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Der Kapitin des
Firmenschiffs bricht zu

neuen Ufern auf, aber die

Crew weigert sich

Die Meuterei
der Maschinenschlosser

W. BRUCE CHEW

In breiter Produkipalette fertige die
alteingesessene Familienfirma Trail
Manufacturing alles mogliche, von
Bauteilen fiir Kabelkrine bis zu Ra-
senmiherspindein. Produziert wird
auf veralteten, unflexiblen Drehbin-
ken, die der junge Chef nun durch
computergestiitzte Fertigungszentren
ersezzen méchte. Obwohl die Um-
stellung Produkuvitic und Wertbe-
werbskraft entschieden steigern wiir-
de, halten die Minner in der Fabrik
nicht viel von diesen Plinen, aber sie
scheinen sich damit abzufinden. Als
Jedoch das Vier-Millionen-Dollar-
Projekt Schrit fiir Schrite Gestalt an-
nimmt, probt eines der Produktions-
teams plétzlich den Aufstand: Die
Maschinenschlosser, darunter hoch-
qualifizierte und seit fahren bewihre
Mitarbeiter, weigem sich, auf die
neven CNC-Maschinen umzustes-
gen. In einer Krisensitzung der
Geschiftsleitung plidiert der Chefin-
genieur dafir, die Umriistung konse-
quent durchzuziehen. Der Finanz-
chef hingegen, kein Hardliner, emp-
fiehlt, mit den Minnern einen Kom-
promiB zu suchen. Was wiirden Sie
in vergleichbarer Lage tun?

as kann doch nicht Ihr Emst

sein.“ Ungldubig starrte Mike
Trail, der junge Chef der Firma
Trail Manufacwring - seit vier Ge-
nerationen im Besitz seiner Familie
—, die fiinf dlteren Minner an, die
da verlegen in seinem kleinen Biiro
vor thm standen.

»Ich fiirchte doch, Mike.“ San-
dy Mulder, offenbar Sprecher der
Gruppe, gab sich hoflich, aber be-
stimmt. , Wir wollen nicht auf die
neuen Maschinen umsteigen. Wir
mochten weiter mit den alten
Drehbinken arbeiten.”

JAber wir haben die neue Aus-
riistung doch schon gekauft.“
Trails Stimme hob sich und
schwankte irgendwo zwischen Fle-

sein? erschrak Mike. ,Nein“, be-
schwichtigte Sandy rasch. ,Zumin-
dest ist es nicht so gemeint. Ver-
dammt, Mike, ich bin schon linger
im Unternehmen als Sie. Aber wir
kdnnen uns einfach nicht vorstel-
len, an diesen neuen Maschinen zu
arbeiten.”

Trail Manufacturing war eine
kleine Fabrik im Mitelwesten der
USA, die sich behaupten mufte in
einer merklich verinderten Kon-
kurrenzsiation. Zu ihrem Ferti-
gungsprogramm gehsren Bauteile
fir Kabelkrine - Rollen, Haken
und andere Bestandteile von Hebe-
zeugen —, bislang hergestellt auf
veralteten, nicht spezialisierten Fas-
sondrehbanken. Die Fabrik befand
sich noch in Benton Harbor, Mi-
chigan, wo sie einst im Jahr 1903
gegriindet worden war. Die breite
Produkepalette und die Bereit-
schaft, auf Kundenwunsch vieles
auch maBgerecht anzufertigen, hat-
te ihr Exfolg gebracht im Mark: fiir
Geriite zum Bewegen von Schwer-
lasten, vor allem Laufkrine zum
Endaden von Schienenfahrzeugen
und stihlerne Portalkrine fiir lang-
gestreckte Fabrikhallen.

Mike Trail war in der Fabrk
sozusagen grofgeworden. In den
friihen 70er Jahren war er nach
Chicago gegangen, um dort als
Technikberater zu arbeiten. 1983
dann, mitlerweile 36 Jahre alt, trat
er an die Spitze von Trail Manu-
facturing. Wihrend der Rezession
in den frithen 80ern geriet die Fir-
ma in Schwierigkeiten, denn der
Bau von Fabriken kam in den USA
prakusch zum Erliegen, und Trail
sah sich beinahe nur noch auf das
Ersatzteilgeschift beschrinkt. Uad
um ¢s noch schlimmer zu machen:
Kleinanbieter aus anderen Bran-

hen und Empérung. .Und Sie soll- chen, von der Rezession ebenso ge-

ten in drei Wochen mit der Um-
schulung anfangen. Sie wuBiten
doch, dafl Sie umsteigen miissen.
Das haben wir doch schon seit
Monaten beredet.”

