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Abstract

Simultaneous Engineering ist in der Welt der Automobilbranche weit verbreitet. In
GroRunternehmen ist es von Vorteil die inneren Strukturen aufzubrechen und mit klei-
nen flexible Teams die Projektorganisation und Produktentwicklung voranzutreiben. In
dieser Arbeit wird gezeigt, wie das Konzept des Simultaneous Engineering auch auf
klein- und mittelstandischen Unternehmen anzuwenden ist. Es soll gezeigt werden wie
— durch Integration von Abteilungen in Teams, Parallelisieren von Prozessen und Stan-
dardisieren von Arbeitsabldufen — Kosteneinsparungen, Entwicklungszeitverkirzung
und Qualitatssteigerungen auch in Klein- und Mittelunternehmen realisiert werden kén-

nen.
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1 Einleitung

Simultaneous Engineering ist seit Mitte der 90er Jahre in der Automobilbranche ein ge-

eignetes Mittel zur Projektorganisation. Die Unternehmen verfolgen damit die Ziele:
* Kosten einsparen
* Entwicklungszeit verringern
* Qualitat erhéhen

Ziele zu setzen war friher reine Chefsache. Simultaneous Engineering flhrt das Unter-
nehmen dazu, Ziele gemeinsam zu vereinbaren. Diese Ziele werden durch Integration
von Abteilungen, Kunden und Lieferanten formuliert. Produkte friher als die Konkur-
renz auf den Markt zu bringen ist flir Unternehmen das Hauptziel. Um Wettbewerbsfa-
hig zu bleiben dirfen die Kosten nicht gesteigert werden. Der Schllssel fir den Erhalt
der Wettbewerbsfahigkeit liegt somit in der gesteigerten Effektivitat und Effizienz im
Produktentstehungszyklus. In der Steigerung der Effektivitat und Effizienz im Produk-

tentstehungszyklus bringt das Konzept des Simultaneous Engineering viele Vorteile.

Die Grundidee der Simultanen Produktentwicklung ist, dass vorher streng von einander
getrennte Ablaufe zeitgleich und Uberlappend durchgefliihrt werden. Simultaneous En-
gineering ist die Philosophie der Zusammenarbeit an sich. Durch diese frihzeitige Zu-
sammenarbeit, schon in der Start- und Konzeptionsphase, konnen Probleme frihzeitig
erkannt werden. Die Lésungsansatze werden gemeinsam gebildet und es entwickelt

sich eine Teamarbeit, in der jeder das Geflihl hat sich einbringen zu kénnen.

Diese Arbeit untersucht die Mdglichkeiten fir Klein- und Mittelunternehmen das Prinzip
der Simultanen Produktentwicklung zu tbernehmen. Welche Vorteile ergeben sich dar-

aus und welche Risiken bestehen flr diese Unternehmen.



2 Grundlagen der simultanen Projektorganisation

Simultaneous Engineering wurde in den 90er Jahren in der Automobilindustrie als
LStrategie der Zukunft bezeichnet®, und diese Aussage, ist nach wie vor aktuell. Im We-
sentlichen besteht flir Unternehmen ein grof3es Interesse, Produkte schneller zur
Marktreife zu bringen, um somit vor dem Konkurrenten auf dem Markt zu sein. Bei die-

sem Ziel ist das System des Simultaneous Engineering von grofer Hilfe'.

Nicht aulRer Acht gelassen durfen aber neben dem Faktor Zeit, die zwei weitern Fakto-
ren im ,Magischen Dreieck®, die Faktoren Kosten und Qualitdt werden. Diese zusam-
men fihren durch Effektivitat, Rentabilitat und Produktivitat zu einem erfolgreichen Si-

multaneous Engineering Projekt.

Qualitat

Funktionalitat

Steuerung

Zeit Kosten
Termine

Ressourcen

Abbildung 1: Magisches Dreieck

Zusammengefasst dient Simultaneous Engineering in Unternehmen zur Optimierung

eines Produktentstehungsprozesses in den Punkten Zeit, Kosten und Qualitat.2

Der Grundgedanke im Simultaneous Engineering ist, dass vormals streng nacheinan-
der durchgefihrte Ablaufe, parallel oder u. U. tberlappend ausgefiihrt werden kénnen.

Dies erfordert teamorientierte und bereichsibergreifende Arbeitsweisen, die durch den

1 Vgl. Eversheim W., 1995 S. 1
2 Vgl Bullinger H.-J., Warschat J., 1997 S.15



Kapitel 2: Grundlagen der simultanen Projektorganisation 3

intensiven Austausch von Informationen bereits in der Konzept- und Produktionsphase

gekennzeichnet sind.?

2.1 Die wesentlichen Faktoren eines Projektes
Wie vorhin aus dem ,Magischen Dreieck® beschrieben sind die wesentlichen Faktoren
fur ein Simultaneous Engineering Projekt, und auch fir Projekte im Allgemeinen:

* Die Kostenvorgaben einzuhalten

* Den Terminplan einzuhalten

+ Die Qualitatsziele zu erfullen

Bei der Ideenfindung und zum Projektstart sind die groben Inhalte und Ziele prinzipiell
meist bekannt. Diese miUssen durch konkrete Inhaltsangaben und Zielvorgaben naher
spezifiziert werden. Mehrere dieser miteinander verknlpften Faktoren machen eine
Projektorganisation sinnvoll. In Abbildung 2 werden die Faktoren des Simultaneous En-

gineering genauer erlautert.

/ Inhalte
Technik

Die eines L Konzeptes ] Funktionen

Leistungen
Ziele

Investitionen
Aufwendungen

unter Einhaltung] der L Kostenvorgaben] Einzelkosten

Fertigungskosten
Betriebskosten

/ Gegenwert
Lebensdauer
der [ Qualititsziele | Gebrauchswerte

Ansehen
Zufriedenheit

/ Zeitersparnis

Personal

des ( Terminplanes ] Materialeinsatz
Meilensteine

Kostenziele
wird begiinstigt durch Gemeinsamkeit
o Personen

e -Einrichtung einer Projekt-Organisation| Gremien
( ) Zustindigkeiten
/ Erfolg

Abbildung 2: Faktoren im Simultaneous Engineering

3 Vgl. Eversheim W., 1995 S. 2
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Ein Projekt wird immer auf zwei Hauptebenen abgewickelt:
» Sachliche Ebene
* Emotionale Ebene

Produkte lassen sich, auch bei einem hohen Grad an Komplexitat, auf einer sachlichen
Ebene beschreiben. Auch der Prozess flir die Produktentstehung kann auf sachlichem
Wege ausgewahlt werden. Die, fir die Produktentstehung vorgesehen Strukturen, Ab-

laufe, Methoden und Systeme werden auf der sachlichen Ebene festgelegt.

Anders verhalt es sich mit den subjektiven Projektkriterien Markt und Mensch. Der
Markt ist zwar durch zahlbare Fakten sachlich zu beschreiben, kann aber durch geziel-
te Werbemalnahmen stark subjektiv beeinflusst werden. Nach der Markteinfuhrung
entscheidet meist der Kunde durch sein subjektives, emotionelles Kaufverhalten (ber
den kurzfristigen oder nachhaltigen Markterfolg. Der Mensch bewegt sich durchwegs
auf der emotionalen Ebene des Projektes. Der Mensch kann durch sein Verhalten ein
Projekt bremsen und mitunter auch zerstéren oder es mitreiRen und aufbauen. Es ist
immer anzustreben, die von der emotionalen Ebene beeinflussbaren Projektkriterien
auf eine sachliche Ebene zurlckzufuhren. Dies ist der wesentliche Punkt in der Inte-
gration im Simultaneous Engineering. Es erfordert eine gemeinsame Anstrengung, um

die Ziele im Projekt zu erreichen.*

2.2 Definition Simultaneous Engineering
Simultaneous Engineering ist die integrierte und zeitparallele Abwicklung der Produkt-
und Prozessgestaltung mit dem Ziel:®

* Die Frist von der Produktidee bis zur Einfiihrung des Produktes zu verkirzen -

Ltime to market”
* Die Entwicklungs- und Herstellkosten zu verringern

* Die Produktqualitat im umfassenden Sinn zu verbessern

4 Vgl. Vgl. Dixius D., 1998 S. 4 ff
5 Vgl. Eversheim W., 1995 S. 2



Kapitel 2.2: Definition Simultaneous Engineering 5

Der Begriff Engineering in Simultaneous Engineering steht nicht fur die Ingenieursleis-
tung an sich, sondern fiir den gemeinsamen Entstehungsprozess des Produktes von

der Idee bis zur Zielerreichung.®

Simultaneous Engineering bedeutet

- interdisziplindre Parallelarbeit

« fir Produkt-, Produktions- und
Vertriebsentwicklung

+ flr den ganzen Produktlebenslauf
« mit straffem Projektmanagement

- Zielgerichtete } Zusammen- und

Abbildung 3: Bedeutung von Simultaneous Engineering

2.3 Leitsatze des Simultaneous Engineering

Die Leitsatze des Simultaneous Engineering geben die Richtung zur Gestaltung des
Produktentstehungsprozesses vor.” Sie ermdglichen die Auswahl der geeigneten MaR-
nahmen im Produktentstehungsprozess.

Die Leitsatze sind:
* Parallelisieren
e Standardisieren

* Integrieren

2.3.1 Parallelisieren

Parallelisieren bedeutet eine Zeitverkirzung und Zeitoptimierung im Produktentwick-

lungs- und Entstehungsprozess. Zuerst werden die Zeitpuffer aus dem Prozess ent-

6 Vgl Dixius D., 1998 S. 9
7 Vgl. Bullinger H.-J., Warschat J., 1997 S.15
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fernt. Das bedeutet, Prozesse die keine Abhangigkeit untereinander haben werden
zeitgleich durchgefiihrt. Sind Abhangigkeiten vorhanden, wird der Nachfolgeprozess
schon vor dem beenden des Vorgangerprozesses begonnen. Dies ist in der Regel
moglich, da schon vor dem Beenden des Vorgangerprozesses genug Informationen

zur Verflgung stehen, um den Nachfolgeprozess zu starten.®

Der grof3e Vorteil der hier entsteht, ist die wesentliche Zeitverkiurzung und die schnelle-
re Abarbeitung vernetzter Prozesse. Die Nachteile sind eine um vielfaches erhdhte
Entscheidungskomplexitat und die unsicheren und unvollstandigen Informationen. Bei
dem Start der Nachfolgeprozesse sind die parallel ablaufenden Vorgangerprozesse
noch nicht beendet. Durch unsichere und unvollstandige Informationen Uber die Pro-
zesse kann es zu Fehlern kommen. Um diesen Nachteilen entgegen zu wirken bedarf

es der Standardisierung und Integration in der Produktentwicklung.

