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AKTUELLE INFORMATIONEN UBER DIE WEBER SCHRAUBAUTOMATEN GMBH

~Schrauben im
Sekundentakt”

Sechs Schrauben an jedem

Geschirrspiiler mit einem Hand-
schrauber einzubringen und anzu-
ziehen, scheint ein Kinderspiel.
Interessant wird die Aufgabe aber

dann, wenn der Vorgang tausen-
de Mal am Tag wiederholt wer-
den soll. Dann hilft nur noch der
EC Handschrauber HSE aus dem
Hause Weber. Davon sind auch
die Verantwortlichen in Europas
groBtem und modernstem Mon-
tagewerk fiir Geschirrspiilmaschi-
nen im bayerischen Dillingen an
der Donau iiberzeugt.

Mehr auf Seite 5

Die Offensive
geht weiter

Das Ausstellerverzeichnis der
»,Motek” (22.-25. September in
Stuttgart) liest sich wie ein ,Who
is Who“ des Maschinenbaus. Mit-
tendrin in Halle 5, Stand 5327 die
Weber Schraubautomaten GmbH
aus Wolfratshausen.

Speziell in der Montagetechnik
werden wieder interessante Neuig-
keiten ausgestellt..

Die Anstrengungen haben sich gelohnt: Produktivitat erhdoht, Durchlaufzeiten verringert, Belegschaft hoch motiviert;

die Investitionsoffensive versteht die Geschéftsleitung von Weber auch als Beitrag zur Organisationsentwicklung

Webl(er) 2.

Organisations- und Arbeitsprozesse straffen, Lieferzeiten weiter ver-
ringern, die Produktivitdt nochmals steigern; so — oder zumindest so
dhnlich - las sich das Lastenheft zu einer der umfassendsten und fol-
genreichsten Umstrukturierungen in den Bereichen Fertigung und
Montage der Weber Schraubautomaten GmbH. Zwischenbilanz: Die
Anstrengungen haben sich gelohnt. Produktionsleiter Christian Weber
erldutert Ansitze, Ziele und Visionen des Prozesses.

In den beiden Kernberei-
chen ,Fertigung“ und ,,Mon-
tage“ scheint nichts mehr wie
vorher. Was ist passiert?

Christian Weber: Investitionen in
Maschinen und Anlagen, in Aus- und
Weiterbildung und in strukturelle Ver-
anderungen dienen nie einem Selbst-
zweck. Bei allem, was wir in den
vergangenen Monaten geplant und
umgesetzt haben, hatte vor allem
eines Prioritdt: unsere Kunden noch
schneller, noch besser und noch

umfassender bedienen zu konnen.
Damit stellen wir sicher, dass unsere
Auftraggeber ihre Ziele durch Auto-
mation von Schraubprozessen errei-
chen.

Bei der Vielzahl von Detailveréan-
derungen folgen wir dabei einigen
wesentlichen Grundsétzen. So wollten
wir die Produktdurchlaufzeiten in der
Fertigung nochmals deutlich verrin-
gern. Das schaffen wir u. a. dadurch,
dass die neue Generation der einge-
setzten CNC-Maschinen Standardan-
lagen sind. Das verringert z. B. den

Aufwand flr die Mitarbeiterschulung;
nicht zig verschiedene Spezialma-
schinen, sondern flexibel konfigurier-
bare Basissysteme. Trotz oder gerade
wegen dieser Entscheidung sind wir
jetzt deutlich flexibler, weil wir unter-
schiedliche Bauteile auf den gleichen
Maschinen fertigen kdnnen.

Die Abldufe im Montagebereich wur-
den kritisch hinterfragt und nach
Optimierungen gesucht. Die Losung:
FlieBmontage; jeder Arbeitsplatz ist
komplett ausgeristet und fir die ver-
schiedensten Aufgaben vorbereitet.
Der Vorteil besteht darin, dass inner-
halb Kkiirzester Zeit alle kundenspezi-
fischen Anwendungen montiert wer-
den konnen — inklusive Testlauf und
endgliltiger Inbetriebnahme.

weiter auf Seite 2




Weber ist bereit fiir die Aufgaben der Zukunft: Eine beispiellos breit angelegte Initiative zur Optimierung von
Fertigungs- und Montageprozessen hat wahrend der zuriickliegenden Monate fast alle Arbeitsbereiche erfasst
und verandert; Fortsetzung folgt, denn wer stehen bleibt, fallt zuriick ...

Fortsetzung von Seite 1 W I r

Das klingt nach einschnei-
denden Veranderungen — nicht
zuletzt fiir die Belegschaft ...

Christian Weber: Die Schulung und
Einarbeitung an den Maschinen und
Anlagen einerseits und das Vermit-
teln der verdnderten Ablaufprozesse
andererseits waren und sind tatséch-
lich ein Hauptbestandteil unserer Pro-
duktivitdts- und Qualitatsoffensive.
Bei diesen Schulungen spielte das
Wort ,Flexibilitit" eine entscheidende
Rolle: Mdglichst alle Kollegen sollen
an maglichst allen Maschinen ein-
setzbar sein.

Die Gesamtinvestitionen bewegen
sich in einer Dimension, dass eine
zweischichtige Auslastung zwingend
ist. Mit der ,Universal-Schulung” glei-
chen wir krankheitsbedingte Fehltage
oder Urlaubsphasen aus. Wir haben
auBerdem Teams gebildet, die die
neuen Maschinen zum Teil sogar in
mannlosen Schichten betreiben.
Weber war noch nie ein Hersteller von
Massenprodukten. Uns sind deshalb
kurze Umrlistzeiten fir unterschied-
liche Anwendungen wichtig. Klein-
serien werden durch einen schnel-

len Umbau der Systeme jetzt noch
kosteneffizienter gefertigt.

