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Komptech:

Standorte: Frohnleiten, Ljutomer (SLO), Olde (D)
Produktionsfldche in Frohnleiten: 2.000 m?
Mitarbeiter: ca. 560

Produktionsvolumen Frohnleiten:

durchschnittl. 130 Maschinen/Jahr

Maschinentyp: Sieb-, Separations- und Zerkleine-

rungsmaschinen
Umsatz 2014/2015: rund 100 Millionen Euro
SmartBin-Boxen: 1.411 Bins (Schwesterwerk
Slowenien 910 Bins)

WERTSTROM
Manager

Produktion

Vom C-Teil-Lieferanten zum Engineering-Partner. Wie Bossard-Geschaftsfihrer Kai von
Buddenbrock das gelang, zeigt er anhand des steirischen Maschinenbauers Komptech.

Von Elisabeth Biedermann

.

vere C-Teil-Losung: Kai von Buddenbrock,
chaftsfiihrer von Bossard Osterreich, bei de
Bin-Anlage von Komptech, die verhindert,
Teile zu Fehlteileriwerden.
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s war ein gekonnter Schachzug. Bereits
frith erkannte der Schweizer C-Teil-
Lieferant Bossard, dass Produktlo-
sungen alleine die Wettbewerbsfa-
higkeit seiner Kunden nicht verbessern. Indem
die Schweizer sich verstiarkt auf innovative
Losungen im Bereich Logistik und Engineering
konzentrierten, ergatterten sie bald einen gu-
ten Ruf als Engineering-Partner ihrer Kunden.
Ein Ruf, der heute auch in Osterreich, gehort

: wird und damit Kai von Buddenbrock tief in
:die Produktionsprozesse seiner Kunden blicken
: lasst. Das Paradigma des Geschiftsfiihrers von
. Bossard Osterreich: ,Je frither Lieferanten in
: den Designprozess von Produkten eingebunden
: werden, desto besser fiir die Produktivitit des
Kunden.” Ein kiihnes Kalkiil, das aber bei dem
i steirischen Umwelttechnikspezialisten Komp-
tech auf offene Ohren stof3t. Am Produktions-
: standort Frohnleiten zeigte nimlich Budden-
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brock auf, wie sich die Durchlaufzeit um :
satte 40 Prozent reduzieren lisst. Eine Analy- :
se, die Bossard postwendend mit dem Supplier :

Award 2014 auszeichnete.

Die Erfolgsstrategie von Bossard.

Was vor 180 Jahren mit einer kleinen Eisen- :
handlung begann, ist heute ein echter Big :
Player der C-Teil-Branche. Mit Niederlassungen :
in Uiber 26 Landern belauft sich das Produkt-

sortiment von Bossard heute auf iiber 800.000

tagetechnik machten.

Seit ein paar Jahren verstarken die Schwei-
zer aber noch mehr ihr Engagement im Engi-
neeringbereich. Warum, erklart Buddenbrock
so: ,Wir haben frith erkannt, dass sich die
Bediirfnisse unserer Kunden verindert haben.”
Heute stehen kiirzere Durchlaufzeiten, schlan-
kere Prozesse, Qualitit und Zuverlissigkeit :

ganz oben auf den Agenden der Industrie.
,Wir haben erkannt, was es braucht, um die
Wettbwerbsfahigkeit unserer Kunden zu star-
ken”, so der Geschéiftsfiihrer. Es gilt Losungen
zu entwickeln, die besser, schneller, effizienter
und kostengiinstiger sind. Der C-Teil-Spezialist
greift dabei seinen Kunden kréftig unter die
Arme.

C-Teil darf nicht zum Fehlteil werden.

