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Prozesse beherrschbar machen

Anforderungen erkennen und Möglichkeiten nutzen

2. Teil: Die Grundlage aller Prozessplanungen: "Richtige" Planzeiten
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Planzeiten stellen den zu erwarteten
Zeitaufwand dar, der für die Erfül­

lung einer Aufgabe unter Planbedin­
gungen erforderlich sein wird. Plan­
bedingungen sind jene betrieblichen
Zustände, die normalerweise vorherr­
schen, und mit denen gerechnet wer­
den kann. Die Betriebsorganisation
und das Produktionssystem beeinflus­
sen das Planzeitverhalten; eine höhere
Planzeitgenauigkeit verbessert aber
wiederum die Q!!alität der Betriebsor­
ganisation.

Die Planzeit besteht somit aus zu­
mindest zwei Komponenten:
a) der unmittelbar vom Mitarbeiter
zur Auftragserfüllung benötigten Zeit,
und
b) den von der Betriebsorganisation ab­
hängigen Neben- und Verteilzeiten.

In den meisten Fällen wird nur
von dem unter Punkt a) angeführten
Zeiten geredet und mit diesen Werten
gerechnet. Dabei geht es um jene Zeit,
die ein fachlich geeigneter und geübter
Mitarbeiter für die Ausführung einer
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bestimmten Tätigkeit benötigt. Zwei
wesentliche Tätigkeiten werden heute
meist unterschieden:
• direkt produktive, wenschöpfende

Tätigkeiten, die überwiegend in den
Hauptzeiten erfasst werden, und

• indirekt produktive Manipulations­
und Handlingtätigkeiten wie Auf­
nehmen, Fördern und Ablegen.

Der Zeitanteil für den zweiten Tätig­
keitsbereich beträgt je nach Produkt
und Fertigungsart oft bis zu 50 %, in
einigen Fällen sogar darüber. Dieser
Anteil wird aber bei der Planzeitermitt­
lung sehr oft nicht erfasst. Es fehlt da­
mit bereits ein erheblicher Zeitanteil.
Je nach Arbeitsintensität des Ausfüh­
renden kann die tatsächlich benötigte
Zeit aber auch noch aus einem anderen
Grund unterschiedlich sein. Dieser Un­
terschied wird in Form des Zeitgrades
ausgewiesen. Der Planer rechnet mit
einem durchschnittlichen Zeitgrad; je
nachdem, ob dieser über- oder unter­
schritten wird, wird auch die Ist-Zeit

gegenüber der Planzeit über- oder un­
terschritten. Um eine genaue Planzeit­
einhaltung zu haben, verlangt dies eine
permanente Beobachtung des Leis­
tungsgrades.

Die Ermittlung von Planzeiten

Planzeiten werden in der betrieblichen
Praxis mittels Uhr gestoppt, mittels Er­
fahrunggeschätzt, oder mittels verschie­
denster Planzeitermittlungsverfahren
errechnet. Jede Arbeitsausführung hat
mehrere grundsätzlich unterschied­
liche Arten von Ablaufabschnitten:
a) vorbereitende Tätigkeiten
b) Rüsten,
c) die unmittelbare Arbeitsausführung
(Hauptzeit), und
d) nachbereitende Tätigkeiten.

Die unter Punkt c) angeführten Tätig­
keiten sind - sofern dazu Maschinen
und Anlagen benötigt werden - von
der angewendeten Maschinen- und
Werkstofftechnologie abhängig und
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können somit sehr oft mittels techno­
logischer Werte (Schnittwerte) rechne­
risch ermittelt werden. Der meist weit­
aus größte Zeitanteil wird allerdings in
den Ablaufabschnitten "vorbereitende
Tätigkeiten", "Rüsten", und "nachbe­
reitende Tätigkeiten" verbraucht. Hier
stehen aber dann leider selten techno­
logische Verfahren zur Planzeiterrech­
nung zur Verfügung.

Daher haben Zeitermittler bereits
seit vielen Jahren sich Gedanken ge­
macht und Verfahren wie MTM und
andere Verfahren entwickelt. Dabei
wird die jeweilige Tätigkeit wiederum
in kleinste Untertätigkeiten - hinlan­
gen, greifen, etc. - zerlegt; die einzel­
nen Zeiten können dann mittels soge­
nannter Zugriffstabellen summarisch
zusammengefasst werden.