» Wir méchten aber nicht®,
mischte sich Malcolm Thierry, ein
anderer Arbeiter aus der Gruppe
mit Nachdruck ein, ,eher kiindi-
gen wir.” Soll das eine Drohung

troffen, hielten nun Ausschau nach
neuen Mirkten, um /hre veralteten
Automatendrehmaschinen auszula-
sten. Einige von ihnen dringten
daher auf den Komponentenmark:

{ Lastentransportgerite. Das mufite
die Situation noch verschirfen,
Trails Umsatz fiel um 40 Prozent,

- die Gewinne schmolzen nahezu

" ginzlich dahin.

Mike Trail diinnte das Perso-
nal in Ferugung und Verwaltung
drastisch aus und suchte gleichzei-
tig nach neuen Absazmoglichkei-
ten, um den Maschinenpark auszu-
lasten. Er war gezwungen, durch
Lockvogelpreise Auftrige zu be-
kommen, und mit der kleinstmég-
lichen Mannschaft in Fabrik und

Biiro schaffte es das Unternehmen
zu iiberleben. Mit Ende der Rezes-
sion erholte sich das Geschift, und
angesichts der steigenden Umsitze
sprachen sich viele bei Trail dafiir
aus, mit den Kieinauftrigen, mit
denen man sich in der schweren
Zeit beholfen hatte, wieder Schluff
zu machen. Mike hingegen sah in
der Vielfalt von Kleinauftrsigen
Chancen. Je grofer das Portfolio
der Firma an Kunden aus verschie-
denen Branchen, je krisensicherer
die Absawzentwicklung. ~

Aber Trail Manufacturing
stand hier vor einem Dilemma: Die
Art der Ausriistung legte nimlich
nahe, eher Produkte von subiler
Beschaffenheit in grofen Stiickzah-
len zu produzieren, Produkte, wie
sie die Fabrik seit jeher produzien
hatte; die crheblichen Riiswzeiten
der sechsspindligen Drehmaschi-
nen machten einfach lange Pro-
dukuonszeiten erforderlich, um auf
rentable Stiickzahlen zu kommen.
Andererseits kannte sich die Firma
in diesen Massengiitermirkten
nicht sonderlich gut aus. Zudem
besaflen viele Mitbewerber dhnliche
Mehrzweck-Drehmaschinen, und
in etlichen Fillen waren die sogar
in weitaus besserem Zustand. Bei
kleinen Aufuragsstiickzahlen oder
rasch wechseinden Produkten
konnte Trail einfach mit der Kon-
kurrenz nicht mithalten.
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Mike kam also zu dem Schlufi,
nur mit Hilfe einer neuen Techno-
logie werde es mdglich, neue Kun-
denkreise effektiv zu bedienen. Er
beschlof, die Fabrik zu modemi-
sieren, das heiflt mit einer flexiblen
Fertigungstechnik auszustanien, die
sowoh! Vorteile der GroBe wie der
Reichweite bot. Und mit seinem
Chefingenieur Marco Duncan ge-
dachte er, sciner Vision den rech-
ten Schliff zu geben. Marco war
bei Trail Manufacturing eingetre-
ten, nachdem er einige Jahre fiir
einen groflen Automobilhersteller
gearbeitet haue. Schon bald nach
seinem Eintritt bei Trail hatte er
die gewohnte Aufgabenteilung un-
ter den Technikern abgestellt ~
stat Entwerfen durch Ingenieure
und Blaupausen-Fertigen durch
technische Zeichner gab es bei
Trail nun computergestiitztes Kon-
struieren (CAD). Zwar muBlte er

Zeichnern und in gewissem Mafe
auch beim Firmenchef selbst - abe:
am Ende hattc er sich durchgeset

Enthusiastisch stiirzte sich Mar
co nun auf das Projekt flexiblere
Technologie; die Fabrik, so wie sic
da stand, hielt er ohnehin fiir ein
Stiick Vergangenheit. Zusammen
mit Mike verbrachte er einige Mo-
nate damit, andere Werke zu be-
sichtigen, mit Lieferanten zu spre-
chen und mit Beratern zu iiberle-
gen. In einem abseits vom Tagesbe
trieb gelegenen Biiro zimmerten
die beiden an ihrer Idee, die Trail
Manufacturing in das nichste Jahr-
hundent hiniibertragen solite.