Es ging also nicht darum,
nur alte gegen neue Maschinen
auszutauschen ...

Christian Weber: Richtig. Man
konnte den Ansatz so formulieren:
Komplexitdt reduzieren, Flexibilitat
erhéhen. Das befreit uns beispiels-
weise vom Zwang zu eher lang-
fristigen Planungen. Die sind auf-
grund der Dynamik der Mérkte immer
fehlerbehaftet. Durch Standardisie-
rungen in Fertigung und Montage
konnen wir Kundenw(insche auf den
Punkt erfiillen.

Wie muss man sich die
Teams vorstellen?

Christian Weber: Neben der eigent-
lichen Aufgabe der Teams ist ein
organisationspolitischer Ansatz wich-
tig. Wir delegieren kiinftig noch viel
starker als bisher Verantwortung
direkt an die Mitarbeiter.

Flinf bis sechs Mitarbeiter bilden ein
solches Team, das selbst entscheidet,
wie die anstehenden Aufgaben am
effizientesten geldst werden konnen.
Nattirlich werden vorher auf Bereich-

sebene Ziele definiert. Das geschieht
aber ausdrticklich und durchgehend in
einem kooperativen Prozess. Wir errei-
chen damit eine Zwei-Wege-Kommu-
nikation von der Leitungsebene zum
Arbeitsplatz und zurtick.

Der Plan wirde nicht greifen, wenn
wir diese Teams auf allen Ebenen
nicht auch mit den notwendigen
Kompetenzen und Ressourcen aus-
statten wirden. Der neu eingefihrte
S0 genannte Montagewagen ist ein
gutes Beispiel. Dieses Tool wurde in
Eigeninitiative und eigenverantwort-
lich entwickelt.

Das bedeutet, dass die Wert-
schopfung wieder zu einem gro-
Beren Teil im Hause stattfindet ...

Christian Weber: In der Vergangen-
heit lag der Fokus immer auf einer
externen Fertigung. Das war zu dem
Zeitpunkt sicher auch die kostengin-
stigere Alternative. In Anbetracht der
Rahmendaten macht eine teilweise
Riickverlagerung von Fertigungspro-
zessen ins Werk durchaus Sinn. Das
wird auch mit den Investitionen in
modernste Technologie mdglich.

Auch hier schlagt die Spezifik unseres
Produkt- und Dienstleistungs-Portfo-
lios durch: Wir denken und handeln
in Kleinserien, die Ablaufe missen
enorm wandlungsfahig sein.

Der Umstrukturierungs-
prozess begann vor etwa
zwei Jahren. Wie sieht eine
erste Zwischenbilanz aus?

Christian Weber: Dass sich die Pro-
duktivitdt mit unserem Konzept noch
einmal spirbar erhohen wiirde, davon
sind wir natirlich ausgegangen. Ent-
sprechende Erwartungen haben sich
auch erflllt — wir liegen sogar deut-
lich iber den Zielvorgaben.
Mindestens ebenso wichtig und
erfolgreich ist ein Wandel im Selbst-
verstandnis unserer Belegschaft. Weil
sie diesen Prozess maBgeblich mitge-
tragen und gestaltet hat, treffen alle
Verédnderungen auf breite Zustim-
mung. Ein deutlicher Motivations-
schub war die Folge.

Wie sieht nun konkret ein Arbeits-
platz z. B. in der FlieBmontage aus?

Christian Weber: Beispiel Zufiih-
rungen. Es gibt an diesen Arbeits-
platzen jetzt keine Materialbeistellung
im Voraus mehr. Die Teile, die bend-
tigt werden, sind direkt am Arbeits-
platz zu finden. Die Bestlickung die-
ser Magazine erfolgt in manchen
Fallen ,just in time‘ vom Lieferanten.
Dahinter steckt der Gedanke, dass
die Komponenten und Teilsysteme so
wenig wie moglich bewegt und zwi-
schengelagert werden sollen. Das
geht umso besser, je mehr Standard-
elemente man verbaut. Dieses Bau-
kastenprinzip ermdglicht u. a. einen
stdndig wechselnden Bearbeitungs-
vorgang hinsichtlich kundenspezi-
fischer Anwendungen.

Damit definieren wir ,ganz nebenbei*
einen neuen Qualitdtsstandard. Dass
Weber-Produkte immer von hoher
Fertigungs- und Montageglte sind,
ist selbstverstandlich. Wir erwei-
tern aber den Qualitatsbegriff um die
Dimension ,Effizienz*: Eine komplexe
Losung flr eine einfache Kundenan-
wendung ist in diesem Sinne flir uns
keine Qualitdt, sondern Verschwen-
dung — auch wenn die Maschinen
fehlerfrei arbeiten. Qualitdt bedeutet
vielmehr, eine anwenderorientierte,
einfache und funktionale Umsetzung
der Kundenanforderungen.



Noch einmal zuriick zur quasi par-
allel laufenden Organisationsent-
wicklung. Der Abbau von Hierarchi-
en ist ja nie unproblematisch ...

