BETRIEB — DIGITALISIERUNG

WARUM DIGITALISIERUNG IN
SPENGLERBETRIEBEN?

PROZESSMANAGEMENT // In der heutigen Zeit sind Unternehmen durch den demografischen Wandel, den
Fachkraftemangel und spezielle Kundenanspriiche vor neue Herausforderungen gestellt. Aufgrund die-
ser Rahmenbedingungen sind Betriebe gezwungen, ihre bisherigen Organisations- und Arbeitsablaufe
zu hinterfragen, wenn sie weiterhin wirtschaftlich tatig sein wollen. TEXT CLEMENS KRAHOFER GRAFIK METFORM
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as Forschungsprojekt ,Innovations- und
D zukunftsfahiges Handwerk durch Ausba-
lancierung von Flexibilitat und Stabilitat
- HaFlexSta“ zeigt diese Problematik im Zusam-
menhang mit Handwerksbetrieben auf: Charakte-
ristisch ist, dass in Handwerksbetrieben alle Ent-
scheidungen auf den Inhaber fokussiert sind und
das Vorherrschen traditioneller Losungsstrategien
und Fihrungskonzepte zu einer mangelnden
Kompetenz der strategischen Ausrichtung und
Fithrung des Handwerkbetriebs fiihrt. Geeignete
Konzepte und Werkzeuge zur systematischen
Gestaltung der Organisation fehlen. Prozessma-
nagement und Digitalisierung wird in diesem
Zusammenhang als mogliches Handlungsfeld
aufgezeigt.

Im Wesentlichen ist die Digitalisierung ein Weg
flr Unternehmen, ihre internen Geschéftsprozesse
zu gestalten und zu verbessern, um sich auf den
Kunden einzustellen und als Ergebnis die Unter-
nehmensziele besser erreichen zu koénnen. Die
Digitalisierung und das einhergehende Prozess-
management ist fir Unternehmen kein ,nice-to-
have", sondern vielmehr ein wichtiges Manage-
ment-Tool - und zwar fiir jede Unternehmensgrofie.

ORGANISATORISCHE HERAUSFORDERUNGEN

In einer weit ausgelegten Umfrage in Osterreichi-
schen Spenglerbetrieben konnten die generell vor-
herrschenden organisatorischen Herausforderun-
gen, die durch eine Digitalisierungsmafinahme zu
beheben sind, herausgefunden werden. Im Ergeb-
nis stellen sich diese wie folgt dar:

o Kurze Vorlaufzeiten in Bezug auf die Montage
und Fertigung der individuellen Kantprofile:
Ein Spenglerbetrieb ist im Zuge des gesamten
Bauablaufs (der vom Bauherrn festgelegt und
daher fur den Betrieb nicht beeinflussbar ist)
gefordert, die individuellen Kantprofile binnen
eines relativ kurzen Zeitraums anzufertigen und
auf der Baustelle wieder zu verarbeiten.

» Kapazitive Engpasse in der Werkstétte am Vor-
mittag und am Abend: Alle Montageteams des
Spenglerbetriebs folgen zur selben Zeit demsel-
ben Arbeitsablauf bzw. Prozess bei der Herstel-
lung der individuellen Kantprofile. Dadurch ent-
stehen Wartezeiten bei den Maschinen in der
Werkstatte, weil an diesen jeweils nur ein Team
die Fertigungsarbeiten vornehmen kann.

« Tagsiiber personale Ressourcenschwankung
und damit verbundene Auslastungsredundan-
zen beim Wechseln vom Funktionsbereich Bau-
stelle zu Werkstatte: Die Grofle des Montage-
teams richtet sich nach dem Personalbedarf auf
der Baustelle. Bei der Fertigung der individuel-
len Kantprofile an den Maschinen in der Werk-
statt wird weniger Personal benétigt. Das ,iiber-
fliissige" Personal wird wahrend der Zeit der Fer-
tigung nicht produktiv eingesetzt. Der Spengler-
betrieb muss die Wartezeit der betroffenen Fach-
kraft wirtschaftlich tragen.