2.3.2 Standardisieren

Durch die Standardisierung erreicht man einen hohen Grad an Parallelisierung im Pro-
duktentstehungsprozess. Dafur muss man die Prozesse und ihre Abhangigkeiten sehr
genau kennen. Die Standardisierung im Simultaneous Engineering ist eine dauerhafte,
von Personen und Ereignisse unabhangige Beschreibung und Regelung der folgenden

Aspekte:®

» Technisch/strukturelle Aspekte wie z.B. Module und Komponenten
* den Prozess betreffende Aspekte wie z.B. die Ablauforganisation

* Aspekte der Organisation, wie Schnittstellen zwischen Projekten und Abteilun-

gen

Das Hauptziel ist es Wiederholungen und unnétige Arbeiten die immer wieder auftreten
zu vermeiden. Dadurch wird eine Entlastung der handelnden Personen von immer wie-
der auftretenden Entscheidungen erreicht. Durch diese Entlastung bleibt mehr Frei-

raum und Zeit flr innovative und kreative Aufgaben.

8 Vgl Bullinger H.-J., Warschat J., 1997 S.16
9 Vgl. Bullinger H.-J., Warschat J., 1997 S.16
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2.3.3 Integrieren

Die Produktentwicklung und Produktentstehung wird im Simultaneous Engineering als
durchgangige Wertschopfungskette im Produktentstehungszyklus betrachtet, die ver-
schiedene Unternehmensbereiche, neben der Forschung und Entwicklung, an der Ent-

wicklung beteiligt.

System- und ———
Produktplanung g : :
Produktentstehungs-
Entwickiung |~ Zykius '

{Fertigungs-

Lieferung, |-

Diese Verteilung hat das Problem, dass infolge von Unkenntnis Uber Erfordernisse,
nicht abgestimmten Zeitplanen oder unterschiedlicher Interpretation der Aufgaben an
den Schnittstellen Probleme auftreten. Durch die Integration werden diese Schnittstel-

lenproblematiken Gberwunden. Integration bedeutet im Wesentlichen:™
* Interdisziplinares Arbeiten
* Prozessorientiertes Handeln
* Verwirklichen eines Gesamtzieles statt abarbeiten der Teilziele
* Entscheidungsfreude statt Durchsetzung von Abteilungsegoismus

Das Einbeziehen anderer Abteilungen und interdisziplinares Arbeiten ist essentiell im
Produktentstehungsprozess des Simultaneous Engineering. Hiermit generiert man aus

teilweise konkurrierenden Zielen, unterschiedlichem Wissen und Interessen ein ge-

10 Vgl. Bullinger H.-J., Warschat J., 1997 S.16 ff
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meinsames Ziel. Man erreicht somit die Integration der einzelnen Abteilungen in den

Produktentwicklungsprozess.

Ein funktions- und ressortorientiertes Denken der einzelnen integrierten Abteilungen ist
zurickzunehmen zugunsten des Gesamtprozesses. Die Schnittstellen sind somit eine
wichtige Rolle in der Informationsbeschaffung und Informationsweitergabe. Uber diese
Schnittsteilen miussen andere Abteilungen frihzeitig mit wesentlichen Informationen
versorgt werden, die flr ein umfassendes Verstandnis der Aufgaben zugunsten des

Gesamtzieles benotigt werden. "

11 Vgl. Bullinger H.-J., Warschat J., 1997 S.17



3 Organisation im Simultaneous Engineering

Im Simultaneous Engineering werden anhand der vorhin beschriebenen Leitsatze die

Mitarbeiter aus allen Unternehmensbereichen (Entwicklung, Konstruktion, Finanz, Ein-

kauf, usw.) systematisch in Arbeitsgruppen zusammengefasst. Diese arbeiten bei Be-

darf zeitgleich mit dem gleichen Informationsstand. Dies erfordert auch eine Verande-

rung des Arbeitsverhalten in der Simultanen Projektarbeit.'

Traditionelle Linienarbeit

Simultane Projektarbeit

Durchsetzen der eigenen Meinung
Ignorieren von Abhangigkeiten
Sequentielles Arbeiten
Gewinner/Verlierer-Strategie

Bereichsziele als Arbeitsziele

Abweichende Meinungen akzeptieren
Abhangigkeiten einbeziehen
prozessorientiertes Arbeiten
Gewinner/Gewinner-Strategie

Unternehmensziele als Arbeitsziele

Punktuelle Optimierung

Delegation von Verantwortung wird durch
Kontrolle gesichert

Unterstellen eigennitziger Motive
Arbeiten als sprachloser Einzelwettkampf

Schuldigen-Prinzip

Vernetzung des Systems nutzen

Zutrauen in Kompetenz anderer

Vertrauen in gemeinsame Zielverfolgung
Arbeiten als kommunikative Teamleistung

Verantwortungsibernahme

Entscheidungsgrundlage unklar
Weitergabe von Entscheidungen top-down

Energieverschlei® durch unnétigen Wettbe-
werb

Energieverlust durch komplexe hierarchische
Strukturen

Energieverlust durch verselbststandigte buro-
kratische Umwege

Entscheidungsgrundlagen werden gemeinsam
erarbeitet

Entscheidungsprozess bottom-up und top-
down gleichzeitig

Freisetzen von Energie durch Zielfihrende
Teamarbeit

Mehr Energie durch effizientere Strukturen

Produktive Energie durch direkte Wege

Tabelle 1: Verénderung des Arbeitsverhaltens

Vergleicht man das Arbeitsverhalten in Tabelle 1 kann festgehalten werden, Simulta-

neous Engineering verandert das Arbeitsverhalten positiv und schafft selbstandige und

motivierte Mitarbeiter. Durch das frihzeitige erkennen aller Schwierigkeiten und Hin-

12 Vgl. Dixius D., 1998 S.9
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dernisse lassen sich frihzeitig Lé6sungen finden, die von allen auch spater mitgetragen
werden. Es entsteht das Gefihl des ,Ziehen an einem Strang“. Zeitraubende Mehr-
facharbeit und aufwendige Kompetenzstreitigkeiten werden so vermieden. Diese Ver-
kniipfung von Voraussetzungen, MaRnahmen und Auswirkungen gemeinsamer Arbeit
bildet ein Beziehungsnetz. Simultaneous Engineering ist somit die Philosophie der Zu-

sammenarbeit an sich.™

3.1 Arbeitsgruppen im der Projektorganisation

Um diese, im letzten Abschnitt erwdhnte Zusammenarbeit mit Hilfe der Leitsatze — Inte-
grieren, Standardisieren und Parallelisieren — umsetzen zu kdnnen, bedarf es einer
Projektorganisation innerhalb des Simultaneous Engineering. Nachfolgend ist ein einfa-

ches Organisationsschema fur ein Simultaneous Engineering Projekt abgebildet:

Projekt-Komitee (oberste Fithrungsebene)
FomoT—————
Bei Bedarf: Steuerkreis :""' parallele Projekten“‘:
bzw. Anschubteam e

' Projekt- Teammitglieder | | (Stabsebene mlt
leiter der Bereiche hoher Akzeptanz)
’ \ ;
Projekt- Projektteam .~
--------- \zrojektmanagement
Fachgruppen : (untere / mittlere
T ' Fithrungsebene)
L
(Sachbearbeiter-Ebene)

SETs g SETs :I SETs :]

Abbildung 5: Simultane Projektorganisation

13 Vgl. Dixius D., 1998, S. 8 ff
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Die einzelnen Mitarbeiter werden aus der bestehenden Organisationsstruktur des Un-
ternehmens, wie z.B. Linienorganisation — welches sehr verbreitet in Klein- und Mittel-
unternehmen ist — herausgelost und in eine Matrix-organisierte Projektorganisation in-

tegriert. Die Hierarchie des Unternehmens bleibt dabei erhalten.

Die Geschaftsleitung von Klein- und Mittelunternehmen bilden im Allgemeinen das Pro-
jekt-Komitee. Das Projekt-Komitee ist das wichtigste Entscheidungsgremium im Pro-
jekt. Der Projektleiter vertritt sein Projekt regelmafig in Projekt-Komitee-Sitzungen. In
diesen Sitzungen werden die strategischen Gesichtspunkte des Projektes besprochen
und Entscheidungen zum momentanen und zukunftigen Projektstand getroffen. Der
Projektleiter leitet das Projektteam. Das Projektteam ist wie die nachfolgenden Fach-
gruppen und Simultaneous Engineering Teams interdisziplinar mit gleichberechtigten
Vertretern aller Unternehmensbereiche besetzt. Bei sehr komplexen Projekten wird zu-
satzliche ein Steuerkreis installiert. Der Steuerkreis ist eine Stufe unter dem Projekt-
Komitee und dient dazu, noch umstrittene Projektthemen zu diskutieren und eine Kom-
promisslésung zu finden. Diese Kompromisslésung wird dem Projekt-Komitee zur Ent-

scheidung vorgelegt.™

3.1.1 Projekt-Komitee

Das Projekt-Komitee ist im Allgemeinen aus der hochsten Fihrungsebene eines Unter-
nehmens zusammengestellt. In Klein- und Mittelunternehmen betrifft dies meistens die
Geschaftsfihrung. Um dem Projektleiter das Geflihl des ,alleine gelassen zu werden®,
das sich oft in Projekten einstellt, zu nehmen werden im Projekt-Komitee sogenannte
Projekt-Komitee-Sitzungen abgehalten. In GroRunternehmen Gbernimmt das Projekt-
Komitee eine Mittlerfunktion zwischen der Geschaftsfihrung und dem Projektleiter, der

damit entlastet wird.

Das Projekt-Komitee ist das oberste Entscheidungsgremium in der simultanen Projek-
torganisation. Bei Projekt-Komitee-Sitzungen ist es vom Projektleiter zu vermeiden Lo-
sungen ,aus dem Hut zu zaubern®. Dies fuhrt meist zu Diskussionen mit anderen Be-
reichsleitern, die dadurch kompromittiert werden. In der Projekt-Komitee-Sitzung sollen
nur sachdienliche Projektentscheidungen getroffen werden. Spontan geaulierte Ver-
mutungen und Lésungen sind im Steuerkreis zu diskutieren. Der Kompromissvorschlag

aus dem Steuerkreis ist danach dem Projekt-Komitee vorzulegen.™

14 Vgl. Dixius D., 1998, S. 10 ff
15 Vgl. Dixius D., 1998, S. 50 ff
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3.1.2 Steuerkreis

Der Steuerkreis ist nur bei sehr umfangreichen Projekten zu installieren. Er wird aus
Fuhrungskraften, wie Bereichsleitern, gebildet. Der Projektleiter kann hier die vorhin
besprochenen Probleme und Lésungsansatze mit dem Steuerkreis besprechen und
Lésungsansatze gemeinsam mit den Bereichsleitern finden. Diese Ldsungsansatze
werden dann dem Projekt-Komitee zur Entscheidung vorgelegt. Der Steuerkreis soll
dabei nicht zur Teamsitzung des Projektteams degradiert werden. Es sollen durch die
Sitzungen im Steuerkreis keine, relativ harmlosen temporaren Probleme im Projekta-
blauf oder in der Projektentwicklung auf eine héhere Eben geschoben werde. Der

Steuerkreis ist nicht dazu da diese Probleme zu I6sen.®

3.1.3 Projektleiter

Der Projektleiter hat die wichtigsten Funktionen innerhalb des Projektes inne. Diese

sind folgend aufgelistet:
* Verantwortung und Steuerung des Projektes
* Gegensteuern bei Zielabweichung des Projektes
» Bericht zu den vorher festgelegten Meilensteinen an das Projekt-Komitee
* Fuhrung des Projektteams

Der Projektleiter ist in der Hierarchie des Unternehmens hochrangig einzustufen. Das
bedeutet der Projektleiter ist organisatorisch nicht dem Leiter eines am Projekt direkt
beteiligten Unternehmensbereichs unterstellt. Er ist bevorzugt nur dem Unternehmens-

leiter, in KMUs meist der Einzelunternehmer oder Geschéftsfihrer, unterstellt.