Christian Weber: Es wére eine vol-
lige Fehleinschatzung gewesen, wenn
wir davon ausgegangen waren, dass
sich unsere Konzepte im Selbstlauf
durchsetzen wirden. Natiirlich gab
es Riickschldge. Ordnung und klar
definierte Flihrungsebenen scheinen
dann manchmal doch das probatere
Fihrungsinstrument zu sein.

Wichtig war von Beginn an die Unter-
stiitzung durch den Betriebsrat. Um
die bisherigen Prozesse besser und
vor allem neutral bewerten zu kon-
nen, hatten wir vorgeschlagen, Video-
analysen der Abldufe in Fertigung und
Montage anzufertigen. Wir wollten uns
vergegenwartigen: ,Wie montieren
wir eigentlich?* Natirlich musste der
Betriebsrat seine Zustimmung geben
— und hat uns in dieser und in vielen
anderen Fragen nie Steine in den Weg
gelegt. Im Gegenteil: Dadurch, dass
wir uns selbst einen Spiegel vorgehal-
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Produktionsleiter Christian Weber (2.v.r.) hat den Teams mehr Verantwortung
libertragen — inklusive der dazu notwendigen Ressourcen

WEBER:TECH AUSGABE 4

Christian Weber: ,Mindestens
ebenso wichtig ist ein Wandel im
Selbstverstandnis unserer Beleg-

schaft, weil sie diesen Prozess

maf3geblich mitgetragen und
gestaltet hat.”

Heinz Maier (M.) und Jiirgen Eltner (r.) berichten von den Erfahrungen, die das
Team in der Montage von Zufiihrungen mit den verschiedenen Prozess-Optimie-
rungen in seinem Bereich bislang sammeln konnte

ten haben, reflektieren konnten, was
bisher schon gut lief und was zu ver-
bessern ist, konnten wir nicht nur wirt-
schaftlich erfolgreich umstrukturieren,
sondern haben auch das Arbeitskli-
ma verbessert, eben weil jeder invol-
viert war.

Von einer Zielerreichung soll nicht
die Rede sein, weil es ein dyna-
mischer Prozess ist, der ange-
stoBen wurde, und quasi immer
neue Impulse gesetzt werden.
Was sind die Visionen fiir die
kommenden Monate und Jahre?

Christian Weber: Der Startschuss
fir die Initiativen und MaBnahmen
liegt bereits zwei Jahre zuriick und
wir haben bedeutende Fortschritte
gemacht. Unser Ziel ist, die Existenz

der Weber Schraubautomaten GmbH
langfristig und gegen alle Unwéagbar-
keiten der Markte zu sichern. Wir kon-
nen dieses ehrgeizige Ziel vor allem
durch eine weitere Produktivititserno-
hung erreichen.

Man konnte es auch anders formulie-
ren: Die Ziele sind klar definiert, der
Weg dorthin — respektive die Kenn-
zahlen — kénnen sich je nach Rahmen-
bedingungen andern. Deshalb sind ein
kontinuierliches Monitoring und eine
Beratung und Begleitung wichtig.

Das betrachte ich als Fihrungsauf-
gabe. Die Erarbeitung, Definition und
Auswertung von moglichst individu-
ellen Zielvorgaben gemeinsam mit
den Kolleginnen und Kollegen ist eine
der wirkungsvollsten Management-
Methoden. Nur wenn die gesamte
Belegschaft zur gleichen Zeit am glei-
chen Strang und in die gleiche Rich-
tung zieht, wird Weber auch kiinftig
in der ersten Liga spielen. Dass diese
Vorgehensweise fast ungeahnte Kréf-
te freisetzt, das haben die bisherigen
Abschnitte der Umstrukturierung und
Neuorganisation eindrucksvoll belegt.
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Sich tausende Geschirrspiilmaschinen vorzustellen, iibersteigt jegliche Vorstellungskraft.
Fiir die B/S/H/ Bosch und Siemens Hausgerdte GmbH am Standort Dillingen a. d. Donau
aber normaler Alltag. Denn hier rollen im Sekunden-Takt modernste Haushaltshelfer vom
Band. Innovative Ideen und leistungsstarke Partner wie die Weber Schraubautomaten
GmbH sorgen dafiir, dass der Nachschub im gréBten Geschirrspiiler-Werk Europas nicht
abreiBt.

Fortsetzung von Seite 1

Saubere Partnerschaft

iIm Sekundentakt

Glatte Kanten und Flachen sind bei
modernen Haushaltsgerédten schein-
bar ein Zeichen fiir Klebe- oder
Steckverbindungen. Weit gefehlt,
denn Schraubenverbindungen geho-
ren nach wie vor zu bevorzugten
Fugeverfahren — nicht zuletzt im
Sinne hoher Wartungs- und Service-
qualitat.

Schon 1960 wurde der Standort Dil-
lingen im Nordwesten Bayerns von
der Robert Bosch GmbH gegriin-
det. Seit 1976 werden hier Geschirr-
spller produziert; durch fortlaufen-
de Erweiterung und Modernisierung
ist das Werk heute Europas groB-
ter und modernster Hersteller von
Geschirrspllern. Auf eine ahnlich lan-
ge Geschichte konnen die Verant-
wortlichen der B/S/H/ Bosch und
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Siemens Hausgerdte GmbH und der
Weber Schraubautomaten GmbH
zuriickblicken: Verbindungstechnik —
inshesondere automatische Schrau-
ber mit Zuflhrung — spielt bei der
Fertigung und Montage der ,WeiBen
Ware" — wie elektrische Haushalts-
gerdte auch genannt werden — eine
zentrale Rolle.

