TOP-THEMA

Foto MAGNA Exteriors & Interiors: Intelligent Surface - eine innovative Technologie zur Bedienung von Fahrzeugfunktionen durch Gestensteuerung

Interview mit Herrn Dipl.-Ing. Albert Lidauer

Leadership und Industrial Engineering

Herr Lidauer, Ste sind Prisident MAGNA
Exteriors & Interiors Europe und leiten 37
Produktionsstitten. In welcher Art und
in welchem Umfang haben sie es mit In-
dustrial Engineering zu tun, wobei dieser
Begriff ja sebr breit gefichert ist?

Ja, wir haben natirlich gerade in un-
serer Branche hiufig neue Programme
und Projekte, die wir unseren Kunden
—der Automobilindustrie — anbieten.
Wir mussen diese Projekte also ,,indus-
trialisieren” — d.h. wenn wir ein Ange-
bot gemacht haben und den Zuschlag
des Kunden bekommen, dann mussen
wir dafir sorgen, dass diese Produkte
entsprechend in die Produktion einge-
fuhrt werden. Wir miissen die entschei-
denden Prozesse planen und bei den
Ablaufen die wirtschaftlichen Uberle-
gungen beriicksichtigen, um die Kos-
ten- und Qualitétsziele zu erreichen.

Die erste Phase des Industrialisierens
besteht aus Prozess- und Personalpla-
nung. Die zweite Phase ist dann jene,
in der wir versuchen den Prozess stin-
dig zu verbessern. Dazu verwenden wir
im Prinzip die ganze Palette an Me-
thoden, die im Industrial Engineering
verfligbar sind. Diese erstreckt sich von
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digitaler Fabrik-Layout-Planung bis zu
MTM und , Lean“ Methoden, die vom
Toyota Produktionssystem beschrieben
werden.

Ste haben jetzt das Toyota Produktions-
system angesprochen — gibt es auch ein
eigenes MAGNA Produktionssystem? Und
werden in diesem Produktionssystem die-
se Industrial Engineering Methoden auch
gelebt?

Wir haben bei MAGNA auch ein eige-
nes System — wir nennen dies MaFaCt
- also das Magna Factory Concept.
Diese Methoden haben wir natrlich
stark an das urspriingliche Toyota-Sys-
tem angelehnt. Allerdings haben wir es
um eigene Impulse zur Umsetzung des
Systems erweitert. Wie kann man ho-
here Implementierungsraten erzielen?
Dies ist ein langfristiger Prozess, der
eine gute Vorbereitung aller Produkti-
onsmitarbeiter erfordert.

Sobald die Mitarbeiter die entspre-
chende Entwicklungsstufe erreicht ha-
ben, kénnen Sie davon ausgehen, dass
die Dinge besser umgesetzt werden.
Wir konnen zwar theoretisch phantas-
tische Systeme haben, wenn wir aber

nicht in der Lage sind, dies im Unter-
nehmen grofflichig anzuwenden, sind
diese ganzen Methoden nichts wert.
Der entscheidende Faktor ist also die
Umsetzung. Das hingt natirlich viel
mit der Fihrung zusammen, hingt
aber auch viel von der Entwicklung der
Mitarbeiter ab.

Ste haben uns das gesamtheitliche Produk-
tionsstrukturmodell VIP bei Ihrem Vortrag
erlautert — was sind Ihrer Meinung nach
die Kernaussagen dieses Ansatzes?