Damit der Projektleiter bestmdglich seine Aufgaben gegeniliber der Basis und der Fih-
rung umsetzen kann, ist eine klare Tatigkeits- und Stellenbeschreibung notwendig auf
die er sich berufen kann. Diese Beschreibungen sind auch fir die Transparenz der

Stellung des Projektleiters im Projekt maRgebend."

16 Vgl. Dixius D., 1998, S. 51 ff
17 Vgl. Dixius D., 1998, S. 42
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Abbildung 6 zeigt die Aufgaben des Projektleiters im Detail:
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Abbildung 6: Aufgaben des Projektleiters

Fur den Projektleiter ist die in Abbildung 7 dargestellte Checkliste hilfreich, um ein ge-
meinsames Verstandnis fur die Durchfiihrung und das Ziel des Projektes im Projekt-

team zu erreichen.™

Warum das Projekt? Allgemeine Zielsetzungen?

Was soll das Projekt erreichen? Spezielle Ziele? Konkret mefltbar?
Wie soll vorgegangen werden? Was ist an Mitteln nitig?

Wer soll am Projekt teilnehmen? Wer ist finanziell beteiligt?

Wo soll es bearbeitet werden?

Wann beginnt das Projekt? Wann soll es fertig sein?

Wieviel wird das Projekt kosten?

Abbildung 7: Checkliste fiir das Projektmanagement

Die Hauptfunktion des Projektleiters ist die Steuerung des Projektes. Hierzu hat sich

die Denkweise eines Regelkreises, wie aus der Steuerungstechnik bekannt, bewahrt.

18 Vgl. Ehrenspiel K., Meerkamm H., 2013, S. 222
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Der Regler ist der Projektleiter. Dieser versucht die verschiedenartigen Soll-Ist-Abwei-
chungen innerhalb des Projektes zu steuern, indem er z.B. die Mitarbeiter versucht zu
motivieren und zu Uberzeugen, das Ist mit dem Soll zur Deckung zu bringen (siehe Ab-
bildung 8).

Hier bewahrt es sich, vor allem in gut gefiihrten Unternehmen mit motivierten Mitarbei-
tern, nur die Ziele der Hauptmeilensteine vorzugeben ohne zu sehr auf inhaltliche L6-
sungsdetails einzugehen. Das Projektteam arbeitet somit weitgehend selbststandig,
selbstorganisiert und teilweise auch selbstkontrolliert.” Das selbststédndige Arbeiten
und das Gefihl sich einbringen zu kénnen erhdht erheblich die Motivation der Mitarbei-

ter im Projektteam.

ZielMertrag
(Fuhrungsgrolie)
Planung
z. B. Projektleiterf-=
| (Regler)
Anweisung, Uberwachung
Steuerung |st-Zustand
(Stellglied) (Mefglied)
Y zu regelnde Malnahme,
Input —e-| 7. B. das Projekt Qutput
(z. B. Fahigkeiten, {Regelstrecke) (z. B. Dokumente,
Personalkapazitat, Hardware, Pro-
Know-how, Material) jektgegenstand)
Stérgréften

(z. B. Streik, unerwartete tech-
nische Schwierigkeiten, externe und
interne Veranderungen)

Abbildung 8: Steuer- und Regelkreis im Projektmanagement

3.1.4 Projektteam

Das Projektteam besteht aus je einem Vertreter des Unternehmensbereiches, welches
fur das Projekt relevant ist. Wichtig ist hier die qualitative und kompetente Zusammen-
setzung der Projekiteam-Mitglieder. Die Mitglieder miissen teamfahig sein, wobei sich
hier in der Praxis oft eine Schulung des Teams bewahrt hat. Es férdert den Zusam-

menhalt und das Team wird so auf die Projektarbeit eingestellt.

19 Vgl. Ehrenspiel K., Meerkamm H., 2013, S. 225
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Das Projektteam bereitet alle flr das Projekt relevanten anstehenden Entscheidungen

vor. Die folgenden Aufgaben des Projektteams sind dafiir erforderlich:%

* Die einzelnen Mitglieder sammeln in ihren Bereichen die fir die Entscheidung
wichtigen Fakten und bereiten sie so auf, dass der eigene Bereich sich damit
identifiziert und dahinter steht, insbesondere der Bereichsleiter mit allen Aussa-

gen Ubereinstimmt.

» Das Projektteam prift alle Zielvorgaben des Projektes inhaltlich in Bezug auf
den technischen Inhalt, Terminablaufe, Kostenvorgaben, Einhaltung der Quali-

tatsziele und weiter projektrelevanten Punkten.

» Diese Vorgaben werden durch das Projektteam gleichzeitig auf Vollstandigkeit,

Plausibilitdt, Kompatibilitdt und Machbarkeit gepruft.

Das Projektteam stellt durch seine steuernde Tatigkeit das wichtigste Gremium im Pro-
jektstrang dar. Deshalb sind hier Besprechungen lber Einzelthemen des Projektes
oder regelmaflige Teamsitzungen von sehr grofl3er Bedeutung fiir den Erfolg des Pro-
jektes. Geleitet werden diese Sitzungen vom Projektleiter der hier federfiihrend ist und

fur das Ergebnis der Teamarbeit verantwortlich ist.

Ein wichtiges Instrument in diesen Projektsitzungen ist die ,offene Punkte Liste“. Diese
Liste beinhaltet Punkte, die nicht abschlieRend behandelt werden konnten, bzw. fir die
keine Losung gefunden werden konnte. Diese Liste wird vom Projektleiter oder einem
daflir Verantwortlichen aus der Projektgruppe kontinuierlich gepflegt und aktualisiert.
Fir jeden der Punkte wird ein Projektteam-Mitarbeiter bestimmt, der fiir die terminge-
rechte Erledigung der Punkte verantwortlich ist. Nach dem erfolgreichen Abschluss der

Punkte werden diese als abgearbeitet im Sitzungsprotokoll vermerkt.?'

3.1.5 Simultaneous Engineering Teams

Die Gruppen- und Teamarbeit ist der wesentliche Bestandteil innerhalb eines Projektes
im Simultaneous Engineering. Unter einer Gruppe versteht man mehrere Personen, die
auf einer sach- und prozessbezogenen Ebene zusammenarbeiten. Gruppen kénnen im

Rahmen der Projektarbeit folgendermafien ausgerichtet sein:#

» funktions- und baugruppenorientiert (z.B. Antriebseinheit, Software)

20 Vgl. Dixius D., 1998, S. 44 ff
21 Vgl. Dixius D., 1998, S.
22 Vgl. Ehrenspiel K., Meerkamm H., 2013, S. 225
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* eigenschaftsorientiert (z.B. Kostengruppe)
* phasenorientiert (z.B. Entwurfsgruppe, Detaillierungsgruppe)

Aus diesen Gruppen werden dann Teams, wenn diese zielorientiert sind. Im Simulta-
neous Engineering werden sogenannte SE-Teams gebildet. Diese werden, wie im Ka-
pitel 2.3.3 Integrieren erlautert, interdisziplindr zusammengesetzt. Die Interdisziplinare

Teamarbeit generiert in folgenden Bereichen groRe Vorteile:?

* Aufgabenklarung: jedes einzelne Teammitglied bringt unterschiedliche Erfah-

rungen ein

e Ldsungssuchung: Ideen und Lésungswege flr Probleme werden gemeinsam
diskutiert

* Auswahl und Endprufung von Lésungen und Entwurfe: hier ist die Beteiligung

aller Teammitglieder fur den Produkterfolg besonders wichtig.

Oft kommen diese Vorteile aber nicht voll zum Tragen, da sich die gemeinsame Arbeit
schwierig gestaltet und sich Hemmnisse bei der Zusammenarbeit bilden. In der nach-
folgenden Tabelle 2 sind die Hemmnisse nach der Fachzeitschrift Bild der Wissen-

schaft dargestellt:**

23 Vgl. Ehrenspiel K., Meerkamm H., 2013, S. 218
24 Vgl. Klein S., 2004, S. 56 ff
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Platz |Faktor Prozent
1 Kommunikationsschwierigkeiten 97

2 Unklarer Auftrag 94,3
3 Keine Zusammenarbeit 91

4 Unausgesprochene Konflikte 90,2
5 Fehlendes Vertrauen 90,2
6 Machtkampfe 87,8
7 Ineffektive Teambesprechung 84,8
8 Kein Teamleiter 79,8
9 Dominanz Eigener Interessen 69,2
10 Unklare Hierarchie 56,9
11 Offene Konflikte 52,9
12 Zu wenig Zeit 47,8

Tabelle 2: Hemmnisse fiir eine effektive Teamarbeit

Die Regeln fiir eine effektive Teamarbeit ergeben sich daraus:®

* Ein Team sollte so gro wie nétig und so klein wie moglich sein. Gruppen arbei-

ten mit zunehmender Groflie immer inneffektiver. Zur Losungssuche sind Grup-

pen von zwei bis drei Personen férderlich, die sich einerseits unterstitzen und

andererseits eine gesunde Konkurrenz bieten. Es hat sich in der Praxis gezeigt,

dass bei zwei bis drei Personen in einer Gruppe ein sehr intensiver Gedanken-

austausch stattfindet

» Es muss vor Projektbeginn festgelegt werden, wer zum Kernteam, wer zum er-

weiterten Team gehort. Auch wer nur von Fall zu Fall (z.B. Kunden, Zulieferer)

eingeladen wird, muss im Vorhinein festgelegt werden.

* Der Teamleiter sollte sich im Inneren eher als Moderator denn als Vorgesetzter

verstehen.