Kernstiick des Planes bildeten
acht numerisch gesteuerte Maschi-
nenzentren, jedes davon versehen
mit einem eigenen Handhabungs-
roboter. Die acht flexiblen Fert-
gungszellen sollten bet Trail die 28
alen, sechsspindligen Drehmaschi-
nen ersetzen. Dieser Schritt war
weniger einschneidend, als es den
Anschein hatte, denn mit den dlte-
sten elf Maschinen konnten die zu-
lassigen MaRabweichungen sowiesc
nicht mehr eingehalten werden. Sie
waren zu ersetzen, selbst wenn sich
Trail keiner neuen Technologie
6ffnen wiirde.

Auf der anderen Seite bedeute-
te der Umriistungsplan fiir die Fa-
brik kein unvertretbares Finanzie-
rungsrisiko. Die flexiblen Bearbei-
rungszentren kosteten zwar jeweils
mehr als 400 000 Dollar, und mit
dem erforderlichen Hauptcompu-
ter und den erginzenden Geriiten
beliefen sich die Ausgaben fiir das
Projekt auf insgesamt iiber vier
Millionen Dollar — mehr als dop-
pelt so hoch wie der Buchwert des
Bewiebsgelindes, der Gebiude und
Maschinen. Aber dank seiner kon-

¥ servativen Finanzstruktwr war das

Unternchmen ausgesprochen kre-
ditwiirdig. Auraktive Kreditbedin-
gungen seitens lokaler Banken und

8 und behordliche Zuschiisse zur

Umschulung der Mitarbeiter mach-
ten das finanzielle Risiko zusirzlich
ertraglich. Gerade dic Schwierig-
keit der US-Automobilindustrie
haue Michigans Banken und Poli-
tikern vor Augen gefithrt, wie
wichtig es war, gesunde Unterneh-
men zu unterstiiizen, um sie noch
konkurrenzfihiger zu machen.

APPSO

Mike und Marco sahen, daf
die Umstellung der Fertigungstech-
nik auch mit groBen Anderungen
in der Organisationsstruktur des
Unternchmens verbunden sein
wiirde. So versuchten sie bald, Ge-
riichten und Besorgnissen unter
den Mitarbeitern entgegenzutreten.
Mike mietetc einen Saal in der Ni-

Sl e

. he der Fabrik an und unterbreitete

einigen Widerstand tiberwinden — | die Pline der versammelten Beleg-

bei den Konstrukteuren, den

schaft. Er wies darauf hin, daR mit
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Einfiihrung der neuen Technologie
fiir den Betrieb eine¢ neue Ara an-
brechen wiirde: Die Stechuhren
wiirden verschwinden, alle Arbeiter
wiirden dann Monatsgehilter statt
der bisherigen Stundenishne erhal-
ten, und jeder Mitarbeiter bekime
zehn Anteilsscheine der bisher al-

_ lein in Familieneigentum befindli-

chen Firma. (Die auf die Beleg-
schaft wiirden zwar nur sechs Pro-
zent der ausgegebenen Anteile aus-
machen, aber Mike vertraute der
symbolischen Wirkung dieser Mag8-
nahme.)

Der Vorstellung des Plans folg-
te ein langes ,Frage-und-Antwort-
Spiel®, das sich bis in die Nacht
hinzog. Das meiste hauen die di-
rekt Betroffenen zu fragen, die auf
Stundenlohnbasis Beschiftigten,
deren grofe Sorge der Sicherheit
thres Arbeitsplatzes galt. Mike
suchte sie zu beruhigen: ,Wir muf-
ten einen Haufen Leute gehen las-
sen, als das Geschift bergab ging.

Dieser Plan soll Arbeitsplitze er-
hatten und iiberflissig machen.
Wegen der Umstellung wird nie-
mand endassen. Aber wir werden
eine ganz neue Arbeitsorganisation
brauchen und alle, Mitarbeiter wie
Manager, missen umdenken.“

Doch das Echo blieb verhalten.
»Wire abgestimmt worden, wire
das woh! mit 124:2 zu ungunsten
des Vorhabens ausgegangen®, erin-
nerte sich Marco spiter. ,Aber im-
merhin hatte der eine von diesen
beiden seinen Namen drauflen an
der Fabrik®, scherzie er.