Die Verwendung von Planzeiten

Planzeiten stellen in jeder Betriebsor­
ganisation die zentralen Daten dar; sie
werden mehrfach genutzt, und zwar
für
a) die Ermittlung von Fertigungskos­
ten,
b) die Ermittlung von Kapazitätsbe­
darfen und damit für eine Kapazitäts­
abstimmung (langfristige Kapazitäts­
planung),
c) die kurz- und mittelfristige Kapazi­
tätsplanung (Belegungsplanung)
d) die Terminplanung und Lieferzeiter­
mittlung,
e) die Werkstattsteuerung, und nicht
zuletzt auch oft für
f) eine leistungsorientierte Entloh­
nung.

Die Verwendung von Planzeiten für
die Ermittlung der Fertigungskosten ist
wahrscheinlich am verbreitetsten. Aber
auch an den anderen Anwendungsbe­
reichen (ausgenommen der leistungso­
rientierten Entlohnung) kommt heute
praktisch keine nennenswerte Unter­
nehmung mehr vorbei.

Betrachten wir aber die ~alität der
jeweiligen Betriebsorganisation! Kenn­
zahlen dafür sind die Nutzungsgrade
der Maschinen und Anlagen, die Lie­
fertermineinhaltung, der Durchlauf­
faktor, der Belegungsfaktor, und andere
mehr. Wie eben auch im heutigen mo­
dernen Hochleistungssport muss eben
alles passen, will man gegenüber dem
Wettbewerb die berühmte Nasenlänge
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vorne sein; so auch in der Betriebsor­
ganisation. Nützen die modernsten
Hochleistungsmaschinen wirklich, die
Kennzahlen der Betriebsorganisation
zu verbessern? Wohl kaum, denn deren
Einfluss beschränkt sich auf eine tech­
nologische Fertigung und nicht auf die
Organisation. Vielmehr ist wichtig,
diese durch eine gute Betriebsorgani­
sation bestmöglich einzusetzen, um so
den Nutzungsgrad hoch und die Kos­
ten niedrig zu halten.

Der Zusammenhang zwischen Be­
triebsorganisation und Planzeit

Die ~alität einer Betriebsorganisa­
tion drückt sich im Vorhandensein
aller relevanten Prozesse und deren
störungsfreien Zusammenwirken und
regelmäßigen Ablauf aus. Variierende
Input-Daten wirken sich dabei eben­
so störend aus wie unrichtige Daten.
Warten viele Unternehmen im Bereich
der Mengendaten auf deterministische
Marktdaten, so "verlieren" sie lediglich
Zeit und damit Marktanteile. Arbeiten
sie jedoch mit unrichtigen Plandaten,
so verlieren sie in erster Linie Kosten
und in weiterer Folge durch schlechte
Logistikkennzahlen auch an Image.
Betriebliche Prozesse sind eben oft
nicht nur ereignisgesteuert, sondern
auch zeitpunktgesteuert; denken Sie
z. B. an den Verladezeitpunkt für eine
Schiffsfracht.

Planzeiten in der Kapazitätsplanung

Die Summe aller Arbeitsgänge bewer­
tet zu Planzeiten und über alle in einer
bestimmten Zeit durchzuführender
Aufträge (Kunden- oder Werkstattauf­
träge) aufaddiert ergibt den erforder­
lichen Kapazitätsbedarf. Dem steht ein
Kapazitätsbestand an Betriebsmittel
gegenüber; dieser ist meist - sieht man
von störungsbedingten Ausfällen ab
- einfach und sehr genau zu ermitteln.
Der ~otient daraus ergibt die Kapazi­
tätsnutzung.
Was aber ist, wenn die Planzeiten nicht
stimmen?

Planzeiten sind regelmäßig gleichfalsch

Erfahrene Unternehmer und Betriebs­
leiter lernen rasch, mit einer derartigen
Gegebenheit zu leben. Mit Ihrem "in­
neren Korrekturorgan" sind sie meist
in der Lage, die Situation "richtig"

einzuschätzen und demnach auch zu
handeln. Bei kleineren Betriebsorga­
nisationen mag das noch gut möglich
sein, stößt aber sicherlich bei größeren
Betriebseinheiten bald an ihre Gren­
zen. Da jeder Betriebsleiter aber auf
"Nummer sicher" gehen will, geht das
oft zu Lasten der Kapazitätsnutzung
und erhöht die Stundensätze unnöti­
gerWeise.

