ARBEITSGESTALTUNG UND FACHKRAFTESICHERUNG

Faktor Mensch zahlt auch in Industrie 4.0
Potentialberatung bei der Wulf Zargen GmbH & Co. KG, Effeln

~Alles aus einer Hand", so lautet der Claim des Tiirzargenherstellers Wulf in

Effeln, ca. 20 Kilometer siidlich von Lippstadt. Wulf setzt nicht nur auf Industrie

4.0. Nach der Umstellung auf eine neue Fertigungslinie ging das Unternehmen

mithilfe einer mit Landesmitteln geforderten Potentialberatung auch die The-

men Arbeits-Organisation, Produktivitat und Motivation der Mitarbeitenden an.

Wulf Zargen kann auf eine lange Ge-

schichte als familiengefuhrtes Unterneh-
men zuriickblicken. Schon im Jahr 1772
grundete einer der Vorfahren des heu-
tigen Geschaftsfihrers Andreas Wulf eine
Landschmiede im Ortskern des Dorfes Ef-
feln, ca. 20 Kilometer suidlich von Lipp-
stadt. Als um 1960 der Platz am alten
Standort nicht mehr ausreicht, zieht das
Unternehmen an den Ortsrand um und
expandiert schnell weiter. Kurze Zeit nach
dem Umzug steigt man als eines der ers-
ten Unternehmen in Deutschland in die
Produktion und den Vertrieb von Stahl-
tirzargen ein. 1982 konzentriert sich das
Unternehmen dann ganz auf die Zargen-
herstellung. Nach mehreren Betriebserwei-
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terungen werden heute mit rund 40 Mitar-
beitenden auf 16.000 Quadratmeter Fliche
qualitativ hochwertige Norm- und Sonder-
zargen fiir den inlandischen sowie den um-
liegenden europiischen Markt (Osterreich,
Schweiz, Benelux, Frankreich) produziert.
Besonders Sonderanfertigungen spielen im
Portfolio eine grofe Rolle.

»Seit iiber 240 Jahren bewahren und
transportieren wir in unserem Familien-
betrieb das Know-how der Metallbearbei-
tung, verbunden mit der Innovationskraft
eines mittelstindischen Betriebes — west-
falisch erdverbunden und dennoch auf
der Hohe der Zeit“, sagt Andreas Wulf
und charakterisiert damit ganz gelungen

sein Unternehmen, in dem neben dem ge-
lernten Diplom-Okonom auch seine Frau,
sein Bruder und - als nidchste Generation
— seine Tochter tatig sind.

Die wichtigsten Probleme, mit denen An-
dreas Wulf sich bei der Unternehmensfiih-
rung auseinandersetzen muss, sind eine ge-
wisse Saisonabhingigkeit und der Mangel
an qualifizierten Fachkraften. Im Winter,
wenn beim Hauserbau weitgehend Ruhe
herrscht, ist der Bedarf an Zargen gering.
Das bedeutet fiir das Unternehmen weni-
ger Auftriage. Im Frithjahr, wenn die Bau-
wirtschaft wieder boomt, werden dann
sprunghaft grofSe Mengen an Zargen be-
notigt — man konnte quasi rund um die
Uhr arbeiten. In dieser Hauptfertigungs-
saison behilft sich das Unternehmen mit
Leiharbeitern, die fiir ihre Tatigkeit ange-
lernt werden, denn qualifizierte Fachkrafte
sind in der Region kaum zu rekrutieren.

Allerdings sei Leiharbeit auch ein gutes
Instrument, um Krifte zu testen, sagt An-
dreas Wulf. ,,Es ist eine Chance fiir sie.
Wenn sie sich als geeignet herausstellen,
ist es unser Interesse, sie in ein festes Ar-
beitsverhaltnis zu tibernehmen.“ Rund
funf Mitarbeiter, vor allem Metallbau-
er, aber auch Quereinsteiger, hat das Un-
ternehmen nach Aussage des Geschifts-
fuhrers auf diese Weise bereits gewinnen
konnen.

Weitgehende Automatisierung

Als wichtigstes Mittel, um dem Facharbei-
termangel entgegenzuwirken, sieht Andre-
as Wulf aber die Automatisierung wesent-
licher Arbeitsschritte und Industrie 4.0.
Die Zargen werden heute in einer hoch-
modernen Fertigungslinie hergestellt, die
uber ein ERP-System (Enterprise-Resour-

G.I.LB.INFO 1_17



Andreas Wulf,
Wulf Zargen GmbH & Co.KG/Wulf
Handelsgesellschaft mbH, Anrochte-Effeln

ce-Planning) gesteuert werden. Damit ist
es moglich, die Konstruktionsdaten aus
der Software, mit der das Unternechmen
arbeitet, direkt auf die Maschinen zu ex-
portieren.