Szenenwechsel. Roland Burkart und
Manfred Deisenhofer, beide Ferti-
gungsplaner im Montagewerk der
B/S/H/ in Dillingen, stehen unter
Hochspannung. Derzeit werden alle
Produktionslinien umgertistet. Neben
der Sanierung vom Hallenboden bis
zur Decke steht auch die Implemen-
tierung neuer Schraubautomaten an.
Eine Operation ,am offenen Herzen“,
denn die Produktion geht an den

aktuell nicht betroffenen Linien wei-
ter. Eine zweite Besonderheit bringt
dieser Umbau mit sich: B/S/H/ hat
sich unter maBgeblicher Beteiligung
der beiden Techniker fiir spezielle
Weber Schraubtechnik entschieden,
die zwar heute eine erprobte Maschi-
ne ist — bei Projektstart vor zwei Jah-
ren aber gerade erst das Stadium
der Prototypen-Fertigung hinter sich
gelassen hatte. Kalkulierbares Risi-
ko oder langjahriges Vertrauen? Bur-
kart: ,Als Fertigungsplaner muss man
in bestimmten Situationen ein Risiko
eingehen. Andererseits kann und darf
ich ein solches Risiko nur dann ver-
antworten, wenn ich zu meinem Part-
ner groBtes Vertrauen habe. Im Falle
Weber hat sich dieses Vertrauen im
Lauf von fast 30 Jahren Zusammen-
arbeit entwickelt und bestétigt.”

Weber setzt im Werk Dillingen eine
Neuentwicklung ein; den EC Hand-
schrauber HSE mit elektrischem
Antrieb, der aus der Stationar-
schraubtechnik bekannten Weber
Schraubersteuerung C30S und auto-
matischer Schraubenzufiihrung, der
erst im letzten Jahr auf der Fachmes-
se ,Motek" der Offentlichkeit vorge-
stellt wurde. Weit vor diesem Prasen-
tationstermin hatten B/S/H/ und
Weber beschlossen, dass der neue
HSE das Mittel der Wahl sein wiirde,
um die sechs Verschraubungen zwi-
schen Bedienblende und Innentiir der
Geschirrspliler auszufiihren. Dass
Weber den Zuschlag fiir dieses Pro-
jekt erhielt, hat viele Griinde. Burkart:
LAls vor gut zwei Jahren die Aufgabe
gestellt wurde, mit dem Modellwech-
sel zur neuen Generation von Geschirr-
spllautomaten  Beplankung und
Innentir prozesssicher zu verschrau-
ben, habe ich mich lange auf dem
Markt umgesehen. Zu dieser Zeit gab
es aber keine wirkliche Auswahl. Das
bedeutete, dass Weber eine LGsung
speziell fiir unseren Anwendungsfall
erarbeiten musste.”

Das Lastenheft der Neuentwick-
lung wies verschiedene Parame-
ter aus, die in dieser Kombinati-
on bis dahin tatsdchlich von kei-
nem der etablierten Hersteller erfiillt
wurde. Zum einen sollte der Hand-
schrauber mit einem elektrischen
Antrieb ausgerstet werden. Die
bisherigen pneumatischen Antriebe
stoBen z. B. bei unterschiedlichen
Drehmomenten am gleichen Bau-
teil (Furchmoment ist hoher als das
eigentliche Abschaltmoment) an ihre
konstruktiv bedingten Grenzen. Die
Anzahl mdglicher Parametrierungen
der bekannten Schrauber war zudem
begrenzt und beschrénkte sich auf
Drehmoment und  Schraubtiefe.
AuBerdem zeigt sich bei dieser Bau-
art ein grundsétzliches Problem: Die
Abluft der pneumatischen Schrauber
enthalt Spuren von fein zerstaubtem
01, das zum Betrieb notwendig ist.

Und schlieBlich: Im Laufe der Jahre
ist die Modell- und Ausstattungsva-
rianz der Geschirrspiler stetig ange-
stiegen. Das bedeutet, dass bei der
Montage kurze Umrlstzeiten und
eine durchgehende Prozessiiber-
wachung bzw. Dokumentation not-
wendig sind. Weber stellte sich der
Aufgabe und entwickelte die pass-
genaue Losung fiir B/S/H/: das EC
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Manfred Deisenhofer (Bild links) konstruierte mit seinem Kollegen Roland Burkart (Bild rechts, Mitte) eine Vorrichtung, die Beschadigungen des Frontpanels
und der Innentiir wihrend des Schraubprozesses verhindert; Weber Regionalvertriebsleiter Andreas Wieland (rechtes Bild, rechts) erarbeitete die passende
Fiigetechnik — die Teile werden nun mit dem EC Handschraubsystem HSE mit elektrischem Antrieb verbunden

Der Handschrauber ist in der Senk-
rechten fixiert und nur horizontal
flexibel — ein Verkanten ist ausge-
schlossen

Handschraubsystem HSE mit elek-
trischem Antrieb und der Mdglich-
keit einer freien Programmierung.
Der Schrauber zeichnet sich durch
weitere Alleinstellungsmerkmale aus.
So kann der Kunde entscheiden, wel-
che Antriebs- und Steuertechnik er
einsetzen mdchte. Weber liefert auf
Wunsch ein Komplettsystem — aber
auch die Einbindung in vorhandene
Systeme beim Kunden ist moglich.