So auch bei dem steirischen Spezialmaschi-
nenbauer. Erstes Projekt bei Komptech war
2013 die Umstellung des C-Teil-Lagers auf
eine SmartBin-Anlage. Ein innovatives Wége-
system, das den Lieferanten tiber ein Netzwerk
in Echtzeit informiert, wo was entnommen
wurde. ,Jede C-Teil-Box steht dabei auf einer
Waage. Verandert sich das Gewicht, 16st das
den Bestellvorgang aus”, erklart Buddenbrock
die automatische Bedarfserkennung. Die Bo-
xen sind dabei so dimensioniert, dass die
Bestellaktivitdten relativ niedrig gehalten
werden. Dabei wird zwischen sogenannte
Express-Bestellauslosepunkt und normalen
Bestellauslospunkten unterscheiden.

Die Idee dahinter: ,Das C-Teil darf nicht :
i le die komplette Anlage bei Komptech. Die
Produktionsleiter Giinther Pirker. Nur ein bis :
: zwei Prozent machen C-Teile im Beschaffungs- :
¢ volumen eines Unternehmens aus. Aber fehlt :
© das Verbindungsteil, steht die Produktion. ,Es ;
: gilt das richtige Teil zur richtigen Zeit am :
richtigen Ort zu haben’, so Pirker. Genau hier :
setzt Bossard mit seinem Logistik-Know-how :
an und verfolgt dabei einen ganz ,leanen”
: Gedanken. Ein Konzept, das perfekt in die :
Artikel. Seit 1987 haben die Schweizer auch
einen Osterreichischen Standort. Von Schwe-
chat aus betreuen rund 30 Mitarbeiter Kunden
wie Bombardier, Franz Haas Waffelmaschinen :
oder Siemens, aber auch Mittelstindler wie :
der Kérntner Optomechatronikspezialist zih- ! . :
len seit Jahren aIl),lf die Féihigkeiterf) von Bossard. Kosten bei Kunden ﬁnden und
Zuverlassigkeit, Qualitat und Prazision waren :
die Werte, die Bossard zu einem Spezialisten
in der industriellen Verbindungs- und Mon- :

zum Fehlteil werden, erkliart es Komptech-

,Next Generation ist ein Teil
der strategischen Roadmap
von Bossard, die versteckte

fiir die ndchste Produktgene-
ration eliminieren soll.“

Kai von Buddenbrock,
Geschaftsfiihrer Bossard Osterreich

gen also fiir Bossard, sich hier als Dienstleister
zu positionieren. Immerhin auf rund 2.300

Bins, also Positionen, belduft sich mittlerwei-

Steirer sparen sich damit nicht nur Kosten,
sondern vor allem Zeit und Aufwand in der
C-Teil-Beschaffung. ,,Auch unsere Lagerhal-

i tungskosten sanken entsprechend”, so Gerald

Sattler, Beschaffungsleiter bei Komptech.

Erste Wertstromanalyse zeigte
enormes Potenzial.
Begeistert von der SmartBin-Anlage entschie-

:densich die Steirer im Zuge ihres Lean-Projekts,
i die Beziehung mit Bossard noch weiter zu
© verstirken. Sattler begriindet das so:,Bossard
© kennt unsere Montageabliufe sehr gut. Warum
also jemand Externen an Bord holen, der wenig
i Ahnung von unserer Produktion hat?” Der
: Auftrag an Bossard: Eine Wertstromanalyse in
© der Produktion., Eine Art strategische Roadmap,
um das Ziel einer getakteten Standortmonta-
i gezuerreichen’, so Sattler. Buddenbrock holte
sich dafiir einen Spezialisten direkt von der
© Schweizer Mutter. Dieser nahm die Produkti-
: onsprozesse der Steirer binnen drei Tagen
Strategie von Komptech passt. Anfang 2014
starteten die Steirer namlich ein sogenanntes
,Getting-lean“-Programm. Beste Voraussetzun-
: leiter Giinther Pirker erinnert sich noch gut:
i ,Bossard zeigte uns, wie wir unsere Durchlauf-

auseinander und skizzierte ein komplettes
Lean-Konzept. Im Juni wurde die Analyse dann
der Geschaftsleitung vorgelegt. Produktions-

