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Es geht darum die Mitarbeiter zu
befdhigen, Ergebnisse zu erzeugen.
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»Selbstkritisches Denken ist Voraussetzung fiir Erfolg.«

- Jochen Zeitz

Bildnachweis: Wit

Sehr geehrte Leserin, sehr geehrter Leser,

in den aktuellen ,Wer-hat-Schuld”-Debatten
und Talkrunden zur Euro-Rettung stach kiirzlich
folgender Kommentar von Ulrich Wickert zum
Thema ,Verantwortung” hervor.

,Sie kann einem schlaflose Nachte bescheren,
man kann vor ihr zurlickschrecken, aber man
wird sie nicht los: die Verantwortung. Sie ist
die Tochter der Freiheit. Denn nur, wer frei ent-
scheiden kann, ist verantwortlich fiir seine Ent-
scheidung. Einerseits. Andererseits ist das so
eine Sache mit der Freiheit: Sie ist anstrengend.
Und mir scheint, als wiirden viele Menschen die
Anstrengungen der Freiheit meiden und ihre
Bequemlichkeit als Sachzwang deklarieren, um

sich ihrer als lastig empfundenen Verantwor-
tung zu entziehen. Selbst dort, wo es um ihre
ureigensten Interessen geht”.

Setzen Sie ,unternehmerische” vor Verantwor-
tung und ,Entscheidungs” vor Freiheit, und Sie
sind mitten in lhrem Betrieb. Definieren Sie die
Lureigensten Interessen” mit dem Erhalt der Fa-
higkeit zur Wertschopfung, der eigenen und der
der anvertrauten Mitarbeiter, und Sie kommen
auf des Pudels Kern. Was ist Wertschopfung?
Und mit welchen Methoden sichert man sie?
Das lernen Sie neben vielen interessanten Neu-
erungen in dieser CIM Aktuell.

Viel SpaB beim Lesen!

Dr. G6tz Marczinski

/. 4270*\’

Ingo Laqua
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Charakter.Kompetenz.Power 2.0
Ist Ihr Unternehmen attraktiv fiir die Generation ,Y*?

Dr. G6tz Marczinski

Stimmt es, dass die Berufseinsteiger von
heute anders lernen und arbeiten als vorige
Generationen? Und wenn ja, was miissen
Arbeitgeber deswegen beriicksichtigen,
um attraktiv flir neue Mitarbeiter zu sein?
Am Beispiel von CIM Aachen wird deutlich,
dass die Managementberatung als Blau-
pause zum Umgang mit der Generation ,Y*
dienen kann.

Experten nennen die Altersgruppe der
zwischen 1978 und 2000 Geborenen ,Gene-
ration Y (Why)“, weil sie alles in Frage stellen.

Wer sich fiir den Beraterjob ent-
scheidet, der will lernen, der will
gewinnen, der will Abwechslung.

Entsprechend der Ergebnisse einer Studie
des Ashridge College heit das, sich auf
selbstbewusste, ehrliche, fordernde und laut-
starke Mitarbeiter einzustellen, die mit hohen
Erwartungen in ein Unternehmen eintreten.
JAlteren Kollegen erscheinen sie mit ihrem
Auftreten oft arrogant. Auch der ewige Wett-
streit, in dem sich die Jingeren scheinbar
standig messen, liegt den Alteren nicht*, so
die Ashridge-Studie.
Diese  Eigenschaften

erinnern  stark

Ty . 4
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an das Profil des ,klassischen”
Management Consultants. ,Im
Beruf wollen sie wechselnde
Aufgaben haben und stiandig
Neues lernen - was sie am meisten
scheuen, sind monotone Arbeit
und Leerlauf.” Genau das bietet
die Managementberatung. Kann
die Managementberatung also die
Blaupause zum Umgang mit der
Generation Y sein?

Defizite der Generation Y

Die Personalentwicklung in der
Managementberatung hat eine
gute Startposition. Denn wer sich
fur den Beraterjob entscheidet,
der will lernen, der will gewinnen,
der will Abwechslung. In diesen,
auch der Generation Y allgemein
zugeschriebenen Eigenschaften ist aber auch
ein grof3es Problem beschrieben. Das ,Will”
im Sinne von ,gib’ mir”. Die Erfahrung in der
Beratung zeigt, dass sich die Neueinsteiger
kaum in der Verantwortung sehen, sich selbst
weiterzubilden. Oder mit personlichem Ein-
satz, inklusive des Verlustrisikos, flr einen
Sieg zu kdmpfen.

Insofern teilen wir die Einschatzung der in
der Ashridge-Studie befragten Personalver-
antwortlichen, dass den Jobeinsteigern von
heute einiges fehlt. Konkret geht es um die
kritische Selbsteinschatzung, das Urteilsver-
mogen und die Fahigkeit zur Formulierung
und Verteidigung einer klaren Meinung.

Blaupause Managementberatung

Die kritische Selbsteinschatzung wird bei
CIM Aachen durch den regelméafBigen Review
von personlichen Zielen und von Projektzie-
len geschult, erganzt durch die wechselsei-
tige Beurteilung von und durch Kollegen.
Der Begriff des Vermdgens im Sinne von ,was

‘e

Aachen als eine Referenz fiir eigene Erfah-
rungswerte. Bei allen Manahmen geht es
darum, die Mitarbeiter zu befahigen, Ergeb-
nisse zu erzeugen. Denn die Fahigkeit zur
Wertschopfung ist die Fahigkeit, Ergebnisse
zu erzeugen, fur die es eine Wertschatzung
seitens des Kunden gibt, so ein Grundsatz der
fundamentalen Logik.

Es geht darum die Mit-
arbeiter zu befahigen,
Ergebnisse zu erzeugen.

Work-Life-Balance

Die Managementberatung kann also als
Blaupause fiirden Umgang mitder Generation
Y dienen, wenn ein letzter Punkt geklart ist.
Zwar schreckt gerade in der Beratung keiner
vor einer 50-70 Stunden-Woche zuriick. Weil
aber das Privatleben hoch im Kurs steht, muss
hierfir ein Ausgleich geschaffen werden.
Theoretisch ist dazu in der Beratung viel Platz,

Die Generation” Y” allgemein ist positiv auf Feedback gepolt -
Eine gute Voraussetzung fiir das Training-on-the-Job!

vermagst Du zu tun” spielt dabei eine groBRe
Rolle.

Als ein Baustein fir das eigene Urteils-
vermodgen wird bei CIM Aachen die sog.
,Fundamentale Logik” des Industriebetriebs
geschult. Damit erhalten die Mitarbeiter
den verdichteten Erfahrungsschatz der CIM

praktisch passen geplante Auszeiten selten
mit Zeiten ohne ,Assignment” aufeinander.

Diskutieren  Sie mit ausgewiesenen
Experten und Praktikern (iber die Heraus-
forderungen der Personalentwicklung. Das
Chefseminar 2012 bietet hierfir den pas-
senden Rahmen.
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Wie I6st man zufriedenstellend die
Herausforderungen, die sich stellen, wenn
die Wertschopfungsfahigkeit vermeintlich
nicht-wertschopfender Bereiche gesteigert
werden soll? Wir propagieren einen ganz-
heitlichen Ansatz aus Fihrungsprinzip,
methodischen Ansdtzen und praktischen
Hilfsmitteln und nennen es Lean Admini-
stration.