Der HSE wurde in Zusammenarbeit
und nach MaBgabe von B/S/H/ ins-
besondere fiir den Einsatz bei sicher-
heitsrelevanten Schraubféllen bzw.
bei der Montage empfindlicher Bau-
teile konzipiert. Burkart und Deisen-
hofer hatten eine Vorrichtung kon-
struiert, die jegliche Beschadigung
des Frontpanels und der Innentiir
verhindert. Deisenhofer: ,Wir haben
es mit einem sensiblen Schraubfall
zu tun. Die Schrauben — respektive
der Schrauber — dirfen nicht ver-
kantet werden und jede Verschrau-
bung muss fehlerfrei sein. Gelingt das
nicht, muss sofort eine Riickmeldung
und Dokumentation erfolgen, um ggf.
manuell nachzuarbeiten."

Tatsachlich sind die hohen Stiickzahlen
und die groBe Typen- bzw. Modellva-
rianz die groBten Herausforderungen
bei der Montage der Geschirrspiiler.
Weber erfiilite alle Voraussetzungen,
um mit einem damals noch nicht
auf dem Markt befindlichen Schrau-
ber die Anforderungen von B/S/H/
abzudecken. Unrealistisch ist dabei
die Vorstellung, dass im Praxislauf
sofort alles fehlerlos funktioniert hét-
te. Andreas Wieland, Regionalver-
triebsleiter und Ansprechpartner im
Hause Weber: ,Die Aufgabenstellung
war klar. Nicht zuletzt deshalb, weil
Weber schon in einem sehr friihen
Planungsstadium mit am Tisch saB,

um alle Eventualitdten durchspie-
len zu kénnen. Flexible Parametrie-
rung, gerdusch- und emissionsarmer
Betrieb sowie absolute Prozesssicher-
heit waren die wichtigsten Schlag-
worte. Am ,grlinen Tisch’ lassen sich
sehr viele Stolpersteine aus dem Weg
rdumen. Der MaBstab ist und bleibt
aber die Praxis. Hier haben wir uns
schrittweise an die Problemldsung
herangearbeitet — solch ein Projekt
gelingt nur im Team."

Der Erfolg gibt beiden Recht. Mit dem
HSE-Schrauber, der senkrecht fixiert
und horizontal flexibel geflihrt wird,
kann schnell und kosteneffizient auf
variierende Anwendungsfélle reagiert
werden — die Umriistzeiten verrin-
gern sich auf ein Minimum und die
Handling-Eigenschaften haben sich
deutlich verbessert. Die Kenntnisse
zur Parametrierung des HSE Hand-
schraubers sind vom Einrichter rasch
zu erwerben. Apropos: Zum Lei-
stungspaket, das B/S/H/ und Weber
vereinbart haben, zéhlt auch die
umfassende Schulung der Mitarbei-
ter. Bedienung, Service und Instand-
haltung konnen so in erster Linie
im eigenen Haus umgesetzt werden.
Kommt es zum Stérfall am Schraub-
automaten, kann die komplette Anla-
ge an ein Ersatzsystem berfihrt
werden — die Produktion lduft wei-
ter. Kann ein Schrauber trotz quali-

fiziertem Personal nicht eigenstandig
wieder in Betrieb genommen werden,
ist innerhalb kiirzester Zeit ein Servi-
cetechniker von Weber vor Ort.

Bilanz der Zusammenarbeit beim
,Projekt HSE Prototyp“: Die Wege
zwischen Engineering, Fertigungspla-
nern im Hause B/S/H/ einerseits und
Weber andererseits sind erfreulich
kurz. Jeder weiB in jeder Projekt-
phase, was zu tun ist. Wieland: ,Wir
kénnen B/S/H/ z. B. in Fragen der
Materialauswahl und dabei zu ver-
wendender Schraubtechnik beraten.
Das geht nur, wenn wir direkt mit der
Konstruktion kommunizieren.*

Fortsetzung folgt, denn neben den
Linien, die in Dillingen mit dem HSE
ausgerlstet werden, planen B/S/H/
und Weber flir weitere Standorte,
z. B. in Spanien oder den USA. Die
Herausforderungen werden wachsen;
die Produktvarianz liegt derzeit erst
bei 10 % des Machbaren. Anderer-
seits: Der weitere Erfolg der Weber
Handschrauber ist kein Selbstldufer.
Burkart: ,Auch Weber muss sich mit
jeder Aufgabe bei uns neu bestéatigen.
Aber in Anbetracht der langjahrigen
positiven Erfahrungen denke ich, dass
die Kollegen aus Wolfratshausen auch
klinftig unsere Partner sein werden."
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Was macht die Qualitat
der Weber-Produkte im
Besonderen aus?

Heinrich Sick: Qualitat ist ein ganz-
heitlicher Begriff — zusammenge-
setzt aus Kundenzufriedenheit, Lie-
fer- und Servicequalitdt und — pro-
duktseitig — vor allem der Frage von
Nachvollziehbarkeit bzw. Dokumen-
tierbarkeit aller Prozesse. Qualitét
heiBt fir uns aber auch Aus- und
Weiterbildung der Mitarbeiter. Gera-
de in diesem Punkt geht Weber einen
konsequenten Weg: Wir bilden junge
Menschen selbst aus und sorgen fir
deren kontinuierliche Qualifizierung.

Die Investitionen sind in ein
bestimmtes Marktgeschehen
eingebettet. Was sind die
aktuellen Branchentrends?

