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WIR SIND MUTIG
Beim Turmspiel wird
reihum ein Klotz nach
dem anderen heraus-
gezogen, bis die immer
wackeligere Konstruk-
tion einstiirzt.

egs mit Dr. Jochen Weyrauch




Unterwegs mit Dr. Jochen Weyrauch

Der Turm aus vormals 60 Bauklotzen sieht
jetzt, mit nur noch der Hilfte der Klotze, aus
wie ein Gerippe. Wer will den nichsten Klotz
rausziehen? Der Konzernchef biickt sich und
bewegt ein Holzstiick. Die Spannung steigt,
der Turm beginnt zu wanken. Sekunden spiter
liegen die Kl6tze am Boden. Die Gruppe johlt.
Jochen Weyrauch schmunzelt: ,,Unsolides zum

Einsturz zu bringen, ist meine Spezialitit.“

Die Stimmung ist gelost beim Werte-Kompe-
tenz-Parcours in Bietigheim-Bissingen. In den
vergangenen Monaten haben Hunderte Teams
weltweit den Zirkel absolviert. Etliche weitere
sollen in den kommenden Monaten folgen. Ziel
der Ubung ist, sich mit dem Unternehmensleit-

bild auseinanderzusetzen.

An diesem Tag startet ein Team, das normaler-
weise Lackierroboter herstellt. Die drei Frauen
und sieben Ménner fithren unterschiedliche
Aufgaben aus. Einige fertigen die Bauteile,
andere montieren sie, wieder andere program-
mieren die Software oder priifen die Qualitit
des Endprodukts. Was eine Person tut, wirkt sich
auf die anderen aus. Das erfordert Vertrauen,
Verantwortung, Respekt, Neugier, Zusammen-
arbeit und Mut. Diese Werte des Leitbilds wer-
den auf dem Parcours vertieft.

Konzernchef Jochen Weyrauch begleitet das
Team auf dem Parcours. Er will beobachten,
was die Belegschaft mit den Werten verbin-
det. In den vergangenen zwei Jahren hat er
die Entwicklung des Leitbilds personlich vor-
angetrieben.

Gemeinsame Vision gibt Richtung vor
Warum ist ein Leitbild so wichtig? ,Die Welt
wandelt sich tiefgreifend. Daraus erwachsen
stindig neue Herausforderungen, auf die wir
schnell reagieren miissen®, sagt Weyrauch.
Herkommliche Entscheidungswege seien
dafiir zu lang. ,Mitarbeiterinnen und Mitar-
beiter miissen kiinftig noch mehr in der Lage
sein, eigenverantwortlich zu denken und zu
handeln.” Dafiir brauchen sie einen Kompass,
der ihnen die Richtung vorgibt. Den liefert das
Leitbild.

Bei der Station mit dem Turm geht es um Mut.
Das Team, das die meisten Klotze herauszieht,
ohne dass der Turm fillt, gewinnt. Doch wer
will schon die Person sein, die den unvermeid-
baren Einsturz herbeifiihrt? Mut ist wichtig,

um diese Verantwortung zu iibernehmen.

WIR ARBEITEN
ZUSAMMEN ALS TEAM
Leichter gesagt als getan:
gemeinsam mit aus-
gestreckten Zeigefingern
den Bambusstock auf den
Boden ablegen. Bei der
Gruppeniibung ,,Magischer
Bambus” geht der Stock
auf unerklarliche Weise
oftmals erst nach oben.

Gibt es solche Situationen auch in der tagli-
chen Arbeit? Das will Moderatorin Katja Stiber
im Anschluss von den Teilnehmenden wissen.
,Wenn wir uns Fehler eingestehen®, schligt eine
Mitarbeiterin vor. ,Vorgesetzten widersprechen*
oder ,,Anderungen im Fertigungsablauf durch-
setzen“, das erfordere ebenfalls Mut, finden
andere. Im zweiten Schritt soll gesagt werden,
beiwelcher Gelegenheit dem Team in letzter Zeit
der Mut gefehlt hat und woran das lag.

Sanfte Ubung mit hartem Rohrstock
An der zweiten Station beschiftigt sich das
Team mit ,,Zusammenarbeit“. Zum Aufwirmen
sollen die Teilnehmenden einen Bambusstock
auf die Spitzen ihrer Zeigefinger legen und lang-
sam auf dem Boden absetzen. Der Stock darf
weder in Schieflage geraten noch herunterfal-
len. Das bedeutet, alle miissen zusammen in die
Knie gehen. Einfithlsamkeit und Kooperation
sind gefragt.

Nach dieser Ubung beginnt eine neue Frage-
runde: Wo hat das Team in letzter Zeit gut
zusammengearbeitet und wo nicht? Was
waren die Griinde dafiir? Bald drehen sich
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die Gespriche um wichtige Alltagsdinge wie
kurze Dienstwege, geteilte Erfahrungen und
Produktpriifungen. Vor allem Vertrauen, Fach-
kompetenz und der Respekt vor anderen Mei-
nungen haben in der Vergangenheit eine gute
Zusammenarbeit ermoglicht.

Kartenquiz mit Konzernprodukten
Zuletzt geht es um ,,Neugier”. Hier miissen die
Teilnehmenden Produkte aus dem Diirr-Konzern
erraten, die auf Quizkarten abgebildet sind.

Bei der anschlieflenden Diskussion kommt
das Gesprich auf grofie Projekte, die der Diirr-
Konzern fiir Automobilhersteller realisiert.
Mehrere Mitglieder aus dem Team sagen, sie wiir-
den gern schneller dariiber informiert, wie zufrie-
den Kunden mit dem Ergebnis sind. Weyrauch

«

nickt. ,Ein wichtiger Hinweis, den ich mitnehme.

Auch in Zukunft iiber den Tellerrand blicken —
das nimmt sich die Gruppe vor, um weiter so gut
wie bisher zusammenzuarbeiten. Und je nach
Situation, sagt eine Teilnehmerin, miisse man
auch den Mut haben, Verantwortung loszulas-
sen und Kontrolle aufzugeben.

ECO Das Magazin des Diirr-Konzerns

NEUGIERIG BLEIBEN
Neugier ist ein wichtiger
Wert im Diirr-Konzern.
Sie tragt dazu bei, dass
sich die Beschaftigten und
das Unternehmen weiter-
entwickeln konnen.




Unterwegs mit Dr. Jochen Weyrauch

KONZERNCHEF DR. JOCHEN WEYRAUCH
UBER WICHTIGE WERTE UND WAHRE GLUCKSMOMENTE.

Sie haben ein Team aus der Roboterferti-
gung auf dem Werte-Kompetenz-Parcours
begleitet. Was haben Sie dabei gelernt?
Mich hat beeindruckt, wie offen
miteinander diskutiert wurde und wie stark das
Bewusstsein ist, gemeinsam in einem weltweiten

Konzern zu arbeiten und dieselben Werte zu teilen.

Glauben Sie, dass Werte in der
Unternehmenswelt wichtiger werden?

Auf jeden Fall. Neben guten Zahlen brau-
chen Unternehmen eine Identitét, die alle mit-
tragen. Wenn man nicht weifs, wer man ist, fllt

es schwer, ein gemeinsames Ziel zu erreichen.

Auf dem Parcours haben Sie sich auf
Augenhdhe mit den Teilnehmenden bewegt.
Ist das fiir einen Konzernchef Alltag oder
Ausnahme?

Ich versuche immer, mich auf Augenhoéhe
mit anderen Menschen zu bewegen. Ich hore
mir Argumente an und wenn moglich, wird
gemeinsam entschieden. Aber es ist klar, dass
ich personlich hinter einer Entscheidung
stehen muss, weil ich letztlich die Verantwor-

tung trage.

Welcher Wert ist Ihnen im Leben am
wichtigsten?

Ich wiirde mich nicht auf einen einzigen
Wert festlegen, zumal sich Werte {iberschnei-
den. Eine erfolgreiche Zusammenarbeit ist nur
mit gegenseitigem Respekt mdoglich. Mut und
Verantwortung — das gehort ebenfalls zusam-
men. Ich versuche, mein Handeln nach einem

Werterahmen auszurichten.

Dr. Jochen Weyrauch

tiber Werte: ,Wenn man

nicht weil}, wer man

ist, fallt es schwer, ein

gemeinsames Ziel zu
erreichen.”

Muss ein Konzernchef mutig sein?

Mut ist eine wichtige Eigenschaft, um diese
Rolle auszufiillen. Entscheidungen treffen wir
auf Grundlage bekannter Fakten. Die Rahmen-
bedingungen konnen sich aber dndern. Deshalb
spiire auch ich bei wichtigen Entscheidungen
manchmal Unsicherheit. In solchen Situatio-
nen braucht es dann eben auch Mut.

Sie haben mal gesagt, dass Sie nach der
Schule ein Motorradgeschift in Paris
eroffnen wollten. Wiirden Sie sich das heute
noch zutrauen?

Warum nicht? Ich verstehe heute viel mehr
von der Fithrung eines Unternehmens - zugege-
ben eines etwas grofieren! Aber wahrscheinlich
wiirde ich aufgrund meines fortgeschrittenen
Alters kein Griinderdarlehen mehr von der
Bank erhalten ...

In welchem Moment lhrer Karriere hat
Neugier eine wichtige Rolle gespielt?
Neugier ist immer wichtig. Ohne Neugier
hort man auf sich weiterzuentwickeln. Bei mir
war die Neugier immer dann besonders grof,
wenn ich in eine neue Verantwortung gekom-
men bin und mir entsprechend in kurzer Zeit
viel Neues aneignen konnte. Aber es ist ganz
wichtig, sich die Neugier auch im Alltag zu

erhalten.

Vor wem haben Sie groien Respekt?

Vor Menschen, die eine klare Haltung zeigen,
auch wenn ihre Sichtweise zu Kontroversen
fiihrt. Aus eigener Erfahrung weif3 ich natiirlich,
dass es oft den richtigen Weg zwischen Konsens
und Kontroverse zu finden gilt.

Zum Beispiel?

Um Nachhaltigkeit und Klimaschutz zu
férdern, miissen wir mutige Schritte gehen
und dabei gleichzeitig den industriellen Kern
unseres Landes stirken. Dazu braucht es Unter-
nehmergeist und Innovation, aber auch einen
Konsens in der Gesellschaft, um den nachhalti-
gen Wandel vorantreiben zu kénnen.

Wollen Sie etwa in die Politik gehen?
(lacht) Nein. Ich bin mit meiner derzeitigen
Stelle sehr zufrieden.

Gibt es Menschen, denen Sie blind vertrauen?

Natiirlich wiirde ich meiner Frau, meiner
Mutter oder meinen Kindern blind vertrauen.
Aber die Frage zielt wohl auf meine Rolle im
Unternehmen. Dort gebe ich erst mal allen
einen sehr groflen Vertrauensvorschuss. Wer ein
Unternehmen fiihrt, darf sich aber nie blind auf
andere verlassen, sonst wiirde er seiner Verant-

wortung nicht gerecht.

Was bedeutet Gliick fiir Sie?

Gliick heif’t, mit mir selbst im Reinen zu
sein. Dazu gehoren Gesundheit und das Leben
in einem guten Umfeld. Fiir mich liegt Gliick oft

in den kleinen Dingen.

Welche sind das?

Ehrliche und offene Begegnungen mit Men-
schen wie heute auf dem Parcours. Mit den
Mitarbeitenden zu reden und ihnen zuzuho-
ren. Momente des Austauschs, bei denen man
auch Spafd miteinander hat. Das sind fiir mich
Gliicksmomente.




BETTER TOGETHER

iesigen Stiickzahlen montiert. Das Unternehmen bildet

Automation und Kahle Automation ein echtes Kompetenzzentrum fiir Auto-
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SCHNELL, PRAZISE UND VOLLAUTOMATISCH

Automatisierung ist ein Megatrend der Industrie.
Durch die Ubernahme des Spezialisten
BBS Automation schlief3t der Konzern zur
globalen Spitze der Branche auf.