« Das Projektteam bendétigt eine klare Zielsetzung

25 Vgl. Ehrenspiel K., Meerkamm H., 2013, S. 225



Kapitel 3.1: Arbeitsgruppen im der Projektorganisation 18

(_erweite rtes Tea rn)

Kernteam

“‘_____

Fachexperten:

z. B. Industrial
Design
z. B. Versuch ©~-___

Zulieferer

Kunde

- ' Controlling

Qualitats-
sicherung

Einkauf

Vertrieb, Marketing
Montage
Fertigungsvorbereitung
Teamleiter (z. B. Konstruktion)

Abbildung 9: Beispiel fiir eine Teamzusammensetzung

Das Kernteam ist wie in Abbildung 9 zu sehen aus je einem Mitarbeiter aus den Unter-
nehmensbereichen zusammengestellt die am Projekt beteiligt sind. Der Konstrukteur
vertritt z.B. die Entwicklung. Zusatzlich kénnen, wie in der Abbildung 9, zu sehen die
Bereiche Vertrieb, Marketing, Montage und Fertigungsvorbereitung im Kernteam ver-
treten sein. Dieses Kernteam sieht je nach Projekt anders aus und ist mit anderen Un-
ternehmensbereichen besetzt. Es sind aber nur so viele Unternehmensbereiche und
Mitarbeiter im SET vertreten wie notig. Wie vorhin beschrieben sind kleinere SE-Teams
effizienter und flexibler. Bei mehr als ca. 10 Mitglieder wird ein SET unflexibel und

schwer zu fihren.?

Die vorhin genannten Arbeitsgruppen wie Projektteam, Steuerkreis und Projektkomitee
sind die Steuerorgane im Projekt. Das SET mit dem Kernteam ist der Motor im Projekt.
Je nach Grole des Projektes kdnnen mehrere SETs gebildet werden. Bei mehreren
SETs ist es sinnvoll das Gesamtziel des Projektes auf Einzelziele im SET herunterzu-

brechen und diese zu koordinieren.

Um dieses Herunterbrechen eines Gesamtzieles auf Einzelzieel zu veranschaulichen,
nehmen wir z.B. das Maximalgewicht eines Projektes. Das Gesamtziel, in dem Fall das

Maximalgewicht, kann aufgrund von Erfahrungswerten und technischer Machbarkeit

26 Vgl. Dixius D.
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auf die Einzelnen SETs aufgeteilt werden. Somit hat jedes SET (z.B. Antriebseinheit,
Fahrwerksentwicklung und Karosserie) ein vorgegebenes Zielgewicht zu erreichen. In
der Summe aller SET-Zielgewichte muss wiederum das Gesamtzielgewicht erreicht

werden, welches dem Maximalgewicht entspricht.

Ein SET kann, muss aber nicht an einem Ort vereint sein im Laufe des Projektes. Es ist
ausreichend wenn es sich nur zu gewissen Zeiten in Teamsitzungen trifft. Bei diesen
Teamsitzungen, die regelmaRig gefuhrt werden, ist das Kernteam anwesend. Von Zeit
zu Zeit sind auch die Fachexperten, wie in Abbildung 9 zu sehen, eine wichtige Infor-
mationsquelle. Dies Fachexperten sind haufig Zulieferer und Kunden. Insbesondere in
Abstimmung mit dem Einkauf werden langfristige Beziehungen mit ausgewahlten Zulie-

ferern dazu genatzt, um den Lieferumfang und die Lieferzeiten zu optimieren.

27 Vgl. Dixius D., 1998, S.55
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4 Anforderungslisten in der Entwicklung

Ein Simultaneous Engineering Projekt ist nur so gut, so gut die Anforderungslisten er-
stellt werden und somit die Aufgabenstellung flr das Projekt geklart ist. Die SE-Teams
und die einzelnen Teammitglieder versuchen die Aufgabenstellung zu gliedern und alle
Zusammenhange zu erfassen. Aus dem Lastenheft des Kunden und dem Pflichtenheft
des Verkaufs bilden die Teammitglieder die Anforderungslisten fur die jeweiligen Auf-

gabenbereiche.?
4.1 Lastenheft

Der Auftraggeber bzw. der Kunde formuliert das Lastenheft. Es beschreibt im Wesentli-
chen die Anforderungen, die der Kunde an das Projekt stellt. Im Weiteren werden die
Rahmenbedingungen des Projektes beschrieben. Die Ausfliihrung des Lastenheftes ist
im Allgemeinen projektspezifisch, es bietet sich aber folgende Gliederung der wesentli-

chen Punkte an:*
* Ausgangssituation
Warum Uberhaupt ein Projekt?
* Zielsetzung
Was genau soll am Ende des Projektes entstanden sein?
* Produkteinsatz
Was soll das Produkt bieten?
* Funktionale Anforderungen
Welche konkreten Funktionen muss das Produkt bieten?
* Nichtfunktionale Anforderungen

Welche Anforderungen missen lber die funktionalen Anforderungen hinaus er-

fallt werden?

* Lieferumfang

28 Vgl. Ehrenspiel K., Meerkamm H., 2013, S. 225
29 Vgl. http://www.projektmanagementhandbuch.de/projektplanung/lastenheft/
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Was genau soll in Welcher Form geliefert werden?
* Phasenplanung und Meilensteine des Projektes
Welche Meilensteine sind einzuhalten?
» Offene Punkte, die noch zu klaren sind
Z.B. Wer kiimmert sich wann um die Klarung?
* Abnahme und Qualitatsanforderungen

Anhand welcher Kriterien wird die Projektleitung zum Projektende und an den

Meilensteinen entlastet?

Das Lastenheft ist in der frihest moglichen Phase im Projekt zu erstellen. Idealerweise
wird es mit dem Kunden gemeinsam noch vor dem eigentlichen Projektauftrag erstellt.
Es kommt durchaus vor, dass das Lastenheft sich im Projektverlauf andert. Dies ist
haufig der Fall, wenn im Projekt Erkenntnisse auftreten, die bei der Erstellung des Las-
tenheftes noch nicht bekannt waren. Die Verantwortung fir die Formulierung des Las-
tenheftes soll grundsatzlich alleine beim Kunden liegen. Dieser ist aber oft gar nicht in
der Lage, die genauen Anforderung zu formulieren, bzw. hat auch nicht das Hinter-
grundwissen dazu. Dadurch ist es sinnvoll, die Projektleitung bei der Erstellung des
Lastenheftes miteinzubeziehen. Somit kann schon direkt bei der Erstellung des Lasten-
heftes I6sungsorientiert gearbeitet werden. Es muss aber darauf geachtet werden,
dass die Projektleitungen nicht nur Lésungen anbietet, die mit dem SE-Teams umge-
setzt werden kdnnen. Es sind auch Lésungen anzustreben, die fir das gesamte Pro-
jekt das Optimum darstellen auch, wenn diese schwieriger mit den SE-Teams umzu-

setzen sind.*
4.2 Pflichtenheft

Das Pflichtenheft bildet auf Basis des Lastenheftes den Grundstein fur die vertraglich
festgehaltenen Leistungen des Unternehmns. Der Kunde und das Unternehmen legen
sich anhand des Pflichtenheftes fest und sichern sich gegenseitig ab. Einerseits wird
damit verhindert, dass der Kunde Forderungen einfach in das Projekt nachlegen kann.
Andererseits kann das Unternehmen nicht sagen, bestimmte Punkte aus dem Lasten-

heft waren nicht eingeplant gewesen.*'

30 Vgl. http://www.projektmanagementhandbuch.de/projektplanung/lastenheft/
31 Vgl. http://www.redaktionsdienst.net/tipps/lastenheft-pflichtenheft.html
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In der Praxis reichen die Interpretationen des Begriffs Pflichtenheft von einer einfachen
Auflistung der angebotenen Leistung bis hin zur ausflihrlichen Beschreibung des Liefe-
rumfanges. Im Allgemeinen Sprachgebrauch der Unternehmen verschwimmt oft der

Begriff zwischen Lastenheft und Pflichtenheft.*

Das Pflichtenheft liefert in erster Linie Antworten auf die Fragen:®
* Was soll gemacht werden?
*  Wer macht was fur wen?
* Welche Voraussetzungen mussen berucksichtigt werden?
* Welche Vorleistungen liefert der Auftraggeber?
¢ Welche Komponenten sollen verbaut werden?

*  Wie viel Entwicklungszeit steht zur Verfigung?

32 Vgl. http://www.projektmanagementhandbuch.de/projektplanung/lastenheft/
33 Vgl. http://www.doku.net/techndoku/artikel/daspflicht.htm
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5 Ziele des Simultaneous Engineering

Die Abbildung 10 zeigt ein Ergebnis einer Untersuchung an Uber funfzig erfolgreich

umgesetzten Simultaneous Engineering Projekten:*

Ziela' realisierter S.E.-Projekte

|
| F— L S

alle Branchen

|

|

|
! Verringere Entwicklungszei’
' Reduzlerie Fertigungskosten
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I Erh&hte Kundenzufriedenhel
! Optimieriar Produklicnsprozed
Reduzieris Fertigungszeit
Fertigungsgerechte Produkle

Yarringerte Entwicklungskosien®
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Abbildung 10: Ziele realisierter SE-Projekte

Die Ergebnisse der Untersuchung zeigen, dass es viele Unterschiedliche Zielsetzun-
gen fur die Unternehmen im Bereich Simultaneous Engineering gibt. Die Verklrzung
der Entwicklungszeit stellt fur die Unternehmen die grof3te Motivation dar. An zweiter
und dritter Stelle folgen die reduzierten Fertigungskosten und die Erhdhung der Quali-
tat.