Heinrich Sick: Von konjunktureller
Abkiihlung bei unseren Kunden spi-
ren wir gliicklicherweise nichts, oder
noch nichts — unsere Kunden machen
gute Geschéfte und investieren in
hochwertige Produkte zur Automation
sowie hohe Prozessqualitdt. Unsere
Maschinen konnen genau dies; nach-
vollziehbare ~ Schraubverbindungen
mit auBergewohnlicher Transparenz
fir den Anwender. Das erklart auch,
warum wir hier am Standort Wolfrats-
hausen investieren und nicht in so

genannte ,Billiglohnlénder® abwan-
den, die im Ubrigen so billig nicht
mehr sind.

Unsere Selbstverpflichtung in Sachen
Qualitdt und Flexibilitdt kdnnen wir
nur mit dem qualifizierten Perso-
nal hier einldsen und so groBere
Marktanteile gewinnen. Das Ergeb-
nis des ersten Quartals im laufenden
Geschéftsjahr bestétigt das. Weber
meldet sich zurlick an der Spitze
der Anbieter von Schraubtechnik, wir
wachsen, wir investieren in Entwick-
lung und Personal.

Wo steht also Weber heute?

Heinrich Sick: Ich bin (berzeugt,
das Weber in den wichtigen Kernbe-
reichen der Schraubautomation wie-
der Marktfiihrer ist. Insbesondere
in Europa konnen wir unsere gute
Marktkenntnis und die langjahrigen
Erfahrungen voll in wachsende Profi-
tabilitdt umsetzen. In Randbereichen
haben unsere Wettbewerber durch-
aus auch Erfolge. Andererseits wol-
len wir aber auch nicht alle Felder
des Themenkomplexes besetzen, d.
h. wir werden uns nicht in Details
verlieren, sondern uns auf die ren-

Und das
war erst
der Anfang"®

Heinrich Sick, Geschéftsfiihrer der Weber Schraubauto-
maten GmbH, sieht das Unternehmen als Premium-Marke:
»Iin den wichtigen Kernbereichen der Schraubautomation
ist Weber Marktfiihrer. Und im Ubrigen gilt fiir die Zukunft
unseres Hauses: ,Ertrag geht vor Wachstum'.”

tablen Kernbereiche konzentrieren.
GroBere Wachstumsraten sind dage-
gen in den USA und Asien maoglich.
Die Amerikaner werden in den ndch-
sten ein bis eineinhalb Jahren ihre
Konjunkturflaute tiberwunden haben,
die dortigen Automobilhersteller inve-
stieren dann in neue Modelle.

Wie sieht die Perspektive fiir
Weber aus?

Heinrich Sick: Wir melden uns nach
den Neustrukturierungen und der
Umorganisation verschiedener inter-
ner Prozesse wieder als Premium-
Marke zurtick. Wir konnten schon zur
letzten ,Motek" eine Reihe innova-
tiver Produkte vorstellen, z. B. den EC
Handschrauber HSE mit elektrischem
Antrieb und automatischer Zufiih-
rung. In diesem Jahr wird es interes-
sante Produktergdnzungen und dazu
einige Neuigkeiten geben. Unsere
Offensive geht also weiter.

Stichwort Kernkompetenzen; auch
der Begriff ist nicht neu. Ein mittel-
sténdisches Unternehmen wie Weber
muss sich auf die Dinge konzen-
trierten, die es gut kann und nicht
standig neue Ziele definieren. Diese
Kernkompetenzen auszubauen und
zu verfeinern, kostet Energie genug,
sodass sich ein ,Ausfransen” an den
Réandern des Produkt- und Dienstlei-
stungsportfolios von allein verbietet.

Solch positive Einschatzungen
freuen auch die Belegschaft ...

Heinrich Sick: Weber ist heute wie-
der so stark, dass wir konjunkturelle
Schwankungen in Nachfrage und
Auftragslage unbeschadet (berste-
hen werden. Sowohl unsere Absatz-
mérkte als auch die Anwendungs-
bereiche flir unsere Schraubtechnik
haben wir in den letzten Jahren diver-
sifiziert, sodass wir von keiner Bran-
che einseitig abhéngig sind. Nicht
ohne Stolz kdnnen wir sagen, dass
Weber wieder dort ist, wo das Unter-
nehmen hingehort — an die Spitze.



Die Rahmendaten von
Weber in Tschechien lesen
sich wie ein Europaatlas:
An der 100%igen Tochter-
gesellschaft halten Weber
Deutschland und Weber
Osterreich Anteile. Der Sitz
des Vertriebs- und Service-
gesellschaft ist im tsche-
chischen Brno. Betreut wer-
den von dort aus — neben
der Tschechischen Republik
— auch noch die Slowakei,
Ungarn und Polen. Weber-
Technologie fiir ein grenzen-
loses Europa.

Kaum sieben Jahre sind seit der Griin-
dung der Weber Automation s.r.o.
vergangen und schon ist die Gesell-
schaft zu einem der ,Big Player”
auf dem mittel- und osteuropdischen
Markt geworden. Der Gang ins Nach-
barland war 2001 so unausweichlich
wie sinnvoll, denn die immer zahl-
reicher werdenden Kunden und Pro-
jekte machten eine Betreuung von
Deutschland aus schwierig und zeit-
aufwendig. ,Wir wollten so nah an
unseren Kunden sein, dass wir jeder-
zeit auf deren Bediirfnisse reagieren
konnten®, sagt heute Ing. Petr Novak,
Leiter der Tochtergesellschaft. Und
weiter: ,Natlrlich konnte man auch
damals anrufen oder online kommu-
nizieren — der Kontakt mit den Auf-
traggebern lebt aber inshesondere
von der personlichen Begegnung.”

