel, Dekan und Professor
an der Hochschule Miinchen und freier
Berater bei ROI, legt in seinem Gastbei-
trag dar, warum es so wichtig ist diesem
Fertigungsbereich besondere Aufmerk-
sambkeit zu schenken.

Fir viele Unternehmen im Maschinenbau,
der Fahrzeugzuliefer- und der Flugzeugin-
dustrie stellt die spanende Fertigung einen
bedeutenden Kostenfaktor dar.

Um Fertigungskosten zu senken, ist eine
ganzheitliche technologische und wirt-
schaftliche Betrachtung notwendig. Dabei
sind zahlreiche, sich auch gegenseitig be-
einflussende Faktoren zu beachten. Diese
sind u.a. Maschinennutzung, Mehrmaschi-
nenbedienung, Teilespektrum und Los-
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grole, Lohnkosten, Fertigungsverfahren,
Fertigungsgenauigkeiten und geforderte
Oberflachengtlite, Prozesssicherheit, Auto-
matisierungsgrad, bedienerlose Fertigungs-
zeiten sowie Rst- und Bearbeitungszeiten.

Die Verbesserung der Wirtschaftlichkeit
kann nur im Zusammenspiel erreicht
werden. Eine groBe Rolle spielen dabei
die Bearbeitungszeiten, die 60 Prozent
oder sogar bis zu 80 Prozent der gesam-
ten Nutzungszeit einer kapitalintensiven
Werkzeugmaschine ausmachen. Wichtige
Voraussetzungen fur eine wirtschaftliche
Fertigung sind dabei die Optimierung
der Technologiedaten wie Schnitttiefe,
Vorschub und Schnittgeschwindigkeit.

Aber auch die hohe Entwicklungsge-
schwindigkeit im Bereich der Zerspanungs-
werkzeuge ermdglicht kontinuierliche
Produktivitatssteigerungen.

Diese kénnen nur dann voll ausgenutzt
werden, wenn mit den neuen Werkzeug-
technologien auch die Zerspanungsdaten
konsequent optimiert werden.

Der Einsatz modernster Werkzeuge ist
aus vielen Griinden erforderlich. Dazu
zdhlen der steigende Kostendruck, die
Bearbeitung neuer, hochfester Werkstoffe,
Umweltstandards (z.B. Trockenbearbei-
tung), die Reduzierung von Fertigungs-
schritten oder steigende Genauigkeits-
anforderungen.

Der WerkzeugverschleiB steigt bei linear
zunehmender Schnittgeschwindigkeit
exponentiell an und ist ein wichtiger Fak-
tor der Wirtschaftlichkeit. Ziel ist es, ein
Kostenoptimum zwischen hohen Schnitt-
geschwindigkeiten mit niedrigen Bearbei-
tungszeiten und den Werkzeugkosten
zu finden (siehe Abbildung). Es gilt ferner,

Zusammenhang von Schnittgeschwindigkeit und Fertigungskosten
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neben den reinen Werkzeugkosten auch
die Kosten fiir die Werkzeugvoreinstel-
lung sowie die in Folge des VerschleiBes
erforderlichen Werkzeugwechsel mit den
eventuellen Maschinenstillstandzeiten
zu beriicksichtigen.

Die Herstellkosten von Werkzeugen las-
sen sich durch sinnvolles Festlegen der
Technologiedaten, Werkzeugstandzeiten
und der VerschleiBgrenzen positiv beein-
flussen.

Beispielsweise konnen bei Schruppwerk-
zeugen, die sich technologisch erheblich
von Schlichtwerkzeugen unterscheiden,
haufig groRere VerschleiBmarken — und
somit ldngere Einsatzzeiten — akzeptiert
werden. Ein weiterer wichtiger Einfluss-
faktor auf die Werkzeugkosten ist die
Anzahl der Schneiden bei ausgewdhlten
Wendeplattenwerkzeugen, die sich durch
die Entwicklung von neuen Geometrien
weiter optimieren lassen.

Praxisbeispiele

Einige Beispiele, wie Werkzeugentwick-
lungen die Herstellkosten maBgeblich
senken kdénnen:

Bohren von Stahl: Vor einigen Jahren
lagen die Schnittgeschwindigkeiten

fur Hartmetallbohrer noch im Bereich
von 80 - 100 m/min (Stahl 42 CrMo 4).

Durch neue Schneidstoffe, Beschich-
tungen und Anschliffe sowie den Ein-
satz von internen Kiihimittelbohrungen
gelang es, die Schnittgeschwindigkeit
bei gleichen Vorschiiben auf rund 180
m/min zu erhéhen. Die Bearbeitungs-
zeit halbierte sich nahezu.

Bohren von tiefen Bohrungen (L/D
uber 10): Durch die Entwicklung zéher
Schneidstoffe und den Einsatz einer
internen Kuhlung werden fir diese
Anwendung statt der friiher Gblichen
HSS-Werkzeuge (High Speed Steel)
heute ebenfalls Hartmetallbohrer ein-
gesetzt. Die Hauptzeit verkirzt sich
damit um ein Vielfaches.