\l/ N
:-l'
TEXT: HEIMO FISCHER
FOTOS: TEAMTECHNIK, BBS AUTOMATION, HEKUMA
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,Durch den
Kauf erweitern
WIr unsere
Kompetenz
In Sachen
Produktions-

automatisierung.”

FALK BAURLE,
FINANZCHEF DER BUSINESS UNIT
PRODUCTION AUTOMATION SYSTEMS

Bei der Herstellung von Antriebsmoto-
ren fiir Elektrofahrzeuge spielt die Hairpin-
Technologie eine zentrale Rolle. Gebogene
Kupferprofile, die einer Haarnadel dhneln,
sind entscheidende Motor-Bestandteile. Sie
erzeugen das Magnetfeld fiir den elektrischen
Antrieb. Thr gesamter Produktionsprozess ist
automatisiert. Dabei werden die Kupferprofile
auf Lange geschnitten und fiir die weitere Verar-
beitung vorbereitet. Beim anschlieflenden For-
men erhalten sie ihr charakteristisches Ausse-
hen. Abschlieflend werden die Hairpins in den
Stator eingesetzt und mittels Laserschweifien
elektrisch verbunden. So entsteht ein Hochleis-
tungsmotor, der sich durch maximale Energie-
dichte und minimale Vibrationen auszeichnet.

Mit der steigenden Nachfrage nach Elektrofahr-
zeugen muss auch die Produktion dieser Moto-
ren Schritt halten. BBS Automation bietet als
Automatisierungsexperte hierfiir maigeschnei-
derte Systeme an. Diese ermoglichen eine effizi-
ente Herstellung von Elektromotoren in grofier
Stiickzahl, um den steigenden Anforderungen
des Markts gerecht zu werden.

Maschinen zum Bau von Antrieben fiir Elektro-
fahrzeuge sind nur ein Beispiel fiir die Pro-
duktpalette des Miinchner Unternehmens,

Alles im griinen
Bereich? Bei
Teamtechnik wird
ein Priifstand fir
Elektroantriebe
eingerichtet.

Schnell, prazise und vollautomatisch

das an 16 Standorten weltweit 1.600 Personen
beschiftigt. Anbieter aus vielen weiteren Bran-
chen werden von BBS Automation mit automa-
tisierter Produktionstechnik ausgeriistet - sie
stellen unter anderem medizinische Produkte,
Elektronik oder Anlagen zur Stromerzeugung
und -speicherung her.

Seit September 2023 gehort BBS Automation
mit dem auf Produktionstechnik fiir Medical
Devices spezialisierten Unternehmen Kahle
Automation zum Diirr-Konzern. ,,Durch den
Kauf erweitern wir unsere Kompetenzin Sachen
Produktionsautomatisierung®, sagt Falk Biurle,
Finanzchef der neu formierten Business Unit
fiir Automatisierungstechnik. Dazu gehdren
neben BBS Automation und Kahle auch Team-
technik und Hekuma, zwei Spezialisten, die seit
drei Jahren dem Diirr-Konzern angehoren.

Hervorragende Ertragsaussichten

Mit den vier T6chtern riickt der Konzern in die
Spitze der weltweiten Automatisierungsbranche
und erschliefit ein stark wachsendes Geschifts-
feld. ,,Dadurch ergeben sich vielversprechende
Aussichten fiir Wachstum bei Umsatz und
Ertrag, denn wir alle profitieren gleichermafien
von einem besseren Kundenzugang und effizi-
enten Engineering- und Produktionskapazité-
ten“, sagt Josef Wildgruber, Geschiftsfithrer von
BBS Automation und Leiter der neuen Business
Unit. Dabei gelingt es, zum Beispiel mit kiinst-
licher Intelligenz und groflen Datenmengen,

immer kompliziertere Prozesse abzubilden.

Automatisierte Produktion kann zahlreiche
Herausforderungen 16sen, mit der die Industrie
weltweit zu kdimpfen hat. Dazu z&hlt der Mangel
an Fachkriften, der mittlerweile auch in Asien
und Lateinamerika spiirbar ist und mit selbst-
stindig arbeitender Technik aufgefangen werden
kann. Eine automatisierte Produktion garantiert
zudem selbst bei groflem Produktionsvolumen
eine konstant hohe Produktqualitit, die von
Kunden gefordert wird.

Auflerdem treibt die wachsende Weltbevolke-
rung den Trend zur Automatisierung voran. Da
zugleich der Wohlstand in wichtigen Regionen
steigt und sich die Kaufkraft erhoht, nimmt die
Nachfrage nach Giitern des téglichen Bedarfs
zu. Dazu zéhlen zahlreiche Produkte - vom Hor-
gerit bis zum Insulin-Pen. Folge: Die Industrie
stockt ihre Produktion auf, um hohere Stiick-
zahlen zu fertigen. Dabei setzt sie auf automa-
tisierte Maschinen und Anlagen.
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Technologien erganzen sich
Die vier neuen Automatisierungstochter des

Konzerns erginzen sich durch ihre unter-

schiedlichen Schwerpunkte. BBS Automation
Spezialist fir vollauto- Hochleistungsautomatisierung ist auf Montagetechnik spezialisiert. Mehr als
matisierte Montage- und fur Entnahme- und Montage- die Hilfte des Umsatzes bringen Systeme fiir
Funktionsprifanlagen prozesse in der Kunststoff- die Autoindustrie, mit denen sich zum Beispiel
(E-Mobilitat, Medizintechnik, industrie (Automobil, Medizin- Elektrobauteile, Batterien, Bremsenbauteile
Solar, Batterien) technik, Konsumgiiter] und Beleuchtungskomponenten fertigen lassen.

Von Kahle kommen Maschinen fiir die Produk-

| | tion von Produkten mit einer Nadel, beispiels-

weise Spritzen.

Teamtechnik
Hekuma Anders als BBS Automation bedient Hekuma

eine Nische. Das Unternehmen ist auf Anlagen
spezialisiert, die Teile aus Spritzgussanlagen
entnehmen. Etwa Pipettenspitzen oder Ver-
KO M P E T E N Z- schlusskappen, die millionenfach hergestellt

Z E N T R U M F U R werden. Greifer nehmen die frisch gespritzten
Teile schnell wie der Blitz aus ihrer Form. Und
AUTOMATISIERUNG

zwar schneller als die Teile durch die Schwer-
kraft herausfallen kénnten. ,,In einigen Fillen
lasst sich so die tégliche Produktionsmenge ver-
doppeln®, sagt Biurle.

(BBS Automation ) ( Kahle Automation )
Die Teamtechnik aus Freiberg am Neckar

| | schliefllich ist Experte fiir Montage- und Funk-
tionspriifanlagen - zum Beispiel fiir Pkw-

Getriebe und Antriebe von Elektroautos. In der
Automatisierungslosungen Automatisierungslosungen Medizintechnik spielt das Unternehmen eben-
fiir E-Mobilitat/Automobil, fur die Medizintechnik,

Elektronik, Konsumgtter

falls vorne mit. Im Angebot sind beispielsweise

zum Beispiel Spritzen und Anlagen, die Injektionssysteme, Infusionssets

und andere Glasprodukte

oder Einwegkontaktlinsen fertigen. Sie sind

so konstruiert, dass nach jedem Arbeitsgang

ein Priifschritt erfolgt. Sensoren oder Bildver-
arbeitungssysteme kontrollieren das Ergebnis

des vorangegangenen Prozesses, um zu garan-
tieren, dass am Ende nur funktionsfihige Pro-
dukte aus der Anlage kommen.

Neues Kompetenzzentrum

Der Konzern hat die Business Unit Production
Automation Systems geschaffen, in welche die
vier akquirierten Unternehmen ihre Exper-
tise einbringen. ,,Unsere Kundschaft profitiert
davon, denn der Markt ist stark zersplittert®,

erkliart Biaurle. Wenn etwa ein neuer Auto-
hersteller in Nordamerika oder China eine Pro-
duktion plant, die den gesamten elektrischen
Antriebsstrang umfasst, kann er nun alles aus
einer Hand erhalten: von der Montage bis zur

Funktions- und Qualitétspriifung am Ende

il = I i der Produktion. Und zwar ohne fiirchten zu
Mit den vollautomatisierten Systemen von BBS Automation kénnen miissen, dass die Technologien nicht zusam-
unterschiedlichste Produkte montiert werden. menpassen.

12 ECO Das Magazin des Diirr-Konzerns
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100 vio

STUCK IM JAHR

Fir labormedizinische Analysen wird meistens

Blut untersucht. Der Verbrauch an Kunststoff-
réhrchen, die fir Entnahme und Aufbereitung der
Blutproben bendtigt werden, ist enorm. Hekumas
Hochleistungsautomation verarbeitet und vakuu-
miert die Blutréhrchen in Spitzengeschwindigkeit.

1.200

BATTERIEZELLEN PRO STUNDE

verarbeiten die Montage- und Priifanlagen von
Teamtechnik. Daraus entstehen Batteriemodule,
die beispielsweise in Heimspeichern, Elektro-
werkzeugen oder E-Fahrzeugen verbaut werden.

14

Auch der Mutterkonzern bringt sein Wissen

in das neue Kompetenzzentrum ein. Denn seit
Jahrzehnten plant Diirr grofie Projekte und
wickelt sie ab. Diese Erfahrung zahlt sich aus.
Denn beim komplexen Aufbau einer automati-
sierten Produktion kénnen schon kleine Fehler
viel Geld kosten. Ein Konzern mit weltweit ver-
fiigbarem Know-how gibt seinen Kunden die
Gewissheit, dass Auftrige erfolgreich umge-
setzt werden.

Unter dem Konzerndach ergeben sich fiir die
To6chter auch Vorteile im Einkauf. ,Um Prozesse

zu automatisieren, werden oft dhnliche Teile
verbaut, egal, wofiir die Anlage eingesetzt wird®,
erldautert Biurle. Fast alle Automatisierungs-
16sungen benétigen pneumatische Zylinder,
Steuerungselektronik oder aber Messtechnik
wie Kameras oder Sensorik. Bedarfe fiir diese
Bauteile lassen sich nun biindeln, um giinstigere

Einkaufspreise zu erzielen.

Diirr als Tiiroffner

Da BBS Automation und Teamtechnik einen
grofen Teil ihres Umsatzes mit der Automobil-
industrie machen, ergeben sich weitere Vorteile.

ECO Das Magazin des Diirr-Konzerns



Diirr unterhélt seit Jahrzehnten gute Beziehun-
gen zu den groflen Herstellern. Kontakte bis in
die Vorstandsebene konnen den kleineren Part-

nern Tiiren 6ffnen.

Der gesamte Konzern stellt sich mit den Automa-
tisierungstechnologien breiter auf und erschliefit
neue Geschiftsfelder neben der Automobil-
branche. So ist die Medizintechnik ein vielver-
sprechender Wachstumsmarkt fiir den Konzern,
der weniger von der Konjunktur abhéngig ist als
die Fahrzeugindustrie. ,,An ihrer Gesundheit spa-
ren Menschen in der Regel zuletzt“, sagt Biurle.

ECO Das Magazin des Diirr-Konzerns

Das Geschift mit Medizintechnik wird auch
durch die steigende Zahl chronisch Kranker
getrieben, die etwa an Diabetes leiden. Weltweit
ist fast eine halbe Milliarde Menschen davon
betroffen. Viele von ihnen miissen sich regel-
méfig Insulin spritzen. Injektions-Pens oder
automatische Pumpen, die am Korper getragen
werden, ermdglichen einen Alltag ohne grofie
Einschrankungen. Da die Nachfrage steigt, muss
in immer grofleren Stiickzahlen produziert
werden, erkliart Biurle. ,,Die vollautomatisier-
ten Fertigungssysteme dafiir baut Teamtechnik
schon seit Jahren.“

Entnahmetechnik von

Hekuma: In Sekunden-
schnelle werden
Kunststoffbauteile aus
der Spritzgussform
genommen.
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Das
Trockner-

Prozesswissen und
digitales Wissen
treffen aufeinander:
Oliver Iglauer-Angrik
und Imke Kuschel

im Gesprach.
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Er ist fur den Prozess zustandig, sie fur die
Software. Oliver Iglauer-Angrik und Imke Kuschel
arbeiten an der Weiterentwicklung und Optimie-
rung von Trocknungsprozessen fur Lackieranlagen.
Eine Zusammenarbeit, bei der Grenzen verwischen
- auch zwischen den Generationen.