Schnell war klar, dass von Tsche-
chien aus ein groBer Radius gezogen
werden soll, um die ebenfalls wach-
senden Mérkte in den unmittelbaren
Nachbarldndern Slowakei, Ungarn
und Polen zu bedienen. Als Stand-
ort bot sich Brno in Slidmahren an,
weil die Stadt zentral im geplanten
Einzugsgebiet liegt. Die damalige

Ing. Petr Novak (M.) betreut seit 2001 fiir Weber vom siidmahrischen Brno aus nicht nur die Tschechische Republik,
sondern auch die Slowakei, Ungarn und Polen

Furo-Vision

Entscheidung erweist sich heute als
goldrichtig. Inzwischen haben sich
vor allem die Tschechische Republik
und Ungarn zu bedeutenden Zentren
der europdischen Automobilindustrie
entwickelt. Wer in dieser Branche als
Zulieferer dabei sein will, muss vor
Ort Flagge zeigen.

Dabei reichten erste Kontakt in die-
se Landern schon weiter zurtick. Der
geschéftliche Durchbruch gelang
dann mit der Griindung der 100%igen
Tochtergesellschaft. Novak erinnert
sich: ,Wahrend der ersten beiden
Jahre arbeitete ich als Ein-Mann-
Unternehmen und habe mihsam die
ersten Kontakt zur Industrie herge-
stellt; AuBendienst, Servicetechni-
ker und Représentant in einer Per-
son.” Spatestens mit der Grindung
einer eigenen Serviceabteilung und
der personellen Aufstockung profes-
sionalisierte sich die Arbeit vor Ort
splrbar. Kunden konnten nun inner-
halb weniger Stunden bedient wer-
den, Techniker waren bei Stérfallen
schnell vor Ort.

Dennoch sind bis heute enorme
Anstrengungen zu leisten, um die
Kunden in den vier Landern bedienen
zu konnen. Aber es hat sich gelohnt:
,Weber gehort heute zu den wich-
tigsten Anbietern im Bereich Schrau-
bautomation, so Novak. Sein Auf-

gabengebiet umfasst jetzt vor allem
die Kundenbetreuung im Vorfeld der
Vergabe von Auftrégen. Der Bereich
Schraubautomation hat bei seinen
Kunden allerdings noch keine sehr
lange Tradition. Das birgt einerseits
Potenzial fir Neugeschaft — anderer-
seits sind nicht selten (iberzeugende
Argumente nétig, um von der manu-
ellen auf die automatische Monta-
ge umzustellen — die Lohnkosten
sind insbesondere in der Slowakei
und Teilen Polens noch so glnstig,
dass sich Investitionen in komplexe
Anlagen nur mittel- und langfristig
rechnen.

Neben der direkten Zusammenar-
beit mit einer Reihe nationaler und
internationaler Automobilhersteller ist
deshalb die Kooperation mit lokalen
Unternehmen im Sondermaschinen-
bau wichtig. Weber Automation s.r.0.
implementiert lediglich die Schraub-
technik — der Hersteller komplettiert
die Anlage und der Kunde bekommt
letztlich ein hochwertiges Produkt —
powered by Weber. Sonst folgt der
Markt in den vier Ldndern den glei-
chen Mechanismen wie an jedem
anderen Ort auf dieser Welt: Die Kun-
den wollen termingerecht, in der ver-
einbarten Qualitdt und zu fairen Kon-
ditionen bedient werden. Um dieses
Ziel zu erreichen, nutzt die Tochter-
gesellschaft in Brno regelméBig den

Erfahrungsaustausch mit anderen
Service- und Vertriebspartnern von
Weber. Der Kontakt nach Wolfrats-
hausen ist direkt und effizient.

Mit einem Marktanteil von 30 %
gehort Weber auf den von Ing. Petr
Novék betreuten Mérkten zu den
,aroBen” — in Sachen Qualitat ist
Weber die unangefochtene Nummer
1. Eine gute Ausgangsposition also
fir die kommenden Jahre!? Chan-
cen haben sich in der jingsten Ver-
gangenheit vor allem durch politische
Verdnderungen aufgetan: der Beitritt
zur EU und zum Schengener Abkom-
men beispielsweise. Aber auch in
geschéftlicher Hinsicht liegen von
Tschechien bis Polen noch groBe Ent-
wicklungschancen. Novék: ,Eine per-
sonelle Aufstockung wird kommen,
sodass wir insbesondere fiir Ungarn
einen eigenen Mitarbeiter haben. Der
wird dann besonders erfolgreich sein,
wenn er Muttersprachler ist und so
die Kunden im wahrsten Sinne des
Wortes noch besser versteht."
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Wie war das
gleich noch mal..?

Prinzip Flow-Drill

Ein rotierender FlieBbohrer wird unter
entsprechendem Druck auf das Bau-
teil aufgesetzt, wodurch so viel Rei-
bungshitze entsteht, dass das Mate-
rial weich und verformbar wird. Wah-
rend des FlieBbohrvorgangs ent-
weicht ein Teil des Materials zunéchst
nach oben. Der groBte Teil aber flieBt
in Vorschubrichtung und bildet eine
Buchse, deren Gesamtldnge bis zum
3-fachen der Ausgangsmaterialstar-
ke betrégt.

Diese Buchse kann als Lagerstelle
dienen, oder es kénnen in einem 2.
Arbeitsschritt jetzt genligend Gewin-
degénge eingebracht werden, um ein
stabiles Gewinde mit hohen Auszugs-
kréften zu erhalten.