Planzeiten sind unregelmäßigfalsch

Die Planbarkeit einer Planzeitabwei­
chung ist in diesem Fall nicht möglich.
Es kann damit auch zu keinen Reak­
tionen und zu Korrekturen kommen.
Die Folgen demnach können sein:

a) Planzeiten sind tendenziell zu kurz:
Zu kurze Planzeiten führen zu einer

chronischen Überlastung. Die Folgen
sind oftmalige und kurzfristige Über­
stunden, kurzfristige Auswärtsverga­
ben selbst unter sehr hohen Zukauf-.
kosten, Lieferterminverzögerungen,
Umplanungen in der Werkstattsteu­
erung und damit Verschiebungen,
längeren Durchlauffaktoren und da­
mit zu längeren Durchlaufzeiten, was
wiederum die Lieferterminsituation
verschlechtert. Das alles führt letztlich
zu einer angespannten bis überreizten
Betriebssituation. Die Kosten steigen,
und die Produktivität geht immer
mehr in den Keller, wenn nicht geeig­
nete Maßnahmen in Form "richtiger"
Planzeiten gesetzt werden.

b) Planzeiten sind tendenziell zu lang:
Ein Betrieb mit tendenziell zu langen
Planzeiten leidet an chronischer Un­
terauslastung und damit von vornher­
ein an zu hohen Stundensätzen. Da
aber eine Unterauslastung im betrieb­
lichen Bereich "nicht sein darf" werden
die Mitarbeiter in diesen Bereichen
einfallsreich und "verlängern" damit
die Arbeitszeiten, sodass der Anschein
erweckt wird, dass eine Vollauslastung
vorhanden ist.
Untere Führungskräfte wie Vorarbei­
ter, oft auch sogar Meister und Ab­
teilungsleiter, decken diesen Zustand
wirkungsvoll zu. Dies geht soweit
- wie der Autor aus mehreren persön­
lichen Erfahrungen weiß - dass sogar
Überstunden und Auswärtsvergaben
verlangt werden, um den Zustand der
"Überlastung" überzeugend darzule­
gen.
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Die Termineinhaltung - Liefertreue
- ist eine zentrale Kenngröße in der
Logistik und bestimmt sehr wesentlich
das Verhältnis des Kunden zum Be­
trieb. Gerade in Betrieben der Automo­
bilzulieferer kann diese Kenngröße zu
einem entscheidenden Kriterium wer­
den, ob eine Kunden-Lieferantenbezie­
hung aufgenommen wird oder nicht.

Grundsätzlich kann gesagt werden:
Je mehr die Mittelwerte der Planzeiten
von den Mittelwerten der Ist-Zeiten ab­
weichen, und je höher die Streuung der

• Die Verteilungskurve ist relativ eng.
Die Planbarkeit aufgrund der Planzeit­
genauigkeit ist dennoch möglich, vor
allem dann, wenn der Planer aus seiner
Erfahrung weiß, ob die Planzeiten ge­
nerell zu niedrig oder generell zu hoch
angesetzt sind. Die Werkstattsteuerung
weist damit dennoch eine gewisse Ord­
nung auf, die sich jedoch dann aufzu­
lösen beginnt, wenn durch die Auf­
tragsprioritätsvergaben bei generell zu
kurzen Planzeiten die Reihenfolgepla­
nung zu sehr verändert wird.
• Die Verteilungskurve ist relativ

flach.
Die Planbarkeit aufgrund der Planzeit­
genauigkeit ist sehr schwer möglich,
auch dann, wenn der Planer aus sei­
ner Erfahrung weiß, ob die Planzeiten
generell zu niedrig oder generell zu
hoch angesetzt sind. Eine qualitativ
gute Werkstattsteuerung ist dann syste­
matisch nicht mehr möglich; sie wird
dann praktisch auch meist durch eine
sehr kurzfristige Meistersteuerung er­
setzt.
Eine flache Verteilungskurve kann
auch sehr gut an schwankenden Kenn­
zahlen erkannt werden. Die Kennzahl
der Kapazitätsnutzung schwankt meist
ebenso wie die Kennzahl der Lieferter­
mineinhaltung.

