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Hochwald-Sprudel GmbH setzt auf
kontinuierliche Effizienzsteigerungen

Der anhaltende Wettbewerbsdruck in der Branche sowie steigende Kunden-
anforderungen zwingen die Unternehmen zu permanenten Verbesserungen. Marco Schupp,
Geschéftsflihrender Gesellschafter von Hochwald-Sprudel, setzt daher seinen begonnenen

Weg der kontinuierlichen Modifikationen konsequent weiter in die Praxis um —

gemeinsam mit der Effizienzberatung Bausch Food Consulting.

treben Unternehmen wie Hoch-

wald-Sprudel nachhaltig ein hohes
operatives Exzellenzniveau (Operatio-
nal Exzellenz) an, so durchlaufen diese
alle Phasen eines Lean-Effizienzsteige-
rungsprogrammes.

Schritt 1: Initiilerung
und Bewusstseinsbildung

Vor dem Start eines Effizienzsteige-
rungsprogramms ist es wichtig, die
konkreten Ziele des Unternehmens
festzulegen. Ergebnisse, die damit er-
reicht werden, sind:

— Kontinuierliche Einsparungen
(Jahr fir Jahr)

— Permanente Verbesserung auch
der nichtmonetéren Kennzahlen
in allen Organisationsbereichen

— Stetige Weiterentwicklung der F&hig-
keiten sowie Erhéhung der Eigen-
verantwortlichkeit der Mitarbeiter
und FUhrungskréfte.

Fir Schritt 1 wurden bei Hochwald-
Sprudel zwei Tage aufgewendet. Er
endete mit einem gemeinsam erstellten
Projekt-Design (Konzept) sowie zuge-
hérigen Kick-off-Présentationen und
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Kurzschulungen fir die Flihrungsebene.
Ein maBgeschneidertes Konzept baut
generell auf ,Vorhandenem® auf.

Der Geschéftsfuhrer des Familienunter-
nehmens hatte mit seinem Team be-
reits eine Reihe von Verbesserungs-
projekten initiiert. So wurde schon
vorab intensiv an Energieeinsparungen,
Schwundreduktion, Verbesserung der
Informationswege, Reduktion von Rust-

zeiten, insbesondere Formatwechsel,
sowie an der konsequenten Verbesse-
rung von vielen ,kleinen Problemen®
gearbeitet.

Neben dem notwendigen Engagement
des Top-Managements wird in dieser
Phase auch die Akzeptanz bei den je-
weiligen Betriebs- bzw. Bereichsleitern
und beim Betriebsrat hergestellt.
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Das LEAN-Effizienzsteigerungsprogramm ist abgeleitet von der LEAN Production
(Schlanke Produktion), einem Ansatz, der die Prinzipien einer schlanken Organisation
betont — urspringlich gedacht fir die Automobilindustrie.
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Im Fokus der Effizienzsteigerung bei Hochwald-Sprudel standen jeweils

zwei PET- und Glaslinien sowie der Sirupraum.

sUnsere groBte Herausforderung war,
dass die Ublichen Lean-Methoden aus
der Automobilindustrie stammen. Die
erforderliche Anpassung auf unsere
Branche bzw. auf unser Unternehmen
erforderte viel Geduld und Arbeit. Die
langjahrige Branchenerfahrung sowie
das Expertenwissen zum Thema Effi-

zienzsteigerungen von der Effizienz-
beratung Bausch Food Consulting hat
uns hier sehr geholfen. Mit dem geziel-
ten Intensivprojekt konnten wir zudem
sehen, wo wir stehen und gleichzeitig
weitere Effizienzpotenziale erschlieBen”,
so Marco Schupp, Geschéftsfiihrender
Gesellschafter bei Hochwald-Sprudel.

Schritt 2; Potenzialanalyse
& kurzfristige Einsparungen

Die Potenzialanalyse wurde im Werk
Schwollen mit sechs Fuhrungskraften
aus den Werken Schwollen und Thal-
fang sowie mit zwei Experten von der
Effizienzberatung Bausch Food Con-
sulting durchgeflihrt und dauerte zwei
Wochen. Durch die Einbindung der
Flhrungskrafte nutzt man das vorhan-
dene Wissen, schafft Transparenz, er-
hoéht den Umsetzungserfolg, entwickelt
die Flhrungskrafte weiter und schafft
insgesamt eine positive Resonanz fiir
die anstehenden Effizienzverbesserun-
gen.

Wahrend der Potenzialanalyse wurden
Untersuchungen zu unterschiedlichen
Themen durchgeflihrt. Typischerweise
beinhalteten diese unter anderem eine
Verschwendungs- und Wertstromana-
lyse, Engpass- und Auslastungsstu-
dien sowie Studien zur Reduzierung
von Downtimes. Im Fokus waren je-
weils zwei PET- und Glaslinien sowie
der Sirupraum.

