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Lean Production kann auch den
Sondermaschinenbau optimieren

Im Sondermaschinenbau sind viele Projekte mit hohem Entwicklungsaufwand
verbunden, dessen Ergebnisse nur eingeschrankt auf andere Projekte Ubertragbar
sind. Auch bei einem Prazisionswerkzeughersteller schmalerten entwicklungs-
intensive Projekte die Ertrage. Mit Lean Production konnte nachgeholfen werden.
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Prazisionswerkzeuge GmbH stellt in

ihrem Geschiftsbereich Schleifmaschi-
nen hochprizise Produktionsrundschleifma-
schinen her. Die Maschinen zur Innen-,
Auflen- und Simultanbearbeitung (Bild 1
und 2) werden beispielsweise bei der Her-
stellung von Dieseleinspritzsystemen bend-
tigt. Wie bei vielen Sondermaschinenbauern
driickte auch bei Bahmiiller der hohe Ent-
wicklungsaufwand nicht nur auf die Ertrége,
sondern verwandelte die auf Entwicklung
und Konstruktion spezialisierten Mitarbeiter
im Unternehmen in durchsatzlimitierende
Engpassfaktoren.

Christoph Hummel ist Consultant bei der Wasser-
mann AG in 80686 Miinchen, Tel. (0 89) 57 83 99-0,
c.hummel@wassermann.de

Ein Team aus Wassermann-Beratern und
Bahmiiller-Mitarbeitern analysierte die Pro-
zesse und stellte fest, dass die verfahrensbe-
zogene Konstruktion und die Endmontage
beziehungsweise Inbetriebnahme inklusive
Software die durchsatzbegrenzenden Eng-
passfaktoren darstellten.

Viele Arbeitsschritte kommen ohne
spezialisierte Mitarbeiter aus

Alle anderen Bereiche wie Einkauf, Ferti-
gung und Vormontage lassen sich kapazitiv
relativ schnell anpassen. Daraus ergab sich
die Forderung, die Prozesse dahin gehend zu
optimieren, dass der Deckungsbeitrag je
Engpassstunde in Konstruktion und End-
montage maximiert werden kann. Biss
(Bahmiiller integrierter Systemtakt) ist eines

Bild 1: Ultra Syncro: Zwei Werkzeuge sind synchron an einem Werkstiick auf einer Arbeitsstation

im Eingriff.
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Bild: Bahmiiller

von zwei innovativen Projekten, die aus der
Erkenntnis der Engpassfaktoren erwuchsen.
Lean Production und Taktung scheinen auf
den ersten Blick im Sondermaschinenbau
nicht moglich, weil es fiir eine effiziente Tak-
tung standardisierte Prozesse braucht. Genau
diese sind aber im Sondermaschinenbau
nicht erkennbar.

Bei Bahmiiller analysierte man den Bau
der komplexesten Maschine und konnte 500
Prozessschritte definieren. Dabei zeigte sich,
dass fiir sehr viele Arbeitsschritte gar keine
Spezialisten benétigt werden und diese im
Sinne des Engpassgedankens neu bewertet
werden konnten. Eine Wertstromanalyse
identifizierte 85 Verbesserungspunkte. So
konnten durch eine Neuverteilung der Auf-
gaben viele Projektschritte ganz ohne Exper-
tenbeteiligung organisiert werden. Viele
dieser Prozessschritte liefSen sich zudem pa-
rallelisieren. In anderen Punkten konnten
im Sinne von Lean Production Laufwege und
Suchaufwinde erheblich reduziert und damit
Durchlaufzeiten verkiirzt werden. Dariiber
hinaus identifizierte das Team Komponenten
und Teilprozesse, die sich auch in sehr spe-
ziellen Entwicklungen immer wiederholten.
Sie konnten dann als Vormontage wie kleine
Serienfertigungen und damit deutlich effizi-
enter organisiert werden. Dies fiithrte zu
Moglichkeiten, Grundmaschinen bis zu ei-
nem bestimmten Punkt generisch aufzubau-
en und sie dann tiber Optionen projekt- und
kundenbezogen zu individualisieren.

Nach knapp sechs Monaten hatte das
Team aus Wassermann-Beratern und
Bahmiiller-Mitarbeitern die Voraussetzun-
gen fiir eine Taktung geschaffen. Im Bereich
der Achsenfertigung wird sogar mit Tak-
tungszellen nahe einer vollwertigen Serien-
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fertigung gearbeitet. Die anfingliche Skepsis
der Mitarbeiter ist mit den schnellen Erfol-
gen echter Begeisterung gewichen. Ohne
jede konstruktive Anderung an den Maschi-
nen konnten die Montagezeiten bereits um
17% oder etwa 150 h reduziert werden. Mit
kleineren konstruktiven Anderungen sieht
man bei Bahmiiller ein realistisches Poten-
zial von 23%. Die Gesamtdurchlaufzeit sinkt,
je nach Projektart, um 24 bis 45%.

~Chance-Wunsch-Portfolio” spannt
Vertrieb und Marketing mit ein

Da die Gesamtnachfrage der Bahmiiller-
Kunden tiber der Kapazitit der nur langfris-
tig erweiterbaren Engpassfaktoren in Kons-
truktion und Montage liegt, muss das Unter-
nehmen bei den Projekten eine Priorisierung
vornehmen. Dies fithrte zur zweiten innova-
tiven Verbesserung, dem ,,Chance-Wunsch-
Portfolio® Das ,Chance-Wunsch-Portfolio®
ist eine 9-Felder-Matrix, die Kundenprojek-
te nach der klassischen Abschlusswahr-
scheinlichkeit (Chance) auf der horizontalen
Achse und dem Abschlusswunsch aus Sicht
von Bahmiiller und unter Beriicksichtigung
der Engpassfaktoren auf der vertikalen Ach-

Bild 2: Schleifsituation: Innenschleifwerkzeug
mit Abrichteinheit und Spannfutter.

se einteilt. Als ,erwiinscht® werden somit
Projekte erachtet, die eine hohe Wiederho-
lungswahrscheinlichkeit haben und damit
einen hohen Deckungsbeitrag pro Engpass-
stunde aufweisen. Die Bewertung fiir die
traditionelle Chance-Achse der Matrix ist

Bild: Bahmdller

Sache des Vertriebs. Die Einteilung der Pro-
jekte auf der ,Wunsch“-Achse wird von Ge-
schiftsleitung, Controlling und Vertrieb
gemeinsam vorgenommen. Durch diese
neue Perspektive verandert sich die Priori-
sierung in der Vertriebsarbeit. Statt sich im
Vertrieb klassisch auf die umsatzstarken Pro-
jekte mit guten Chancen auf die Auftrags-
vergabe zu konzentrieren, gelangen bei
Bahmiiller jetzt ganz andere Auftrige in den
Vertriebsfokus. Diese zeichnen sich nicht
primar durch einen hohen Umsatz aus, son-
dern durch einen hohen Deckungsbeitrag
pro Engpassstunde.

Aufwendige Einzelentwicklung darf
Kapazitaten nicht blockieren

Basis fiir die Priorisierung der Aktivititen ist
eine Datenbank, in der der Vertrieb alle er-
forderlichen Informationen zu potenziellen
Projekten sammelt. Je héher die Wahrschein-
lichkeit, die Entwicklungsaufwénde in ande-
ren Projekten erneut nutzen zu koénnen,
desto hoher klettert das Projekt auf der
Waunschskala. Mit dieser Strategie verhindert
Bahmiiller, dass aufwendige Einzelentwick-
lungen die Kapazititen blockieren.  IMIM
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