VIP - ist ein Teil des Systems. Es ist die
Abkurzung fur Vernetzen, Integrieren
und Parallelisieren. Vereinfacht gesagt
heiflt dies, dass es sehr entscheidend
ist, wenn man neue Projekte angeht
oder neue Produkte entwickelt, dass
alle Partner, die damit zu tun haben,
schon fruhzeitig und parallel einge-
bunden werden. Dies war nicht immer
so und ist in traditionellen Unterneh-
men héufig noch immer nicht der Fall.
In der Vergangenheit ging man haufig
sequentiell vor. Das heifst man hat zu-
erst einmal die Produktingenieure da-
mit beschaftigt, ein neues Produkt zu
entwickeln. Einige Monate spater ist
man dann zur Produktion gegangen
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und hat dort gefragt, ob dies so gebaut
werden kann oder was an Investitionen
gebraucht wird. Und erst in einer wei-
teren Phase, vielleicht ein Jahr spiter,
ist man dann an die Lieferanten heran-
getreten und hat dort Teile zugekauft
und die Spezifikationen dazu bekannt-
gegeben. Der Nachteil dabet ist, dass so
die guten Ideen die ein Zulieferer hat,
nicht mehr genutzt werden konnten,
denn das Produkt war schon festge-
legt, die Entscheidung tiber das Design
schon gefallen — man konnte nur mehr
ausfithren.

Wir haben dies geandert — wir wollen
unsere Zulieferer frithzeitig dabei ha-
ben —schon bei den ersten Ideen fiir ein
neues Produkt — und so den Input der
Lieferanten horen. Wie kann man das
Produkt noch besser machen? Welche
Qualitatsstandards lassen sich eventu-
ell anders setzen, ohne dabei die Pro-
duktqualitit zu gefihrden? Dadurch
kann noch zusitzliches Potential geho-
ben werden, um ein noch besseres und
noch gunstigeres Produkt zu erzeugen.

Das ist dann praktisch dbnlich etnem ,,Si-
multaneous Engineering ,-Ansatz?

Ja, das ist ganz dhnlich - so wie dies die
OEMs machen. Ich kann dazu auch ein
schones Beispiel geben. Es gibt ja bei
der Produktion von Turverkleidungen
einen Prozess, der sich ,Laminieren®
nennt. Dabei wird Gber die Struktur
der Tirverkleidung eine Folie gezogen.
Jemand, der Experte bei diesem Thema
ist, weif§ genau, welche Radien dabei
abgebildet werden kénnen. Wenn nim-
lich die Radien zu klein werden, dann
erreicht die Folie einen zu hohen Aus-
ziehgrad, wodurch die Maserung an
der Oberflache nicht mehr einheitlich
verglichen mit dem Rest der Flache ist.

Wenn sie jetzt den Zulieferer schon
frihzeitig einbinden, dann weist dieser
den Ingenieur rechtzeitig darauf hin,
dass es hier gewisse Randbedingungen
einzuhalten gilt. Wenn man dies nicht
macht, ist die Gefahr grofs, dass der die
Tur entwickelnde Ingenieur dies nicht
beriicksichtigt und unter Umstinden
ein Qualitatsproblem verursacht, wel-
ches man erst im Nachhinein unter ho-
hem Kostenaufwand korrigieren kann.

Erkliren Sie uns bitte kurz wie man sich
KVP und Innovation in der betrieblichen
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Praxis bei MAGNA Exteriors & Interiors
Europe vorstellen kann?

KVP und Innovation gehoren sehr eng
zusammen. Generell geht es bei allem
um einen permanenten ,Change-Ma-
nagement-Prozess“ - jeden Tag muss ich
Teile meiner Arbeit Dinge verbessern,
mich bemithen, effizienter zu werden.
Heute wird das oft modern ,sich neu
erfinden® genannt, vor 10 Jahren hief§
es noch ,Re-Engineering“. Gemeint
ist Uberall das Gleiche. Man muss in
einem funktionierenden Unternehmen
taglich auf der Suche sein — wie werde
ich besser und besser? Man muss offen
sein und nach auflen schauen, sich mit
Anderen vergleichen.

Wenn man jetzt den Begriff ,,Innovati-
on“ hernimmt, dann ist hier tblicher-
weise cher die Produktseite gemeint,
wo man neue Produkte, effizientere
Produkte entwickelt. Aber gleichzei-
tig muss man Innovation auch bei den
Prozessen betreiben — also wie stelle ich
das Produkt effizienter her. KVP hat im
Prinzip die gleiche Aufgabe. Es ist ja
ein kontinuierlicher Verbesserungspro-
zess. Wie werde ich tagtaglich besser
in der Fertigung, beispielsweise. Inno-
vation ist ein bisschen nédher in Rich-
tung Produktseite gemeint. KVP wird
normalerweise mehr in Richtung Pro-
duktionsseite und prozessspezifische
Anwendungen gepragt.