TEXT: HEIMO FISCHER — FOTOS: SASCHA FEUSTER
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Sie arbeiten zusammen an neuen Produk-
ten, wie zum Beispiel Lacktrocknern. Wie
unterscheiden sich lhre Jobs?

IMKE KUSCHEL Ich arbeite in der Digital Fac-
tory von Diirr, wo wir Software entwickeln, um
Maschinen und Anlagen effizienter und nach-
haltiger zu machen. Ich programmiere aber
nicht selbst, sondern arbeite an den Schnitt-
stellen zu den Prozessexperten wie Oliver und
zu unseren Kunden.

OLIVER IGLAUER-ANGRIK In der Funktion
als Senior Expert bin ich weltweit im Konzern
Ansprechpartner fiir Lacktrockner. Seit 25 Jah-
ren beschiéftige ich mich mit diesem Thema.
Die Entwicklung neuer Trocknungsprozesse ist
heutzutage nicht mehr von deren Digitalisierung
zu trennen, denn wir wollen beide Aspekte von
Anfang an am praktischen Kundenbedarf aus-
richten. Prozesse neu und digital zu denken und
dabei den Mehrwert fiir den Kunden im Blick
zu haben, darin sehe ich meine Aufgabe in der
Zusammenarbeit mit der Digital Factory. Imke
ist hier meine wichtige Ansprechpartnerin.

An was fiir Innovationen arbeiten Sie?

I-A Ein Beispiel ist der Lacktrockner EcoInCure
- ein Produkt, das 2016 auf den Markt kam und
bei dem wir die Heifdluft {iber die Windschutz-
scheibenoffnung in die Karosserie einstromen
lassen. Mit dieser innovativen Technik trock-
nen wir komplexe Karosserien in kiirzerer Zeit,
schonender und mit besserer Lackqualitét.
Was aber in unseren Augen noch fehlte, war ein
digitaler Nachweis des Trocknungsprozesses
- ein Highlight, das nun seit 2020 zu unserem
Produktportfolio gehort.

Was genau haben Sie gemacht?

K Wir haben eine Simulationssoftware entwi-
ckelt, die eine grofle Zahl von Daten auswer-
tet. Damit ldsst sich der Trocknungsprozess
des Lacks fiir jede Karosserie schon wih-
rend des Produktionsdurchlaufs digital abbil-
den. Ein Autohersteller kann also jederzeit

Das Trockner-Duo

nachverfolgen, wie die Qualitéit des Trock-
nungsprozesses jeder einzelnen Karosserie war.
Das schafft die Software fiir alle Karosseriemo-
delle, die durch den Trockner laufen.

Welche Vorteile bietet die Software?

K Im Normalbetrieb bieten wir dem Betreiber
mit unserer Software die Moglichkeit, karos-
seriespezifisch simtliche Aufheizparameter
abzubilden. Das dient zum Beispiel der Doku-
mentation bei spéiteren Lack- oder Durchros-
tungsgarantiefillen.

Zusatzlich ist die Trocknersimulation eine
Entscheidungshilfe, um festzustellen, ob nach
Prozessstorungen die Lackqualitit in Ordnung
ist oder nicht. Frither wurde im Zweifelsfall eine
Karosserie nach einer Stérung weiterlackiert
und erst am Ende der Lackierstrafle festgestellt,
dass sie aufgrund ungeniigender Qualitét nicht
verwendet werden konnte. Mit unserer Software
werden Karosserien nun sofort aus dem Prozess
genommen und nicht erst umsonst weiterla-
ckiert. Das spart Zeit bei der Analyse und schont
wertvolle Ressourcen.

Ist Ihnen Nachhaltigkeit ein personliches
Anliegen?

I-A Es ist mir wichtig, verantwortungsbewusst
mit den Ressourcen dieser Welt umzugehen. Da
bin ich kein Einzelfall. Ich treffe im Konzern zahl-
reiche Menschen, die genauso denken. Wichtig ist
mir, dass der Nachhaltigkeitsgedanke auch inte-
graler Bestandteil unseres Unternehmensleit-
bilds ,,One Vision“ist und damit bei der Entwick-
lung neuer Produkte oder Produktionsprozesse
von Anfang an mitzudenken ist.

.Es ist mir wichtig,
verantwortungs-
bewusst mit den

Ressourcen dieser

Welt umzugehen.”

OLIVER IGLAUER-ANGRIK, SENIOR EXPERT IN
FORSCHUNG UND ENTWICKLUNG BEI DURR

K Wenn wir in der Digital Factory eine Software
entwickeln, dann spielt der Nachhaltigkeits-
aspekt eine herausragende Rolle. Dies wollen
wir auch unseren Kunden vermitteln: Eine Soft-
ware, die Ressourcen schont und die Effizienz
steigert, ist eine wichtige Anschaffung.
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Sie sind in der digitalen Welt grof3 geworden,
Frau Kuschel, und seit fiinf Jahren bei Diirr.
Herr Iglauer-Angrik ist fiinfmal so lange im
Unternehmen tatig. Wie wirkt sich das auf
die Zusammenarbeit mit einem Maschinen-
bauingenieur alter Schule wie Herrn
Iglauer-Angrik aus?

K Der Altersunterschied spielt bei unserer
Zusammenarbeit keine Rolle. Wir profitieren
vielmehr gegenseitig von unserer Expertise.
Oliver bringt sein Prozess- und Anlagenwis-
sen zum Thema Lacktrockner mit, von unserer
Seite flieRen mathematische Zusammenhénge
und Datenkenntnisse ein.

I-A Das ist der grofie Vorteil an einem Konzern
wie Diirr: die Verbindung von digitalem Know-
how mit Expertenwissen iiber Produktionspro-
zesse. Wir arbeiten auf unserer Arbeitsebene sehr
eng zusammen, lernen viel voneinander und k6n-
nen dadurch - vielleicht mehr als andere Unter-
nehmen - effektiv interdisziplinir vorgehen.

IMKE KUSCHEL ist 34 Jahre alt und hat
Technische Kybernetik studiert. Ein Fach, das
sich mit mathematischer Modellierung,
Simulation und Regelung komplexer Systeme
befasst. In der Digital Factory von Diirr
arbeitet sie als Mitglied eines Scrum Teams
an der Schnittstelle zwischen Prozess-
experten und Programmierfachleuten. Ihr
breites Produktwissen und ihre fachliche
Expertise im Softwareumfeld sind Vorausset-
zungen, damit die Prozessanforderungen
gemeinsam mit den Programmierern in eine
funktionale Software lberfiihrt werden
konnen. Die Implementierung und Inbetrieb-
nahme von Softwares aus der DXQ-Produkt-
familie von Diirr beim Kunden gehéren
ebenfalls zu ihren Aufgaben.

OLIVER IGLAUER-ANGRIK st 55 Jahre alt und
seit 25 Jahren bei Diirr. Nach verschiedenen
Stationen im Unternehmen ist der studierte
Maschinenbauer heute als Senior Expert
fiir die Trocknungstechnologie im Bereich
Forschung und Entwicklung tatig. Neben

der Karosserieaufheizung von lackierten
E-Fahrzeugen sind die Effizienzsteigerung
und Elektrifizierung von Trocknungs- und
Abluftreinigungsanlagen im Kontext der
CO0,-neutralen Lackiererei Schwerpunkte
seiner Arbeit. Hierbei verbindet er Experten-
wissen liber Produktionsprozesse mit
digitalem Know-how. Die Beschaftigung mit
der Thermodynamik fiihrte ihn zudem iber
mehrere Jahre zu einem Lehrauftrag an der
Dualen Hochschule Baden-Wiirttemberg.

K Das fingt schon bei der Verstiandigung an. Als
Oliver und ich angefangen haben zusammenzu-
arbeiten, haben wir uns gegenseitig die Fach-
begriffe unseres Aufgabenfelds erklart.

I-A Web-Frontend, NoSQL-Datenbank, Red Hat
- die exakte Bedeutung solcher Begriffe hat sich
mir erst im Laufe der Zeit erschlossen und wie
beim Vokabellernen einer Fremdsprache lerne
ich auch hier stets dazu.

K Ich dagegen habe ziemlich viel iiber Lack-
trockner gelernt. Warmeiibergangskoeffizien-
ten, Lufthaushalt, Bernoulli- Gleichung, zentra-
les und dezentrales Beheizungskonzept, das war
alles Neuland fiir mich. In der Digital Factory
bin ich jetzt die Trocknerexpertin.

~Der Alters-
unterschied
spielt bei unserer
Zusammenarbeit
keine Rolle. Wir
profitieren viel-
mehr gegenseitig
von unserer
Expertise.”

IMKE KUSCHEL,
SOFTWAREINBETRIEBNEHMERIN BEI DURR

Gibt es eine Gelegenheit, bei der Sie sich
mal besonders gut erganzt haben?

I-A Inder Lackiererei eines Kunden zeigte unser
Simulationstool bei Trocknermessfahrten ein
ungewohnliches Aufheizverhalten. Das konn-
ten wir uns nicht erklaren. Wir haben lange
eine theoretische Ursache gesucht, aber keine
gefunden. Imke hat dann dafiir pladiert, vor Ort
nachzuschauen.

K In dem Werk haben wir festgestellt, dass eine
Arbeiterin die Messfiihler fiir die Trocknermess-
fahrten von Woche zu Woche abwechselnd an der
Fahrer- und der Beifahrerseite angebracht hat.
I-A Das Beispiel zeigt, wie wichtig der gegen-
seitige Austausch ist, um Probleme zu l6sen.
Wahrscheinlich hétten wir noch eine Zeit lang
nach einer theoretischen Erkldrung gesucht.
Imke hat mit ihrem Vorschlag dafiir gesorgt,
dass wir gemeinsam iiber unseren Tellerrand
geblickt haben.

ECO Das Magazin des Diirr-Konzerns



Die Europa-
Fabrik

Zusammen mit seinen Partnern Grob

und Manz bietet Diirr kiinftig komplette
Batteriefabriken an. Dabei decken sie die
gesamte Wertschopfungskette von der Zelle
bis zum fertigen Speicher ab. Das dafiir
notwendige Technologiespektrum ist ein
Alleinstellungsmerkmal dieser Firmen-
allianz — kein anderer europiischer Anbieter
verfiigt tiber ein vergleichbares Angebot.

TEXT: HEIMO FISCHER — FOTOS: DURR

Der Besuch in der Batteriefabrik erfolgt im
Vogelflug, denn sie existiert bislang nur als
Videoanimation. Doch ihr Bau aus einer Hand
kann nun Wirklichkeit werden. Bei der Koope-
ration zwischen den drei Unternehmen steuert
jedes seine Expertise bei. So kann die gesamte
Wertschopfungskette der Batterieproduktion
abgebildet werden - von der Zelle bis zur Inte-

gration ins Fahrzeug.

Komplette Produktionsstétten fiir Lithium-
Ionen-Batterien konnten bislang nur asia-
tische Unternehmen liefern. Das Trio Diirr,
Grob und Manz st6#3t nun im Verbund als ers-
ter europdischer Anbieter hinzu. ,,Wir haben
besonders die Bediirfnisse der Autoindustrie
im Blick, die hohe Anspriiche an Sicherheit
und Qualitit stellt”, sagt Dr. Hannes Schmiiser,
Chef der Diirr-Division Clean Technology

ECO Das Magazin des Diirr-Konzerns

Die Europa-Fabrik

Schichtarbeit: Kurz nach der Elektrodenbeschichtung
folgt der Trocknungsprozess.

Systems, in der dieser Geschéftsbereich ange-
siedelt ist. Seit die Nachfrage nach strom-
betriebenen Autos so richtigin Fahrt kam, ent-
stehen weltweit neue Batteriefabriken - allein
in Europa waren Ende 2023 rund 60 Vorhaben
in 20 Landern geplant.