Einsparungspotential in Bezug auf
die Termineinhaltung

Stundensatzkalkulation (Bilanzaus­
wertung und Budgeterstellung) eine
bedeutende Rolle.

Die Verteilungskurve gibt die ~ali­

tät der Planzeitermittlung an. Je steiler
die Verteilungskurve ist, desto gleich­
mäßiger war die Planzeitabweichung.
Mit steigender Ungenauigkeit nimmt
aber die Planbarkeit für eine Werkstatt­
steuerung ab; Plan und Wirklichkeit
klaffen immer mehr auseinander.
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~ PIantx>pamä1st>eOar!e lIlJ gering ermittelt; es_n

möglicne<WeiseIle_ rict1t angescnoflt.
obwctf lie nötig wären und ntr ttapaziTötsal>-<leCWng
ä'enenmüssten.

~ Planstunden5Ö1:l:2 DJ hoch UncJ c:JanWt 1lI nahe
t::aII<uIalionsn; i\IJflräge werden mögicneoweise
cm<!efWeilig vergeben.~ sie aus PrBsgründen
bei .ricn1igor t::alk1JlO1ian anzunehmen gewesen
wären. J\ufgrund de< ttapazi1älssituolion werden ober
auch AuhnJge angenommen. ot>wonI sie eigenttich
kOp<DitöIsmällig gor nicnt machbarwaren.

.&- Die t::a.pmitö1sou.aostung weist ÜI>eIIost und LeerD!ilen
auf; eine p10nmällige Wer1l:stat15h!ueNng du<cn die
lcIgenaen _lIauftröge ist scnwer mögicl'l und es
muss immer wieder lCfTigien:!oo eingegriffen werden

.&- Die AuswirtIJng auf die tiefenennine ist setw nocn; eine
tiefenennint>estimmung ist proklisen kOUm möglicn
bZW. rft.lSS mrner-wiederronigiertweroen.

_ert der Ist·Zem.n ist größer als der der
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)I Ptantapazitötsbe<kJlfe :zu gering ennineft; es werc::len
~e<Weise Ilelriet>slriltel rict1t angescnoflt.
Obwof'j E 0011g wären und zw ~apaziTötsabOeCkung

aenenrTlÜss.ten.
~ PkJnstunden5Ötte DJ hOCh und aamit zu nohe

t::a1kU1a-"; i\IJflräge werden rnOgIichelweise
anderweitig vergeben. obwOhl sie 0U5 Prmg'Ünden
bei ~richtiger-KokUkJ'tion e:wtzUlenmefl gewesen
wären. J\ufgruna de< ttapazi1älssituolion werden ober
auen Auftröge angenommen. 0b'W0I1I sie eigenttich
kOp<DitöIsmällig gor nicnt macllDOr waren.

~ Die Ictsaci'Wcne KapaziJÖtSOU5kJ51Ung weist eW1e

Überlast auf; "'" tutwt nI einer laufenden UmpIOnung
de< einzelnen Werbltrttauf1löge aufgund S1Önaigem
Termindruck..

~ Die .......imJng auf die lierertermine ist senr noch; diese
weroen prariscn laufend Überschritten.

den Planzeiten ins Verhältnis gesetzt
und davon die Varianz ermittelt.

Die Abweichungen der Mittelwerte
der Ist-Zeiten von den Planzeiten geben
zunächst einmal grundsätzlich an, ob
die Planzeiten generell zu kurz oder
generell zu lange geplant werden. Dies
spielt vor allem bei der langfristigen
Kapazitätsplanung, aber auch bei der

a) Die Abweichung des Mittelwertes
der Ist-Zeiten vom Mittelwert der Plan
(Soll-)-Zeiten
b) Die Verteilungskurve selbst; d.h. die
Varianz der Abweichungen des Ist vom
Soll. Dabei werden die Ist-Zeiten zu

~I I

_ert der Ist-Zeiten ist geringer aI. der der
Planze-ien

" Planmpozi1irtsbedorfelU hoch .....wn..tt; es werden
mögicherWeiseIle~O"9"SChafft. "" rict1t
nötig wiin!n und nI höheren ttosten fühn!n.