Besonderes Augenmerk bei der Ver-
lustanalyse wurde auf die ,Grund-
stoffe” gelegt. Zusétzlich wurden
mittels Interviews und gemeinsamen
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| Reduktion der Non Quality Cost
| von 4,3% auf <2%
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scher Sperrungen
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container” pro Tetra
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Tagliche kennzahlenbasierte Besprechung in allen relevanien Abteilungsteams

Abteilung ,Pulver”
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Mithilfe der Kaskadierung von Zielen und Kennzahlen sollen alle Aktivitdten, die fiir die Wertschépfung notwendig sind,
optimal aufeinander abgestimmt und Uberfllissige Tétigkeiten vermieden werden.
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Betriebs- bzw. Abteilungsbegehungen
Verbesserungspotenziale aufgedeckt.
Dabei wurden kurzfristige Verbesserun-
gen und Einsparungen von den Fih-
rungskraften sofort umgesetzt und mit-
tel- bzw. langfristige Verbesserungs-
projekte initiiert.

Fiir eine gemeinsame Ausrichtung und
die effektive Umsetzung des aufge-
deckten Verbesserungspotenzials wird
im Anschluss an die Analyse im Team
ein Masterplan erarbeitet. Viele Unter-
nehmen nutzen auch einen Teil der in
diesem Schritt realisierten Einsparun-
gen, um mit der kontinuierlichen Ver-
besserung zu starten. Die hohe Bereit-
schaft seiner Mitarbeiter erklart Marco
Schupp so: ,Einfach mal Lean machen
funktioniert nicht. Sie mussen es wol-
len, leben und sich immer bewusst
sein, dass sie sich auf einem nicht en-
denden Weg befinden.”

Schritt 3: Kontinuierliche
Verbesserungen

Hauptbestandteile eines kontinuierlichen
Programmes, bei dem der GroBteil der
Fuhrungskrafte und Mitarbeiter ein-
gebunden werden, sind neben dem
Masterplan kennzahlenbasierte Bespre-
chungen in allen Abteilungen. Dabei
beginnt man mit der gemeinsamen Er-

arbeitung der Agenda, Spielregeln und
relevanten Kennzahlen sowie der zuge-
horigen Visualisierungsprinzipien.

Weitere Elemente der téglichen kenn-
zahlenbasierten Besprechung sind ne-
ben der Problemeskalation auch Ak-
tionswande zur Nachverfolgung kurz-
fristiger MaBnahmen. Die intensive
Schulung der Vorgesetzten zu den
Themen Coaching und situatives Fih-
ren ist ein weiteres wichtiges Element
innerhalb des kontinuierlichen Ansat-
zes.

Parallel dazu beginnt man mit der
Etablierung der Problemlésekultur. Bei
Hochwald-Sprudel l8uft bereits seit
circa zwei Jahren ein Schulungs-
programm von der Effizienzberatung
Bausch Food Consulting zu den The-
men ,Flhrungsexzellenz mit Coaching
und situatives Fiihren® sowie zu dem
Thema ,Einfiihrung einer Problemltse-
kompetenz®.

Gerade zu dem letzten Punkt wurden in
dem Effizienzsteigerungsprojekt inten-
siv Grundursachenanalysen der Haupt-
stérungen aller Linien durchgefuhrt.
Zusammen mit den ,Basis DMAIC’s der
Methode Six Sigma“ fuhrt dies unter
anderem zu einer hoheren Linienleis-
tung und zu einem ,ruhigeren Lauf”
und damit auch zu einer besseren Qua-
litat der Produkte.

,Das Schonste ist zu sehen, wie Mit-
arbeiter an ihren Aufgaben wachsen.
Effizienzsteigerung ist nicht nur eine
betriebswirtschaftliche Notwendigkeit,
es erleichtert auch den Arbeitsalltag
der Filhrungskrafte und Mitarbeiter und
tragt damit maBgeblich zur Zufrieden-
heit bei“, freut sich Schupp.

Ein kontinuierliches Effizienzsteige-
rungsprogramm kann je nach Priorit&t
in der Produktion und Technik oder im
administrativen Bereich begonnen wer-
den. Um das gesamte Potenzial des
Unternehmens zu heben, ist es wichtig,
auch das komplette Unternehmen ein-
zubinden. Je nach Prioritat bzw. dem
Projekt-Design startet man dann auch
etwas zeitversetzt mit den ,,Prozessop-
timierungen durch die eigenen Mitar-
beiter* in der Produktion und den Zen-
tral- bzw. administrativen Bereichen.

Fazit

Operative Exzellenz lasst sich nachhal-
tig nur durch die kontinuierliche Bear-
beitung aller Effizienzfelder sowie die
zielgerichtete und systematische Ein-
bindung und Entwicklung moglichst
vieler Mitarbeiter und Fihrungskréafte
erreichen. Nur dann schafft man es,
sich in Sachen ,Effizienz* vom Wettbe-
werber abzuheben. O
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