Keine Angst, wir rennen keiner neuen
Management-Mode hinterher. Denn in 25
Jahren haben wir viele Management-Moden
kommen und gehen gesehen. Was wir gelernt
haben: Es gibt nicht ,die” Methode oder ,die”
Philosophie. Aber an allen Ansédtzen und
Methoden ist etwas Wahres dran und in ihnen
ist etwas Brauchbares zu finden. Es gibt ein
Muster wirksamer Ansatze:

e  Wirksame Ansatze verbinden Methodik
mit einer Fihrungsphilosophie. Erst die
Regeln d@ndern, dann die Menschen, ist
einer der wahren Satze aus dem Verén-
derungsmanagement.

e  Wirksame Ansdtze gehen vom Kunden
als Erfolgsmafstab aus. Wertschopfung
ist definiert als Wertschatzung des
Kunden.

° Wirksame Ansatze unterscheiden
MaBnahmen zur Beseitigung
struktureller Probleme (Effektivitat) und
solche zur Ablaufoptimierung (Effizienz)
und bringen sie in der richtigen Reihen-
folge zur Anwendung.

e  Wirksame Ansatze messen die
Wirkung anhand klarer Kenn-
zahlen, die die fundamentale Logik
des Betriebs abbilden.

° Erfolgreich sind diejenigen, die
nicht jeder Mode hinterher rennen,
sondern sich die wirksamen
Bausteine zu einem stimmigen
Gesamtkonzept zusammenflgen.

Und dann auch konsequent den
eingeschlagenen Weg gehen.

Eine wirksame Methode, um Mitar-
beiter zu befdhigen, Wertschépfung von
Verschwendung zu unterscheiden und
entsprechend zu handeln, muss sich also
an diesen Elementen messen lassen. Und
warum ist ,Lean Administration” daftr der
passende Begriff?

Lean hei3t ,Sehen Lernen”

Dass der Baukasten des Lean Manage-
ments geeignet ist, die Wertschopfung zu
Lasten der Verschwendung zu steigern, ist in

Lean Administration —
Wertschopfung in nicht-wertschopfenden Bereichen steigern

Ingo Laqua

Bei Lean Administraion geht es um die Wertschatzung fiir die ,Supporters”

der Produktion hinreichend belegt. So wird
beispielsweise mit dem Wertstrom-Design
und dem dazugehérigen ,aus-der-Kunden-
perspektive-sehen-zu-lernen” eine Methodik
mit einer Fihrungsphilosophie verbunden.

Dass dabei die Definition von Wert-
schopfung tber Kalkulationsschemata und
Zeitbausteine zu kurz greift merkt man,
wenn die bewdhrten Lean-Prinzipien jen-
seits der letztlich durch manuelle Tatig-
keiten dominierten Produktionsbereiche
angewendet werden sollen. Hilfreich ist
hier die Wertschdatzung des Kunden als
MaBstab zu nehmen. Damit wird der Blick-
winkel des ,Sehen lernen” auf ,Produkte” flr
interne Kunden erweitert, beispielsweise ein
Lastenheft fir die Entwicklungsabteilung. Mit
der Wertschatzung des Kunden als Maf3stab
riicken auch solche Leistungselemente ins
Blickfeld, die vom Kunden wahrgenommen
werden aber die nicht auf der Preisliste
stehen. Hierzu gehoren zum Beispiel verbind-
liche Aussagen zu Lieferzeiten.

Mit dem erweiterten Blickwinkel auf die
Wertschépfung verbietet es sich folge-
richtig auch, von Gemeinkostenbereichen zu
sprechen. Auch dieser Begriff kommt aus der
Kostenrechnung bzw. aus der Kalkulation und
wird der Bedeutung vieler administrativer
Bereiche nicht gerecht. Denn schlieBlich geht
es a priori um die Wertschatzung fir die Pro-
duktentwicklung, das Industrial Engineering
und die Auftragsabwicklung und alle anderen
Stutzfunktionen, die es im Betrieb gibt. Des-
wegen sprechen wir wertfrei von ,Admini-
stration”.

25 Jahre Erfahrung in einem Buch

Mit  dem Buch ,Lean Administration”
erhalten Sie, fokussiert auf die administrativen
Bereiche, Zugriff auf die Essenz von 25 Jahren
Erfahrung in der Organisationsentwicklung
in der Prozessgestaltung. Ein ganzheitliches
Konzept - stimmig, wirksam und innovativ.

T
< pee™
Lo rh'a'."“"“‘““6
Inhalt

. Die Vorgehensweise
Philosophie statt Projekt

. Prozesse abgrenzen
Die administrativen Prozesse im
Industriebetrieb

. Die Voraussetzungen schaffen
Das Konzept zur Wirkung bringen

. Lean Administration erfolgreich
anwenden
Wirksame Methoden

«  Nichtzwingen. Uberzeugen.
Die Mitarbeiter abholen

Kennziffer: 6011
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FRANKISCHE

INDUSTRIAL PIPES

Uber mehrere Werke hinweg -
Wertstrom-Design fur verteilte Standorte

Markus Schoor

Derzeit kommen Hersteller und Zulieferer
der Automobilindustrie mit den Produkti-
onskapazititen an ihre Grenzen. Das wird
hoffentlich so bleiben, denn der Markt
nimmt weder Riicksicht auf Produktions-
engpisse noch auf Uberkapazitiaten. Volu-
men- und Variantenflexibilitdt sind gefragt,
nicht nur wenn es um Kapazitdtserweite-
rungen geht.

Die FRANKISCHE Industrial Pipes GmbH &
Co. KG mit Hauptsitz in Konigsberg/Bayern
stellt derzeit an sechs weltweit verteilten
Standorten Produkte fiir Automobil- und
Industrieanwendungen so erfolgreich her,
dass die erst vier Jahre alte Fabrik in Okfisky
(Tschechien) bereits an die Kapazitatsgrenze
stoBt. Die Fertigungs- und Montagekapazi-
taten zu erhdhen ist die logische Konsequenz.
Dabei soll aber sichergestellt werden, dass
die bestehenden Potentiale vollstandig aus-
geschopft werden. Sind die Durchlaufzeiten
minimal? Wie steht es mit den Bestanden und
der Flachenproduktivitat?

Den Ist-Zustand auf den Punkt bringen

Zur Klarung dieser Fragestellung wurde
fur die Uber die beiden Standorte Konigs-
berg (Vorfertigung von Rohren) und Okfisky
(Konfektionierung) verteilte Supply Chain
eine  Wertstrom-Analyse  durchgefihrt.
Die ,Current State Map” offenbarte schnell
die Potentiale in Bezug auf Bestande und
Durchlaufzeiten. Der Review der im Rahmen
der Produktionssystematik  eingesetzten
Methoden und Tools ergab zudem, dass
Vieles zwar im Ansatz vorhanden war, die
Harmonisierung untereinander sowie die
konsequente Umsetzung jedoch Optimie-
rungspotential aufzeigte.