Vorher wurden die drei Teile einer Zarge
per Hand auf der Grundlage von in Ex-
cel erstellten Listen zugeschnitten. Dabei
konnen immer mal wieder Fehler passie-
ren: Zahlendreher, Fehler bei der Eingabe
der Werte beim Schneiden selbst. ,, Meis-
tens fillt das erst auf, wenn die Zarge
auf der Baustelle ist. Am grofSten ist der
Schaden dann, wenn sie schon eingebaut
ist und das Turblatt nicht passt®, erklart
Andreas Wulf. ,,Das ist mit der neuen
Fertigungslinie nahezu ausgeschlossen.
Computer machen keine Fehler.“ Auch
der Ausschuss konnte durch die Automa-
tisierung also verringert werden.

Und das bei einer hochst individuellen Ferti-
gung. Denn die Stiickzahl, in der die einzel-
nen Zargenmodelle gefertigt werden, ,,ist in
der Regel 1%, so Andreas Wulf. Es handelt
sich also fast ausschliefSlich um Sonderzar-
gen, die sich dann auch zu weitaus besseren
Preisen verkaufen lassen als Massenware.

In diesem Punkt zeigt sich ein weiterer Vor-
teil der neuen Fertigungslinie. Der Maschi-
ne sei es schlicht egal, ob sie einhundert
Mal die gleiche Zarge produziere oder ein-
hundert verschiedene Zargen. Ein typisches
Merkmal der Industrie 4.0. Auch andere
Dinge, wie der Datenaustausch innerhalb
der Fertigungslinie bzw. die Vernetzung
der verschiedenen Arbeitsschritte — Stan-
zen, Biegen, Pressen — trigt klar 4.0-Ziige.

Zusitzlich ermoglicht die Maschine auch
den Einsatz einer Software, mit der der Ver-
schnitt des Rohmaterials signifikant (von

G.I.LB.INFO 1_17

ARBEITSGESTALTUNG UND FACHKRAFTESICHERUNG

A

[l

ca. 30 % auf 6 bis 7 %) reduziert werden
konnte — im Zuge stark gestiegener Stahl-
preise ein besonders wichtiges Tool. AufSer-
dem konnte mit der neuen Maschine der
Stromverbrauch deutlich gesenkt werden.

Mitarbeitende bei
Neuorganisation eingebunden

Es war aber nicht so, dass mit der Investi-
tion in die neue Technologie schon alles
rund lief. Eine gute Arbeitsorganisation,
die Punktlichkeit der Fertigstellung, und
eine hohe Produktivitit und Motivation
der Mitarbeitenden kauft man mit einer
modernen Maschine nicht automatisch
mit ein. Der Faktor Mensch spielt auch
im Zeitalter von Industrie 4.0 und an mo-
dernsten Fertigungsstraffen immer noch
eine grofSe Rolle.

Deshalb kam nach der Anschaffung der
neuen Fertigungslinie Unternehmens-
entwickler Thomas Boke ins Spiel. Dem
Technologiesprung — 75 Prozent der Ar-
beit laufen heute iiber die neue Maschi-
ne — musste ein Sprung in der Arbeitsor-
ganisation folgen.

Die eigentliche Schulung der Mitarbeiten-
den an der neuen Fertigungslinie uber-
nahm der Hersteller vor Ort. Er half auch
bei technischen Problemen weiter, als die
Fertigung dann lief, oft nur Kleinigkeiten,
wie ein verschmutzter Sensor oder Ahn-
liches. ,,Diese Erfahrungen miissen aber
auch weitergegeben werden, damit eine
Kontinuitit in das Spezialwissen hinein-
kommt*, sagt Thomas Boke. Das sollte
im Rahmen seiner Potentialberatung si-
chergestellt werden.

Als wichtigsten Teil seiner Beratung sieht
er aber etwas anderes an: ,,Die Potential-

Thomas Boke,

Unternehmens-Entwicklung, Geseke

beratung hatte nicht nur das Ziel die Pro-
duktivitat, die Qualitat und die Piinktlich-
keit zu verbessern. Es war auch extrem
wichtig, die entsprechenden Kennzahlen
transparent zu machen und die Mitarbei-
tenden so in den Prozess zu integrieren,
dass sie sich an diesen Zahlen orientieren
und ihre Arbeit daran ausrichten.” Diese
Einbindung der Mitarbeitenden ist im Ub-
rigen auch eine wichtige Voraussetzung fur
Forderfahigkeit einer Potentialberatung.