Kommen wir wieder zum Begriff Industri-
al Engineering zuriick. Er gewinnt ja in
letzter Zeit wieder stark an Bedeutung.
Welche Aufgaben und Funktionen hat der
Industrial Engineer selber bei MAGNA
Exteriors & Interiors? Welches Anforde-
rungsprofil setzen Sie personlich an einen
klassischen Industrial Engineer?

Da gibt es eine relativ einfache Ant
wort. Ein Industrial Engineer, der ein
Idealbild erfullen will, muss jemand
sein, der umsetzen und Dinge wirk-
lich in die Praxis bringen kann. Und
das nicht nur allein, sondern mit der
gesamten Mannschaft des Unterneh-
mens. Die Werkzeuge und Methoden
des Industrial Engineerings sind im
Prinzip bekannt. Ab und zu kommen
naturlich neue dazu — aber im Prinzip
haben wir schon eine riesige Auswahl
an Methoden, wie man Prozesse und
Produkte besser machen kann. Es liegt
an uns, die richtigen Methoden auszu-

wiahlen — das muss der Industrial En-
gineer naturlich machen. Aber noch
wichtiger ist es, die Mitarbeiter und die
gesamte Mannschaft fur dieses Thema
zu gewinnen.

Sei dies, einerseits die entsprechenden
Ausbildungen zu machen - die Mitar-
beiter mussen dies verstehen und un-
terstiitzen. Erst wenn es uns gelingt,
in einem Unternehmen die gesamte
Mannschaft hinter diese Projekte zu
bringen, werden wir einen Multipli-
kationseffekt erzielen, der die Umset-
zungen erreicht, die wir haben wollen.

Wenn Sie es schaffen — so wie z.B. Toyo-
ta das macht, dass jeder Mitarbeiter das
System versteht — und jeder Mitarbeiter
im Schnitt 40 Vorschlige pro Jahr ein-
bringt und auch umsetzt, dann mis-
sen sie sich vorstellen, was dies fur eine
Macht ist in der Verbesserung. Toyota
hat heute ca. 400 coo Mitarbeiter — a 40
Vorschlige — dann kommen sie auf 16
Millionen umgesetzte Vorschlige pro
Jahr. Entscheidend ist es, die entspre-
chende Fithrungskraft zu haben, die
entsprechenden Mitarbeiter auszubil-
den, und dann den Multiplikationsfak-
tor wirken zu lassen, wo jeder mitzieht.
Diese Entwicklung kann dann keiner
mehr aufhalten.

Da sind wir schon beim richtigen Stich-
wort: Fithrung, Leadership. Sie haben ja
auch bei Ihrem Vortrag iiber Leadership
und Change-Management referiert. Kon-
nen Sie uns zum Abschluss eine kurze Zu-
sammenfassung der wichtigsten Punkte ge-
ben. In wie fern ist der Industrial Engineer
mit diesen Themen konfrontiert?