Feinbearbeitung Drehen von Stahl: Mit
Cermet-Werkzeugen mit Wiper-Geo-
metrien konnten Werkzeuge entwickelt
werden, die sehr hohe Schnittgeschwin-
digkeiten (weit tiber 500 m/min) erlauben
und trotz hoher Vorschiibe hervorragen-
de Oberflachen erzeugen. Das Ergebnis:
Nahezu halbierte Bearbeitungszeiten und
mogliches Einsparen einer nachfolgen-
den Schleifbearbeitung (abhédngig von
der Harte und Oberflachengiite).

Hartbearbeitung von Werkstiicken: Insbe-
sondere pulvermetallurgisch hergestellte
Teile werden durch den Sinterprozess
gleichzeitig gehartet. Eine anschlieBende
mechanische Bearbeitung war bis vor

einigen Jahren nur durch teure Schleif-
prozesse moglich. Heute werden solche
Bauteile mit CBN-(Cubisches-Bornitrid),
Keramik- oder auch speziellen Hartmetall-
Werkzeugen auch im geharteten Zustand
schnell und einfach bearbeitet.

Analyse von Werkzeugkosten: Zur unter-
nehmensweiten, kontinuierlichen Aktua-
lisierung der Schnittdaten und Werkzeug-
kosten empfiehlt sich der Aufbau einer
Werkzeugdatenbank, die mit der CNC-
Programmierung bzw. dem CAM-System,
Lagersystemen, der Werkzeugvoreinstel-
lung sowie dem ERP-System gekoppelt
ist. Somit lassen sich u.a. Werkzeugkosten
pro Bauteil ermitteln und steuern.

Fazit

In der spanenden Fertigung sind heute
nach wie vor Technologiespriinge rea-
lisierbar. Der schnelle und konsequente
Einsatz von Werkzeuginnovationen bringt
Unternehmen nennenswerte Wettbe-
werbsvorteile und nachhaltige Produk-
tivitatssteigerungen. Dabei bleibt die
Reduzierung der Bearbeitungszeiten ein
wichtiger Aspekt, der jedoch immer im
Zusammenhang mit weiteren Einflussfak-
toren der Fertigung betrachtet werden
muss. ROl kann, durch seine Nihe zur
angewandten Forschung und Lehre, seine
Kunden bei dieser Aufgabe maRgeblich
unterstitzen.
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SAVE THE DATE

NACHSTER ROI BEST PRACTICE
EVENT AM 6. OKTOBER 2011

Spannende Themen und Praxisberichte
verspricht auch das kommende ROI-
Kundenforum im Oktober. Zum 16. Mal
gibt es in einem ansprechenden Rahmen
Informationen aus erster Hand und aus-
reichend Gelegenheit fir Gesprache und
Erfahrungsaustausch. Die BestPractice
Veranstaltung findet diesmal in der Trafo-
halle am Isarhochufer — ein ehemaliges
Umspannwerk aus dem Jahre 1920 —in
Miinchen statt.

Passend zum Thema Stromversorgung
gibt Herr Michael Hedtstiick, Redakteur
des Magazin FINANCE aus dem FAZ-
Verlag, einen Uberblick Uber die Heraus-
forderungen und Chancen der Energie-
wende fur Unternehmen.

Im Anschluss berichtet Herr Dr. Lothar
Jakob, SiC Processing AG, fuhrender
Zulieferer und Dienstleister der Photo-
voltaik- und Halbleiterindustrie, tiber
ihr Business Process Alignment Projekt,
um genau diesen Anforderungen eines
starken Wachstums und der Globali-
sierung moglichst effizient gerecht zu
werden.

Abgerundet wird der Abend mit praxis-
nahen Einblicken in Fragestellungen der
strategischen Konzeption eines globalen
Entwicklungsverbundes durch Susanne
Drex|-Wittbecker, Partnerin bei ROI. For-
dern Sie das detaillierte Programm und
Ihre personliche Einladung einfach unter
E-Mail: info@roi.de an!

Aufwind fur eine bewdhrte
Partnerschaft — ROI und Q?*factory

Hervorgegangen aus dem langjéhrigen
ROI-Kooperationspartner HighQ'™ ist
das Unternehmen Q?factory — ein mittel-
standisches IT-Beratungshaus mit Sitz in
Miinchen. Die Geschéftsfihrung setzt
sich aus Thomas Popp, Frank Klingelh&fer
und Jurgen Pfister zusammen.

Die hervorragende und erfolgreiche
Zusammenarbeit von ROI und Q?*factory
wird nicht nur fortgefiihrt sondern téglich
gelebt. Auch zukiinftig werden gemeinsam
innovative Projekte im Zusammenspiel
von Beratung & IT angeboten und strikt
nutzenorientiert umgesetzt.

Weitere Informationen finden Sie unter
www.q2factory.de
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