Einsatzgebiete

Das Flow-Drill-Verfahren findet (iber-
all dort Anwendung, wo die Material-
starke nicht ausreicht, um geniigend
Gewindegédnge einzubringen oder
Durchgangsbuchsen fir Lagerstellen
herzustellen.

iy
TTY

« ersetzt Nietmutter, SchweiBmutterr
und Pressmutter,

e fiir Rundrohr, Vierkantrohr, Profile
oder Blech,

* die geformte Buchse erreicht bis
zum 3-fachen der Materialstérke,

* Kernlochdurchmesser von
1,8-46 mm maglich,

e fiir Materialstérken von
0,7-12 mm geeignet,

e schnelle Herstellung durch
Taktzeiten von 2-6 Sek.,

 spanloses Verfahren, ohne Abfall,

« hohe Auszugskréfte und Uberdreh-
momente,

e fiir Werkstiicke aus Stahl, Edel-
stahl, Stahllegierungen, Aluminium,
Messing und Kupfer,

e formt zylindrische und konische
Buchsen in diinnwandige Werkstoffe,

* Anwendung auch als Lagerstellen,
Steckverbindungen oder Durchgang-
loch,

e sehr prézise, mit sehr geringen
Toleranzabweichungen und

 geringe Amortisationskosten.

Vorteile

8
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Weber bietet mit Panel-PC und integrierter Soft-PLC Prozesssicherheit und

Visualisierung bei jedem Schraubvorgang

Schraubautomation
mit Rundum-Sicht

Mit dem aktuell stattfindenden Generationswechsel seiner Schraubau-
tomaten misst Weber der Steigerung von Flexibilitat und erhéhter Bedie-
nerfreundlichkeit groBte Bedeutung bei. Aufbauend auf der im eigenen
Haus entwickelten parametrierbaren Schraubersteuerung C50S wird die
Weber-Technologie kiinftig liickenlos in die Gesamtvisualisierung von

Montageprozessen einbezogen.

Die durchgéngig offene und maschi-
nennah einsetzbare Losung basiert
auf einem wartungsfreien Panel-PC
mit Embedded-Betriebssystem, Soft-
PLC und HMI-Software. Anforderung
an die neue Produktlésung waren u.
a. schnelle Umriistzeiten bei Montag-
prozessen. Weber kann somit jetzt
Schraubsysteme mit der selbst ent-
wickelten Hard- und Software zur
Schraubersteuerung (C50S) in Ver-
bindung mit einem Simatic Panel PC
477B ausstatten.

Die produktspezifischen Prozesspa-
rameter (z. B. Drehnmomente, Dreh-
winkel, etc.) konnen Gber einen in die
Schraubersteuerung implementierten
Webserver ohne spezielle Zusatzsoft-
ware von jedem autorisierten PC aus
gelesen und geschrieben werden.
Das ermdglicht eine flexible Parame-
trierung der Schrauber — einschlieB-
lich der Visualisierung und Archivie-
rung von Prozessdaten.

Der robuste und kompakte Indus-
trierechner aus dem Hause Siemens
kommt ohne Festplatte und Liifter
aus und bildet eine ideale Plattform
fir Embedded-Automation: Das Gerat
ist unempfindlich gegeniber Vibra-
tionen, erhdhten Temperaturen und
elektromagnetischen Einfliissen. Mit
seinem integrierten 12“-Touchdisplay

bietet das 75 mm tiefe Gerdt auf
engstem Raum die volle Funktionali-
tét flir maschinennahes Bedienen und
Dokumentieren. Zur horizontalen und
vertikalen Kommunikation sind zwei
Industrial Ethernet- und eine Profibus
DP-/MPI-Schnittstelle onboard.

Zu den ersten komplexeren Anwen-
dungen der neuen Technologie zéhlt
eine Anlage mit sechs im Karree
angeordneten Stationen fiir die Mon-
tage und Prifung von Multifunktions-
tasten und Airbag-Komponenten in
Pkw-Lenkradern.

Zur Visualisierung und Bedienung der
Schraubautomaten hat Weber eine
komfortable Oberfliche mit mehre-
ren Bedienbildern pro Schrauberein-
heit entwickelt. Integriert ist dari-
ber hinaus eine Java Virtual Machine
zur Kommunikation mit der Weber-
Schraubersteuerung, die auf diese
Weise zum Ein- und Darstellen von
Schraubpositionen ohne eigene Visu-
alisierung auskommt. Alle Prozess-
daten sind archivierbar. Hauptvor-
teil gegeniber der Vorgdngerlsung
ist dartiber hinaus das komfortable
Umschalten zwischen verschiedenen
produktspezifischen  Verschrau-
bungsbildern.

Die Schraubstation verflgt tiber ein
bertihrungslos arbeitendes Identsy-

stem mit je einem mobilen Datenspei-
cher (MDS) an jedem Werkstlicktra-
ger. Ein Schreib-/Lesegerét an jeder
Station erfasst die auf den MDS ent-
haltenen Informationen zur Anzeige
der spezifischen Montageschritte und
schreibt im Gegenzug die Daten der
ausgefiinrten Schritte zurtick. Auf
diese Weise lassen sich sdmtliche
Arbeitsschritte Ilckenlos dokumen-
tieren. Der direkte Zugriff ermdglicht
ZyKluszeiten von einer Millisekunde,
sodass kiirzeste Schraubvorginge
ausgefihrt werden konnen.
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