Die Fabrik haben Diirr, Grob und Manz gemein-
sam konzipiert. Das digitale Fertigungs-
management kommt von der Diirr-eigenen
Softwaretochter iTAC. Ende 2023 wurden die
Kompetenzen nochmals ausgebaut: Mit dem
Zukauf des franzoésischen Maschinenbauers
Ingecal und einer neuen Partnerschaft mit dem
US-Beschichtungsexperten LiCAP erweitert
Diirr sein Technologieportfolio fiir die Elek-
trodenbeschichtung. Diirr Consulting berit die
Kunden bei der Fabrikplanung, der Standort-
suche und in der laufenden Produktion.

,WIir haben
besonders die
Bedurfnisse der
Autoindustrie
im Blick, die hohe
Anspriiche an
Sicherheit und
Qualitat stellt.”

DR. HANNES SCHMUSER,
CHEF DIVISION CLEAN
TECHNOLOGY SYSTEMS
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Knifflige Prozesse

Batteriezellen zu fertigen, ist anspruchsvoll.
Diirr und seine Partner bieten den Kunden des-
halb eine griindliche Beratung an. Sie ist wich-
tig fiir den Aufbau der Fabrik. Hier geht es auch
darum, welche Batterien man iiberhaupt herstel-
lenwill. ,,Je nach Zweck weisen Batteriespeicher
unterschiedliche Zusammensetzungen und For-
men auf. Sie konnen flach sein, prismenférmig
oder zylindrisch®, erklart Yannick Wildermuth,
der das Projekt strategisch begleitet.

Jede Batterie hat einen Minuspol (Kathode)
und einen Pluspol (Anode). Heute werden
Anoden bei Lithium-Ionen-Akkus aus Grafit
und Kohlenstoff hergestellt, die Kathode aus
einem Gemisch von Lithium, Nickel und ande-
ren Metallen. Aber auch Mixturen wie Eisen-
phosphate werden sich kiinftig durchsetzen.
Deshalb muss jede Fabrik ganz individuell
gestaltet werden.

Geriihrt, nicht geschiittelt
Ausgangsstoffe sind Pulver, die zu Pasten
gerithrt auf Kupfer- oder Alufolie aufgetra-
gen werden. Die beschichteten Folienbénder
gehen durch einen Trockner, eine Walze presst
sie anschlieflend mit tonnenschwerem Druck
zusammen. Dann wird das Folienband in Langs-
streifen geschnitten. Aus diesem Material ent-
steht spiter eine Batteriezelle.

Fiir diesen ersten Fertigungsabschnitt bringt
Diirr das Wissen und die Technologie mit. Um
das Beschichten und Trocknen geht es auch in
der Lackiertechnik, wenngleich die Prozesse
natiirlich nicht identisch sind. Und auch in der
Abluftreinigung kennt sich Diirr aus - sie ist in
der Batterieproduktion wichtig, denn noch sind
schédliche Losemittel unverzichtbar.

Wenn die Folien fertig sind, kommen Sys-
teme der Partnerfirmen Manz und Grob zum
Zuge. Eine Maschine schneidet die Streifen in
die exakte Liange und legt sie tibereinander -
abwechselnd Kupferfolie (Anode) und Alufolie
(Kathode). Dazwischen kommt immer ein Stiick
Separatorfolie zum Isolieren — dhnlich wie beim
Schichten von Lasagne.

Dann wird gerollt, geschnitten, geklebt, ge-

schweifdt, versiegelt oder abgedichtet — je nach-
dem, welche Form die Batterie am Ende haben
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soll. Was noch fehlt, ist der Elektrolyt, eine
Flissigkeit, die dafiir sorgt, dass Ionen beim
Be- und Entladen zwischen Plus- und Minus-

pol hin- und herwandern kénnen.

Die Spannung steigt

Noch hat die Zelle kein Leben. Beim Formieren
wird sie elektrisch aufgeladen. Nur der Quali-
tiat entsprechende und gereifte Zellen sollen
weiterverarbeitet werden. Das ist mit Arbeits-
schritten verbunden, die sich je nach Art der
Batterie unterscheiden und durch Technik von
Diirr, Grob oder Manz abgedeckt werden.

Die Batteriezelle muss vollstandig dicht sein.
Weder darf Nésse eindringen noch der Elek-
trolyt entweichen. Eine Priifung der elektri-
schen Eigenschaften schlie3t die Zellfertigung
ab. Die Tests erledigen Maschinen der Konzern-
tochter Teamtechnik.

Dann sind die Zellen fertig zum Versand. In den
meisten Féllen werden sie an anderen Orten
zu Modulen zusammengesetzt, dann zu Batte-
riepacks verschaltet und ins Fahrzeug einge-
baut. Auch diese Arbeitsschritte iibernehmen
Maschinen und Anlagen des Dreierbiindnisses.

In Zukunft wird es trocken

Die Batterietechnik entwickelt sich stdndig
weiter. Durch die Akquisition von Ingecal kann
Diirr nun auch Kalandrieranlagen liefern, die
bei der Beschichtung von Elektrodenfolien eine
zentrale Rolle spielen. Im Moment arbeitet die
Fachwelt zudem an der sogenannten Trocken-
beschichtung. Diirrs neuer Partner LiCAP hat
eine Methode entwickelt, mit der sich Elektro-
den ohne fliissiges Material herstellen lassen.
,Das Material wird unter Druck zusammenge-
presst und danach auf die Metallfolie laminiert®,
sagt Wildermuth. Die aufwendige Trocknung
der Materialien nach der Beschichtung entfillt,
der Energieverbrauch der Fabrik sinkt.

Die Trockenbeschichtung ist auch ein Meilen-
stein auf dem Weg zur Feststoffbatterie, bei
der der Elektrolyt aus festem Material besteht
und die deshalb leistungsfihiger, sicherer und
klimafreundlicher ist als ihre Vorginger. Sie
gilt als nichster grofer Innovationsschritt der
Batterietechnik - und sie wird sich kiinftig auch
in einer Fabrik aus dem Hause Diirr, Grob und
Manz finden.

Die Europa-Fabrik

BATTERIE-
FAKTEN

1800

ERFINDUNG
DER BATTERIE
durch den Physiker
Alessandro Volta

~1830

VERWENDUNG DER
BATTERIE IN DER TECHNIK,
zum Beispiel fiir die
Stromversorgung von
Telegrafen

~1832

ROBERT ANDERSON
BAUT DEN
.ELEKTROKARREN®,
der als das erste E-Auto
der Geschichte gilt

38%

DER AUTOS IN DEN
USA WAREN UM 1900
E-AUTOS
(40 % dampfbetrieben,
22 % benzinbetrieben)

100 km/h

GESCHWINDIGKEITS-
REKORD:
Das E-Auto war bis 1920 ein
echter Konkurrent von Fahrzeugen
mit Verbrennungsmotor

4.900

GIGAWATTSTUNDEN
BATTERIE-
SPEICHERKAPAZITAT
werden ab
2030 jahrlich produziert
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Ulrich Noé ist ein Mann fiir schwierige Fille.

Als Senior Project Manager schreckt er vor
anspruchsvollen Grof3projekten nicht zuriick.
Bereits mehrfach hat ihn seine Tétigkeit bei
Diirr nach Japan gefiihrt. Doch auf ihn und seine
Teammitglieder kam ein Projekt zu, das sie vor
neue technische und kulturelle Herausforde-
rungen stellte.

Dirr sollte eine komplette Lackierlinie fiir
einen Automobilhersteller in Japan bauen. Die
Dimension des Auftrags war eine Premiere fiir
die japanischen Kollegen um Junichi Saito und
Shingo Hirata. Grof3projekte dieser Art hat Diirr
schon in vielen Landern der Welt abgewickelt —
aber noch nie in Japan. Ein Team aus Deutsch-
land sollte deshalb vor Ort unterstiitzen.

Corona machte einen Strich durch
die Reiseplanung

Normalerweise kann sich das Personal auf der
Baustelle alle sechs bis acht Wochen {iiber eine
Heimreise freuen, um Familie und Freunde zu
sehen. In dieser Zeit werden sie durch geeignete
Kollegen vertreten. Massive Einschrinkungen
wiahrend der Corona-Pandemie erschwerten
das jedoch. Reiserestriktionen verhinderten

Big in Japan

sowohl die planmaifiige Ablosung als auch mehr-
maliges Ein- und Ausreisen. So blieben Noé und
zwei seiner deutschen Teammitglieder sechs
Monate in Japan. Die intensive Zeit stirkte das
gegenseitige Verstandnis und die Beziehungen
zwischen den Kollegen beider Lander.

Saito kam 2019 zu Diirr Japan und ist dort Sales
Director. Bei dem Projekt war er das entschei-
dende Bindeglied zum Kunden. Deutschland
kennt er von einigen Besuchen, hat die Men-
schen als sehr kultur- und geschichtsinteressiert
wahrgenommen - und selbst seine Begeisterung
fur Blutwurst entdeckt, wie er schmunzelnd
erzihlt. Im Arbeitsleben schitzt er die Verléss-
lichkeit und die technische Expertise der Deut-

schen. Zudem seien sie sehr effizienzorientiert.

»Japaner sind absolut technikbegeistert und
mochten alle Dinge grundlegend verstehen®,
sagt Noé. Bei jedem Schritt mochten sie sehen,
ob und vor allem wie etwas funktioniert. Das
Detailverstindnis der Japaner ist ein grofer
Vorteil, denn es sorgt immer wieder fiir Innova-
tionen oder machtbereits bestehende Produkte
besser — das macht Japans Industrie zu einer der
besten der Welt.
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Big in Japan

Safety First

Auch beim Thema Sicherheit achten Japaner
auf die Details. Jede Einzelheit wird bildhaft
beschrieben und muss dann auch so eingehal-
ten werden. Dazu wurden fiir alle Transport-
oder Arbeitsschritte Sicherheitszeichnungen
im Manga-Comic-Stil angefertigt, die der Kunde
freizugeben hatte. ,Wenn die Details der Zeich-
nung nicht mit denen der Baustelle iibereinstim-
men, wird die Arbeit auch schon mal gestoppt®,

erinnert sich Noé.

In Japan gibt der Kunde den Takt vor. ,,Da kann
es manchmal schwierig werden, wenn man nicht
auf Augenhohe diskutieren, sondern hochs-
tens Empfehlungen abgeben kann.“ Auch fiir
Saito war das eine Herausforderung. ,Wenn der
Kunde in Japan etwas entscheidet, dann ist das
so. Meine deutschen Kollegen haben das nicht
immer verstanden®, erklirt er. Oft musste er
vermitteln. ,,Ich habe gesagt: Wenn ihr ein Pro-
blem habt, dann kommt zu mir, und ich spreche
mit dem Kunden. Die Deutschen sind manch-
mal sehr direkt. Das musste ich in eine weniger
direkte Sprache tibersetzen.”

Beim Kontakt mit den japanischen Kollegen
und auch dem Kunden hat Karaoke geholfen.
,»Ich hatte das nicht erwartet, aber fiir mich
war das die einzige Art, die Menschen aufier-
halb der Arbeit kennenzulernen®, sagt Noé.
Japaner arbeiteten hart, haufig zwolf Stunden
und mehr pro Tag. ,, Aber in der Karaokebar
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schalten sie ab.”“ Saito stimmt zu, dass Karaoke
die Projektbeteiligten einander néhergebracht
hat: ,Ich bin sicher kein begnadeter Sanger,
aber Karaoke ist ein schoner Weg, um person-
liche Beziehungen zu stiarken®, sagt er.