Wie ich schon vorher erwahnt habe, ist
der Industrial Engineer im Allgemei-
nen ein sehr gut ausgebildeter Ingeni-
eur, der sehr viel von Produktion und
Wirtschaftlichkeit versteht. Es liegt
nicht an den Qualifikationen der In-
dustrial Engineers, wenn gewisse Din-
ge nicht umgesetzt werden. Es liegt viel
haufiger daran, dass nicht die richtige
Fihrungs- und Organisationsstruk-
tur verwendet wird. Wenn ich Orga-
nisationsstruktur sage, dann meine
ich damit ein Teamkonzept. Wenn sie
heute beispielsweise kein Teamkonzept
haben in einem Automobilbetrieb,
dann werden Sie diese Methoden des
,Lean“ nicht umsetzen konnen. Das
ist ein Fundament — sie mussen diese
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kleinen Gruppenstrukturen haben, um
hier wieder diesen schon erwihnten
Multiplikationseftekt zu erreichen. An-
dererseits brauchen sie auch Fihrungs-
krifte, die einen anderen Fuhrungsstil
verwenden als ein typischer Manager.
Ein typischer Manager neigt dazu, starr
zu kontrollieren, neigt dazu, stark seine
eigenen Ideen verwirklichen zu wollen
— wihrend eine Fihrungskraft das ma-
ximale Potential aus der Gruppe, aus
dem Team herausholt. Eine Fihrungs-
kraft sagt ganz klar Thre Erwartung
und hat auch eine starke Vision und
gibt den Rahmen vor, sie ist interessiert
an der Titigkeit und bringt sich auch
selbst in das Thema ein, aber sie arbei-
tet mit der Gruppe.

Eine Fuhrungskraft versucht, die Grup-
pe in ein optimales Arbeitsumfeld zu
versetzen, damit diese optimale Ergeb-
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nisse  erarbeiten
kann. Das ist der
Unterschied zwi-
schen Leadership
und Management.

Vielen Dank fiir das
Gesprich!

Das Interview fiibr-
te Herr Univ.-Prof. ;
Dipl.-Ing. Dr. Kurt ‘ F
Matyas @
Dipl.-Ing. Albert Lidauer

Albert Lidauer studierte Maschinen-
bau / Betriebswissenschaften an der
Technischen Universitit Wien. Er ab-
solvierte das Harvard Senior Manage-
ment Program (AMP 155), das Harvard
High Potential Leadership Program
(HPLP) und ist als Lektor an der TU-

Dipl.-Ing.
Albert Lidauer

President MAGNA
Exterior/Interior

Wien am Institut fir Managementwis-
senschaften tatig.

Seit 2011 ist er als President Magna Ex-
teriors & Interiors verantwortlich fiir
den gesamten Geschiftszweig Fahr-
zeugauflen- und —innenausstattung in
Europa.

LEUTE/KOPFE

Dipl.-Ing. Dr. Michael Russ
Kaufmannischer Leiter und COO der RINGANA GmbH

Dr. Michael Russ studierte Wirtschaftsingenieurwesen fiir Maschinenbau an der
Technischen Universitit Graz. Nach ersten Berufsjahren in der Industrie ist Dr.
Russ an die Technische Universitat zurickgekehrt und war in den Jahren von
1993 bis 1997 Universitétsassistent an der Abteilung fir Industriebetriebslehre und
Innovationsforschung bei Prof. Wohinz. Seine Schwerpunkte am Institut waren
neben Industriebetriebslehre auch Arbeitswissenschaften und Technologiemar-
keting, seine Dissertation setzte sich mit Gruppenarbeit in der Produktion und
deren Auswirkungen auf Entlohnungssysteme auseinander.

Nach Abschluss der Dissertation ist Dr. Michael Russ zur Semperit AG Holding
gewechselt und war dort fast 15 Jahre in verschiedenen Funktionen titig. Er war
in diesen Jahren etwa fir Industrial Engineering, Logistik aber auch im Personal-
wesen fiir internationale Projekte zustindig. Seine Aufgaben fihrten Dr. Russ in
dieser Zeit an viele SemperitStandorte in West- und Osteuropa, bis nach China,
Indien und Thailand.

Seit Oktober 2011 ist Dr. Russ nunmehr Kaufmannischer Leiter und COO der
RINGANA GmbH in Hartberg. RINGANA ist Osterreichs grofter Hersteller
von Frischekosmetik und Nahrungserginzung auf natiirlicher Basis und ohne
chemische Konservierung. Das Unternehmen ist in einer internationalen Expan-
sionsphase und wichst derzeit ca. 50 % p.a. In seiner neuen Funktion zeichnet
Dr. Russ fiir Finanzen, Produktion, Einkauf und Logistik, Personal und EDV
verantwortlich.
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