~ Plalstun<lensätze nIge~unddcmit nI geringe
ttalkUlOlionstosten; i\IJflräge rönnen angenommen
wen::Jef\.~ sie aus ~os:tengriindenmzuler"len
wären. WÖllrend ouflJund der ttapcmtätl.si1ua1i
auch AuhnJge abgelehnt werden ml'Vlen. obWOhl sie
eigenllicn maent>or wiin!n.

.&- Die ttapcmtiitsaU!laSMlg _ Üt>eIIa5I und

Leeaeilen auf; eine pkmmällige W"""",",,,euerung
dUten dief~wert:stattaufnög ist settwer
möglich und e5 muss immerwieoer kOIrigielend
eingegriflen werden.

.&- Die Auswdung auf"" u.._mine ist setw hoch;
eine u..fenenninbe5timmung ist proktiscn kOUm
mögicn bZW. muss imme< wieaer torrigioft werden.

" Plankapmitälsbedarfe lU hoch ermittelt; e.
werden möglicherweise Betriebsmittel
angeschafft. die nicht nötig waren und lU
höheoen "osten ruNen.

~ Planstundensatxe zu gering und damillU
geringe I(a_fionskosfen; Autl7äge tönnen
angenommen werden. obwohl sie caJS

Kostengriinaen abzulehnen wmen. während
aufgrund der l(apaDtä:lssituafin auch AufI7äee
abgelehnt werden können. obwohl sie
eigen1ich machbar wären.

~ Die I(apmitälsauslastung weist Leerzeilen auf;
die... können aber meist nicht durch die
folgenden Werkstattautträge gefüll werden.

~ Die Auswirlwng auf die lJefertermine ist eher
gering und äoese werden eher werie davon
beeinlUsst.
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durch eine statistische Verteilungskur­
ve deutlich gemacht werden. Dabei
wird der Mittelwert von Ist-Zeiten und
den Planzeiten mit der Ist-Zeit-Vertei­
lung gegenübergestellt und qualitativ
beurteilt.

Die Beurteilung der Verteilungskur­
ve kann zwei hauptsächlichen Kriterien
unterworfen werden:

Die qualitative Beurteilung der Plan­
zeit-Ist-Zeit - Verteilungskurven

Betrachten wir die Ist-Zeiten in Ab­
hängigkeit zu den Planzeiten, so kann
die ~alität der ermittelten Planzeiten
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~ Richtungen
schlechte,.,.
BetrIebs­
zustände

J\bweichung
IVorio"lz)

bis gar keine Rechnung. Es ist daher
wenig verwunderlich, wenn einerseits
zunächst "richtige" Planzeiten durch
diese Veränderungen in "ungenaue"
Planzeiten übergeführt werden, ande­
rerseits aber wesentliche Zeitanteile
überhaupt fehlen und daher auch bei
der Steuerung vernachlässigt werden.

Betrachtet man die Bedeutung der
Planzeiten, so ist den Unternehmen an­
geraten, ein gutes Planzeitermittlungs­
system anzuschaffen oder das beste­
hende zu verbessern. Q!!antifizierbare
Umsatzsteigerungen durch "richtigere"
Kalkulationen sowie Kosteneinspa­
rungen durch eine höhere Kapazitäts­
nutzung ermöglichen Amortisations-

gig. Daher müssen betriebsspezifische
Grundlagen für eine PIanzeitermitt­
lung geschaffen werden, wenn nicht
auf allgemeine Grundwerte wie aus
MTM-Tabellen und ähnlichem zurück­
gegriffen werden kann. Selbst die viel­
fältigsten Nebentätigkeiten lassen sich
auf wenige grundsätzliche Tätigkeiten
wie "Hinlangen", "Greifen", "Bringen",
"Fügen" etc. reduzieren, die dann in
unterschiedlichen Ablauffolgen kom­
plexe Tätigkeiten ausmachen können.