Bildnachweis: Fréinkische IndustriaLEﬁ;Grr;bH & Co. KG
Wertstrom-Design zum Mitmachen
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Realisierte volumenflexible Montagezelle

Schnell greifbare Ergebnisse erzeugen

Aus diesem Grund wurde dann das Produk-
tionssystem neu aufgesetzt. Ausgehend vom
,Ort der Wertschopfung’ wurden die Arbeits-
inhalte fir die Konfektionierung am Standort
Okfisky ausgetaktet und die Montagesta-
tionen bestandsfrei in einer intelligenten
Montagezelle zusammengelegt. Durch eine
skalierbare Taktung wird es nun mdglich, die
Montagezelle mit zwei, drei oder vier Mitar-
beitern zu besetzen, wodurch eine hohe
Volumenflexibilitdt sichergestellt werden
kann. Der Umbau der Montagezelle erfolgte
pragmatisch im Rahmen eines Kreativ-Work-
shops, an dessen Ende bereits nach dem
neuen Prinzip montiert werden konnte. Die
Produktion im Fluss, die hierdurch erzeugt
wurde, eliminierte fur Halbfabrikate die
Stellpldtze in Produktion und Lager sowie
die zugehorigen Ein- und Auslagerungsvor-
gange.

Die Systematik konsequent ausrollen

Motiviert durch die greifbaren Ergebnisse
des ersten Workshops folgte
ein weiterer mit dem Fokus
auf den werksiibergreifenden
Wertstrom. Hierbei riickte die
LosgroBendefinition der Vor-
fertigung in den Mittelpunkt
des Interesses. Die im ersten
Ansatz berechtigte Losgro-
Benoptimierung aus der sin-
guldren Sicht des Stammwerks
flhrte nicht zum Optimum
fir den gesamten Wertstrom.
Eine Reduzierung der Los-
groBen im Stammwerk wurde
erforderlich, um eine markt-
synchrone Produktion Uber
die gesamte Wertschopfung

realisieren zu kdnnen. Hierzu wurden Rist-
Workshops durchgefiihrt, mit denen die Rist-
zeiten an den Spritzgussmaschinen der Vor-
fertigung um 40% reduziert werden konnten.
Die Supply Chain Uber beide Werke wird
zukiinftig Uber definierte KANBAN-Besténde
in einem Supermarkt verbunden.

Jifi Novotny,
Werkleiter Okrisky
Frénkische Industrial
Pipes GmbH & Co. KG

» Entscheidend fiir die Akzeptanz und den
damit verbundenen Erfolg waren die sofort
sichtbaren Ergebnisse im ersten Workshop hier
in Tschechien. Wir haben schnell eine erweiterte
Sicht auf die Produktionsprozesse gewonnen
und gleichzeitig eine Eigendynamik ausgel6st,
mit der wir selbst nicht gerechnet haben. «

Mit der Betrachtung und Optimierung des
werkslibergreifenden Wertstroms wurde der
Grundstein flr ein ganzheitliches Produk-
tionssystem bei der Frankischen Indus-
trial Pipes gelegt. Nun gilt es, die weiteren
MaBnahmen, die sich im Laufe des Projektes
herauskristallisierten, in Konigsberg und
Okfisky konsequent umzusetzen sowie die
Systematik auf die anderen Produktions-
standorte zu Ubertragen. Die Experten von
CIM Aachen stehen der Frankischen hierbei
als Coach weiter zur Seite.

Kennziffer: 6040
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‘2Barberinie

High performance glass sunlenses

Schlank in Italien -

Lean Manufacturing bei der Barberini S.p.A.

Fur Unternehmen mit hoher Varianten-
vielfalt ist es entscheidend, die Bestinde
unter Kontrolle zu haben. Wenn dann Ma-
schinen und Fertigungslinien an der Kapazi-
tatsgrenze auf stark schwankende Kunden-
bedarfe treffen, sind kurze Durchlaufzeiten
und eine belastbare Planungssystematik
angesagt.

Die Barberini S.p.A aus Silvi (Italien) ist welt-
weit fihrend in der Herstellung von optischen
Glasern fiir Sonnenbrillen, speziell wenn es
um polarisierte Glaser geht. Und um die kom-
plexen Technologiefolgen zur Produktion von
Glasern fiur Sonnenbrillen wettbewerbsfahig
zu gestalten, sind stabile Prozesse, hochste
Qualitdt und ein entsprechendes Mal3 an Au-
tomatisierung notwendig.

Die Fakten identifizieren

Zunachst wurde eine grindliche Datena-
nalyse durchgefiihrt.Dazu sind der cc-analyzer
und der cc-sequencer von CIMSOURCE
Software eingesetzt worden, weil die in
der reinen ,Wertstrom-Lehre” empfohlene
Beschréankung auf eine Produktfamilie der
Komplexitdt der Glaserproduktion nicht
gerecht wird. Untersuchungsgegenstand
waren die Anzahl offener Fertigungsauftrage,
Durchlaufzeiten, Flussfaktor (Verhdltnis von
Hauptzeit zur Durchlaufzeit) als Mal3stab fiir
die Wertschopfung, die interne Liefertreue,
die Produktivitdt und die Bestande.

Mit Hilfe des Wertstrom-Mappings wurden
vor Ort die Schwachpunkte des heutigen

b

ildnachweis: BarberiniS.p.Ax

-

vorrat in der Fertigung und der Umlaufbe-
stand. AuBerdem wurden Engpass-Prozesse
Jverstopft”.

Ein neues Produktionssystem definieren

Das Wertstrom-Design bildet die Basis fiir
das zukinftige Produktionssystem, welches
auf die marktsynchrone Produktion und die
Vermeidung von Verschwendung (MUDA)
abzielt. Mit dem Produktionssystem werden
die relevanten Methoden und Hilfsmittel (z.B.
KANBAN, FIFO, ,frozen zone”, etc.) ausgewdhlt
und den Produktionsfaktoren zugeordnet.

Auf der Grundlage der Ergebnisse des
Wertstrom-Mappings und der Tatsache, dass
sich die Herstellung von polarisierten Glasern
in drei voneinander entkoppelte Teilprozesse
gliedern ldsst, entschied sich das Projektteam,
zwei KANBAN-gesteuerte Supermarkte ein-
zufiihren.

"N

Die komplexen Technologiefolgen zur Herstellung polarisierter Brillengldser sind ent-
sprechend anspruchsvoll fir das Wertstrom-Design.

Produktionssystems identifiziert. Probleme
mit der Vorhersage verlasslicher Durchlauf-
zeiten in der Produktion in Kombination mit
einer deutlichen Ausschussquote flhrten
zum unkontrollierten Start von Fertigungs-
auftrdgen und zur kurzfristigen Verschiebung
von Prioritaten. Dadurch stiegen der Arbeits-

Aufgrund der daraus resultierenden
internen  Kunden-Lieferanten-Beziehungen
konnte das Produktionsprogramm ausnivel-
liert und stabilisiert werden, so dass unnétige
Rustvorgange vermieden und die Ausschuss-
quote verringert werden konnten. Dieser
Umstieg von Push- auf Pull-Steuerung wurde

Markus v. Reden, Philipp Gehrke

auf der Werkstattebene mit der Einflihrung
sog. ,Pitch-Boards” begleitet, um die Reihen-
folge der “Nachfullauftrage” zu bilden. Damit
wurde auch die zentrale Planungsabteilung
entlastet und die Planungshoheit fiir die Rei-
henfolgeplanung dezentral in die Hande der
jeweiligen Segment-Leiter gelegt. Ergebnis
des dezentralen Ansatzes sind die gesteigerte
Reaktionsgeschwindigkeit auf Maschinenaus-
falle und die schnellere Umplanung der ent-
sprechenden Auftrdge.

Lean-Prinzipien schulen

Bevor die beschriebenen autonomen
KANBAN-Kreise eingefiihrt wurden, sind
verschiedene Lean Management- und Rust-
workshops durchgefiihrt worden, jeweils
ausgerichtet auf verschiedene Pilotbereiche.