Trotz dieser Enttduschung blie-
ben Mike und Marco am Ball und
entwickelten in Zusammenarbeit
mit einer offentlichen Schule am
Ot einen Trainingsplan, um Mit-
arbeiter im Programmieren und
dem Bedienen der neuen Maschi-
nen und Roboter zu schulen. An
den Einfithrungskursen nahm die
gesamte Belegschaft teil.

Danach suchte Marco nach
Freiwilligen, um die ersten drei
Finferteams zu bilden. Diese er-
sten Gruppen setzten sich zumeist
aus jiingeren Mitarbeitern mit
Computererfahrung zusammen.
Als die Ausriistungen fiir die ersten
Fertigungszentren cintrafen, bekam
jedes Team ein Spezialtraining.
Nach Abschluf der Ausbildung
und Installation der neven Technik
iibernahm jedes Team jeweils die
Verantworwung fiir den Rund-um-
die-Uhr-Betrieb ihrer* Zelle, an
steben Wochentagen.

Ein unerwartetes Problem

Anfangsschwierigkeiten hatte Mar-
co durchaus vorausgesehen, und
damit sollte er Recht behalten. Die
kleine Truppe von der ersten flexi-
blen Fertigungseinheit stellte bis
zur vierten Arbeitswoche nichts
her, das man hitte ausliefern kén-
nen. Als das Team cins 29 Tage
nach Produktionsaufnahme seinen
ersten Auftrag zur Zufriedenheit
erledigt haue, brachten ihm die

Kollegen von den Drehbinken e:i-
ne Flasche Champagner. ,Das war
ganz schon peinlich®, meinte einer
aus dem Team, ,vor aller Augen

gibst du dein Letztes, und trotzdem

kommt nur Mist zustande. Ich
glaube, sogar Mike ist dabei lang-
sam ins Schwitzen gekommen.
Dem Himmel sei Dank, da8 wir's
ja schiieBlich doch noch schafften
und Team zwei anfangen konnte.
Damit sind wir endlich den Druck
los.®

Sechs Monate spiter waren vier
Zentren eingerichtet und in Be-
trieb, das finfte Team im Training,
und alles schien gut zu laufen. Das
glaubte auch Mike — ehe das sech-
ste Team in seinem Biiro aufkreuz-
te. »Worum geht es eigentlich?
fragte er die Manner sichich ver-
wirrt: ,, Warum wollen Sie nicht mit
den neuen Maschinen arbeiten>”

»Weil wir keinen Grund dafiir
sehen®, gab Malcolm zuriick. ,Den
Schrott, die veralteten alten Dreh-
binke, haben wir rausgeschmissen,
jetzt benutzen wir nur noch die
neueren Dinger. Und die funko-
nieren doch grofartig. Gut, sie
brauchen lange Riistzeiten, aber
wen kiimmert das? Wir nutzen sie
nur fiir die Massenauftriige. Der
Kram mit geringer Stiickzahl wird
ja schon auf den neuen Anlagen
gefertigt. Ich glaube, es ist fiir uns
alle das Beste, wenn wir einfach bel
dem bleiben, was jetzt ist.”

~Wir konnen nicht da stehen
bleiben, wo wir sind“, hielt Mike
ihnen vor. ,Sie kennen den Plan
doch. Was also ist wirklich los?
Geht es um die Arbeitszeit? Oder
sind es die Wochenenden? Wollen
Sie mehr Geid?*

~Um nichts von alidem geht
es®, machte Sandy klar. ,Scharf auf
fingere Schichten und Arbeit an
Wochenenden sind wir nicht, klar,
aber vier Tage arbeiten und drei
Tage frei, das ist schon in Ord-
nung. Und die Bezahlung stimmt
auch. Wenn’s nur ums Geld ginge,
dann wire ich hier schon vor Jah-
ren weg.“

Mike wufBte, daB das summte.
Sandy war ein hochqualifizierter
Facharbeiter, und die Konkurrenz
hatte ihn in der Vergangenheit
mehrfach abzuwerben versucht.
Dieser tiichtige Mann war schon
von seinem Vater eingestellz wor-
den. Und Mike dachte daran, wie
Sandy die meister aus der jewzigen

Belegschaft eingearbeitet haue, ihn
selbst eingeschlossen, als er einst
Lehrling war. -

. Tut mir leid, aber dann sehe
ich nicht das Problem®, beharrte
Mike. ,Die neuen Maschinen wer-
den Thnen das Leben doch erdeich-
tern.” Es ist doch ganz einfach,
Mike®, Sandy suchte nach den pas-
senden Worten. ,Ich bin Dreher.
Das ist mein Beruf. Und davon
verstehe ich was.” ,Nadirlich kén-
nen Sie was, Sandy, das bezweifelt
niemand.”

