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Strategie

ERFOLGREICH FOKUSSIEREN UND SEGMENTIEREN IM WERKZEUGBAU

Das Profil scharfen

Vom ,Problemloser fur alle Falle’ zum spezialisierten Werkzeugbaubetrieb: Das Team der
WBA Aachener Werkzeugbau Akademie beschreibt, wie sich Werkzeugbauunternehmen in
sechs Schritten durch Fokussieren und Segmentieren erfolgreich positionieren konnen.
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ie japanische Eisenbahn gilt als
die punktlichste der Welt.
Bereits eine Verspatung von
wenigen Sekunden fuhrt zu
einer offiziellen Entschuldigung. Welchen
Prinzipien verdanken die Japaner diesen
Erfolg? In einer wirtschaftlich schwieri-
gen Zeit wurde das Angebot einer aus-
fUhrlichen Wirtschaftlichkeitsprifung
unterzogen. Nicht rentable Haltepunkte
wurden geschlossen. Ein weiterer ent-
scheidender Faktor ist, dass Hoch-
geschwindigkeitsztge, Nahverkehrs-und
sogar GuUterzuge uber eigene Gleise
verfugen. Das macht das System extrem
effizient. Nach Effizienz strebt auch der
deutsche Werkzeugbau. Viele kleine und
mittelstandige Betriebe positionieren
sich als Generalisten, die unterschied-
lichste Problemldsungen bereithalten.
Diese ,Problemloser-Mentalitat’ hat dazu
gefluhrt, dass das Leistungsangebot von
einer hohen Varianz und Komplexitat
gepragt ist. Zusatzlich bieten viele Werk-
zeugmacher neben der Fertigung von
Neuwerkzeugen auch Dienstleistungen
wie Wartungen, Reparaturen oder Ande-
rungen an. Das Problem: Wahrend
Neuauftrage eine hohe Effizienz in der

Wertschopfung und somit eine hohe
Auslastung der vorhandenen Kapazitaten
bendtigen, erfordern  beispielsweise
Reparaturauftrage Reaktionsschnelligkeit
und damit freie Kapazitaten.

Was konnen Werkzeugbaubetriebe
von der Japanese Railway lernen? Die
japanischen Eisenbahner reduzierten ein
breites Angebot, um im verbliebenen

Segment die bestmaogliche Termintreue
und  Wirtschaftlichkeit zu  erreichen.
Erfolgreiche Werkzeugbaubetriebe zei-
gen, dass auch im Werkzeugbau eine
Fokussierung durch das Abstof3en nicht
lukrativer Leistungen in Kombination mit
einer Segmentierung durch die organisa-
torische Trennung von Auftragsarten mit
unterschiedlichen Zielgro3en eine Moglich-

Ergebnis Schritt 3: Mdglichkeiten zur Segmentierung im Werkzeugbau nach Planbarkeit
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keit zur Optimierung darstellt. Hierbei ist
ein fokussiertes Angebot die Grund-
voraussetzung. Zur erfolgreichen Um-
setzung einer Segmentierung ist ein
systematisches Vorgehen notwendig, da
ein grundlegender Eingriff in die Positio-
nierung und Struktur des betreffenden
Betriebs vorgenommen wird. Das Vor-
gehen wird in sechs Schritte unterteilt.

1: Bestimmung des Status quo

Die ersten drei Schritte thematisieren
die Umsetzung der Fokussierung. Dies
bezeichnet die bewusste Verkleinerung
des Leistungsangebots eines Werkzeug-
baubetriebs, um im verbleibenden
Angebot die bestmaogliche Effizienz zu
erreichen. Zunachst wird das Leistungs-
spektrum anhand kunden- und ferti-
gungsrelevanter Produkteigenschaftenin
verschiedene Kategorien aufgeteilt. Die-
se werden anschlieBend hinsichtlich
Wirtschaftlichkeit und strategischer Aus-
richtung bewertet. Ziel ist es, die Katego-
rien zu identifizieren, die einen hohen
Einfluss auf das wirtschaftliche Ergebnis
des Unternehmens haben. Gleichzeitig
soll aufgezeigt werden, welche Leis-
tungskategorien lediglich die Komplexitat
in der Wertschdpfung erhohen.

2: Fokussierungspotenzial ermitteln
Fur die Leistungskategorien mit hoher
Bedeutung wird im zweiten Schritt das
Fokussierungspotenzial ermittelt. Dieses
gibt an, wie geeignet Leistungskatego-
rien zur internen Fokussierung sind. Das
Potenzial wird auf Basis werkzeug- und
fertigungsspezifischer Eigenschaften
wie beispielsweise Werkzeuggroe oder
der in der Fertigung bendtigten Techno-
logien ermittelt. Kategorien mit geringem
Fokussierungspotenzial sollten moglichst
von externen Partnern bezogen werden.

3: Fokussierungsentscheidung

Der dritte Schritt der Methodik beinhaltet
die Fokussierungsentscheidung und die
Formulierung einer Segmentierungs-
hypothese. Es wird definiert, welche
Kategorien weiterhin intern gefertigt
werden. Durch die Trennung verschiede-
ner Auftrags- oder Werkzeugarten, bei-
spielsweise planbarer und nicht plan-
barer Auftrage, erfolgt eine Optimierung
einzelner Segmente anhand individueller
ZielgroBen. Darauf aufbauend wird in
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den nachsten drei Schritten die erfolgrei-
che operative Prufung und Durchfthrung
der Segmentierung beschrieben.

4: Kapazitatsbedarf bestimmen

Im vierten Schritt wird der Kapazitats-
bedarf dem Angebot gegenubergestellt.
Zur Bestimmung des Bedarfs muss das
Leistungsspektrum reprasentativ analy-
siert werden, indem die Fertigungsstun-
den den organisatorischen Einheiten, wie
dem Fras-, dem Dreh- oder dem Schleif-
bereich, zugeordnet werden.

5: Ressourcenaufteilung

Im funften Schritt erfolgt die Bestim-
mung der optimalen Ressourcenauftei-
lung. Unter BerUcksichtigung der spezifi-
schen Kapazitatsgrenzen, der mittleren
Auslastung und des zeitlichen Verlaufs
des Bedarfs wird fur jede Fertigungs-
technologie eine Aufteilung der vorhan-
denen Ressourcen auf die einzelnen
Segmente vorgenommen. Fur den Fall,
dass Ressourcen, beispielsweise auf-
grund einer begrenzten Anzahl an Ma-
schinen, nicht auf die in der Hypothese
formulierten Segmente aufgeteilt werden
konnen, kann eine virtuelle Segmentierung
vorgenommen werden. Hierbei werden
vorhandene Ressourcen zu einem be-
stimmten prozentualen Anteil zugeteilt.

6: Implementierung

AnschlieBend wird im sechsten und
letzten Schritt die Implementierung der
Segmentierung vorgenommen. Dies er-
folgt anhand der Dimensionen Organisa-
tion und Layout. Zur physischen Tren-
nung der Ressourcen wird hierbei ein
Layout in Form eines schrittweisen Vor-
gehens von einem Groblayout hin zu
einem Feinlayout entwickelt. Zudem sind
Aufbau- und Ablauforganisation anzu-
passen, um neue Prozessabldaufe sowie
Verantwortlichkeiten zu definieren. ®

Info

WBA Aachener Werkzeugbau
Akademie GmbH
www.werkzeugbau-akademie.de

Die Studie zum Thema Fokussierung und
Segmentierung gibt es als kostenlosen Download
auf der WBA-Homepage https://werkzeugbau-aka
demie.de/aktuelles/downloads/
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