DIGITALE LOSUNGEN
Diese Umstande kénnen im Zuge eines umfas-
senden Umdenkens (Prozessoptimierung) gean-
dert werden. Es gibt bereits Unternehmen, die
ihre Organisation den oben genannten Problem-
stellungen angepasst haben und mittels internen
Bestellablaufen und eigenem Werkstattenperso-
nal fiir eine kontinuierliche Maschinen- und Per-
sonalauslastung sorgen. Mochte man jedoch die
Produktivitat auf der Baustelle und in der eigenen
Fertigung deutlich steigern, bedarf es des Einsat-
zes einer gut funktionierenden Softwarelésung,
die den Gesamtprozess abbilden kann und allen
Anforderungen der Spenglereien gerecht wird.
Unter den gesamten Anforderungen werden nicht
nur gerade Profile verstanden, sondern auch Teile,
die an mehreren Seiten gekantet werden mussen,
oder etwa komplexe Abbildungen von Kaminein-
fassungen mit der dazugehorigen Verkleidung.
Am Markt gibt es bereits eine speziell entwi-
ckelte Software, mit der - bereits auf der Baustelle
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- elektronische Werksskizzen der individuellen
Metallprofile sowie auch Standardartikel wie
Befestigungsmaterial und beispielsweise Dach-
rinnen, auf Grundlage der vor Ort abgenommenen
Mafe erstellt werden. Die anzufertigenden Metall-
profilskizzen konnten auch direkt auf einem mobi-
len Endgerét (Tablet oder Smartphone) gezeichnet
bzw. bestellt werden. Dadurch ist es méoglich, die
fertige Werkszeichnung ohne Schnittstellenver-
luste (Medienbruchfrei) direkt in die Werkstatte
des Unternehmens zur weiteren Verwendung zu
senden.

VERNETZTE FERTIGUNG
Der entscheidende Erfolgsfaktor liegt in der ein-
maligen Erfassung der individuellen Metallprofile
und Artikel. Die somit generierten elektronischen
Daten ermdglichen es, ein Zuschnittbild zu erstel-
len, Biegeprogramme automatisch zu erstellen,
Etikettendaten flr den jeweiligen Bestimmungs-
ort der Metallprofile zu generieren, Auswertungen
zur Produktivitat und vieles mehr zu erzeugen.
Somit ist eine ,vernetzte Fertigung" moglich,
bei der tiber eine Produktionsplanungsoberflache
Auftrage zu den jeweiligen Maschinen gesendet
werden kénnen. Beispielsweise zu einer vollau-
tomatischen Abcoilanlage, bei der das jeweilige
Material automatisch eingespannt wird und die
Messerverstellung nach dem Abbild einer zuvor
per Knopfdruck durchgefiihrten Verschnittopti-
mierung die Grundlage darstellt. Diese Anlage
kann Etiketten mit einem Strichcode am Zuschnitt
anbringen. Das Etikett wird anschliefiend bei der
Biegemaschine mittels eines Handscanners ein-
gescannt. Folglich wird das Biegeprogramm auto-
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matisch an der Biegemaschine abgerufen und der
Prozess ist nach dem Biegen abgeschlossen.

FAZIT

Digitalisierung im Handwerksbetrieb bietet die
Moglichkeit, die betrieblichen Ablaufe komplett
zu Uberdenken und schliefilich zu optimieren.
Folglich entsteht kein Maschinenstillstand, der
durch das analoge Herausfinden des optimalen
Zuschnittbildes, das Einspannen und Umspannen
des Ausgangsmateriales, der manuellen Messer-
verstellung bei der Spaltanlage selbst und das Pro-
grammieren an den jeweiligen Biegemaschinen
entsteht. Unter dem Aspekt der Wirtschaftlichkeit
von Prozessmodellierung kommen damit mehrere
Faktoren, die Einfluss auf die Wirtschaftlichkeit
haben, zum Tragen. Dabei entsteht ein wesentli-
cher Mehrwert fiir Unternehmen. //

Die erfassten elektronischen
Daten ermdglichen es,

ein Zuschnittbild zu
erstellen, Biegeprogramme
automatisch zu erstellen,
Etikettendaten fiir den
jeweiligen Bestimmungsort
der Metallprofile zu generie-
ren und Auswertungen zur
Produktivitat zu erzeugen.
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