Die Spanne der Ziele ist grof3, sie reicht von den genannten Grundzielen — Zeiteinspa-
rung, Kosteneinsparung und Qualitdtserhdhung — bis zur Entwicklung und Einfihrung
neuer Technologien. Dies ist auf branchen- und unternehmensspezifische Unterschie-
de zurtckzufuhren. Daruber hinaus sind die Ziele zum Teil voneinander Abhangig wie
in Abbildung 11 erlautert wird.*

34 Vgl. Eversheim W., 1995, S. 9
35 Vgl. Eversheim W., 1995, S. 10
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Auswirkung der Verkiirzung
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Abbildung 11: Auswirkungen der kiirzeren Entwicklungszeit

Generell erwarten die Unternehmen, dass mit einer Verkirzung der Entwicklungszeit
eine Verbesserung ihrer Wettbewerbsposition am Markt realisiert wird. Alle Unter-
schiedlichen Teilziele im Simultaneous Engineering lassen sich auf das Magische Drei-

eck und somit die Grundziele unternehmerisches Denken zurlickfiihren:
* Kosten verringern
» Zeit einsparen

* Qualitat ernohen
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6 Fallbeispiel Kippmastsystem der Firma
Konrad Forsttechnik GmbH

In diesem und den folgenden Kapiteln wird anhand eines Produktes in der Forstbran-
che gezeigt, wie sich Simultaneous Engineering auch in kleinen und mittelstdndischen
Unternehmen, sogenannten KMUs, anwenden lasst. Es wird untersucht welche Vor-
und Nachteile sich auch in kleinen bis mittleren Unternehmen fur Simultaneous Engi-
neering Projekte ergeben und wie Simultaneous Engineering auch in KMUs dazu dient,

Kosten und Zeit zu sparen und die Qualitat zu erhdhen.
6.1 Definition KMUs

Die meisten Unternehmen in Osterreich, Deutschland und der restlichen Europaischen
Union inklusive der Schweiz, sind kleine und mittelstandische Unternehmen. Sie stellen
in Osterreich, Deutschland und der Schweiz 99% aller Unternehmen dar und beschéfti-
gen mehr als 60% aller Mitarbeiter die in der Privatwirtschaft beschaftigt sind. Unter-
nehmen, freie Berufe und selbststandige Tatigkeiten zahlen dann als KMU, wenn sie
eine bestimmte GroRe nicht Uberschreiten. Nach einer Empfehlung der Europaischen
Kommission werden Unternehmen als KMUs gezahlt wenn sie folgende Werte erful-

len:3®
* weniger als 250 Beschaftigte
* weniger als 50 Mio. Euro Umsatz
* weniger als 43 Mio. Euro Bilanzsumme
* eigenstandiges Unternehmen

Diese Empfehlung der Definition von KMUs wird in den meisten europaischen Landern
umgesetzt. Die Gruppen der KMUs lassen sich aber noch feiner unterteilen in Kleinst-,
Klein- und Mittelunternehmen. In Abbildung 12 wird der prozentuelle Anteil der KMUs
an den Unternehmen in Osterreich, Deutschland und der Schweiz gezeigt. Zudem wird
anhand der im Unternehmen tatigen Personen die Einteilung Kleinst-, Klein und Mittel-

unternehmen durchgefihrt.

36 Vgl. Fueglistaller U., Muller C., Muller S., Volery T., 2015: S. 25ff



Kapitel 6.1: Definition KMUs 26

Kleinstun-  Kleinun- Mittelun- KMU GroBun-
temehmen  ternehmen  ternehmen 0 249 Mit-  ternehmen
0-9 Mit- 10-49 50— 249 arbeitende iber 250
arbeitende  Mitarbei- Mitarbei- Mitarbei-
tende tende tende
Land Total Un- Anteil Unternehmen in %
temehmen  (Anteil Beschiftige in %)
in Mio.
(Total Be-
schaftigte
in Mio.)
Deutsch- 2,1 1.8 15,2 2.5 99.5 0.5
land (26,5) (1B,6) (23,6) (20,5) (62.7) (37.3)
Schweiz 0.6 923 6,3 1.2 99 8 0,2
(4,3) (30,8) (20,3) (19,0) (70,1 (29.9)
Oster- 0,3 87,4 10,7 1,6 99,7 0,3
reich (2,6) (25,1) (23,7) (19,1} (67,9) (32.1)
EUR-27 21,1 923 6,4 1.1 998 0,2
(131,1) (28.8) {20,6) (17.3) (66,7) (33.3)

Abbildung 12: Anteil Unternehmen/Beschéftigte nach Unternehmensgrél3e

Wie in Abbildung 12 zu sehen beschéaftigen 99,7% aller in der Privatwirtschaft tatigen
Unternehmen in Osterreich weniger als 250 Mitarbeiter. In Deutschland und der
Schweiz verhalt es sich ahnlich. Bei dem Anteil der Beschaftigen ist das Verhaltnis zu-
gunsten der Grofdunternehmen — ab 250 Mitarbeiter — verschoben. KMUs beschaftigen
in Osterreich, Deutschland und der Schweiz 60% - 70% aller Personen in der Privat-
wirtschaft, wohingegen die GroRunternehmen 30% - 40% beschaftigen. Daraus kann
geschlossen werden, dass der Grofteil der wirtschaftlichen Leistungen in einer Volks-

wirtschaft von kleinen und mittelstandischen Unternehmen erbracht wird.*”
6.2 Uberblick Konrad Forsttechnik GmbH

Das Unternehmen Konrad Forsttechnik GmbH, mit Sitz in Preitenegg, Osterreich wur-
de 1991 von Josef Konrad als Einzelunternehmen gegrindet. 2001 wurde das Einzel-
unternehmen in die Konrad Forsttechnik GmbH eingebracht. Diese entwickelt und baut
Forstmaschinen zur maschinellen Holzernte und spezialisierte sich auf Produkte flr

den Einsatz im Steilhang.

Die Entwicklung des patentierten Woody Prozessor- bzw. Harvesteraggregat in den
90er Jahren war ein wichtiger Schritt. Es folgten in den nachsten Jahren weitere —

meist patentierte — Entwicklungen, wie z.B. der Harvester Highlander oder der Boden-

37 Vgl. Fueglistaller U., Muller C., Muller S., Volery T., 2015: S. 26ff
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laufwagen Pully. Urspriinglich auf den Heimatmarkt Osterreich beschrankt, konnten mit
zunehmenden Bekanntheitsgrad wichtige Exportmarkte in Europa, Asien, sowie auch
in Sidamerika erschlossen werden. Der prozentuelle Anteil der Exporte am Gesam-

tumsatz pro Jahr liegt bei ca. 60%, wobei die Tendenz weiter steigend ist.

Das Leitbild der Firma Konrad Forsttechnik GmbH ist, die Ideen von Heute sind das
Kapital von Morgen. Von den innovativen Ideen profitiert nicht nur das Unternehmen,
sondern auch die Kunden und der Forst. Mit innovativen und malRRgeschneiderten Pro-
dukten schafft das Unternehmen praxisorientierte Systemlosungen fur unterschiedliche

Anwendungen.

6.2.1 Wirtschaftliche Situation des Unternehmens

Geschéftsjahr Umsatz Bilanzsumme Durchschnittlicher Mit-
in 1.000 Euro in 1.000 Euro arbeiterstand

2013 21.735 11.440 82

2014 21.170 10.792 86

2015 22.259 10.719 91

Tabelle 3: Angaben zu den letzten drei Geschéaftsjahren

Anhand der Zahlen aus den letzten drei Geschaftsjahren und den Kriterien aus Kapitel
6.1 ist das Unternehmen Konrad Forsttechnik GmbH laut der europaischen Kommissi-
on in die Kategorie der Klein- und Mittelunternehmen einzuteilen. Anhand der feineren
Unterteilung aus Abbildung 12 folgt, dass das Unternehmen zu den 1,6% der Mittelun-
ternehmen in Osterreich zahlt.

Aus den Geschéaftszahlen lasst sich entnehmen, dass es zwischen den Geschéftsjah-
ren 2013 und 2015 eine Umsatzsteigerung von 2,4% gibt, bei gleichzeitiger Reduzie-
rung der Bilanzsumme von 6,3%. Dies ist einerseits darauf zurlickzufuhren, dass neue
Exportmarkte erschlossen wurden und andererseits intensiv an einer Produktivitatsstei-
gerung in der Materialwirtschaft und Lagerhaltung gearbeitet wird. Gleichzeitig ist zu
entnehmen, dass der Mitarbeiterstand Uber diese drei Geschaftsjahre von 82 Mitarbei-
ter auf 91 Mitarbeiter aufgebaut wurde. Dies entspricht einer Erhéhung des durch-
schnittlichen Mitarbeiterstandes um 11% in zwei Jahren. Der Umsatz pro Mitarbeiter
betrug im Geschaftsjahr 2013 € 265.060,97. Vergleicht man hierzu die Branchenstruk-
tur des Maschinenbaus in Osterreich aus folgt, dass die Firma Konrad Forsttechnik

GmbH damit im Durchschnitt aller Unternehmen in der Branche Maschinenbau liegt.
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Der Durchschnitt fir den Umsatz pro Mitarbeiter der Branche Maschinenbau in Oster-
reich liegt bei ca. € 267.000,-.%

Maschinenbau fndustﬁz;%

NACE 28 2013 2002-13 2002-13
Verand. Verand.

Unternehmen® 1.300 - -10%
Beschaftigte** 77.500 17% 1%
Umsatz”™ in Mrd. € 20,7 38% 43%

Abbildung 13: Branchenstruktur Maschinenbau Osterreich 2013

Im Folgenden Kapitel folgt ein kurzer Uberblick der Produkte der Firma Konrad Forst-

technik GmbH und somit auch ein Uberblick, wie dieser Umsatz zustande kommt.

6.2.2 Produktportfolio

* Highlander Basismaschine

innenliegende

Kraftvoller Kran Hydraulikschléuche

gsichzre und ergonomische Kabine S
:mit Rundumsicht ey

Endlosrotation

Kabine / Kran / Harvester B,
leistungsstarker Harvester; © -

mit Greiffunktion:

patentiertes Schreitfahrwerk

mit enormer Antriebskraft Grofziigige

% Klemmbank mit
Schnellwechsel
SystemN

)

ioptionale 12 to
Winde

... Hundeganglenkung "
zusiitzlich palarics Hamchas fundeganglenkung

fiir besondere Wendigkeit

Knicklenkung

Abbildung 14: Higlander Basismaschine

38 Vgl. Wolf G., 2014, S.4
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Der Highlander ist ein Radharvester fir mittleres bis starkes Holz. Seine Vortei-
le sind die Gelandegangigkeit und flexible Einsatzmdglichkeiten. Die Gelande-
gangikeit in besonders unwegsamen Gelande wird durch ein einzigartiges syn-
chrones Schreitfahrwerk realisiert. Die flexible Einsatzmoglichkeiten ergeben
sich durch den Anbau verschiedener Harvesteraggregate, die optionale Winde
und die Klemmbank.*

Der Highlander ist in folgenden Ausflihrungen erhaltlich:

o Highlander H21 (6 Rad)
o Highlander H11 (4 Rad)

* Mounty Gebirgsharvester

Abbildung 15: Mounty Gebirgsharvester

Der Mounty Gebirgsharvester ist ein Seilkran und Prozessorkombinationsgerat
zur maschinellen Holzernte im Steilhang. Speziell im Verfahren der Ganzbaum-

bringung hat der Mounty Gebirgsharvester folgende Vorteile gegenuber den
Konkurrenzprodukten:*°

o Schnelle und leichte Montage

o Kompakte Bauweise

39 Vgl. http://www forsttechnik.at/
40 Vgl. http://www.forsttechnik.at/
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o Ergonomischer und sicherer Arbeitsplatz
o Grofde Masthdhe (siehe Abbildung 16)

o GroélRerer Arbeitsbereich (siehe Abbildung 16)