Ohrwiirmer aus der Plattenkiste
Spezialisiert war Noé auf Songs von Elvis Pres-
ley und Frank Sinatra. Aber auch die deut-
sche 70er-Jahre-Band Dschinghis Khan ist in
Japan beliebt. Und wenn sich die Mdoglichkeit
ergab, sang er den Alphaville-Klassiker ,Big in
Japan“ - obwohl der vor Ort kaum bekannt ist,
wie Saito klarstellt. Nach seiner Riickkehr hat
sich Noé ein eigenes Karaokeset zugelegt. ,,Sin-
gen bringt Energie zuriick, sagt er. ,Das ist eine
der vielen Erkenntnisse, die ich aus Japan mit-
gebracht habe.“

Fiir das erfolgreiche Projekt wurde das Team
im Jahr 2022 mit dem Heinz Diirr Award in der
Kategorie Customer Experience ausgezeich-
net. Gewonnen haben die deutschen und japa-
nischen Kollegen aber auch viele Erkenntnisse
tber die Kultur des anderen. Auch der Kunde
war zufrieden mit dem deutsch-japanischen
Team - eine zweite Lackierlinie wurde bereits
in Auftrag gegeben.
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BETTER TOGETHER

LEUCHTET EIN

Erst die Batterie bringt die Taschenlampe zum Strahlen. Diirr tragt dazu bei, dass .
es genuigend Batterien gibt. Denn das Unternehmen liefert wichtige Technologien

fir die Elektrodenproduktion. Mit leistungsfahigen und wiederaufladbaren Batterien
lasst sich vieles klimafreundlicher bewegen und betreiben als mit Verbrennungs-

aggregaten: vom Auto lber die Baumaschine bis hin zum Flugzeug.
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Ausbildung: Heute ein Teil von morgen

AUSBILDUNG:
HEUTE EIN TEIL VO

__-'—'

Gut ausgebildete Fachkrafte sind gefragter denn je. Der Dirr-Konzern bietet jungen
Menschen vielfaltige Moglichkeiten fir eine Ausbildung mit attraktiven Perspektiven.
Ehemalige und heutige Auszubildende sprechen Uber ihre Erfahrungen aus vier Jahr-
zehnten. Wieso haben sie sich fur eine Ausbildung entschieden? Warum sind sie zu
Dirr gekommen? Was schatzen sie besonders an ihrem Unternehmen? Auch wenn die
Berufswelt standig in Bewegung ist und sich im Vergleich zu friher einiges geandert
hat, entdecken sie dabei auch die eine oder andere Gemeinsamkeit.

TEXT: STEPHAN KOHNLEIN — FOTOS: SASCHA FEUSTER
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‘Wenn Sabine Hillebrand an ihre Ausbildung als
Industriekauffrau bei Diirr zuriickdenkt, fallt
ihr eine Verdnderung besonders auf: ,,Als ich
mit 17 Jahren angefangen habe, war ich sehr
schiichtern und zuriickhaltend. Die heutigen
Azubis sind wesentlich selbstbewusster®, sagt
sie. ,Wenn ich damals in der Einkaufsabteilung
etwas verhandeln musste, bin ich am liebsten
in ein Biiro gegangen, wo mir niemand zuhoren
konnte. Den jungen Leuten heute macht das
nichts aus. Die gehen v6llig offen und ohne Vor-
behalte an solche Aufgaben.”

Rund 40 Jahre liegt Hillebrands Ausbildung
mittlerweile zuriick. Ihr gesamtes Berufsleben
hat sie bei Diirr verbracht. Nur einmal streckte
sie die Fiihler nach anderen Unternehmen
aus. Doch ihr friitherer Chef holte sie in seine
Abteilung und der Arbeitgeberwechsel war vom
Tisch. Diese Treue zu Diirr ist kein Einzelfall.
Drei der vier kaufménnischen Auszubilden-
den, die damals mit ihr angefangen haben, sind
auch heute im Unternehmen, erzihlt sie nicht
ohne Stolz.

Viele Wege fiihren zum Diirr-Konzern
Urspriinglich hatte Hillebrand Bankkauffrau
werden wollen. Doch das lief} sich nicht umset-
zen. Weil ihr Vater Abteilungsleiter bei Diirr
war, bewarb sie sich dann selbst auch dort. Das
verbindet Hillebrand mit Lea Ruof. Deren Vater
arbeitet bei der Konzerntochter Teamtechnik.
,Deswegen hatte ich das Unternehmen auch auf
dem Radar®, sagt die 22-Jihrige, die eine Aus-
bildung als Industriekauffrau absolviert.

Ruof verkorpert die junge und selbstbewusste
Generation der Azubis. An Diirr schitzt sie, dass
sie sich auf vielféltige Weise einbringen und Ver-
antwortung in Projekten iibernehmen kann. So
war sie bei ihrer Station in der Personalabteilung
beispielsweise in die Auswahl der Kandidaten fiir
das Trainee-Programm eingebunden. Im zwei-
ten Lehrjahr absolvierte sie ein vierwochiges
Auslandspraktikum in den USA. Nach ihrer Aus-
bildung will sie zunéchst Berufserfahrung bei
Diirr sammeln, bevor sie sich weiterbildet. ,,Ob es
auf einen Fachwirt oder ein berufsbegleitendes
Studium hinausléuft, iiberlege ich noch®, sagt sie.

Uber ein Schulpraktikum kam Lena HeRlinger zu
Teamtechnik. ,,Ich wohne in der Nihe, da war fir

mich klar, dass ich mir das hier mal anschaue®,
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Ausbildung: Heute ein Teil von morgen

Industriekauffrauen unter sich:
Lea Ruof (links) und Sabine Hillebrand
tauschen ihre Erfahrungen aus.

IN DEN STARTLOCHERN

Der Diirr-Konzern hat im Jahr 2023 an seinen
deutschen Standorten 467 junge Frauen und
Manner ausgebildet. 288 von ihnen absolvierten
ihre Ausbildung in der HOMAG Group AG. In der
Diirr Systems AG waren es 96 Auszubildende,
bei Teamtechnik 57 und bei Schenck 26.

Nach Berufsgruppen stellten die gewerblich-
technischen Berufe mit 285 Auszubildenden
den groBten Anteil, wobei die Mechatroniker
mit 121 die groBte Untergruppe waren. Es

folgten die Dual Studierenden in technischen

Fachern (114), die kaufmannischen Aus-
zubildenden (48) und die Dual Studierenden
in kaufmannischen Fiachern (20).

SIE WOLLEN AUCH
DURCHSTARTEN?

Informieren Sie sich liber die Aus-
bildungsangebote im Diirr-Konzern.
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https://www.durr.com/de/karriere/schueler

Ausbildung: Heute ein Teil von morgen

erzihlt sie. ,Das Praktikum hat mir sehr gut
gefallen. Deswegen fiel die Entscheidung nicht
schwer, dass ich hier meine Ausbildung machen
mochte.” Mittlerweile ist sie im zweiten Lehrjahr
als Industriemechanikerin - ein Beruf, in dem
Frauen noch in der Unterzahl sind, auch wenn ihr
Anteil stetig steigt, wie sie sagt. Besonders begeis-
tern kann sie sich fiir das Frisen. Aber auch sonst
gab es in der Ausbildung bislang nichts, was ihr
keinen Spaf} gemacht hat, versichert sie.

Ebenfalls gefillt Hefllinger, dass die Azubis bei
Teamtechnik eine eigene Halle haben, in der
sie Neues ausprobieren konnen. Wenn sie das
mit ihren Mitschiilern in der Berufsschule aus
anderen Unternehmen vergleicht, ist dieser
Ort schon etwas Besonderes. Auch in anderen
Werkshallen von Teamtechnik kann sie regel-
maflig mitarbeiten. Sogar auf Montage war sie
schon im ersten Lehrjahr. ,,Das war ziemlich
cool.“ Thre Pléne fiir die Zukunft: ,Erst mal rein-
kommen und Berufserfahrung sammeln®, sagt
sie und fiigt mit einem verschmitzten Licheln
an: ,Vielleicht schaffe ich ja dann auch 40 Jahre
bei der Teamtechnik.”

Nicht nur Noten zdhlen

Dass Ausbildung Zukunft hat, betonen die beiden
Ausbildungsleiter von Diirr und Teamtechnik,
Hans-Uwe Klaiber und Marcel Riitten. ,,Gerade
in Deutschland, wo wir wenig Rohstoffe haben,
miissen wir mit Wissen und Fachkriften punk-
ten®, sagt Klaiber und fiigt hinzu: ,Die deut-
sche Ausbildung ist ein Erfolgsmodell, das
weltweit kopiert wird.” Riitten verweist darauf,
dass die hochkomplexen Anlagen von Diirr und
Teamtechnik viel Know-how erfordern und es
deswegen wichtig ist, dafiir gezielt Fachkrifte
selbst auszubilden. Mit Blick auf die Inhalte der
technischen Ausbildung beobachten beide eine
Verschiebung der Schwerpunkte. ,,Der Trend
geht hin zu mehr Informatikanteilen und etwas
weg vom reinen Maschinenbau®, sagt Klaiber.

Bei der Auswahl der Bewerber sehen beide nicht
nur auf die Noten in den Hauptfichern, son-
dern auch auf die Kopfnoten in Verhalten und
Mitarbeit. Praktika oder anderes Engagement
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Vorteil Lehrwerkstatt:
Malte Michelfelder und
Lena HefBlinger liben die
Praxis an einem Bauteil.

,Die deutsche
Ausbildung
ist ein Erfolgs-
modell, das
weltweit
kopiert wird.“

HANS-UWE KLAIBER,
AUSBILDUNGSLEITER BEI DURR

%
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,Auch bei einer
zunachst unliebsamen
Sache sammelt
man Erfahrungen und
wachst daran.”

MALTE MICHELFELDER,
TEAMLEITER ELEKTROMONTAGE BEI TEAMTECHNIK

ECO Das Magazin des Diirr-Konzerns

Ausbildung: Heute ein Teil von morgen

wirken sich ebenfalls positiv aus. Auflerdem
spielt das Anschreiben eine grofie Rolle. ,,Die
Bewerber sollten sich darin schon auf unsere
Firma beziehen und so zeigen, dass sie sich mit
uns beschiftigt haben®, sagt Riitten. Probe-
arbeiten, Inhouse-Tests und Bewerbungs-
gespriche mit den designierten Azubis spie-
len im weiteren Prozess ebenfalls eine wichtige
Rolle. ,,Wir wollen ja sehen, dass es fiir beide Sei-

ten passt®, erklart Klaiber.

Die richtige Wahl

Malte Michelfelder begann 2008 seine Aus-
bildung als Mechatroniker bei Teamtechnik.
Danach durchlief er mehrere Abteilungen,
machte berufsbegleitend seinen Elektromeister
und ist inzwischen Teamleiter fiir die Elektro-
montage. Wie Sabine Hillebrand findet auch er,
dass die Azubis heute selbstbewusster auftreten.
,Wenn ich mitbekomme, mit welchen Themen
die sich schon mit 16 Jahren beschéftigen, merke
ich, dass sie deutlich reifer und erwachsener

sind, als wir das damals waren.“

Er gebe seinen Azubis stets auf den Weg, wie
wichtig die Motivation sei — gerade bei Din-
gen, die man nicht so gerne macht. ,Auch bei
einer zunéchst unliebsamen Sache sammelt
man Erfahrungen und wichst daran®, sagt er.
Berufsschule sei bei ihm in der Ausbildung so
ein Thema gewesen. Das hat er gemeinsam mit
Hillebrand, Ruof und Hefilinger, die alle keine
groflen Fans der Schulphasen sind oder waren.
Deren grundsitzliche Notwendigkeit ziehen sie

jedoch nicht in Zweifel.

Insgesamt hat er bei seinen Abteilungswech-
seln viel Neues erleben und lernen diirfen, sagt
Michelfelder. ,,Es wurde nie langweilig oder ein-
seitig.“ Wenn er nochmals vor der Wahl stiinde,
wiirde er sich wieder fiir den gleichen Werde-
gang entscheiden. ,, Ich war noch nie ein Theo-
retiker”, erldutert er. , Trotz meiner Aufgaben
als Teamleiter arbeite ich noch sehr viel prak-
tisch. Mit einem reinen Biirojob wire ich nicht
zufrieden. Auch ein Studium war fiir mich nie
eine Option. Von daher ist fiir mich ganz klar: Ich

wiirde wieder eine Ausbildung machen.”

Marcel Riitten (links)
und Hans-Uwe Klaiber
sind erfahren in der
Ausbildung junger Leute.