4Na schén, ich zweifle aber, ob
ich einen Computer genausogut

bedienen kann. Bernie zum Bei-
spiel hat zwei- oder dreimal mehr
Erfahrung mit Computern als ich.
Und er hat es mit seinem Team
mal gerade nach einem Monat ge-
schafft, das erste Zentrum in Gang
zu bringen.®

»Sandy, wir haben doch das
Training, da werden Sie doch vor-
beretter.”

Darreil: ,La8t mir doch ein wenig Zeit.
Wir kdnnen dann Sandy und den
anderen Jungs Gber die Hirden

helfen.” . .

.Schon gut. Ich weif, daf es
das Training gibt, aber einige der
Jungs und ich selbst sind schon ein
bifchen zu alt dafiir, noch mal die
Schulbank zu driicken. Jetzt sind
wir ein eingespieltes Team, wir zie-
hen am gleichen Strang und stehen
fiireinander ein. Wenn Sie uns auf
verschiedene Schichten und Wo-
chenenden verteilen, dann ist es
damit aus.“

LDariiber haben wir uns schon
lingst den Kopf zerbrochen®, ant-
wortete Mike gereizt. ,Aber wir
kénnen es uns nicht leisten, die
neuer Anlagen nur acht Stunden
tighich zu fahren. Sie miissen rund
um die Uhr laufen. Sandy, wenn
Sie Bedenken haben, ob Sie mit
der neuen Technik klarkom-
men .. .“

»lch habe nicht gesagt, dafl
ich’s nicht lernen kénnte, ist das
klar? Ich versuche nur zu sagen,
daB ich es vielleicht nicht tun will.

Ich mache meine Arbeit gern. Und
das ist ja nichts Schlechtes, oder?
Als vor zwei Jahren die Leute von
der Gewerkschaft herkamen und
herumhorchten, habe ich denen ge-
sagt, daB ich meinen job mag. Und
den Jungs hier habe ich erzihly,
daB wir keine Fremden in der Fa-
brik brauchen, denn Sie wiirden
sich im Werk auskennen und die
Sache schon richtig regeln. Und
nun sagen wir Thnen, dafl wir die
Umstellung nicht mitmachen wol-
len. Vielleicht liegen wir falsch.
Vielleicht sind wir einfach alt und
stur,“ grinste Sandy. ,Oder viel-
leicht sind Sie einfach nur zu jung
und zu swr.”

Wo liegt die Losung

Noch am selben Abend traf sich
Mike Trail mit Marco Duncan,
dem Werksleiter Darrell Monigo-
mery und Finanzchef Bob Block zu
einer Krisensitzung. ,Ich bin offen
fiir Ihre Vorschlige*, schlof Mike
seinen Berichz ab iiber das, was
sich morgens in seinem Biiro abge-
spielt hatte.

»Erstaunlich®, kommentierte
Darrell. ,Ich wufte zwar, daf die
Leute nicht gerade begeistert von
der Umstellung waren, aber ich
hatte keinen Schimmer davon, dafl
sie mit solchem Geschiitz auffahren
wiirden.®

»Gab es denn nicht irgendwel-
che Anzeichen?“ fragte Mike in die
Runde. ,Keine.“ Darrell lief die
lezten Wochen Revue passieren.
»Ja, schon, da gab es Gemecker,
aber alle Nichdreiwilligen-Grup-
pen haben ein bifichen herumge-
nérgelt kurz vor der Umstellung.
Und die Anfangsprobleme haben
natiirlich bei allen ein ungutes Ge-
fiih! hinterlassen. Aber nach erfolg-
reicher Umstellung funktionierten
die Teams. Jetzt macht bereis die

- vierte Gruppe ihre Sache bestens,

und bei Team funf wird es sicher
genausogut laufen.”