Herk&dmmliches System Gebirgsharvester MOUNTY

]
w

-

-a~

Abbildung 16: Mounty System im Vergleich

Der Mounty ist in folgenden Ausfiihrungen erhaltlich:

o Mounty 3000
o Mounty 4000
o Mounty 5000
*  Woodliner Laufwagen

Der Woodliner ist ein funkferngesteuerter Laufwagen zur Ganzbaumbringung,
der einen Betrieb ohne Zugseil, Hilfsseil, und Rickholseil erméglicht. Der bevor-
zugte Einsatzbereich ist die Horizontalbringung und Bergabbringung. Er eignet
sich nur bedingt zur Bergaufbringung. Der Hauptvorteil gegenuber anderen
Systemen ist die, durch den Wegfall des Zugseiles und des Rickholseiles, we-

sentlich geringere Montagezeit.*’

41 Vgl. http://www.forsttechnik.at/
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Abbildung 17: Woodliner Laufwagen

« Liftliner Laufwagen

Abbildung 18: Liftliner Laufwagen

Der Liftliner ist ebenfalls wie der Woodliner ein funkferngestuerter Laufwagen
zur Ganzbaumbringung, der aber im Betrieb ein Zugseil und ein Rickholseil be-
notigt. Der Vorteil gegenuber den Konkurrenzprodukten liegt darin, mit den

Funktionen Heben/Senken und Fahren gleichzeitig arbeiten zu konnen.*
* Pully Bodenlaufwagen

Der Pully ist die neueste patentierte Innovation der Firma Konrad Forsttechnik.
Der Pully verbindet das Prinzip des Woodliners und eines herkdmmlichen Holz-

anhangers. Er soll die Arbeitsweise im Forst revolutionieren. Er arbeitet, wie der

42 Vgl. http://www.forsttechnik.at/
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Woodliner funkferngesteuert und autonom in Zusammenhang mit einem

Harvester.

Abbildung 19: Pully Bodenlaufwagen

Der grol3e Vorteil liegt darin, dass der Bodenlaufwagen bereits fertig aufgear-
beitetes Holz aus dem Forstbestand fordert und so die Biomasse im Bestand
bleibt. Somit ergibt sich eine hdchst 6kologische und nachhaltige Arbeits-
weise ohne personellem Mehraufwand im Sinne des dsterreichischen Forstge-

setzes.*®

*  KMS Kippmastsystem

Der KMS 4000 ist ein Seilkran mit kompakten Kippmastsystem. Die Bedienung
des Seilkrans erfolgt, analog zum Mounty, funkferngesteuert. Der Unterschied
besteht darin, dass der KMS Seilkran auf einem Tandemhanger montiert ist.
Der grofie Vorteil ergibt sich somit aus der kompakten Bauweilte. Der KMS
4000 ist eine Weiterentwicklung des KMS 12.4

Diese Weiterentwicklung erfolgte als traditionelle Linienarbeit und wird in den folgen-
den Kapiteln genauer betrachtet. Zum Vergleich wird das Projekt als Simultaneous En-
gineering Projekt durchgespielt. Anhand dieses Szenarios werden die moglichen Kos-
ten- und Zeiteinsparungspotentiale fur Simultaneous Engineering Projekte auch in
KMUs betrachtet.

43 Vgl. http://www forsttechnik.at/
44 Vgl. http://www.forsttechnik.at/
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6.3 Genaue Betrachtung des KMS
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il - 2

EEE R L EE LT+

s

Abbildung 20: KMS 4000

Die Holzernte mit Seilbringungsanlagen, zu der der KMS und der Mounty zahlt, kann

grundsatzlich in folgende Kategorieren eingeteilt werden:
* nach der Bringungsart:
* Bergaufbringung
* Bergabbringung
* nach dem Arbeitssystem and der Entladestelle:
+ Offenes System

* Geschlossenes System
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Abbildung 21: Gegeniiberstellung offenes und geschlossenes System

Wie in Abbildung 21 ersichtlich, ist die Seilbringungsanlage im offenen System meist
als Anhanger konzipiert und die Aufarbeitung des Baumes wird dabei von einer sepa-
raten Maschine mit Prozessoraggregat tUbernommen. Im geschlossenen System ist die
Seilbringungsanlage mit dem Prozessoraggregat kombiniert. In Osterreich und im mit-
teleuropaischen Raum wurde lange Zeit, das geschlossene System bevorzugt. Des-
halb konzentrierte sich in den letzten Jahren die Weiterentwicklung und Optimierung

bei der Konrad Forsttechnik GmbH auf die Kombinationsmaschine Mounty.

In den letzten Jahren gewinnt das offene System aber wieder mehr an Bedeutung. Der
Vorteil des offenen Systems liegt an der Bearbeitung von schwer zuganglichen Fla-
chen die aufgrund der GroRe von geschlossenen Systemen vernachlassigt wurden.
Der zusatzliche Anreiz, diese schwer zuganglichen Flachen aufzuarbeiten kommt vom
Holzmarktpreis wie aus Abbildung 22 ersichtlich.* Dieser macht es fiir den Forstunter-
nehmer und Waldbesitzer rentabel auch schwer zugangliche Waldflachen zu bearbei-

ten.

45 Vgl. Bundesministerium fir Land- und Forstwirtschaft, Umwelt und Wasserwirtschaft, 2014, S.1
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in EUR pro Festmeter (fm) bzw. Raummeter (rm)

2009
99,07 2010
53,65 9571 W 2011
m 2012
83,69
%0 m 2013
72,12
5025 6107 6078
54,26 5560
0 37,36 36,65 36,76
28,82 3155
0
Blochholz (fm) Fichte, Faserholz (fm) Brennholz (rm) hart
Tanne Kl. B Media 2b Fichte, Tanne

Abbildung 22: Holzpreisentwicklung Osterreich
Auf Grund dieser geanderten Situation der Holzaufarbeitung im mitteleuropaischen
Raum und den Absatzmarkt in Sidamerika und Japan — dort wird fast ausschlief3lich
im offenen System gearbeitet — hat sich das Unternehmen zu einer Weiterentwicklung
des KMS 12 entschlossen.

Die Hauptpunkte fir die Weiterentwicklung, die sich aus dem Lasten- und Pflichtenheft

ergaben, waren:
» Steuerung, Software und Bedienung

Der neu KMS 4000 soll eine schnellere Montage und unkompliziertere Be-

dienung mit effizienter Motorregelung bieten, als sein Vorgangermodell.
* Leistungsfahigkeit

Bisher wurden offene Systeme mit kleinen Motoren bis 120 kW ausgestattet
und hatten somit gegentber geschlossenen Systemen wie der Kombinati-
onsmaschine Mounty einen erheblichen Leistungsnachteil. Kombinations-

maschinen stehen bis zu 330 kW Motorleistung zur Verfligung.
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Ziel bei der Gestaltung des neuen KMS ist es einen Antriebsstrang — Motor
mit Hydraulikeinheit - zu entwicklen, der in Punkto Verbrauch und Leis-

tungsfahigkeit einer Kombinationsmaschine in nichts nachsteht.
* Baukastensystem

Der KMS 4000 soll als Baukastensystem entwickelt werden. Durch die un-
terschiedliche Zusammensetzung der verschiedenen Komponenten kann
die Maschine individuell nach den entsprechenden Erfordernissen des Kun-

den gebaut und verkauft werden.
* Arbeitssystem

Nach den technischen Anforderungen soll auch die Arbeitsweise des Seil-
krans Uberdacht werden. Besonderen wert wird hier auf die Ergonomie und

die Sicherheit des Seilkranbedieners gelegt.
+ Okonomisch und dkologische Aspekte

Nachhaltige Arbeitsweise und nachhaltiger Umgang mit Ressourcen sind in
der Forstwirtschaft wichtige Punkte. Ein wichtiges Ziel flir den neuen KMS
4000 ist somit trotz Erhéhung der Antriebsleistung den Treibstoffverbrauch

und die Emissionswerte des Motors auf ein Minimum zu reduzieren.

6.4 Projektabwicklung im traditionellen Sinn

Im folgenden Kapitel wird nun kurz die erfolgte Umsetzung der vorhin genannten Punk-
te, die sich aus dem Lastenheft und Pflichtenheft ergaben, in den Punkten:

* Projektorganisation

* Projektablauf

¢ Kosten

dargestellt.

6.4.1 Projektorganisation

Die Weiterentwicklung des KMS wurde mit einer traditionellen Linienorganisation um-

gesetzt. Die einzelnen Abteilungen, die direkt am Projekt beteiligt waren unterstanden
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dem geschéaftsfuhrenden Gesellschafter der auch die Funktion des Projektleiters tber-

nahm.

In Abbildung 23 ist die Projektorganisation im Detail dargestellt:

{ }

Abbildung 23: Projektorganisation als Linienorganisation

Projektleiter ‘ Im Projektablauf zeitlich spater eingebunden
\
t |
| | |
Konstruktion Hydraulik Elektronik | Einkauf Produktion
\

Die erste Konzeptphase wurde von den Abteilungen Konstruktion, Hydraulik und Elek-
tronik ausgearbeitet. Nur die Abteilungen Konstruktion und Hydraulik arbeiteten auch
intern zusammen. Dies ist anhand der Verbindung dargestellt. Der Kunde, Lieferanten

oder strategische Partner wurden nicht direkt in das Projekt eingebunden.
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6.4.2 Projektablauf
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Abbildung 24: Zeitplan Entwicklung KMS 4000 im traditionellen Sinn
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Die Abbildung 24 zeigt den Zeitplan des Projektes, rot sind die Meilensteine dargestellt.
Die Umsetzung des Projektes dauerte 107 Arbeitstage wobei die Konstruktion und die
Elektronikentwicklung die meiste Zeit beanspruchte. Hervorzuheben ist, dass hier die
Elektronikentwicklung parallel zur Produktion und Montage erfolgt ist. Somit ist in die-
sem Bereich aus Sicht des Simultaneous Engineering im Hauptpunkt Parallelisieren

kein Verbesserungspotential gegeben.