Auf einen Kaffee

WAS MACHT

EIGENTLICH

EIN SCRUM

MASTER? &

Die interessantesten Gesprache gibt es
iiblicherweise in der Kaffeekiiche.
Laura Manske erzihlt uns dort, was sie
an ihrem Job bei der Konzerntochter
Schenck RoTec in Darmstadt besonders
mag — und warum es oft Kuchen gibt.

TEXT: LAURA MANSKE — ILLUSTRATION: NIKLAS HUGHES

Wenn ich erzihle, dass ich Scrum Master bin,
fallen immer dieselben Stichworte. Das ist doch
so was wie Mentorin, Organisatorin oder Coach,
sagen die Leute. Tatsichlich gehort das alles zu
meinen Aufgaben. Ich bin dafiir verantwortlich,
dass die Mitglieder des Scrum Teams gute Arbeit
leisten konnen. Ich rdume Hindernisse aus dem
Weg, moderiere bei Meinungsverschiedenheiten

und optimiere die Zusammenarbeit.

WAS IST EIGENTLICH SCRUM?

Der Begriff Scrum stammt aus dem
Englischen und bedeutet so viel wie
.Gedrédnge”. Sein Ursprung liegt im Rugby:
Dort drangeln sich Spieler haufig in einer
Traube, dem sogenannten Scrum, um an den
Ball zu kommen.

Im lbertragenen Sinne bezeichnet Scrum
eine agile Arbeitsmethode im Projekt-
management. Insbesondere in der Software-
entwicklung findet die Methode Anwendung.

Das Scrum Team drangelt sich zusammen,
um selbstorganisiert und in festgelegten
Intervallen (mehrwéchigen sogenannten
Sprints) ein Projekt schrittweise voran-
zutreiben.

Die drei klassischen Rollen in der Scrum-
Organisation sind der Scrum Master,
der Product Owner und mehrere Entwickler.
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Alsvorvier Jahren aus der Geschiftsfithrung die
Frage kam, ob ich als Scrum Master und Team-
leiterin in die Softwareentwicklung einsteigen
mochte, habe ich nicht lange gezdgert. Ich hatte
zuvor nach meinem Dualen Studium als Wirt-
schaftsingenieurin fiinf Jahre Projekte fiir die
Automobilindustrie bei Schenck betreut. Daher
wusste ich, dass mir die Zusammenarbeit mit

Menschen liegt. Es war Zeit fiir etwas Neues.

Um zertifizierter Scrum Master zu werden, habe
ich eine Schulung besucht und eine Priifung abge-
legt. Wir haben Methoden gelernt, um Prozesse
zu verbessern, Probleme zu losen oder zwischen

Teams zu vermitteln.

Mein Arbeitsalltag besteht aus vielen Meetings.
Er beginnt meistens mit dem 15-miniitigen
Daily Scrum. Dabei verschaffen wir uns einen
Uberblick iiber den aktuellen Stand. Neben mir
sind das Softwareentwicklungsteam dabei und
Product Owner, die die Kundenanforderungen
im Blick behalten. Die Mitglieder eines Scrum
Teams sind in der Regel verschiedenen Vor-
gesetzten unterstellt. Die Softwareprodukte
werden interdisziplinidr entwickelt. Dabei geht
es bei uns entweder um Software fiir Maschinen,
die schon am Markt eingefiihrt sind, oder um die
neue Softwaregeneration Schenck ONE, die sich
mit der Cloud verbinden ldsst.

Wir arbeiten mit agilen Methoden. Denn die

Kundenbediirfnisse dndern sich schnell und
wir wollen den Kunden so frith wie moglich die
passende Softwarelosung bieten. Ein herk6mm-
licher Entstehungsprozess wiirde zu lange dau-
ern. Die Entwicklung einer Software erfolgt des-
halbin dreiwdchigen Sprints. In diesem Zeitraum
miissen wir jeweils ein ambitioniertes Etappen-
ziel erreichen. Danach wird getestet, ob die neu
entwickelten Softwarefeatures funktionieren.
Dies tibernehmen zum Grof3teil Kollegen und
Kolleginnen aus Indien, die ebenfalls Teil unse-
rer Scrum Teams sind. Ich schitze die interna-
tionale Ausrichtung meiner Aufgaben sehr.

Mehrere neue Softwarefeatures werden an-
schlieffend als Softwareupdate gebiindelt aus-
geliefert. Das Feedback der Anwender arbeiten
wir in den nichsten Sprints und Releases ein.
Manchmal wird es auch hektisch. Wenn eine
Software nicht richtig funktioniert, miissen
wir den Fehler schnell finden. So eine Heraus-
forderung gemeinsam zu meistern, ist eine

schone Erfahrung, die verbindet.

Im Team feiern wir auch kleine Erfolge. Ist die
Auslieferung einer Software gelungen, gibt es
einen Release-Kuchen. Den backe ich allerdings
nicht immer selbst. Jedes Mal ist jemand anders
an der Reihe.
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BETTER TOGETHER

HOLZ IST UNSERE WELT

Technologien fiir die Holzbearbeitung gehdren zur HOMAG Group wie der Hammer
zum Nagel. Der zum Diirr—KorEern gehdrende Weltmarktfiir]rer stattet Handwerksbetriebe
mit Einzelmaschinen aus, bietet aber auch komplett vernetzte Fertigungsstrafien fiir die
hochindustrialisierte Produktion. Mit HOMAG-Maschinen werden nicht nur Mobel hergestellt,
sondern auch Bauteile fiir klimafreundliche Holzh&duser. Eine astreine Sache!

ECO Das Magazin des Diirr-Konzerns
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Geheimes Forschungslabor

Edge Printing
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Intelligent Dust
Extraction

GEHEIM
FORSCHUNG

LABOR

In der Factory of the Future zeigt HOMAG, woran
die Entwicklungsteams derzeit arbeiten. Die Holz-
bearbeitung der Zukunft lasst sich dort hautnah
erleben. Die Konzerntochter sucht so aber auch nach
neuen Ideen — gemeinsam mit ihren Kunden.

intelliGuide

TEXT: HEIMO FISCHER — FOTOS: HOMAG
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Die Zukunftsfabrik von HOMAG liegt 150 Meter
unter der Erde. Wer sie besucht, rast zunichst
mit einem Fahrstuhl in die Tiefe und wird spa-
ter durch eine Vakuumrohre von einer Sta-
tion zur nichsten geschossen. In verborgenen
Silen werfen die Reisenden einen Blick auf die
Produkte von morgen. Sie erfahren, wie sich
Bearbeitungszeiten verkiirzen lassen, manuelle
Sédgen noch exakter schneiden, wie intelligente
Technik Geld spart und das Klima schiitzt.
Eine halbe Stunde dauert die Tour durch die
Zukunftswelt der Holzbearbeitung. Dann wer-
den die Headsets wieder abgenommen. Will-
kommen zuriick in der Gegenwart.

(5]

toleranceCheck

/>

Digital Gluing

o‘

serviceAssist

energyGuide

ter genannt, ist
von winzigen LE
jektionsflichen. Da:
Labyrinth aus Stellwa
sitzen wurde fiir die LI
weltgrofRte Fachmesse
An der Spitze dieser Bran
Das Unternehmen liefert
Anlagen fiir unterschiedlichst:
der Schreinerei bis zum industr
und Holzhaushersteller mit auto:
Fertigungsstrafle.

Die Zeitreise in die Factory of the Fut
nicht nur ein unterhaltsames Event. Sie bi
vor allem einen Rahmen, in dem sich Kund
und Fachleute von HOMAG auf Augenhoh
begegnen. ,,Wir wollen unser Gespir fir die
Branche schirfen und testen, wie unsere Inno-
vationen bei der Kundschaft ankommen®, sagt
Daniel Hofius, Marketingmanager fiir Mes-
sen und Events. Zusammen wird tiberlegt, vor
welchen Herausforderungen die holzbearbei-
tenden Betriebe stehen und welche techni-
schen Losungen sie benotigen. Die gemeinsam
gewonnenen Erkenntnisse flielen in die Ent-
wicklungsarbeit bei HOMAG ein.

Doch nun genug der einleitenden Worte. Fest-
halten, die Zeitreise beginnt.

INNOVATION CENTER

Im Zukunftslabor
erhalten Besucher
einen Einblick in die
Fabrik von morgen.
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Geheimes Forschungslabor

GIBT SICH

DIE KANTE

Ein Mitarbeiter
des Messeteams
demonstriert
den individuellen

Kantendruck.

Schneller und genauer

Am ersten Stopp geht es um Maschinen-
technik, die den Zuschnitt schneller und
wirtschaftlicher macht. Dazu gehort das
o Messsystem Schnittqualitdt (MSQ). Es ermit-
telt automatisch mithilfe intelligenter Algo-
rithmen, wie sauber ein Sageblatt noch arbei-
tet. Der Ersatz ist dadurch planbar und erfolgt
weder zu frith noch zu spéit. Derzeit wird
MSQ in automatischen Anlagen eingesetzt. In
Zukunft konnte es auch in manuellen Ségen zu
haben sein.

Mehr Effizienz bringt auch e Edge Printing.
Zudem erfiillt diese Innovation den zuneh-
menden Wunsch nach individuellen Gestal-
tungsmoglichkeiten. Kanten, zum Beispiel
von Fachboden, lassen sich damit separat und
hochwertig bedrucken, nachdem sie bereits an
dem Mobelteil angebracht sind. Vorteil: Der
Mobelhersteller muss nicht mehr Dutzende
Kantenbénder in verschiedenen Mustern und
Farben vorhalten, sondern kommt mit wenigen

neutralen Sorten aus.

Das Tempo automatisierter Mobelfertigungs-
linien erhoht die Durchlaufbohrmaschine
e powerlLine X-treme. Kiinftig werden Teile
beim Transport zur nichsten Bearbeitungs-
station noch schneller beschleunigt und
abgebremst, wodurch sich der Durchsatz der
Maschinen weiter erhoht. Moglich macht es
ein elektromagnetisches System, das den her-

kémmlichen Riemenantrieb ersetzt.
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,Wir wollen unser
Gespiir fiir die
Branche schirfen
und testen, wie

unsere Innovationen
bei der Kundschaft
ankommen.“

DANIEL HOFIUS,
MARKETINGMANAGER
GLOBAL FAIRS & EVENTS BElI HOMAG

Die Spannung steigt. Nun geht es in einem vir-
tuellen Transportsystem so schnell wie der
Schall zur néchsten Station - einem Deck mit
3-D-Simulationen. Hier sind Maschinen zu
sehen, die nicht nur Werkzeug- und Material-
daten nutzen, sondern sich auch selbst einstel-
len. In Zeiten des Fachkriaftemangels ein grofier
Vorteil.

Selbst ist die Maschine

Den Auftakt macht eine erweiterte Variante
des digitalen Assistenzsystems 0 intelliGuide.
Es arbeitet mit Kameras. Sie machen Bilder, die
eine Software auswertet. Legt die Person an der
Maschine eine Platte falsch ein, projiziert ein
Laser sofort ein Pfeilsymbol auf das Werkstiick.
Der Pfeil zeigt, in welche Richtung es gedreht
werden muss. Wer die Maschine bedient, bleibt
auf die Platte konzentriert und muss nicht mal

zu einem Monitor aufblicken.
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Um Fehler noch besser zu erkennen und abzu-
stellen, lidsst sich intelliGuide mit anderen
Losungen kombinieren, beispielsweise mit dem
oben aufgefiithrten MSQ. Eine weitere Moglich-
keit bietet e toleranceCheck. Dieses System
erfasst die Spannung in der Platte und zeigt an,
wie die Sige einzustellen ist, um die passende
Qualitdt im Zuschnitt zu gewihrleisten.

Beim Anleimen von Kanten konnen Fehler
auftreten. Zum Beispiel, wenn Platten oder
Leim ungiinstig temperiert sind. Das System
o Digital Gluing meldet in solchen Fillen der
Person an der Maschine, was zu tun ist oder
passt die Temperaturen automatisch an.