So haben beispielsweise die Anwendung
der 55-Methode in einer Uberlasteten Werk-
zeugbauabteilung und die Rustzeitredu-
zierung bei einem automatisierten Prozess-
schritt  beeindruckende Verbesserungen
gebracht und die Mitarbeiter und Flihrungs-
krafte motiviert, die Lean-Techniken breiter
anzuwenden. Die vorbeugende Instand-
haltung und Reinigungsstandards wurden
gemeinsam mit den Mitarbeitern von
Barberini, dem Maschinenlieferanten und CIM
Aachen erarbeitet, um die Ausschussquoten
zu senken und die Produktivitét in den tech-
nologiegetriebenen Bereichen zu steigern.

Fazit

Hohe  Reaktionsgeschwindigkeit  auf
Kundenwiinsche und niedrige Bestande sind
auch bei komplexen Technologiefolgen kein
Widerspruch. Die Einflihrung von ,Lean-Prin-
zipien” vereinfacht den Planungsprozess und
hilft Verschwendung zu vermeiden.

Kennziffer: 6050
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Veranstaltungskalender 1/2012

Veranstaltungsort: teilnehmende
Unternehmen

17.Januar 2012 []

3. Sitzung Arbeitskreis Production Excellence
Thema: Optimierung der Anlageneffizienz
Leitung: Ingo Laqua

Maritim Hotel, Ulm

24, Januar 2012 D

Seminar: Wirtschaftliches Zerspanen
Thema: Dienstleistung Toolmanagement
Leitung: Dr. GOtz Marczinski

Veranstaltungsort: teilnehmende
Unternehmen

Februar/Mirz 2012 []

4., Sitzung Arbeitskreis Production Excellence
Thema: Effizienter Materialeinsatz
Leitung: Ingo Laqua

Veranstaltungsort: teilnehmende
Unternehmen

. |:| 15. Chefseminar: Charakter.Kompetenz.Power 2.0
21./22. Marz 2012 . . . - .
Vaal Thema: Mitarbeiter der Generation ,Y* finden und binden
aals
Leitung: Dr. GOtz Marczinski
Marz 2012 |:| Business Intelligence Roadshow
Bochum Leitung: Ingo Laqua
Mai 2012 |:| Business Intelligence Roadshow
Frankfurt a.M. Leitung: Ingo Laqua
Mai 2012 |:| 5. Sitzung Arbeitskreis Production Excellence

Thema: Mitarbeiter produktiv einsetzen
Leitung: Ingo Laqua

12.Juni 2012

SAP AG, St. Leon-Rot D

PPS.PRAXIS: LEAN PRODUCTION 2.0
Leitung: Dr. GOtz Marczinski

PPS.PRAXIS @

15. Chefseminar — Charakter.Kompetenz.Power 2.0

21./22. Mérz 2012
Hotel Kasteel Bloemendal, Vaals, NL

Thema:

Charakter.Kompetenz.Power 2.0

- Mitarbeiter der Generation ,Y*
finden und binden

Ja, ich wiinsche Einladungen zu

den angekreuzten Veranstaltungen.

Einfach mailen an info@cim-aachen.de
oder ausfullen, ausschneiden und

per Fax (0241/8887-100) an

CIM Aachen senden.

Melden Sie sich unter
www.cim-aachen.de direkt an.

Weitere Fragen?

Wir stehen lhnen jederzeit gerne unter
der Telefonnummer 0241-8887-105

zur Verfligung.
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Stimmt es, dass die Berufseinsteiger von
heute anders lernen und arbeiten als vorige
Generationen? Und wenn ja, was muissen
Arbeitgeber deswegen beriicksichtigen, um
attraktiv fur neue Mitarbeiter zu sein? Welche
Rolle spielen dabei ,Social Media“?

Kennziffer: 5001
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Production Excellence — ein Arbeitskreis, der weiter weil3!

Auch 20 Jahre nach der ersten Lean-Welle
ist Production Excellence im Industrie-
betrieb immer noch keine Selbstverstand-
lichkeit. Wer heute noch nicht so weit ist,
die Versorgung des Kunden mit minimalen
Durchlaufzeiten und optimalen Bestdnden
sicherzustellen, braucht sich dafiir nicht
entschuldigen. Er sollte aber wissen, dass
es zu Lean Production keine Alternative
gibt und sich im Arbeitskreis ,Production
Excellence” Giber Potenziale der schlanken
Produktion informieren.

Die Produktionssystematik - Auftakt des
Arbeitskreises bei der SCHOTT AG

In der ersten Veranstaltung im September
wurden bei der SCHOTT AG in Mainz die
Grundlagen einer effizienten Produktionssy-
stematik diskutiert. Das Produktionssystem
bildet den individuellen Rahmen, der die
auf die Ziele der Produktion ausgerichteten
Methoden und Tools des Lean Managements
zusammenfasst. Wie dies fernab der Serienfer-
tigung in einem werkstattorientierten ,Manu-

fakturbetrieb” wie

Im Arbeitskreis ,,Production Excellence”

werden Best-practice-Beispiele vor Ort diskutiert

Zum dritten Mal veranstaltet die CIM
Aachen GmbH zusammen mit gastgebenden
Unternehmen den Arbeitskreis ,Production
Excellence”. Ziel ist es, Chancen und Mdglich-
keiten der schlanken Produktion zu themati-
sieren, Best-practice-Beispiele zu diskutieren
und den Erfahrungsaustausch der Teilnehmer
untereinander zu férdern. Am Ende der funf
Arbeitskreissitzungen sollen sich die Teil-
nehmer ein vollstandiges Bild Gber ihr indivi-
duelles Produktionssystem machen konnen
und die mitgenommenen Ideen in der Praxis
umsetzen.

Jiirgen Hagenacker,
Helbako GmbH

»Dies ist bereits mein flinfter Arbeitskreis von
CIM Aachen. Der enorme Praxisbezug und die
vielen Fallbeispiele sind fiir mich der Anreiz,
immer wieder teilzunehmen. «

der Edelmetall-Werk-
statt von SCHOTT
gelingt, erlauterte
Manfred-Josef Borens,
Leiter Fertigung bei
SCHOTT. Die grund-
legenden Anfor-
derungen an das
Produktionssystem
leiten sich hier aus
extrem hohen Mate-
rialkosten fiir Platin
sowie aus sehr kurzen
Wiederbeschaffungs-
zeiten fur die Kunden
ab. Ein Zielkonflikt
zwischen Bestand
und  Verfligbarkeit,
dem konsequent mit Lieferserviceklassen
und Produktionsnivellierung begegnet wird.

Die wertstromoptimierte Produktion —
2. Sitzung bei Oerlikon Barmag

Die zweite Veranstaltung bei der Oerlikon
Barmag - Zweigniederlassung der Oerlikon
Textile GmbH & Co. KG, Remscheid beant-
wortete die Frage, wie eine Produktion effizi-
ent am Wertstrom ausgerichtet wird. Hierbei
muss zundchst der Wertstrom identifiziert
und dann mit gezielten Methoden optimiert
werden. Dass dies auch in der Einzel- und
Kleinserienfertigung sinnvoll ist, machte CIM
Aachen in einem Impulsvortrag deutlich, der
im Teilnehmerkreis diskutiert wurde. Gerardo
Franciosi, Leiter Montage Spulkdpfe bei Oerli-
kon Barmag, zeigte im Beitrag des Gastgebers
auf, dass neben der konsequenten Ausrich-
tung der Produktion am Wertstrom auch Six-
Sigma-Projekte zur Sicherstellung der Monta-
gestabilitat durchgefiihrt werden und somit
Bestandteil des Produktionssystems sind.