Planzeiten sind dynamische Grö­
ßen, denn sie hängen sehr von
technologischen Werten wie Ma­
schinenleistungsdaten und Werkzeug­
schnittwerten ab, die laufend verbes­
sert werden. Sie hängen aber auch vom
Betriebslayout, von Fördermittel, von
Hebezeugen und anderen betriebliche
Hilfsmittel ab, denn diese beeinflussen
die Nebenzeiten. Viele Verfahren der
Planzeitermittlung tragen aber den
Zeitanteilen für Nebenzeiten wenig

I
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Welche Auswirkungen haben ungenaue
Planzelten?

Zusammenfassung

Planzeiten sind ein wesentlicher und
integraler Bestandteil jeder Produkti­
onsplanung und damit auch ein we­
sentliches Planungselement für eine
Supply-Chain.
Die Q!!alität der
Kapazitätspla­
nung als auch
die Q!!alität der
Terminplanung
und die Q!!alität
der Grundwer­
termittlung für
die Kalkulations­
sätze hängt ganz
entscheidend von
der Q!!alität der
Planzeiten ab. Es
ist daher absolut
nicht verwunder-
lich, wenn erfah-
rene Betriebslei- ABB.: ZUSAMMENHANG DER PLANZEITENABWEICHUNG UND
ter großen Wert MÖGLICHEN BETRIEBSZUSTÄNDEN

auf "richtige"
Planzeiten legen und eine gute Basis
für eine geeignete Planzeitermittlung
schaffen.

Planzeiten lassen sich recht gut er­
mitteln, indem die einzelnen Tätig­
keiten in Tätigkeitsabschnitte zerlegt
werden, und wenn dann für jeden die­
ser Tätigkeitsabschnitte ein Zeitwert
ermittelt wird. Die Zeitwertermittlung
für Hauptzeiten (Bearbeitungszeiten)
sind meist aufgrund technologischer
Bedingungen und der Kenntnis der
Basiswerte gut ermittelbar. Dies gilt
aber bedeutend weniger für alle Ne­
benzeiten; diese sind - im Gegensatz
zu den Hauptzeiten - meist nur oder
überwiegend vom Menschen abhän-

Preisgründen dann möglicherweise
an den Mitbewerber gehen. Der tat­
sächliche Stundensatz nähert sich so
dem Planstundensatz zwangsläufig an.
Ist der Stundensatz zu gering, können
Aufträge aufgrund der zu niedrigen
Kalkulation angenommen werden,
obwohl diese aus Kostengründen ab­
gelehnt werden sollten. Zur Misere des
zu geringen Preises kommt noch die
Misere der fehlenden Kapazität und
der schlechten Planbarkeit der Werk­
stattsteuerung. Die damit entgangenen
Deckungsbeiträge bzw. die zu vermei­
denden zusätzlichen Kosten machen
schnell einmal ein Potential von 5 bis
10% der Fertigungskosten aus.

Einsparungspotential in Bezug auf
die Kapazitätsnutzung

Die Kapazitätsnutzung ist eine zentrale
Kenngröße in der Betriebsführung und
bestimmt sehr wesentlich die Höhe der
Kosten im Betrieb. Schwerer haben es
da sicherlich Betriebe, die in Einzel- bis
Kleinstserien arbeiten und dazu immer
wieder Produkte nach Kundenwunsch
bzw. mit vielen kundenspezifischen
Varianten haben. Die Ermittlung der
Planzeiten ist für diese Betriebe aber
umso erforderlicher.

Je nach Betriebstyp sind die Nut­
zungsgrade unterschiedlich hoch. Die
Differenz zwischen Betrieben mit re­
lativ genauen Planzeiten zu gleichar­
tigen Betrieben mit eher ungenauen
Planzeiten kann mit 3 bis 7% angege­
ben werden, in Einzelfällen tw. sogar
deutlich mehr.

Neben der optimaleren Betriebsmit­
telnutzung kommen Faktoren wie ver­
miedene Investitionen und ein besserer
Personaleinsatz zum Tragen.