Zufriedene Anwender: Produktionsleiter Glnther Pirker (links) und
Beschaffungsleiter Gerald Sattler setzten bei Komptech alle Hebel
fiir eine Lean Production in Gang.
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zeiten massiv reduzieren kénnen. Fast ein :
i was er braucht”, wiinscht sich Pirker. Komptech
sein Team sparen konnen. ,Von knapp 320
Stunden auf 240 Stunden pro Maschine”, rech-  :
net sich der Produktionsleiter aus. ,Dadurch
entsteht nicht nur mehr Spielraum fiir Pro-
duktionsengpasse, auch die Effektivitdt unse-
© der Produktion allein zu wenig ist, denn Lager
i und Logistik miissen hier genauso mitspielen”,
! resiimiert Beschaffungsleiter Sattler. Fast par-
Die Hebel, die das in Gang bringen sollen, lesen :
sich auch im Bossard-Konzept. ,Unsere Vor- :
schlige reichen von Produktinnovationen bis
hin zu neuen Layouts der Montagelinien, um
die Fertigungszeiten zu verkiirzen®, so Bud- :
denbrock. Fiir Ersteres nennt er das Beispiel :
Direktverschraubung. ,Dadurch entfallen Ar- :
beiten wie das Schneiden und Saubern von :

. INFOS IM WEB

Geschiftsfiihrer. Das Bossard-Lean-Konzept :

zielt vor allem auch auf unnétige Wege der L www.bossard.at

Monteure ab. ,Diese Verschwendung muss :

Viertel der Montagezeit sollen sich Pirker und

rer Mitarbeiter wird sich steigern.”

An diesen Hebeln wird gedreht.

Gewinden und das spart viel Zeit”, erklart der

Die Zukun

ARNA [ ] [ | | [

wegfallen. Der Monteur soll alles da haben,

will das durch eine strenge Trennung von
Logistik und Montage erreichen.

Ein Grund, warum schon die nachste Wert-
stromanalyse von Bossard in der Pipeline steht.
L,Wir haben schnell gemerkt, dass die Analyse

allel zur Umstellung in der Produktion lauft
eine zweite Analyse des Lagers bei Komptech.
Noch im September soll das Lean-Lager-Konzept
stehen. Bossard soll dabei herausfinden, an
welchen Hebeln die Steirer drehen missen,
damit Verbindungsteile so effizient wie moglich
in die Produktion gelangen. «

>» www.komptech.com
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So funktioniert
das Konzept der
Bossard Next
Generation:

1.) Planen: Planung einer Veranderung
durch die Dienstleistung Next
Generation

2.) Durchfiihren: Wertstromanalyse vor Ort

beim Kunden

3.) Checken: Auswerten der Analyse, Opti-

mierungspotenzial, Bericht mit
Empfehlungen
4.) Anpassen: Veranderungen umsetzen,
Anpassungen vornehmen

Symposium Industrie 4.0 / Konferenz der Nationalen Clusterplattform Osterreich - 7. und 8. Oktober 2015, Linz

Besichtigen Sie am 7. Oktober namhafte Unternehmen wie Internorm
und Linz Textil. AnschlieBend préasentieren Unternehmensvertreter

Best-Practice-Beispiele aus folgenden Bereichen:

- Datenerfassung, Datenanalyse, Dateninterpretation

- Modellierung und Simulation

- Produktionsoptimierung/Mensch - Maschine - Kollaboration

Den Abschluss am Abend bildet ein gemeinsamer Ausklang zum

e

industrie

Netzwerken.

MG

Am zweiten Tag des Symposiums referieren und diskutieren Vertreter
aus Wirtschaft und Wissenschaft zu folgenden Themen:

- Produktion der Zukunft: Trends und Herausforderungen
- Konkrete Beispiele aus der Wirtschaft und Wissenschaft
- Chancen und Risiken der Vernetzung

ISIM %L

- Auswirkung auf die Arbeitswelt von morgen

Nahere Informationen: www.mechatronik-cluster.at, www.biz-up.at
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