Die ndchsten Arbeitskreissitzungen

In den weiteren Sitzungen des Arbeits-
kreises, die im ersten und zweiten Quartal

Ingo Laqua

Jiirgen Horbach,
TENTE-ROLLEN GmbH

»lch bin zum ersten Mal dabei und beeindruckt
vom Tiefgang und vom Niveau, auf dem dort
diskutiert wird. Ich freue mich schon auf die
ndchsten Sitzungen. «

2012 stattfinden, werden zur weiteren
Vervollstandigung des Produktionssystems
die Produktionsfaktoren Mensch, Maschine
und Material in den Vordergrund gestellt.
Auch diese Sitzungen werden wie gewohnt
in einem teilnehmenden Unternehmen statt-
finden.

Kennziffer: 3001

Woher weiB ich, was bisher gelaufen
ist?

Fir jede Arbeitskreissitzung wird

ein Protokoll erstellt. Bei erstmaliger
Anmeldung zu einer Sitzung erhalten Sie
die Protokolle der vergangenen Sitzung
kostenlos zur Verfligung gestellt.

Kann ich noch in den Arbeitskreis
einsteigen?

Die Arbeitskreissitzungen sind unab-
hangig voneinander buchbar. Auch
thematisch sind es in sich geschlossene
Veranstaltungen, die sich zu einer
ganzheitlichen Produktionssystematik
ergdnzen. Ein Einstieg zu einem spateren
Zeitpunkt ist deshalb jederzeit moglich.

Was kostet der Arbeitskreis?

Der Arbeitskreis kostet je Sitzung und
Teilnehmer € 390.- zzgl. MwSt. Weitere
Teilnehmer erhalten einen Rabatt, fiir
das ausrichtende Unternehmen ist die
jeweilige Sitzung kostenlos. Details
unter:

www.cim-aachen.de/campus ak production
excellence2011.php
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DIGITAL TOOL INFORMATION

Erfolgreicher Messeauftritt

Wer auf der EMO 2011 das Toolma-
nagement der ndchsten Generation live
erleben wollte, wurde per RFID Erkennung
personlich begriBt. Highlight der Messe-
beteiligung war das Toolmanagement on
Demand mit dem CS-ToolPal.

Toolmanagement - Seminar mit integrierter Fachausstellung

+ExgpT

CIM AACHEN

CIMSOURCE Software

24. Januar 2012

MARITIM Hotel, UIm

Thema:

Dienstleistung Toolmanagement

Kennziffer: 5013

Niitzliche Ergebnisse des Theseus Forschungsprogramms Werkzeugdaten fiir Siemens PLM

Erfolgversprechende  Entwicklungs-
ergebnisse im bundesweiten Entwick-
lungsprogramm Theseus zum ,Internet
der Dienste”. CIMSOURCE Software ist
es mit den Projektpartnern EXAPT und
dem Lehrstuhl Informatik IX der RWTH
gelungen, Werkzeugdaten aus DXF-
Grafiken zu extrahieren und flr die 3D
Datengenerierung aufzubereiten. Auch

die Extraktion von Technologiedaten
aus ,alten” NC-Programmen und deren
Darstellung als Bearbeitungselemente ist
prototypisch gelungen. Damit bekommen
Sie ein Softwarewerkzeug an die Hand, um
beispielsweise Featurebibliotheken auto-
matisiert aufzubauen.

Kennziffer: 8040

it T g,

& =
%WTHESEUS

Nr. K E Bearbeitung Werkzeug Bezeichnung Durchm. Tiefe Anz |
[mm] |
1 ‘I@l’ Gewindebohren { 12 x -37 ) 10008
E, Zentrigren 10016 NC-ANBOHRER 6,00 5
% Spiralbohren 10020 SPIRALBOHRER 10,00 27
+r Gewindebohren 10008 GEWINDEBOHRE 12,00 =37
2 1@_ Gewindebohren ( 12 x -37 ) 10008
E, Zentrieren 10018 NC-ANBOHRER 5,00 5
% Spiralbohren 10020 SPIRALBOHRER 10,00 27
+x |Gewindebohren 10008 GEWINDEBOHRE 12,00 =37
3 _@%_ - Gewindebohren (12 x -37 ) 10008 i
4 2
Geférdert durch:

Bundesministerium
fiir Wirtschaft
und Technologie

L

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages

Mit CS-CAMbase steht fiir die Anwender
von Teamcenter die Welt der Standardwerk-
zeuge direkt zur Verfligung. Die gemaf3 der
DIN 4000 strukturierten Werkzeugkompo-
nenten unterliegen dem Up-Date-Prozess
von CIMSOURCE. Dariiber hinaus erhalten
Sie bei CIMSOURCE Software Unterstiitzung
bei der firmenindividuellen Einrichtung des
Teamcenter Resource Managers.

Kennziffer: 8007

Solution Partner

LI SIEMENS

twary ard Techringy

NEU!
Besuchen Sie unsere Website:

Wwww.cimsource.com
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BUSINESS INTELLIGENCE

QlikView 11 — was gibt es Neues?

CIMSOURCE BI basiert auf QlikView. Damit
profitieren CIMSOURCE BI Kunden von den
aktuellen Innovationen in Sachen Performance
und Mobile Computing. Die Highlights der neuen
Version QlikView 11 sind:

- Social Business Discovery: Schnellere
Entscheidungen dank Kollaboration

- Vergleichende Analyse fiir eine bessere
Datenlbersicht

- Einsatz von Apps flr iPad, Android-Tablets
und BlackBerry Playbooks

- Rapid Analytic App Platform fir indivi-
duelle Echtzeit-Analysen

Kennziffer: 8050

Die Leistungsfahigkeit ihrer Losungen im Business Intelligence-Umfeld
stellte CIMSOURCE Software auf der Deutschlandtour 2011 vor.

Ein besonderes Highlight: Die Beitrdge aus der Praxis der KHS GmbH
und der Carl Zeiss SMT GmbH (im Bild: R. C. Molz, Carl Zeiss).

Krise an? Krise aus?
Szenarien einfach simulieren

Auch 2012 haben Sie die Méglichkeit, CIMSOURCE Bl live zu erleben!

Kennziffer: 9010

Die aus dem Liquiditats-Cockpit bekannten Simulationsmdglichkeiten
(,Was-ware-wenn-Szenarien’) sind nun auch im Produktions-Cockpit
moglich.

So kann beispielsweise simuliert werden, welche Auswirkungen eine
Zusatzschicht auf das Kapazitatsprofil hat oder wie sich ein erhéhter OEE
(overall equipment efficiency) auswirkt.

Kennziffer: 8055

Empfehlenswert: Die Production Intelligence Suite

Die Analyse-Tools zur Ausrichtung der Produktion am Wertstrom sowie das Produktions-Cockpit in einem Paket. Ideal fiir projektbezo-
genes Arbeiten und nachhaltiges Monitoring.

pErameter

- Materislbereitatellung

cc-Analyzer CcC-Sequencer cc-Minimizer Produktions Cockpit
— o : — : — =
—_— ) s -
wr — (%) o= '}
e =% ;
2 - - 1 o ==
3 #- seaasl =
- Sortimentsbereinigung - Linienfertigung - Kleine Losgrélien -Viguallglerung dar
-KANBAN-Paotentiale - Optimierung Fertigungs- -FIFQ-Prinzip Wirksamkeit des
- Festlegung Dispositions- layout Produktionssystems

.Kennziffer: 8060
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TOOLMANAGEMENT

Next Generation Toolmanagement —
... das Geheimnis ist gelliftet!