Maschinen- und Materialdaten kénnen im gro-
Ren Mafistab erfasst werden. Sie geben Hinweise
darauf, in welchem Zustand sich die Technik
befindet. Dadurch kénnen friithzeitig Ma3nah-
men eingeleitet werden, um Stérungen und Pro-
duktionsstillstinde zu minimieren. Mithilfe des
Systems o serviceAssist ldsst sich kiinftig sogar
der optimale Wartungszeitpunkt vorhersagen.
Dies geschieht dann in enger Zusammenarbeit
mit dem Service-Team von HOMAG, dessen Spe-
zialisten alle weiteren Schritte mit den Kunden
planen. So werden Betriebssicherheit und die
maximale Maschinen- und Anlagenverfiigbar-
keit gewdhrleistet. Weiter geht der virtuelle
Rundgang in der Zukunftsfabrik.

Nachhaltig und klimaschonend

Neben Effizienz und Qualitit werden kiinftig
auch Nachhaltigkeit und Klimaschutz im Vor-
dergrund holzbearbeitender Betriebe stehen.
Darum geht es im dritten Raum der Factory
of the Future. Ein Beispiel: Mobelhersteller
saugen in ihren Fertigungslinien oft pausenlos

BETTER TOGETHER
Am Messestand
diskutierten HOMAG-
Experten und Kunden
tiber die zukiinftigen
Mdoglichkeiten der
Holzbearbeitung.

ECO Das Magazin des Diirr-Konzerns

Staub und Spéne ab, obwohl unter Umstéanden
kein Werkstiick bearbeitet wird. Dafiir gehen
bis zu 30 Prozent des Energieverbrauchs drauf.
Die 0 Intelligent Dust Extraction von HOMAG
soll dafiir sorgen, dass immer nur so viel Leis-

tung bereitgestellt wird wie notig.

In dhnlicher Weise lésst sich fast jede moderne
Maschine energieoptimiert bedienen. Der
o energyGuide von HOMAG unterstiitzt die
Betriebe dabei. Die Software kontrolliert wiah-
rend der Fertigung die Einstellungen und gibt
Handlungsempfehlungen. Energiefresser las-
sen sich auf diese Weise ausschalten.

Was der Fahrstuhl verbraucht, der die Giste
wieder an die Erdoberflache bringt, ist nicht
bekannt. Macht nichts, das Transportmittel
ist bestimmt sparsam. Schlieflich ist es nur
eine Illusion - im Gegensatz zu den vorgestell-
ten Produkten, die bereits jetzt oder in naher
Zukunft zu haben sind.

Geheimes Forschungslabor

SIE HABEN DEN
DURCHBLICK

Mit Virtual-Reality-
Brillen konnten

Besucher einen Blick
in die Fabrik der
Zukunft werfen.
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Das ist ja die Wucht!




Das ist ja die Wucht!

Das ist
ja die
Wucht!

Drehende Teile mussen gleichmaflig laufen, um Ver-
schleifl und Vibrationen zu minimieren. Schenck RoTec
liefert dafir die passende Technik. Erstmals macht es
die Konzerntochter nun moglich, Auswuchtmaschinen mit
der Cloud zu verbinden. Betriebe konnen auf diese
Weise einfacher und wirtschaftlicher arbeiten.

TEXT: HEIMO FISCHER — FOTOS: THOMAS HOPPE, SCHENCK

Hier dreht sich alles um Auswuchttechnik - das QSCH L EU’V/G

Spezialgebiet von Marcel Hug. Der Ingenieur Q/Q %

und Produktmanager fithrt durch die Werkshalle ~ (o)

von Schenck RoTec in Darmstadt und bleibt an ; —@D—

einem Teststand stehen. ,,Das ist ein Modell ;

aus der neuen Generation unserer Auswucht- oé

maschinen®, sagt er. Sie macht mit vernetzter

Datentechnik das Auswuchten von Rotoren ein-

facher und effizienter. Die automatische

Antriebsregelung

Wenn der Begriff Rotor fillt, denken techni- beschleunigt den Rotor

sche Laien oft an eine Windkraftanlage. In der in kiirzester Zeit auf

Ingenieurwelt hingegen steht er fiir alle Teile, die vorgewahlte

die sich um eine Achse drehen. Rotoren befin- Drehzahl, bei der die
IN BALANCE denssich in vielen Produkten, etwa in Liiftern von Unwucht gepriift wird.
Im Auswucht- Wirmepumpen, Elektromotoren, riesigen Kraft-

prozess werden
selbst minimale
Unwuchten an

werksturbinen und winzigen mechanischen Ins-
trumenten wie Zahnarztbohrern. Zudem sind
Rotoren fest- sie in zukunftsweisender Technik wie Wasser-
gestellt. stoff- und Brennstoffzellenantrieben zu finden.
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Das ist ja die Wucht!

Auswuchtvorgange wer-
den durch Schenck ONE
prazisiert und optimiert:
Hochgenaue Mess-
technik trifft auf eine
leicht zu bedienende
Software.
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In der Regel ist es wirtschaftlich nicht rentabel,
Rotoren ohne Unwucht herzustellen. Selbst
bei geometrisch vollkommenen Teilen gibt es
Unregelméifigkeiten in der Materialdichte, die
von auflen nicht erkennbar sind. Werden diese
Teile schnell gedreht, macht sich die Unwucht
in Form von Fliehkréften bemerkbar.

Hersteller miissen daher jeden Rotor vor dem
Einbau auswuchten. Wenn sie das nicht tun,
treten Vibrationen auf. Das erzeugt nicht nur
storende Gerausche. ,,Durch einen nicht aus-
gewuchteten Rotor entsteht Verschleifd in den
Lagern®, erkldrt Hug.

Die Darmstédter Konzerntochter hat sich seit
1907 der Entwicklung und Produktion von Aus-
wuchtmaschinen verschrieben. Seit Jahrzehn-
ten treibt Schenck die Weiterentwicklung voran.
Unter ihren Kunden sind Handwerksbetriebe,
mittelstindische Unternehmen sowie Welt-
konzerne mit manuell zu bedienenden, teil- oder
vollautomatisierten Auswuchtmaschinen. Jetzt
steht bei Schenck RoTec ein weiterer Umbruch
in der Auswuchttechnik an.

MULTITALENT

IM EINSATZ

Marcel Hug und
Rebekka Metz an der
Pasio. Die neue
Maschinengeneration
wird mit Rotoren bis
zu 700 Kilogramm
Gewicht fertig.

Weltweiter Zugriff

Die neue Softwareplattform Schenck ONE ist
ein hybrides System, das sowohl als Software
auf einer Maschine als auch in einer Cloud
lauft. Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter eines
Betriebs konnen kiinftig von jedem Arbeitsplatz
aus auf einzelne Maschinen zugreifen. Denn die
Daten werden in dem Okosystem gespeichert
und sind, gegen unberechtigten Zugriff streng
gesichert, weltweit verfiigbar.

Universal-Auswuchtmaschinen sind zwar schon
lange mit moderner Software ausgestattet. Die
Daten schafften es von der Maschine aber bis-
lang oftmals nur bis zum benachbarten Schalt-
schrank, an dessen Bildschirm sie sich auslesen
lief}en. Ein Export zu einer anderen Stelle im
Unternehmen war mit Aufwand verbunden.

Doch dank Schenck ONE wichst die Cloud
mit der Softwarewelt einzelner Auswucht-
maschinen zusammen. Die erste Maschinen-
generation, auf die das zutrifft, trigt den Namen
Pasio. Das grofite Modell dieser Reihe kann
unterschiedlichste Rotoren bis 700 Kilogramm
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Gewicht auswuchten. Das liegt eher im mittle-
ren Bereich. Manche Maschinen werden sogar
mit 350 Tonnen fertig.

Wie ein Auswuchtvorgang mit Schenck ONE
funktioniert, zeigt Rebekka Metz aus der
Geschiftsentwicklung an einer der neuen
Pasio-Maschinen. Dort ist bereits ein Testrotor
eingespannt. ,,Er wird jetzt auf 1.000 Umdre-
hungen pro Minute beschleunigt®, erklirt die
Maschinenbauingenieurin. Komplexe Mess-
technik analysiert, wie gleichméfig sich das Teil
dreht. Auf dem Monitor erscheint das Bild des
Rotors mit farbigen Markierungen.

Darf’s ein bisschen mehr sein?

Auf den ersten Blick ist zu erkennen, dass
an einer bestimmten Stelle des Rotors sechs
Gramm Gewicht hinzugefiigt werden miissen,
damit er sich ohne Unwucht dreht. Das ldsst
sich durch Klammern, Schweifen, Schrauben
oder Kleben bewerkstelligen. In anderen Fillen
kann die Aufforderung lauten, Gewicht wegzu-
nehmen. Das geschieht dann meist, indem an
der Stelle, die die Software ermittelt hat, ein
Loch in den Rotor gebohrt wird. Wie tief es sein

muss, gibt das Programm ebenfalls vor.

Dank der Cloud-Technologie von Schenck ONE
kann man die Daten der Auswuchtmaschine
von iiberall einsehen. Die Einstellungen fiir
einen bestimmten Rotortyp lassen sich so auch
auf andere Maschinen iibertragen. Auswucht-
daten werden auflerdem automatisch doku-
mentiert und konnen jederzeit in Sekunden

abgerufen werden.

Schenck ONE 6ffnet der Kundschaft aber noch
weitere Moglichkeiten. So miissen sich Unter-
nehmen heute beim Kauf einer Auswucht-
maschine entscheiden, welche Software sie
aufgespielt haben wollen. Bislang war es auf-
wendig, das Programm zu aktualisieren oder zu
erginzen, da der Kundendienst einen Service-
Einsatz vor Ort durchfiihren musste. In Zukunft
wird dies innerhalb von Minuten iiber die Cloud

moglich sein.

Flexibel bleiben

Ein weiterer Vorteil: Softwarefunktionen kén-
nen flexibel hinzugebucht werden. Hat ein
Kunde zu einem spéterem Zeitpunkt Bedarf an
mehr Funktionalititen, sind diese in kiirzester
Zeit tiber die Cloud auf die Maschine geladen.
»Das gleicht einem simplen Softwareupdate®, so
Expertin Metz.
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Weltweit verbunden:
Mit dem Software-
okosystem Schenck ONE
kann von iberall auf
Maschinendaten zuge-
griffen werden.

Schrittweise sollen in den kommenden Jahren
weitere Auswuchtmaschinen des Unternehmens
fiir Schenck ONE vorbereitet werden. Aber kein
Kunde wird gezwungen, den Technologiesprung
in die Cloud mitzumachen. ,Wer offline blei-
ben will, kann auch dafiir kiinftig die Maschine
bei uns bestellen®, sagt Hug. Und wer es noch
nicht so genau weif}, ebenfalls. Denn jede neue
Maschine, die mit Schenck ONE ausgestattet ist,
kann zu einem beliebigen spiteren Zeitpunkt
noch mit der Cloud verbunden werden. So
konnen Unternehmen selbst entscheiden, wann

sie den Technologiesprung vollziehen wollen.
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Das ist ja die Wucht!
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Im Produktlebens-
zyklus der Maschine
(Herstellung, Trans-
port, 15 Jahre wert-
schopfende Nutzung)
wird nicht mehr CO,
ausgestoBen als beim
Flug einer Person
von Frankfurt nach
Shanghai und zuriick.

SOFORTIGE KLARHEIT
Die Unwucht des gepriiften
Rotors wird direkt durch
die Software Schenck ONE
ermittelt.
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Das Baukasten-Prinzip




Jeder Industriebetrieb tickt anders.
Mit Diirrs neuer Software fiir das
Fertigungsmanagement konnen Kunden
ihre Produktion stets nach ihren Vor-
stellungen gestalten - indem einzelne
Module wie Bausteine zusammen-

gesetzt werden.