6.4.3 Kosten des Projektes

Im Folgenden werden die Kosten des Projektes KMS 4000 ermittelt. Die folgenden Da-

ten stammen aus dem ERP-System der Konrad Forsttechnik GmbH:

Materialeinzelkosten:

Stahlbauteile: € 12.869,19
Hydraulikkomponenten: € 31.680,03
Dieselmotoreinheit: €7.240,54
Sonstige Kleinteile: €3.672,37

Summe Materialeinzelkosten: € 55.462,13

Fertigungslohne:
Durchschnittlicher Fertigungslohn: €/h 15

Arbeitszeit: 1035 h

Fertigungslohne: € 15.525

Zuschlagsatze:
Materialgemeinkostenzuschlagssatz: 15 %
Fertigungsgemeinkostenzuschlagssatz: 200 %

Verwaltungs- und Vertiebsgemeinkostenzuschlagssatz: 14 %
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Anhand dieser Daten ergibt sich fir das Projekt KMS 4000 folgende Kalkulation zu

Vollkosten:

Materialeinzelkosten: € 55.462,13
davon Materialgemeinkosten 15%: € 83.19,32
Materialkosten (MK): €63.781,45
Fertigungslohne: € 15.525
davon Fertigungsgemeinkosten 200 %: € 31.050
Fertigungskosten (FK): € 46.575
Herstellkosten (MK+FK): € 110.356,45

davon Verwaltungs- und Vertriebsgemeinkosten 14%: € 15.499.90

Selbstkosten: € 125.815,35

Die Geschaftsfuhrung hat einen Zielverkaufspreis fur den weiterentwickelten KMS auf

€ 192.000 festgelegt. Daraus ergibt sich folgender Gewinn:

Verkaufspreis: €192.000,-
- Mehrwertsteuer 20%: € 32.000.-

Verkaufspreis netto: € 160.000,-
- Skonto 2%: € 3.137.25

Verkaufspreis netto ohne Skonto: € 156.862,75

- Selbstkosten: € 125.815.35

Gewinn: € 31.047,40

Daraus folgt ein prozentueller Gewinnanteil von 24,676%.
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6.5 Simultaneous Engineering Projekt

Im Kapitel 6.4 wurde kurz die konventionelle Umsetzung der Weiterentwicklung des
KMS beschrieben. Es wurde ermittelt welche Kosten aufgetreten sind und welche Zeit

das Projekt in Anspruch nahm.

In diesem Kapitel wird nun gezeigt, wie mit Hilfe von Simultaneous Engineering bei die-
sem, oder einem gleichwertigen Projekt eine Kosteneinsparung und eine Verringerung
der Entwicklungs- und Produktionszeit erfolgt. Somit kann auch ein Klein- und Mittelun-
ternehmen anhand der Grundsatze — Parallelisieren, Integrieren und Standardisieren -

die ,time to market” verkiirzen und Kosten in der Entwicklung einsparen.

6.5.1 Projektorganisation im Simultaneous Engineering

Der wesentliche Unterschied zwischen der konventionellen Projektentwicklung aus
dem Kapitel 6.4 besteht in der Projektorganisation. Die herkdmmliche Linienorganisati-
on des Projektes wird aufgebrochen und durch Integration, wie in Kapitel 2.3.3 be-
schrieben, der einzelnen Abteilungen in einem Simultaneous Engineering Team orga-
nisiert. Aufgrund der doch beschrankten Personalressourcen in Klein- und Mittelunter-
nehmen muss ein Simultaneous Engineering Team fir ein Produkt genligen. Dieses
Simultaneous Engineering Team untersteht einem Projektleiter, der jetzt der Techni-
sche Leiter ist und nicht mehr die Geschéftsfihrung. Die Geschéaftsfihrung ist nun das
Projekt-Komitee. Auf einen Steuerkreis und mehrere Projektteams kann verzichtet wer-
den, da einerseits die Personalressourcen in Klein- und Mittelunternehmen geringer
sind als in GroRunternehmen und andererseits so die Flexibilitat eines kleinen Teams,
die Flexibilitat von Klein- und Mittelunternehmen widerspiegelt. Vergleiche dazu Kapitel
3.1.5.

In Abbildung 25 ist die Projektorganisation fir die Weiterentwicklung des KMS als Si-
multaneous Engineering Projekt dargestellt. Die Projektorganisation erfolgt nicht mehr

linienorganisiert wie in der konventionellen Projektabwicklung. Sie besteht aus:
* Projekt-Komitee
* Projektleiter
* ErweitertesTeam

e Kernteam
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* Fachexperte

Projekt-Komitee

Projektleiter

-~ Kunde
Konstruktion
Einkauf
Elektronik _ Strategische
Produktion Lieferanten
Hydraulik

Abbildung 25: Organisation im Simultaneous Engineering

Kernteam:

Das Kernteam beinhaltet die Abteilungen Konstruktion, Elektronik und Hydraulik und
wird aus je einem Mitarbeiter aus diesen Abteilungen gebildet. Das Kernteam umfasst
somit drei Mitglieder. Damit ist es nicht zu grof3 und die Flexibilitat kleiner Teams bleibt
erhalten. Die Hauptschnittstelle bildet die Konstruktion, da hier alle Informationen
zusammenkommen. Somit empfiehlt es sich, dass der Teamleiter fir das Kernteam der

Konstrukteur ist.

Die Vorteile fiur diese Abteilungen gegeniber der Linienorganisation in der
konventionellen Umsetzung ergeben sich aus den kurzen Informationswegen fur die
Mitarbeiter. Dadurch sind alle Mitarbeiter auf dem gleichen Informationsstand. Ein
weiterer nicht unerheblicher Vorteil ist, dass durch die Integration der Abteilungen
Hydraulik und Elektronik, diese Abteilungen Informationen und Ideen in die

Konstruktion einbringen konnen.
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Erweitertes Team:

Das erweiterte Team wird aus je einem Mitarbeiter der Abteilungen Produktion und
Einkauf gebildet. Diese zwei Abteilungen sind, anders als bei der konventionellen Um-
setzung, somit von Projektstart an Teil der Projektorganisation. Dies ergibt folgende

Vorteile im Projektablauf:
* kein Informationsdefizit ab Projektstart

* Betriebsmittel und Kapazitaten in der Produktion kdnnen auf das Projekt abge-

stimmt werden

* Lieferengpasse bei Lieferanten kénnen durch frihzeitige Information vom Ein-

kauf reduziert werden

» Erfahrungen und Informationen dieser Mitarbeiter kbnnen im Kernteam genutzt

werden

Das erweiterte Team bildet zusammen mit dem Leiter des Kernteams das Projektteam

und ist dem Projektleiter unterstellt.
Fachexperten:

In der Projektorganisation des Simultaneous Engineering werden sogenannte Fachex-
perten mit eingebunden. Im konkreten Bespiel ist es sinnvoll den Kunden und strategi-

sche Lieferanten einzubinden.

Durch das Einbinden des Kunden kann man seine Erfahrungen in der Arbeitsweise mit
der Maschine nutzen. Dies bringt vor allem fur den Punkt Verbesserung der Arbeitssi-
cherheit an der Maschine, der aus dem Lasten- und Pflichtenheft hervorgegangen ist,
viele Informationen. Vergleiche dazu Kapitel 6.3. Das Kernteam hat den Vorteil die In-
formationen in einer Projektsitzung direkt vom Kunden zu erhalten. Der Kunde be-
kommt damit das Gefuhl, direkt am Projekt beteiligt zu sein und zu Lésungen von Pro-

blemstellungen beigetragen zu haben.

Das Einbinden von strategischen Lieferanten hat vor allem folgende Bedeutungen flr

das Projekt:

+ Lieferengpasse konnen vermieden werden, da der Lieferant die zu liefernden

Teile frihzeitig einplanen kann.
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* Einzelteile kdnnen von Lieferanten gefertigt werden. Damit kann die Produkti-
onszeit verringert werden und es werden Kapazitaten in der Fertigung frei. Ein
weiterer nicht unerheblicher Vorteil ergibt sich daraus, dass durch das Verge-
ben einzelner Stahlbauteile die Kosten fiir das Einzelteil gegenliber der Eigen-
fertigung bis zu 30% reduziert werden kann. Diese 30% ergeben sich aus Er-
fahrungswerte der Firma Konrad Forsttechnik GmbH. Das ergibt sich einerseits
daraus, dass sich Zulieferer auf gewisse Teile spezialisiert haben und anderer-
seits aus dem Verhandlungsgeschick des Einkaufs. Das Vergeben der Stahl-
bauteile erfolgt in der Konrad Forsttechnik GmbH in der Regel erst in einer Seri-
enproduktion. Durch das Einbinden des Lieferanten in das Simultaneous Engi-
neering Projekt kann man den Kosten- und Zeitvorteil, durch das Vergeben der

Teile, auch im Prototypenbau nutzen.

* Lieferanten kénnen Erfahrungen direkt in das Projekt einbringen. Besonders
Lieferanten der Hydraulikkomponenten kénnen somit auch zu Problemlésungen
beitragen. Die Informationen kommen direkt zum Kernteam und kdnnen dort in

das Projekt miteinbezogen werden.

Projektleiter:

Der Projektleiter ist flr die Steuerung des Projektes verantwortlich. Fur die Umsetzung
der Weiterentwicklung des KMS als Simultaneous Engineering Projekt empfiehlt es
sich den Technischen Leiter als Projektleiter zu bestimmen. Dieser legt die Hauptmei-
lensteine des Projektes fest und berichtet den Fortschritt des Projektes an das Projekt-

Komitee.

Er leitet direkt das Projektteam, welches sich aus Kernteam und erweitertem Team zu-

sammenstellt.

Projekt-Komitee:

Das Projekt-Komitee bildet sich aus der obersten Fihrungsebene der Konrad Forst-
technik GmbH. Dies sind einerseits der geschaftsfiihrende Gesellschafter, der teilha-

bende Gesellschafter und der Betriebsleiter.

Das Projekt-Komitee ist das oberste Entscheidungsgremium im Projektablauf. Der Pro-
jektleiter berichtet in Projekt-Komitee Sitzungen vom Status des Projektes. Es sollte bei

diesen Sitzungen vermieden werden zu sehr ins Detail zu gehen und Losungen ,aus
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dem Hut zu zaubern®. Dies fuhrt meistens nur zu Diskussionen im Projekt-Komitee.
Diese Sitzungen dienen dazu sachdienliche Projektentscheidungen zu treffen. Sponta-
ne Losungsvorschlage aus der Projekt-Komitee Sitzung konnen durchaus aufgegriffen
werden und in den Projektteamsitzungen mit dem Kernteamleiter und dem erweiterten

Team besprochen werden.

6.5.2 Vergleich im Hinblick auf das Magische Dreieck

Aus dieser Neuorganisierung des Projektprozesses in Hinblick auf die Grundsatze des
Simultaneous Engineering — Standardisieren, Integrieren und Parallelisieren aus Kapi-
tel 2.3 — ergeben sich Kosteneinsparungen und Zeitvorteile fir die Projektumsetzung.
Der Wichtigste Punkt hierfur ist die Einbindung der strategischen Lieferanten in das
Projekt.

Durch diese Einbindung entstehen folgende Vorteile in Hinblick auf das Magische Drei-

eck:
* Verklrzung der Produktionszeit
* Reduzierung der Materialkosten

Das Zeiteinsparungspotential und das Kosteneinsparungspotential werden im Folgen-
den naher betrachtet. Dazu wird der Vergleich zur Projektumsetzung im traditionellen

Sinn aus Kapitel 6.4 gezogen.