Boris Kaiser

Im Vorfeld der EMO 2011 haben wir Sie
tiber unsere laufenden Entwicklungsar-
beiten informiert. Die etwas andere Infor-
mationskampagne in Form der Mystery
Campaign ist auf breite Zustimmung
gestoB3en. Viele fragen nach der Auflosung
des Ratsels. Im Prinzip ging es um die
Bausteine des Next Generation Toolma-
nagements.

Zum Next Generation Toolmanagement
gehoren ein AutolD System fur Werkzeuge,
ein dazu passendes Werkzeugausgabesy-
stem, Service statt Software und die automa-
tisierte Datenbereitstellung.

UHF RFID-Tag auf Metall f
wenn man die Position mit Bedacht wahit.

Am Anfang der Entwicklungsarbeiten im
Krisenjahr 2009 stand die Frage nach ko-
stengiinstigen RFID-Tags. Im Einzelhandel
sind wir flindig geworden. Funktionieren
die Dinger auf Metall? Die entsprechenden

Die Schubladen wurden mit Kunststoff ,durchsichtig”
gemacht.

Tests wurden im Metro Innovation Center
durchgefiihrt. Und es war kurz vor Ostern.
So kam der Osterhase in die Reflexionskam-
mer. Das Thema Werkzeugkomponente
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war damit gekldrt. Der gleiche Ansatz fir
Komplettwerkzeuge ist mit den bereits be-
kannten ,Tool Tags” gelungen. Diese waren
einfach mit den RFID-Chips zu taggen - fer-

tig!

Mit wenigen Antennen in der Fertigung
ist damit ein automatisches Tooltracking

.

kommunizieren. Sie kdnnen also von jedem
Platz im Betrieb (oder von zu Hause) den
Werkzeugkreislauf (iberwachen. Und was
ist, wenn das (W)-LAN abstiirzt? Nehmen Sie
den CS-ToolPal ,unter den Arm”, setzen Sie
sich ins nachste Internet-Cafe oder nutzen
Sie lhr Handy — und weiter geht’s!

Automatisches Tooltracking mit RFID Tags - nur wenige Antennen werden benétigt.

moglich. Manuelle Zugangs- und Abbu-
chungen sind nicht mehr notwendig. Diese
Werkzeugidentifikation der nachsten Gene-
ration ldsst sich an jedes Toolmanagement-
System anbinden. Richtig Spa8 macht das
natdrlich erst, wenn auch hier auf die Next
Generation gesetzt wird.

- rundum sorglos aus der
Wolke?

Skalierbar nach Bedarf,

null Wartungsaufwand,
null Hardwarekosten, volle
Werkzeugdatenbank,

rundum sorglos, das war
die Idee. Dazu musste das
Toolmanagement-System
Web-fahig” werden. Mit
ToolsUnited war die ent-
sprechende Werkzeugda-
tenbank im Internet bereits
verfligbar. Mit CS-Enterpri-
se hatte CIMSOURCE schon
seit Jahren ,die” Web-
Losung fur die Werkzeugplanung. Fehlte
nur noch die Logistik. Und die ist mit dem
CS-ToolPal Realitdat geworden. Es ist sogar
gelungen, von der realen Welt der Werk-
statt in den ,Cyber-Space” des Internets zu

CS-ToolPal nutzt die Vorziige des Cloud
Computing und macht das Toolmanage-
ment on Demand mdglich.

Super Leistung flr vertretbare Kosten —
am besten gleich testen!
Kennziffer: 8010




PREFFRES

PARTNER

INFORMATIONSMANAGEMENT

IN PRAZISION

PREFAG, gin Unternehmen der Firmengruppe Magnet-Schultz

ERP-Systeme beinhalten alle relevanten
Daten, die zur Unternehmensfiihrung
notwendig sind. Das heit aber nicht
zwingend, dass man im Bedarfsfall auch
einfach und strukturiert an diese Daten
gelangt. Unsystematische Datenstruk-
turen filhren zu hohem administrativen
Aufwand bei gleichzeitig geringer Aussa-
gekraft. Eine saubere Klassifizierung hilft,
Verschwendung zu vermeiden und Licht ins
Dunkel zu bringen.

Eine solche Klassifizierung nutzt nun auch
die PREFAG Carl Rivoir GmbH & Co. KG, die mit
200 Mitarbeitern am Standort Walzbachtal
fein- und mikromechanische Baugruppen
und Bauteile fur die Medizintechnik, die
Luft- und Raumfahrt, den PKW- und Nutz-
fahrzeugbau sowie den allgemeinen Maschi-
nenbau fertigt.

Ordnung ist das halbe Leben:
Daten sinnvoll in SAP strukturieren

hinsichtlich Technologiefolgen, Produktions-
volumina etc..

Dass SAP grundsatzlich hierzu in der Lage
ist, war durchaus bekannt, es fehlte aber letzt-
endlich der Rat eines Experten, welche M&g-
lichkeiten der Klassifizierung es gibt und wie
man sich einem solchen Thema ndhert, ohne
sich in eine EinbahnstraBe zu mandvrieren,
bei der eine spdtere Erweiterung der Syste-
matik nicht mehr moglich ist.

Der Hintergrund:
Klassifizierungslogik in SAP

In SAP kdnnen unterschiedliche Objekte
wie Materialien, Dokumente etc. in einem
Ordnungssystem klassifiziert werden. Hierzu
werden den Objekten (bspw. Material) Gber
Merkmale definierte Eigenschaften zuge-

Chargen

Dokumente

Klassen-
arten

001

200 I

017 201

2 O e | 5

Bau-
ETH N

Klassen

SAP bietet niitzliche Mdglichkeiten zur Klassifizierung - man muss sie nur zu nutzen wissen

Das Ziel: Effiziente Datenanalyse

Nach der Einflihrung von SAP im Jahre 2009
wurde nun in einem Projekt mit CIM Aachen
der Grundstein fiir das systematische An-
legen von Datenstrukturen und das effiziente
Auswerten von Daten geschaffen. Ziel war es,
zuklinftig schnell und flexibel Auswertungen
vornehmen zu kdnnen und zwar nicht nur in
Bezug auf die Artikelstruktur sondern auch

ordnet. Auf dieser Grundlage werden die
Objekte den in SAP anzulegenden Klassen
(bspw. Verkaufsartikel) zugeordnet und
kdnnen so jederzeit Gber das Merkmal (bspw.
Farbe) und dessen Auspragung (bspw. rot)
identifiziert werden. Uber das Suchen nach
der Merkmalsauspragung ,rot” in der Klasse
Verkaufsartikel” kénnen so quasi auf Knopf-
druck alle ,roten Verkaufsartikel” angezeigt
werden.

Mario Zur

Der Weg:
Pragmatische Workshops

Die Grundlagen und Mébglichkeiten der
Klassifizierung wurden den PREFAG-Mitar-
beitern in Workshops vorgestellt und das
zukiinftige Konzept der Datenstrukturierung
gemeinsam erarbeitet. Hierbei wurden auch
die DO’s und DON'Ts der Klassifizierung the-
matisiert, um eine erweiterbare Lésung auf-
zubauen, die zukiinftig von PREFAG selbst
gepflegt werden kann.