»Das ist doch Schnee von ge-
stern”, unterbrach ihn Marco. ,Wir
miissen jerzt iiberlegen, wie wir auf
die Meuterei reagieren. Wir kdn-
nen uns nicht erlauben, die Dreh-
binke weiter in Betneb zu lassen.
Das bringt den ganzen Umrii-
stungsplan zum Scheitern.*

. ,Einen Moment mal“, warf
Darrell ein, ,was wire eigentich,
wenn wir die neueren Drehbinke
noch weiterhin einsetzen? Sie hal-
ten schlieflich die Toleranzen
noch immer ein.“

»Das ist nicht des Pudels
Kern*, fuhr Marco dazwischen und
begann unruhig hin und her zu
wippen. ,Das Problem sind nicht
nur die alien Maschinen, es ist die
ganze Betriebsstruktur. Und sie ist
es noch immer. Wir waren ein
schwerfilliges Unternehmen mit ei-
nem unflexiblen Maschinenpark
und unflexiblen Mitarbeitern. Die
Geschichte jetzr besuitigt das nur.
Wir brauchen einen klaren Ein-
schnit, die deutiche Trennung von
der Vergangenheir.*

~Die letzte Woche ist dafiir ein
gutes Beispiel®, fuhr er fort, .ich
hatie zu verhandeln mit den Leuten
von Rockwell’s Aerospace Gber ei-
ne lingerfristige Vertragsfertigung.
Fur diese Aufirige miiflten wir
selbst nicht einmal Material ein-
kaufen, wir wiiren quasi eine ver-
lingerte Werkbank fiir die, ein

Teil von deren eigenem Produk-
tionsprozef. High-Tech-Material,
zu dem unsere Erfahrung gefragt
ist: Prototypen fiirs erste, dann
Hochfahren der Produktion, ge-
meinsam mit Rockwell. Praktsch
wiren wir so Partner. Und zur
gleichen Zeit freut sich der Kollege
Stan aus unserem Verurieb, daf er
einen Auftrag itber Rasenmiher-
spindeln hereingeholt hat: ein Ein-
malgeschift mit geringer Gewinn-
spanne, ohne besondere Ingenieur-
leistung, dafiir aber mit so hohem
Volumen, daf zwei bis drei der
neuen CNC-Zellen dafiir auf meh-
rere Monate hinaus blockiert sind.
Das ist nicht die Art von Geschiift,
die wir wollen. Und wenn die
Drehbinke bleiben, werden die
Veruiebsleute auch weiterhin auf
die alte Weise akquirieren, um sie
zu beschiftigen. Mit der Zeit kann
das unseren ganzen Plan durchein-
anderbringen.”

»Was soll ich also tun?” fragie

Mike. .Ich kann mir nicht vorstel-
len, Sandy rauszuschmeiffen.”
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.Das sollien Sie auch nicht*,
warf Darrel! schnell ein, um Marco
zuvorzukommen. ,Mike, Sie wis-
sen nur allzugut, was Sandy fiir dic
Fabrik bedeuter. Ohne ihn, Mal-
colm und ein Dutzend andere hite
die Firma niemals tiberlebt. Sie ha-
ben uns aus der Krise herausgehol-
fen. Ich habe lhnen gleich gesagt,
daf es schwierig sein wird, den
Drehern beizubringen, Programme
zu schreiben und anzupassen. Die
Hilfte der Kerle hat Angst davor,
die Software auch nur anzuriihren,
und die andere Hiilfte wird selbst
mit den fertigen Programmen nur
Flickwerk schaffen. Einige von de-
nen, die mit dem Computer ganz
gut zurechtkommen, laufen noch
immer zu Sandy, wenn sie ein
schwieriges Programm vor sich ha-
ben, um mit ihm iiber Details wie
Drehgeschwindigkeiten und
Schniufolgen zu sprechen. Wir
brauchen Sandy einfach. Wir miis-
sen uns erwas Zeit lassen. Jewzt, wo
wir sehen, wie sich die Leute fiih-
len, konnen wir fiir Sandy und die
anderen Jungs auch eine Lasung
finden.“

»50 was hat sich in der Vergan-
genheit aber gar nicht bewihrt®,
hiel: ihm Marco entgegen. ,Als die
Konstruktionsabteilung nicht zu
CAD iibergehen wollie, wanieten
und warteten wir auch. Und nichts
rithrie sich. Erst als wir uns von
den Zeichnern getrennt hauen,
fanden sie sich bereit, auf CAD
umzuschulen.®

- i ™

T

" ihn Marco. ,Die CNC-Auftriige

© " Bobs ,Viellelcht haben die Kerle
' ""'sogar recht. Aber irgendwie fiihle -

I . rd s Co —_—

»Warten bringt noch andere
Probleme“, mischte sich Bob erst-

mals ein. ,Ich habe ein halbes Jahr
gebraucht, um einen Kiufer fiir die

Drehbinke zu finden. Jetzt habe
ich jemanden in Kanada an der

Hand, aber fiir den ist es sehr eilig.