Was die Punktlichkeit angeht, war das
Ziel, das Produkt jeweils eine Woche
vor der Liefer-Kalenderwoche, fertig-
zustellen. Wiederum eine Woche vorher
sollte das Produkt den Maschinenprozess
durchlaufen haben. ,,Diese Thematik
haben wir immer wieder in Workshops
angesprochen®, verdeutlicht Thomas
Boke. Die Zusammenkiinfte fanden oft
in kleinem Rahmen statt. Dabei wurden

die entsprechenden Kennzahlen gemein-
sam entwickelt und gleichzeitig verein-
bart, die Zahlen fir die gesamte Mit-

arbeiterschaft transparent zu machen.
Alle Mitarbeitenden wissen heute, wann
Kennzahlen erfullt sind und wann nicht.
Den Informationsfluss stellen regelma-
Rige Besprechungen mit den Vorarbei-
tern sicher, die die Informationen dann
bei der tiglichen Arbeit an die Mitar-
beitenden weitergeben.
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Fillt die Erfullungsquote unter einen be-
stimmten Wert, im ersten Produktionsbe-
reich zum Beispiel unter 80 Prozent, ist klar,
dass MafSnahmen ergriffen werden mussen,
um das auszugleichen. Das konnen zum Bei-
spiel Uberstunden sein. ,,Allein die Verof-
fentlichung der Zahlen bewirkt oft schon,
dass es dem Team doch noch gelingt, die
Kennzahl ohne zusitzliche Samstagsarbeit
zu erreichen®, sagt Andreas Wulf.

Fiir einen weiteren Produktivitatsschub
sorgt eine Spatschicht, die vor einem hal-
ben Jahr zusitzlich eingefithrt wurde. Au-
fSerdem machen die Mitarbeitenden ihre
Pausen nun versetzt, sodass die Maschi-
nen ohne Pause weiterlaufen konnen. Ins-
gesamt konnte so die wochentliche Pro-

e

1 n

duktionszeit und damit die Auslastung
der Fertigungslinie wesentlich gesteigert
werden. Andreas Wulf rechnet mit ca. 15
Prozent mehr Umsatz im Jahr 2016, bei
weniger geleisteten Arbeitsstunden.

Neue Arbeitsplatze entstanden

Zu einer Personalreduktion, wie sie bei der
Einfuhrung von Industrie 4.0 oft befurch-
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tet wird, hat die Automatisierung der
zahlreichen Arbeitsschritte nicht ge-
fihrt, im Gegenteil. Die Maschine pro-
duziert hohere Stiickzahlen als frither.
Zuschneiden, Kanten, Sigen, Stanzen
— das sind die Arbeitsschritte, die die
Fertigungslinie tbernimmt. Was da-
rauf folgt, zum Beispiel das Anbringen
der Schlosskidsten oder Anker, ist wei-
terhin Handarbeit, wobei jeder Mitar-
beiter drei bis vier Maschinen bedienen
bzw. Arbeitsginge beherrschen kon-
nen muss. Das Zusammenschweifen
der Teile ibernimmt dann wieder ein
SchweifSroboter, der ebenfalls aus dem
ERP-System heraus gesteuert wird. Das
reduziert nochmals die Fehlerquote. Die
Arbeit der Mitarbeitenden hat sich also

in nachgelagerte Prozesse verschoben.
Durch die hoheren produzierten Stiick-
zahlen fillt in diesen Bereichen mehr Ar-
beit an. Das Gleiche gilt fiir das Lager.
Friiher konnte eine Person die Arbeit dort
bewiltigen, im Moment hat der Bereich
1,5 Arbeitsstellen, in Kiirze, so Andreas
Waulf, soll auf zwei Vollzeitstellen aufge-
stockt werden. Dank der guten Qualitit
der Produkte und der grofSen Zuverlas-

sigkeit ist die Auftragslage stabil und die
Arbeitsplatze sind sicher.

Zwar habe es unter den Mitarbeitenden
den ein oder anderen gegeben, der Angst
um seinen Job hatte, als die neue Maschi-
ne vorgestellt wurde. Diese Angste hitten
sich aber schnell zerschlagen. ,,Im Gegen-
teil: wir haben jetzt vier Mitarbeitende mehr
als vor der Anschaffung der Maschine und
wir suchen immer noch hianderingend nach
qualifizierten Leuten, so Andreas Wulf.