Das Ergebnis:
Transparenz und viel weniger Aufwand

Thomas Fuchs,
PREFAG Carl Rivoir
GmbH & Co. KG

»Mit dem Wissen versprechen wir uns, SAP viel
effizienter nutzen zu kénnen. Das Experten-
wissen von CIM Aachen und die Hilfe zur Selbst-
hilfe haben wirklich (iberzeugt. «

Der Blick nach vorne - und von der Seite!

Eine intelligente Klassifizierung ist auch
Grundlage, um mit Hilfe von Business Intel-
ligence-(Bl-)Tools einen noch detaillierteren
Blick auf die Daten zu bekommen. Bl-Tools
analysieren die Stamm- und Bewegungs-
daten nach Dimensionen wie Zeit, Organisa-
tions- oder Artikelstruktur. Ist diese Grund-
lage im ERP-System bereits vorhanden, wird
die Ubernahme in das BI-System deutlich
vereinfacht. Mit unterschiedlichen Sichten
auf die Daten besteht die Moglichkeit, diese
noch detaillierter zu betrachten und bis auf
einzelne Datensatze zu verfolgen.

Kennziffer: 6026




ENGINEERING

Der aggregierte Projektplan -
Multiprojektmanagement leicht gemacht!

Friedrich Hippe

Weil Wertschopfung das Ergebnis gei-
stiger Tatigkeiten sein kann, sind die
Methoden der Lean Administration auf
Entwicklungs- und Konstruktionsbereiche
anwendbar. Denn ein ,Fluch” unproduk-
tiver Entwicklungsbereiche ist der Umlauf-
bestand. Es sind zu viele Auftrége (Projekte)
im System, zeigt die Erfahrung der CIM
Aachen GmbH.

Der Befund in vielen Entwicklungsbe-
reichen ist, losgelost von der jeweiligen
Branche, &hnlich. Alle Mitarbeiter sind im
Stress, aber nichts wird fertig. So wurde bei
einem Hersteller der Medizintechnik die Bela-
stung mit Projekten pauschal als zu hoch emp-
funden. Jeder einzelne Entwickler war tiberla-
stet, aber wie viele Projekte es insgesamt gab,
war schwer festzustellen. In manche Projekte
kam plotzlich unheimlicher Druck, so dass
alles andere ,hinten riiber” fiel. Neue Pro-
jekte wurden zusétzlich eingeplant, ohne auf
bestehende Kapazitatsengpasse Riicksicht zu
nehmen. Und dann noch die Engpasse ,Test-
zentrum” und ,Prototypenbau.”

Woran erinnern hohe Bestdnde an ,unfer-
tigen Erzeugnissen” bei gleichzeitig geringem
Output und durch Feuerwehraktionen fru-
strierte Mitarbeiter? ,Unklare Bearbeitungs-
zustande und schwer planbare Kapazitdten
gehdren eben zur Entwicklung als kreativem
Prozess”, wird schulterzuckend kommentiert.
Wie ,damals”, als hohe Fertigwarenbestdande
zur Lieferbereitschaft gehorten und Puffer die
kontinuierliche Auslastung teurer Maschinen
sicherstellten, lautet der fiir den Projektver-
lauf ermutigende Analogieschluss. Die Pro-
jekte missen ,in Fluss” gebracht werden, die
Stapel an offenen Projekten sind zu besei-
tigen.

Stapelverarbeitung ist der ,Fluch” unpro-
duktiver Entwicklungsbereiche

Wie werden aber produktivitatsvernicht-
ende Stapel beseitigt und in Zukunft vermie-
den? Zunachstist mitdem Mythos der Unplan-
barkeit kreativer Prozesse aufzurdumen.
Projekte sind zu kategorisieren, um damit die
Segmentierung spezieller Abldufe und die
Definition detaillierter Tatigkeitsinhalte zu
ermoglichen. Die Produktprogrammplanung
lasst sich damit in Entwicklungsprojekten
abbilden, wodurch der Kapazitatsbedarf
entlang der Zeitachse transparent und plan-
bar wird.

Im Ergebnis entsteht ein sog. aggregier-
ter Projektplan, mit dem Engpdsse im Voraus
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Basis fiir das Multi-Projektmanagement: Der aggregierte Projektplan

erkannt werden und damit der Rickstau
(Stapel!) laufender Projekte vermeidbar ist.

Deraggregierte Projektplanwird durch eine
Kapazitatsplanung auf Einzelprojektebene im
Wochenrhythmus aktualisiert. Hierfiir sind
die jeweiligen Projektleiter verantwortlich.
Gleichzeitig wird das Kapazitatsangebot aus
personenbezogenen Jahrespldanen ermit-
telt. Jeder Entwickler aktualisiert dazu seine
personliche Planung. Im konkreten Fall ist
damit eine enorme Bewusstseinsbildung in
Bezug auf Gesamtzusammenhdnge erzeugt
worden, Engpésse sind vorhersehbar und es
gibt eine verlassliche Planungsgrundlage zur
Tatigkeitsverlagerung auf Dritte.

Multi-Projektmanagement mit dem aggre-
gierten Projektplan

Die im aggregierten Projektplan sichtbar
gemachten Kapazitdtsbedarfe sind fir jede
Projektkategorie in Sequenz- und Unterstit-
zungsfunktionen zu unterscheiden. In Ana-
logie zur physischen Wertschépfung wird
nur durch die Sequenzfunktion ein kreativer
Wertbeitrag als ,Arbeitsfortschritt” erzielt.
Die Unterstitzungsfunktionen (Berechnung,
Priifstandsversuche, Detaillieren von Zeich-
nungen,...) diirfen deswegen nicht zum Eng-
pass (Stapel!) werden, wenn Entwicklungsab-
laufe beschleunigt werden sollen.

Bei der Ablaufbeschreibung fiir jede Pro-
jektkategorie sind dann die Zeitpotentiale
aufzusplren. Die Ideen hierzu kommen von
den Beteiligten selbst als Antwort auf die
Frage ,Was ist zu tun, um die Stapel loszu-
werden?”. Das Stichwort lautet hier Aufga-

benintegration. Die Zustandigkeit fir die
Sequenzfunktionen wird auf funktionsiber-
greifende Teams Ubertragen, Wartezeiten im
Ablauf werden mit Supportfunktionen gefullt
und Iterationen durch zeitparalleles Arbeiten
vermieden.

MaBstab fir die erfolgreiche Stapelver-
nichtung ist das Verhaltnis von gleichzeitig
bearbeitbaren Projekten (fur alle Teams) zu
gleichzeitig in der ,Pipeline” befindlichen
Projekten. Flussorientierte, schnelle Entwick-
lungsabteilungen zeigen hier ein Verhiltnis
nahe 1 zu 1. Die Entwickler arbeiten demnach
dann am effektivsten, wenn sie zwei Projekte
gleichzeitig betreuen. Bei mehr oder weniger
Projekten verringert sich der Output pro Zeit-
einheit. Geistiges Riusten bzw. Wartezeiten
auf Unterstiitzungsfunktionen sind ,die” Pro-
duktivitatskiller.