Je nach Kapazitätsplanung und des
damit zusammenhängenden Jahreska­
pazitäts-bedarfes ergibt sich mit den
Plan- bzw. Budgetkosten der jeweilige
Stundensatz des BetriebsmitteIs. Ist
der Stundensatz zu hoch, können Auf­
träge verloren gehen, weil diese aus

Einsparungspotential in Bezug auf
die Stundensatzkalkulation
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Abweichungen der Ist-Zeiten von den
Planzeiten sind, desto geringer wird die
Liefertreue ausfallen. Es überrascht den
erfahrenen Betriebsleiter darum nicht,
wenn in Extremfällen eine Liefertreue
von weniger als 70% erreicht wird.

ABB.: EINFLUSS DER IST-ZEIT-PLAN­
ZEIT-ABWEICHUNG AUF DIE TERMIN­
EINHALTUNG UND AUF DIE KAPAZI­
TÄTZSNUTZUNG
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zeiten von oft weniger als einem Jahr.
Dazu kommen noch qualitative Ver­
besserungen durch höhere Liefertreue
und kürzere Lieferzeiten.
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gungssystemen und Fabrikplanung

Werksleiter Fa. Doubrava GmbH.,
Technischer Vorstand Fa. Palfinger

Johann Hintner

AG, Interimsmana­
ger und Geschäfts­
führer bei div.
Sanierungsfällen,
Geschäftsführer Fa.
Schösswender s.r.I.
in Rumänien.

Unternehmens­
berater und Ingeni­
eurkonsulent, CMC
(Certified Manage­
ment Consultant)
und CTE (Certified
Turnaround Expert), Mitglied Experts
Group Bonitätsmanagement und Con­
trolling sowie Experts Group Unter­
nehmensübernahmen und akkredi-

FACHARTIKEL ".

D·p .-Ing. Dr.

NftlrhArt Obermayr

GF ngenieurbüro Dr.
Obermayr GmbH

tierter Wirtschaftstrainer. Allgemein
beeideter und gerichtlich zertifizierter
Sachverständiger. FH-Lehrbeauftragter
für Logistik und für Fabrikplanung.

WING-REGIONAL

In unseren Adern fließt Farbe

Bericht über die Exkursion des Regionalkreises Tirol zum Adler Werk in
Schwaz am 19. November 2010

V or dem Besuch des Adler Werkes
am 19. November 2010 durch die

Mitglieder des Regionalkreises Tirol
hatte wohl jeder so seine eigene diffuse
Vorstellung von der Herstellung von
Lacken und Farben. Diese Vorstellung
hat sich bei der Besichtigung der mo­
dernsten Lackfabrik Österreichs mit
Sicherheit gehörig gewandelt und wei­
terentwickelt.

Adler wurde 1934 als Farbenfach­
geschäft im historischen Schwaz von
Herrn Johann Berghofer gegründet.
Von 1974 bis 1984 entstand in drei
Baustufen die neue Fabrik am heu­
tigen Standort in der Bergwerkstraße
am Stadtrand von Schwaz. Mehrere
Erweiterungen und die ständige Inte­
gration modernster Technologien und
Umweltstandards gaben dem Werk das
momentane Aussehen: Struktur, Ord­
nung und Sauberkeit überall; Sicher­
heit und Nachhalcigkeit haben oberste
Priorität.
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Besonders beeindruckend waren die
Labors und die umfangreichen Ein­
richtungen der Anwendungstechnik
von verschiedenen Lackieranlagen bis
hin zur kompletten Fensterbeschich­
tungsanlage.

Derzeit sind ca. 460 Mitarbeiter be­
schäftigt, davon 75 in der Forschung
und Entwicklung. Jährlich werden
über 15.000 Tonnen Möbellacke, Bei­
zen, Fensterbeschichtungssysteme,
Bautenlacke und
Holzschutzmit­
tel - insgesamt
ca. 10.000 Artikel
- produziert und
entweder direkt
oder über den
gehobenen Fach­
handel an den
Endverbraucher
vertrieben. Der
Jahresumsatz
beträgt an die 75
Mio Euro.

In der Adler-Akademie wird Wissen,
Emotion und Begeisterung rund um
die Welt der Farben an ca. 700 Teilneh­
mer pro Jahr vermittelt.

Wir bedanken uns ganz herzlich bei
den Adler Werken und insbesondere
beim Geschäftsführer Dipl.-Ing. Dr.
Manfred Oberreiter für die interessante
Veranstaltung und die Gastfreund­
schaft.
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