Wenn wir die Dinger nicht an ihn
verkaufen, bleiben wir vielleicht

noch ein Jahr auf thnen sitzen, be-

vor ich einen anderen Interessen-

ten finde. Der Mark fiir gebrauch-
te Drehautomaten ist gesattigt. Und

bei unserer Vier-Millionen-Dollar-
Investition kénnten wir das Geld
gut gebrauchen.®

~Wir diirfen die alten Maschi-
nen nicht noch ein Jahr in der Fa-
brik lassen®, fiigte Marco sofort
hinzu.

»Lassen Sie mich aber noch ei-
nen anderen Aspekt ansprechen®,
warf Bob ein und wechselte den
‘Tonfall. ,Nach unserem Gesprich
heute nachmittag, Mike, habe ich
einige Verkaufszahlen zusammen-
gestellt. Nun, da die Halfe der
neuen Fertigungszellen in Betrieb
gegangen ist, werden die Drehau-
tomaten weit weniger Auftrige ab-
wickeln. Doch sie tragen immer
noch zu mehr als der Hilfte unse-

rer Verkiufe bet und noch mehr zu

unseren Gewinnen.“

Quelle: Harvard Manager 2/1991, S. 9 - 13
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»Das stimmt nicht“, unterbrach

haben viel h6here Gewinnspan-

. nen.
-« .77 leh mich doch erpreSt.” .- .0
’ : . Schitzungen, Marco, nicht in

,Bisher aliein nach lhren

Wirklichkeit“, korrigierte ihn Bob.
.lhre projektierten Spannen gehen
von Umsatzsieigerungen und ei-
nem weit htheren Auslastungsgrad
der Maschinen aus, als er bisher er-
reicht wurde. Die Leute basteln
noch immer an der Software her-
um, und wir kennen auch noch
nicht die Produkrivititszahlen, auf
die sich Ihre Berechnungen stiit-
zen. An den CNC-Arbeisplitzen
werden in etwa die gleichen Stiick-
zahlen pro Stunde gefertigt wie an
den Drehbinken.“

»Ein Grund mehr, vollsiindig
umzustellen®, insistierte Marco.
»Da entstehen langfristig sichere
Arbeitsplitze. Sie erhshen die Aus-
lastung, und die Leute haben Zeit,
sich um ihr Softwarewissen zu
kitmmern.“

»~Horen Sie auf. Fiir eine Weile
kénnen wir gar nichts umstellen,
selbst wenn wir wollien®, meldete
sich Darrell wieder. ,Die Software
fiic die weiteren Fertigungszentren
muf erst noch geschrieben wer-
den.“ , Das kann und wird doch
geschehen®, protesuerte Marco.

.Nun, ich bezweifele, ob wir
das wie geplant bis zum niichsten

Monat hinkriegen. Wir kénnten

_natiirlich auch die Software in Auf-

urag geben und damit im Zeitplan

bleiben. Aber das wiirde eine Stan-

ge Geld kosten. Und ich bin nicht
sicher, ob wir genau die Qualiuit
bekommen wiirden, die wir brau-
chen.” '

» Wissen Sandy und seine Leute
das? zeigte Bob sich erstaunt.
»Keine Ahnung. Aber es ist kein
Geheimnis, falls Sie das meinen.®

»Dann haben die Kerle viel-
leicht sogar recht, wenn sie ein
paar Drehbinke weiterfaufen las-
sen wollen®, gab Bob zu bedenken.
»Aber ich bin keineswegs mit der
Art einverstanden, wie sie vorge-
gangen sind. Irgendwie fiihle ich
mich doch ewwas erprefc.”

Ich nicht®, meinte Mike zum
Abschluf. ,Ich fihle mich eher wie
Kolumbus kurz vor der Entdek-
kung Amerikas, und pidtzlich sagt
mir meine Crew, dafl die Welt wrowz
alledem doch flach ist, und wir des-
halb besser gleich nach Spanien
umkehren® T