Im beschriebenen Projekt ist mit der ope-
rationalisierten Zielsetzung eine beeindru-
ckende Eigendynamik erzeugt worden. ,Was
du heute kannst besorgen....", so unspekta-
kuldr konnen ,Erfolgsrezepte” sein.

Kennziffer: 6030
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ENGINEERING

Managing for Results — mit professionellem
Projektmanagement Ergebnisse ,einkaufen”

»So viel geredet - und nichts fangt an!”
Wenn dieser Hilferuf ertént geht es nicht um
Strategieentwicklung, wenig um Konzepte,
sondern es geht ums Tun und Durchsetzen.
Und dafiir erhalten Sie von CIM Aachen
ergebnisverantwortliche Unterstiitzung.

Wenn im Prinzip alles klar ist, aber nichts
passiert, kann das viele Griinde haben.
Am hdufigsten sind personelle Engpaésse.
Insbesondere bei Projektaufgaben ist es oft
schwierig, qualifizierte Mitarbeiter ,frei zu
schaufeln”, damit diese sich den entspre-

Turn-Key-Projekte

Klassisches Einsatzgebiet sind Turn-Key-
Projekte und zwar dort, wo unsere Kunden
rund um ihre Kernprodukte die Verant-
wortung z. B. fiir den gesamten Aufbau einer
kompletten Produktionslinie in einer Fabrik
oder den Ausbau einer Anlage Gibernommen
haben. Auf einen konkreten Zeitpunkt des
,Sign-Offs” fir den Produktivbetrieb hin sind
eine Vielzahl von Suppliern und Partnern zu
koordinieren und technologische Risiken zu
minimieren, die nicht nur durch das eigene
Produkt bestimmt sind.

ekt ,Topple-Tower":
gebiet fiir professionelles Projektmanagement

chenden Herausforderungen stellen kénnen.
Oder es fehlt eine Schlusselqualifikation,
beispielsweise fur die Einflihrung eines
IT-Systems. In einigen Fallen fehlt auch ,nur”
Jemand, der die Faden eines in der Orga-
nisation weitverzweigten Projekts zusam-
menhalt und flr termingerechte Meilensteine
sorgt.

Der gemeinsame Nenner: CIM Aachen
Ubernimmt die Ergebnisverantwortung. Und
bringt Systematik und methodisches Wissen
ein, ggf. ergdanzt um Controlling-Instrumente
wie die CIMSOURCE BI- Cockpits oder Projekt-
Management Tools, wie den aggregierten
Projektplan.

Spektakuldre  Turn-Key-
Projekte hat CIM Aachen
auch in der Freizeitindustrie
unterstiitzt. Denn wenn zur
Er6ffnung eines Freizeit-
parks die Hauptattraktion
nicht steht, dann wird es
teuer!

Launch Management

In ebenso innovativen
wie schnelllebigen Mar-
kten, wie in der Halblei-
terindustrie oder im Markt
fur erneuerbare Energie,
ist ein ausgefeiltes Launch
Management  gefordert.
Denn wenn mit Neuent-
wicklungen die Grenzen
des physikalisch Machbaren
Uberwunden werden und
gleichzeitig der Markt nur
ein enges Zeitfenster fur
die Neueinfiihrung bietet,
mussen Produktionsanlauf
und Entwicklungsarbeiten
zeitparallel zum Ergebnis
gefuhrt werden. Einerseits
missen die Anforderungen
aus der Entwicklung durch
Produktion und Lieferantennetzwerk abge-
deckt bzw. die in der Entwicklungsphase
tiblichen Anderungen gemanaged werden;
andererseits missen das Know-how und die
Mdoglichkeiten von Produktion und Liefe-
ranten in die Entwicklung einflieen.

Henning Schéne

Guido Becker,
CIM Aachen GmbH

»Launch Management heilSt zwischen schwim-
menden Ufern und beweglichen Zielen eine
Briicke zu schlagen. Als Externe haben wir das
Standing, dabei nicht im typischen Gerangel
um Kompetenzen und Zustdndigkeiten unter-
zugehen.«

ERP-Einfiihrung

C. und W. Keller GmbH & Co. KG aus Trois-
dorf konzipiert und fertigt Spezialgetriebe
und Zahnrader. Das Unternehmen ist spe-
zialisiert auf Sonderanfertigungen fir das
Projektgeschaft. Kundenspezifische Getriebe
und LosgroéBe 1 sind daher die Regel.

IT-Projekte zdhlen nicht zu den Kernkom-
petenzen. Was liegt also ndher, sich projekt-
bezogen die entsprechende Expertise und
Durchschlagskraft ins Haus zu holen?

Bildnachweis: C.u.W Keller GmbH & Co. KG

»Als Getriebebauer gehért die ERP-Ablésung
nicht zu unseren Kernkompetenzen. Daher ist
es gut, dass wir in der CIM Aachen einen kompe-
tenten Partner haben, der uns das erforderliche
Know-how bei der Auswahl und Einfiihrung zur
Verfiigung stellt, damit die Risiken minimiert
werden und uns der Riicken fiir das Kernge-
schdft freigehalten wird! «

Dr. Dirk Keller,
C.u.W. Keller GmbH & Co. KG

Kennziffer: 6035
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CIM AACHEN

ManagementConsultants

CIMINTERN

Kleider machen Leute —
auch in der Fertigung.

+H6rmal Jean, kannst du
dir Toolmanagement in
der Hobbythek vorstellen?”
CIMSOURCE Software auf
Promotion Tour

Wer sagt, dass in China die Zukunft liegt?
CIM Aachen und Globalisierung, das passt
zusammen!

Sie wiinschen Kontakt? Weitere Informationen? Einfach faxen an: 0241 8887-100

Highlights

25 Jahre CIM Aachen

Im November 2012 ist es wieder soweit.
CIM Aachen feiert Jubilaum.

1. Liga Management Beratung

Im bundesweiten Wettbewerb zur TOP Initiative
ist CIM Aachen als ,TOP Consultant” ausgezeichnet
worden.

1. Liga Volleyball

TOP

. L Management-
CIM Aachen ist Sponsor der ,Ladies in Black”, berater

der Bundesliga-Mannschaft der Alemannia Aachen.

Bildnachweis: www.photo-steindl.com
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Unternehmensprofil

www.cim-aachen.de

O CIM Aachen Management Consultants

Managementberatung

[0 6011 Lean Administration

[0 6026 Klassifizierung SAP

[0 6030 Aggregierter Projektplan
[ 6035 Projektmanagement

[J 6040 Wertstom-Design

[0 6050 Produktionssystem

Seminare
[0 5001 Chefseminar
[0 5013 Dienstleistung Toolmanagement

O CIMSOURCE Software

CIMSOURCE Software

[0 8007 Werkzeugdaten fiir Teamcenter
[ 8010 CS-ToolPal

[0 8040 Theseus Ergebnisse

[0 8050 QlikView Informationspaket

[0 8055 CIMSOURCE Produktions-Cockpit
[0 8060 Production-Intelligence-Suite

Arbeitskreise/Roadshow
[ 3001 Production Excellence
[0 9010 CIMSOURCE BI Roadshow 2012

www.cimsource.com
www.pps-tage.net

Grafische Umsetzung:

Hannah Muns%hek
mun@cim-aachen.de

Hinweise:

Nachdruck, auch auszugsweise, nur nach Rick-
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rauf hin: Postbezieher von »CIM Aktuell« sind in einer
Adressendatei gespeichert, die mit Hilfe der automa-
tischen DV gefiihrt wird.