Zeiteinsparunspotential:

Der Projektzeitplan nach Simultaneous Engineering Gesichtspunkten fir den KMS
4000 ist in der Abbildung 26 dargestellt. Die gesamte Entwicklungszeit reduziert sich
gegeniber dem Projektzeitplan im traditionellen Sinn aus Abbildung 24 um 17 Tage

oder 17,9%. Diese Zeiteinsparung ist auf Folgende Punkte zurickzufuhren:
* Parallelisierung und Integration durch das Kernteam:

Durch das Bilden des Kernteams mit den Abteilungen Hydraulik, Konstruktion
und Elektronik kann die Entwicklungszeit in der Phase Konzeptkonstruktion 2
um 8 Tage reduziert werden. Dies ergibt sich daraus, dass durch das interdiszi-
plindre Team und den besseren Informationsfluss durch das Kernteam, die Hy-
draulikentwicklung zeitgleich mit der Konzeptkonstruktion 2 starten kann. Somit
verschwindet der Puffer fir die Konstruktion in der KW7 und KW8, der Meilen-
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stein Design Freeze verschiebt sich und der Nachfolgeprozess Detailkonstrukti-

on kann unmittelbar nach dem Vorgangerprozess gestartet werden.
* Integration der Lieferanten

Durch die Einbindung des Einkaufs in das erweiterte Team und die Integration

der Lieferanten in das Projekt ergeben sich folgende Zeitvorteile:

o Der Zeitpuffer in KW13 aus dem Zeitplan in Abbildung 24 ergibt sich aus der
Bearbeitungszeit des Einkaufs zum Bestellen der Teile und aus der Liefer-
zeit der Lieferanten. Dieser Puffer wird dadurch reduziert, dass der Einkauf
frher eingebunden wird und Teile wahrend der Konstruktion bestellt wer-
den. Durch das Reduzieren dieses Zeitpuffers verringert sich die Entwick-

lungszeit um 4 Tage.

© Durch die Integration der Lieferanten in das Projekt wird auch der Vorteil
des Lieferns von fertigen Einzelteilen fir die Montage realisiert. Somit ver-
ringert sich die Produktionszeit fur den Stahlbau. Es wird angenommen,
dass 30% an Wert und Umfang der Stahlbauteile an Lieferanten vergeben

werden. Die Produktionszeit verringert sich somit um 5 Tage.
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Kosteneinsparungspotential:

Durch die Integration der Lieferanten in das Projekt ergeben sich nicht nur Zeiteinspa-
rungspotentiale sondern zusatzliche Kosteneinsparungspotentiale. Durch die Annah-
me, dass 30% der Zulieferteile in Wert und Umfang vergeben werden kdnnen ergibt
sich eine Produktionszeitverkiirzung im Projektzeitplan in der Phase Produktion Stahl-

bau. Diese Produktionszeitverkirzung verringern somit die Lohnkosten der Produktion.

Des weiteren stellt sich der zusatzliche Effekt der Materialeinzelkostenreduzierung ein.
Wie in Kapitel 6.5.1 im Punkt Fachexperten erldutert, kann aus Erfahrungswerten der
Firma Konrad Forsttechnik geschlossen werden, dass durch Verhandlungsgeschick
und Spezialisierung der Lieferanten die Einzeltelle im Zukauf bis zu 30% gulnstiger sind
als in der Eigenfertigung. Im Folgenden Beispiel wird angenommen, dass sich die Kos-

ten fur 30% der Stahlbauteile um 15% reduzieren.

Draus ergibt sich folgende Kalkulation fiir den KMS 4000 als Simultaneous Engineering
Projekt:

Materialeinzelkosten neu:

Stahlbauteile: € 12.290,07 (30% der Teile werden um
15% reduziert.)

Hydraulikkomponenten: € 31.680,03
Dieselmotoreinheit: €7.240,54
Sonstige Kleinteile: € 3.672.37

Summe Materialeinzelkosten neu:€ 54.883,01
Fertigungsldhne:
Durchschnittlicher Fertigungslohn: €/h 15

Arbeitszeit: 887h (Reduzierung um 14.2% bzw. 5 Tage)

Fertigungsléhne: € 13.305

Zuschlagsatze:
Materialgemeinkostenzuschlagssatz: 15%
Fertigungsgemeinkostenzuschlagsatz: 200%

Verwaltungs- und Vertriebsgemeinkostenzuschlagssatz: 14%



Kapitel 6.5: Simultaneous Engineering Projekt 49

Anhand dieser Daten ergibt sich fur das Projekt KMS 4000 eine neue Kalkulation zu

Vollkosten gegeniber der traditionellen Umsetzung aus Kapitel 6.4.3:

Materialeinzelkosten: € 54.883,01
davon Materialgemeinkosten 15%: € 8.232.45
Materialkosten (MK): €63.115,46
Fertigungslohne: € 13.305,-
davon Fertigungsgemeinkosten 200%: € 26.610,-
Fertigungskosten (FK): € 39.915,-
Herstellkosten (MK+FK): €103.030,46

davon Verwaltungs- und Vertriebsgemeinkosten 14%: € 14.424.26

Selbstkosten: €117.454,72

Im Vergleich zum traditionell umgesetzten Projekt ergibt sich eine Kosteneinsparung

der Selbstkosten von:
Selbstkosten traditionelles Projekt (siehe Kapitel 6.4.3): € 125.815,35

Selbstkosten Simultaneous Engineering Projekt: €117.454.72

Kosteneinsparung: € 8.360,63

Gegenuber der Projektumsetzung im traditionellen Sinn ergibt sich ein Kosteneinspa-
rungspotential von 6,65%. Diese Kosteneinsparung kann einerseits zur Gewinnerho-
hung verwendet werden oder direkt dem Kunden weitergegeben werden indem der

Verkaufspreis reduziert wird.
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6.5.3 Kosten-Zeit Diagramm

Das Kosteneinsparungspotential und das Zeiteinsparungspotential wird nachfolgend in

einem Kosten-Zeit Diagramm dargestellt.

Traditionelle Umsetzung des Projektes:
* Entwicklungszeit bis zum Start der Produktion: 66 Arbeitstage
* Produktionszeit bis zum Ende des Projektes: 41 Arbeitstage

* Selbstkosten des Projektes: € 125.815,35

Umsetzung als Simultaneous Engineering Projekt:

* Entwicklungszeit bis zum Start der Produktion: 54 Arbeitstage

* Produktionszeit bis zum Ende des Projektes: 37 Arbeitstage
* Selbstkosten des Projektes: € 117.454,72
w
£
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Abbildung 27: Kosten-Zeit Diagramm
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7 Vor- und Nachteile von SE-Projekten in KMUs

Wie aus den vorangegangenen Kapiteln ersichtlich ergeben sich auch in Klein- und
mittelstandischen Unternehmen Vorteile aus der Umsetzung von Projekten als Simulta-

neous Engineering Projekt.

7.1 Vorteile

Zusammenfassend die wichtigsten Vorteile fir die EinfiUhrung von Simultaneous Engi-

neering in KMUs:

* Simultaneous Engineering verandert das Arbeitsverhaltnis positiv. Dies ge-
schieht einerseits durch die Integration der Mitarbeiter in Teams und anderer-
seits durch das Finden von gemeinsamen Lésungsansetzen. Es stellt sich das

Geflihl, des Ziehens an einem gemeinsamen Strang ein.

* Simultaneous Engineering stellt in der Projektentwicklung die Unternehmens-

ziele Uber die Abteilungsziele.

* Durch mehr Entscheidungsfreiheit fur die Mitarbeiter im Projekt erhdht sich die

Motivation.

* Eine enge Zusammenarbeit und dadurch kurze Informationswege werden durch

die Teamsitzungen realisiert.

» Die Kosten fir ein Projekt kdnnen durch eine erfolgreiche Umsetzung als Simul-
taneous Engineering Projekt reduziert werden. Im Fallbeispiel KMS 4000 ergibt

sich eine Reduzierung um 6,65%

» Die Entwicklungszeit verringert sich durch Parallelisieren der Prozesse und
durch das Integrieren von Fachexperten. Im Fallbeispiel KMS 4000 reduziert
sich die Entwicklungszeit um 17,9%. Man ist auch als KMU schneller am Markt

oder kann mit der Entwicklung spater beginnen.

* Durch das stetige Einbinden von Kunden und Lieferanten in Projekten kénnen

langfristige Geschaftsbeziehungen entstehen.
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7.2 Nachteile

Simultaneous Engineering Projekte bieten nicht nur Vorteile sondern bergen auch Risi-

ken. Diese Nachteile sind in den folgenden Punkten dargestellt:

* Die Umsetzung des Projektes hangt stark von den Fahigkeiten und der Koope-
ration des Projektleiters und der Teamleiter ab. Kompetenzen mussen an diese
abgegeben werden, was gerade in KMUs mit geringen Personalressourcen
schwierig sein kann. In KMUs ist oft sehr viel Wissen in einer Person geblndelt.
Wird dieses Wissen nur halbherzig weitergegeben, z.B. durch eine Art ,Macht-

Neid®, erhalt der Projektleiter u. U. zu wenig Kompetenz.

* Das Parallelisieren von Prozessen kann dazu fuhren, dass sich Fehler verviel-
faltigen und schwerer auszumerzen sind als bei der herkdmmlicher Umsetzung
eines Projektes als Linienorganisation. Dies kann einerseits zur Folge haben,
dass das Produkt nicht optimal ist und Fehler hat und andererseits sogar bis

zum Abbruch des Projektes gehen.

* Durch die begrenzten Personalressourcen in KMUs kann es u. U. dazu kom-
men, dass die eigentliche Linienarbeit wie Modellpflege, Reparaturlésungen,

Komponentenentwicklung und Auftragsabwicklungen vernachlassigt werden.

8 Fazit

Simultaneous Engineering hat auch in Klein- und Mittelunternehmen mit begrenzten
Personalressourcen das Potential, in Hinblick auf das ,Magische Dreieck®, Kosten ein-
zusparen und die Entwicklungszeit zu verringern. Die Unternehmen kénnen mit den
Produkten die Zeit zur Markteinfihrung verkirzen. Das Um und Auf dazu bildet die
Projektorganisation. Diese bildet mit klaren Zielvorgaben, das Errichten von Projekt-
teams und das Einbinden von Kunden und Zulieferern das Herzstlick des Simulta-
neous Engineering. Ein positiver Nebeneffekt ergibt sich zusatzlich aus der gesteiger-
ten Motivation und Zusammenarbeit im Unternehmen durch die Arbeit in interdiszipli-
naren Teams. Simultaneous Engineering ist die Philosophie von erfolgreicher Zusam-
menarbeit in flexiblen Einheiten, mit kurzen Informationswegen und ohne Kompetenz-

streitigkeiten.
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