Die Anforderungen an die Qualifikation
der Mitarbeitenden seien gestiegen. Das
gelte allerdings generell, unabhingig von
der neuen Fertigungslinie. Eine CNC-ge-
steuerte Presse verlange eben auch schon

die Eingabe von Daten. ,,Das heifst, die
Mitarbeiter mussen sich zwangsldufig da-
mit beschiftigen. Rein mechanische Ma-
schinen, die von Hand eingestellt werden,
sind heute kaum noch im Einsatz“, sagt
Andreas Wulf. Fast jeder Arbeitsplatz
in der Metallbranche sei heute, zumin-
dest zum Teil, ein PC-Arbeitsplatz. Aller-
dings stellt Andreas Wulf auch fest, dass
die Hemmschwelle, mit Computern und
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Software umzugehen, durch die grofse
Verbreitung von Home-Computern heu-
te wesentlich geringer sei als vor Jahren.

Transparenz als entscheidender
Faktor

»Was den Ausschlag gegeben hat, dass
es heute wirklich gut funktioniert, ist die
Transparenz der Kennzahlen, ist sich
Thomas Boke sicher. Dieses Vorgehen sei
mittlerweile so verinnerlicht, dass die Vor-
arbeiter schon eine weitere Kennzahl vor-
geschlagen hitten, namlich die, ob die Pro-
duktion in Engpasszeiten stattfindet oder
nicht. In diesen Zeiten miusse die Organi-
sation noch einmal zusatzlich umgestellt
werden. ,,Das zeigt mir: Die Mitarbeiter le-
ben die im Rahmen der Potentialberatung
eingefithrte Transparenz®, freut sich Tho-
mas Boke. Alle spiirten, dass die neue Or-
ganisation zu ihrem Vorteil sei und man
habe besonders in den Vorarbeitern auch
Personen, die einen wichtigen Beitrag zum
Erfolg leisten. Im Wesentlichen seien sie
es, die den ,,Unternehmens-Spirit* in die
Mitarbeiterschaft weiter transportieren.

Die Produktion liefe heute wesentlich ru-
higer und dabei trotzdem produktiver. Die
Arbeitsspitzen konnten besser nivelliert
werden als zuvor, es miissten insgesamt
weniger Uberstunden geleistet werden. So
sind zum Beispiel im vergangenen Jahr nur
zwei Samstagsarbeitstage angefallen, in den
Vorjahren waren es in der Hauptproduk-
tionssaison zwischen Mai und Oktober
iiber 20. Ausgehend von der Transparenz
der Kennzahlen sei es also gelungen, fiir
alle Beteiligten gute Losungen zu finden.

Dem kann Geschiftsfithrer Andreas Wulf
nur zustimmen: ,,Herr Boke hat gemein-
sam mit uns und allen Mitarbeitern die Si-
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Zu einer Personalreduktion, wie sie bei der Einfiihrung von Industrie 4.0

oft beflirchtet wird, hat die Automatisierung der zahlreichen

Arbeitsschritte nicht gefiihrt, im Gegenteil. Die Maschine

produziert hohere Stiickzahlen als friher.

tuation der Firma analysiert. Es wurden
einfache, pragmatische Losungen gefun-
den, die aber dennoch enorme Wirkung
erzielten, wie z. B. die Senkung des Aus-
schusses. Seither arbeiten wir in der Pro-
duktion und Verwaltung wesentlich pro-
duktiver.“

Thomas Boke sieht den Entwicklungspro-
zess im Unternehmen aber keinesfalls als
abgeschlossen an. ,,Man muss am Thema
Transparenz immer dranbleiben, schon
allein weil die technische Entwicklung ja
nicht stehen bleibt.“ Schon jetzt sieht er im
Rahmen der Industrie 4.0 weiteres Ent-
wicklungspotenzial fiir das Unternehmen.
Er nennt als Beispiele das Thema Verbes-
serung der Kennzeichnung der einzelnen
Teile und damit des Informationsflusses,
sowie das Handling zwischen den einzel-
nen Produktionsstationen. Auch die direkte
Anzeige von produzierten Stiickzahlen und
von Erfillungsquoten auf Bildschirmen in
der Produktion kann sich Thomas Boke
vorstellen. Die Investition in neue Tech-
nologie sei aber immer nur die eine Seite
der Medaille. ,,Die andere ist die Investi-

tion in die Organisation und Motivation
der Mitarbeiter — und die kostet vergleichs-
weise wenig Geld.“
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