Den Hochlauf bewaltigen

Optimaler ,Ramp up’ nach der Absatzkrise

Manches deutet derzeit darauf hin, dass sich die welt-
weite Absatzkrise der deutschen Schilsselbranchen
ihrem Ende nahert. Zwar sind die Prognosen fir
2010 noch von Vorsicht gepragt, doch wird fur die
Jahre 2011 bis 2014 ein moderater Anstieg der
Auftragseingdnge erwartet. Getriecben durch mehr
Exporte kdnne 2014, so die Voraussagen, das Niveau
von 2008 wieder erreicht sein. Als Beispiel wird hier die
Automobil- und Zulieferindustrie genannt. Allerdings ist
dies eine Rechnung mit vielen Unbekannten: Riick-
schldge und Schwankungen sind beim labilen
Gleichgewicht der Weltwirtschaft immer moglich.

Unternehmen, die den Einbruch mit Glick und Ge-
schick Uberstanden haben, stehen deshalb vor der
Frage, wie sie den Ubergang vom Krisenbetrieb mit
Kurzarbeit und anderen Notprogrammen zum Wie-
deraufbau der Kapazitdten optimal gestalten. Die
Kernfrage lautet, wie weit ,das Gaspedal beim Hoch-
lauf der Produktion durchgedrickt” werden kann,
ohne sich neue Nachteile und Risiken einzuhandeln.

Die groBte Gefahr besteht darin, zu schnell zu viel
zu wollen und durch Uberproduktion Bestinde
aufzubauen oder durch Personaliiberhdnge
die Liquiditat zu beeintrachtigen. Das Ziel muss
sein, der Marktentwicklung schnell und mit
der nétigen Flexibilitdt zu folgen. FUr die Um-
setzung heiBt das, dass rechtzeitig Reserven in
Produktivitat und Flexibilitdt erschlossen wer-
den muUssen, um immer den notwendigen Spiel-
raum zu haben.

Erschwerend wirkt sich aus, dass die Produktion
im Hochlauf, beispielsweise bei der Beschaffung,
in Vorleistung gehen muss. Ein Schwerpunkt liegt
deshalb darauf, ausgegebenes Geld schnell in ein-
genommenes Geld zu verwandeln. Die Rede ist
von einer Optimierung des ,Cash Conversion
Cycle’ fUr die, wie in Newstouse bereits darge-
stellt, wirksame Instrumente existieren.
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Die Stellhebel betatigen
Schwerpunkte der Umsetzung

Die Gestaltung eines optimierten Hochlaufes der
Produktion beruht auf drei Schwerpunkten. Zu-
nachst muss die technische Seite, namentlich
die Auslegung der Produktionsanlagen, betrachtet
werden. Ein zweiter Punkt betrifft die Flexibilisie-
rung des Mitarbeiter-Einsatzes und der dritte
Aspekt die Beschaffung.

Ziel der Produktionstechnik muss es sein, die Anla-
gen so zu gestalten, dass sie mit variablem Aus-
stoB wirtschaftlich gefahren werden kdnnen. Das
betrifft logistische Fragen, die Anordnung der
Anlagen im Werk, genauso wie die Auslegung der
Anlagen selbst auf stark schwankende Stick-
zahlen. Hier hat sich die Strategie minimaler Los-
groBen bewahrt — im besten Falle Einzelstiickfer-
tigung (One Piece Flow’). Diese Strategie
verhindert Uberproduktion und damit das Ent-
stehen dispositiver Bestande.

Auch die Flexibilisierung des Mitarbeiter-Einsatzes
basiert auf der Annahme, dass kein kontinuierlicher
Aufschwung stattfinden wird, sondern dass plotz-
liche Abweichungen die Planung erschweren.
Die Ausgangsfrage lautet, was passiert, wenn die
Kurzarbeit in den Betrieben auslauft. Die Themen
der Stunde heiBen dann ,neue Arbeitszeit-
modelle’, breitere Qualifizierung’ und ,adaquate

Anreizsysteme’. Neben flexiblen Arbeitszeiten
spielt die Qualifizierung eine Schllsselrolle. Wenn
Mitarbeiter in der Produktion in der Lage sind,
ein breites Aufgabenspektrum abzudecken,
verflgt der Betrieb Uber grundsétzliche Flexibilitats-
reserven - also muss das Training frihzeitig darauf
abzielen, Mitarbeiter zwischen unterschiedlichen
Arbeitsplatzen flexibler einzusetzen. Gestutzt wer-
den diese MaBnahmen durch das Anreizsystem:
Pramienentlohnung tragt zur Flexibilitédt bei und
wirkt positiv auf die Produktivitat der Fabrik.

In der Beschaffung sind bedarfsorientierte Stra-
tegien elementar. Die Planung sollte von Vernunft
gepragt sein, nicht von Optimismus. Vorausset-
zung fur eine bedarfsorientierte Beschaffung ist,
dass die ERP-Systeme richtig ausgelegt und
eingestellt sind. HeiBt: die Stammdaten wie Wie-
derbeschaffungszeiten usw. miussen aktuell und
zutreffend sein, systembedingte ,Blindfliige’ be-
drohen den fragilen Hochlauf. Ferner muss die
Lieferkette im Detail bekannt und grundséatzlich
belastbar sein. Informationen wie Vorausschauen
mUssen auch zur Lieferantenseite hin ungehindert
flieBen. Mehr noch: wahrend des gesamten Hoch-
laufes muss den Lieferanten maximale Unter-
stiitzung gewahrt werden. Wenn ein Glied reiBt, ist
die gesamte Kette bedroht.

Details beachten und Uberblick behalten

Tipps aus der Praxis

Manche der genannten UmsetzungsmafBnahmen
mogen als reine Selbstversténdlichkeiten erschei-
nen. Umso wichtiger ist es, diese Aufgaben erledigt
zu haben. Komplex werden Hochldufe von
selbst, viele Prozesse laufen parallel, viele MaB-
nahmen wirken vernetzt zusammen. Um hier den
Uberblick zu behalten, haben sich zwei Dinge be-

wahr: zum einen mussen die Vorbereitungen so
frith wie moglich getroffen werden; zum anderen
sind Neutralitat und Erfahrungswissen externer
Partner in keiner Phase so hilfreich wie beim maB-
genauen Hochlauf der Produktion nach der Krise.
Wer aus dem Koma erwacht, sollte sich von Exper-
ten betreuen lassen.

Ansprechpartner:
CONCEPT AG
Armin Wagner

Zettachring 6
70567 Stuttgart

Tel.: 0711-13274-0
armin.wagner@concept.ag
www.concept.ag

Next Newstouse:
Ausgabe 38

Mai 2010

Thema:

N.N.

Titelfoto:
photocase.com ©derthomasonline.de