TEXT: HEIMO FISCHER

Software ist in der Fertigung nicht mehr weg-
zudenken. Seit Jahrzehnten steuert sie die Pro-
duktion, erfasst Daten, analysiert, iiberwacht
oder hilft bei Planung oder Riickverfolgung.
Klingt gut, hat aber einen Nachteil: Mit der Zeit
sammeln sich zahlreiche Insellésungen an, die
schwer verdnderbar sind und das System un-
flexibel machen. Das kann zu Problemen fiih-
ren. Ein Beispiel: Ein Autohersteller will eine
neue Anwendung installieren, um die Energie-
verbriauche auf seiner Montagelinie zu optimie-
ren. Doch die Software lasst sich nur schwer in
das gewachsene System integrieren und kann
ihre Stiarken in Kombination mit anderen

Modulen nicht voll ausspielen.

Softwareexperten von Diirr haben einen Weg
gefunden, solche Probleme zu vermeiden.
Gemeinsam mit der Konzerntochter iTAC
wurde eine hochmoderne Softwarearchitektur
entwickelt, die eine flexible Losung mit offenen
Schnittstellen ermoglicht. Das Gesamtprodukt
besteht aus modularen Bausteinen, die fiir den
Kunden maf3geschneidert bereitgestellt werden
konnen. Der gemeinsam erreichte Erfolg basiert
auf der jahrzehntelangen Expertise von Diirr
und iTAC in der Softwareentwicklung.

Das neue Manufacturing Operations Manage-
ment (MOM) biindelt Funktionalititen, die
Diirr und iTAC bislang als unabhingige mono-
lithische Losungen angeboten haben. Nun kann
ein einziges, in sich integriertes System unzih-
lige Kombinationen an Modulen und Features
umfassen, die in der Produktion des Kunden
zum Einsatz kommen: Es erfasst Daten, analy-
siert sie und stellt sie zur Verfiigung. Die Pro-
duktion wird gesteuert und tiberwacht, die
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ablaufenden Prozesse lassen sich grafisch dar-
stellen. Eine Anpassung an die Unwigbarkeiten
der Mérkte ist durch eine solche flexible Losung
schneller moglich.

Modulare Architektur schafft
Flexibilitat

Ublicherweise sind Systeme fiir das Fertigungs-
management monolithisch aufgebaut. Das heifit:
Ein einziges Softwareprodukt umfasst unter-
schiedlichste Funktionalititen, die sich nicht
ohne Weiteres tauschen oder aktualisieren las-
sen. ,,Im Hinblick auf die IT-Sicherheit ist das
ein grofles Problem®, sagt Jens Rick, Produkt-
manager von iTAC.

Die MOM-Architektur verfolgt einen anderen
Weg. Sie nutzt Microservices, also Anwendun-
gen, die ihre Aufgaben unabhéngig voneinander
erfiillen. Die einzelnen Applikationen sprechen
die gleiche Sprache, sind jederzeit austauschbar
und passen zusammen — wie Bausteine, die sich

beliebig zusammensetzen lassen.

Die MOM-Architektur bietet hochste Flexibili-
tét bei der Installation in einer kundenspezifi-
schen IT-Infrastruktur. Zudem ermoglichen es
die offenen Schnittstellen der Microservices,
Fremdsoftware oder kundeneigene Entwick-
lungen anzudocken. ,,Zum Beispiel dann, wenn
Kunden eigene Funktionen oder die eines
anderen IT-Dienstleisters nutzen wollen®, sagt
Patrick Breuning, Senior Project Manager MOM
bei Diirr. Die Software ist dadurch eine modu-
lare, integrierte und gleichzeitig jedoch offene
Losung. Unternehmen konnen sich also auf ein-
fache Weise ein System einrichten, das genau
ihren Anforderungen entspricht.

Das Baukasten-Prinzip

INDIVIDUELLE
KONFIGURATION
Unzahlige Kombinationen
von Modulen und Features
sind maglich. Microservices
arbeiten autonom. Dabei
ermoglichen offene Schnitt-
stellen das Andocken von
Fremdsoftware.




Schulterschluss fiir die Gigafactory

SCHULTER-
SCHLUSS
FUR DIE
GIGA-
FACTORY
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Der Weg zur grofien Fabrik fiihrt {iber Schot-
terstralen, vorbei an Feldern und Schafweiden.
Selbst das Navi weiff nicht immer, wo es ist.
Das Gewerbegebiet vor den Toren Magdeburgs
wichst pausenlos. Endlich taucht sie auf, die
blaue Halle, 700 Meter lang und 260 Meter breit.

Hier betreibt das Schweizer Start-up Nokera
seit 2023 die grofite Fertighausfabrik der Welt.
Sie besteht aus sechs Fertigungslinien. Roboter-
arme tanzen, Maschinen sigen, bohren oder
nageln so schnell, dass die Augen kaum fol-
gen konnen. Schon bald sollen jedes Jahr die
Winde und Decken fiir mehr als 20.000 vor-
gefertigte Wohneinheiten aus Holz vom Band
laufen. Solche Stiickzahlen sind ein Novum in
der Branche - und der Schliissel zum seriellen
Bau kostengiinstiger Hauser.

Der Produktionsprozess ist genau abgestimmt.
Aus einzelnen verleimten Holzbalken ent-
steht zunéchst das Riegelwerk - sozusagen das
Gerippe einer Wand. Die meterhohen Elemente
werden automatisch gewendet, Hohlrdume
mit Dammstoff gefiillt und verschlossen. Alle
Auflenwinde erhalten eine schmucke Fassade.
Jetzt noch verladen, dann geht es ab zur Mon-
tage auf die Baustelle.
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Katalysator fiir die Transformation
auf der Schwabischen Alb

Mit der modernen Fabrik hat Nokera nicht nur
neue Maf3stibe fiir die eigene Branche gesetzt.
Das Projekt sorgte 600 Kilometer weiter siid-
lich dafiir, dass sich die Firma WEINMANN
konsequent weiterentwickelt hat. Die HOMAG-
Tochter auf der Schwibischen Alb ist Welt-
marktfithrer in der Holzbausystemtechnik.
,Ublicherweise beliefern wir die Fertighaus-
industrie sowie kleine und mittelstdndische
Zimmereien“, sagt WEINMANN-Geschéfts-
fiihrer Josef Zerle.

Im Jahr 2020 bekam WEINMANN von Nokera
den Auftrag, eine komplette Fabrik mit voll-
automatischen Fertigungslinien auszuriisten.
Die Maschinenausstattung fiir den seriellen
Hausbau war fiir WEINMANN kein Neuland. Die
Dimension des Projekts jedoch schon.

Als weltweiter Vorreiter wollte Nokera im zen-
tral gelegenen Magdeburg Module fiir mehrge-
schossige Wohnhéuser aus Holz am Flieffband
fertigen. ,,Uns war von Anfang an klar, dass wir
Unterstiitzung benétigen®, sagt Zerle. Auch
weil die Belegschaft von WEINMANN durch
die damals gute Baukonjunktur ohnehin schon

Die von Nokera
produzierten Wand-
module warten auf
ihren Einsatz auf der
Baustelle.

2020

PLANUNGSAUFTRAG FUR DIE ANLAGEN
IN DER GIGAFACTORY AN WEINMANN

|
2021

LIEFERAUFTRAG AN WEINMANN
UND START DER REALISIERUNG

|
2022

START DER MONTAGE DER
MASCHINEN UND ANLAGEN

|
2023

ANLAUF DER PRODUKTION IN DER
GIGAFACTORY BEI MAGDEBURG
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Schulterschluss fiir die Gigafactory

ausgelastet war. Zudem waren das Wissen und

die Kapazitit fiir die Planung und Umsetzung

eines derartigen Grofiprojekts nicht vorhanden.

Wiirden jedoch mehrere Unternehmen des
Diirr-Konzerns ihre Stiarken biindeln, dann wire
es moglich, das Projekt zu verwirklichen, dachte
sich das WEINMANN-Management. Das sah die
Konzernspitze genauso - und gab griines Licht.

Der folgende Kraftakt leitete eine Transfor-
mation von WEINMANN innerhalb des Diirr-
Konzerns ein. ,,Wir haben von Anfang an gesagt:
Dieser Auftrag wird die Gesamtkompetenz des
Diirr-Konzerns aufzeigen und ein Katalysa-
tor fiir die Einfithrung neuer Arbeitsweisen bei
WEINMANN werden®, sagt Zerle. Die Erfahrun-
gen aus dem GrofRauftrag werden sich auszahlen,
denn alles spricht dafiir, dass weitere Grof-

auftrége dieser Art folgen.

Holzbau liegt im Trend

Der Anteil von Wohnraum, der mit Holz gebaut
wird, wichst seit Jahren. Etwa jedes vierte neue
Einfamilienhaus in Deutschland wird bereits
aus dem nachhaltigen Rohstoff gefertigt. Der
Anteil von Mehrgeschossbauten aus Holz hat
sich gegeniiber 2020 nahezu verdoppelt.
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Die Vorfertigung in Serie ist nachhaltig - nicht
nur wirtschaftlich, sondern auch 6kologisch,
denn Holz speichert klimaschédliches CO, fiir
lange Zeit. Sie bietet zudem Losungen fiir den
weltweiten Mangel an Fachkriften. Bislang
werden Gebdude meist vor Ort mit der Hand
gebaut. Das kostet Arbeitszeit und viel Geld. In
der Fabrik werden Holzgebéude effizienter und
in gleichbleibend hoher Qualitit hergestellt.

Ein weiterer Wachstumstreiber fiir den Holz-
bau ist die energetische Sanierung von Gebau-
den. ,Statt Polystyrol-Platten ans Haus zu kle-
ben, bietet es sich an, eine seriell produzierte
okologische Holzfassade zu verwenden®, erldu-
tert Zerle. Auch diese Dimmelemente werden
bereits mit WEINMANN-Anlagen hergestellt.

Keine Blaupause

Wihrend WEINMANN bis zu diesem Zeitpunkt
nicht darauf ausgerichtet war, so grofie Projekte
umzusetzen, war es fiir den Mutterkonzern
nichts Ungewohnliches. Seit Jahrzehnten plant
und baut Diirr Lackierereien fiir Autoherstel-
ler in aller Welt. Der Auftragswert kann dabei
leicht mehr als 200 Millionen Euro betragen.
Die Konzerntochter HOMAG hat das Wissen und
die Erfahrung, um Groflauftrige fiir die Mobel-
industrie zu bewiltigen.

Nur gemeinsam zum
Erfolg: Eine exakte
Absprache zwischen den
Beteiligten ist unerlasslich
fur Jirgen Dérfeldt (links)
und Josef Zerle.

,WIir haben
von Anfang an
gesagt: Dieser
Auftrag wird ein
Katalysator fiir
die Einfiihrung
neuer Arbeits-
welsen bei
WEINMANN.“

JOSEF ZERLE,
WEINMANN-GESCHAFTSFUHRER
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DER WOHNUNGS-
BAU BRAUCHT
FRISCHEN WIND

LSerielles Bauen kann
PROF. DR. MICHAEL ein entscheidender

VOIGTLANDER
ist Immobilienexperte Ansatz Sein.“
des Instituts der
deutschen Wirtschaft
(1w).
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Schulterschluss fiir die Gigafactory

,WIir hatten mit
ernsten Liefereng-
passen zu kimpfen.
Dem begegneten
wir mit systema-
tischem Vorgehen
und konsequen-
tem Einsatz aller
Beteiligten.“

JURGEN DORFELDT,
SENIOR EXECUTIVE PROJECT
DIRECTOR BEI DURR

Nokeras Musterhaus zeigt, wie modernes Bauen
mit Holz aussehen kann.
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Dieses Wissen musste der Diirr-Konzern nun
auf den Holzbau tibertragen. Denn eine Blau-
pause fiir den Auftrag von Nokera existierte
nicht. In den ersten drei Monaten wurde
zunichst mit den konzerneigenen Beratungs-
gesellschaften SCHULER und Diirr Consulting
geplant, wie eine Gigafactory aussehen muss
und wie die Herstellung ablaufen soll. ,Aufier-
dem war zu kldren, wie sich die einzelnen Sta-
tionen automatisieren und miteinander ver-
ketten lassen®, sagt Jiirgen Dorfeldt, der Leiter
des Gesamtprojekts. Er hat im Lackieranlagen-
geschéft von Diirr schon viele GrofRauftriage
abgewickelt.

Bei WEINMANN selbst {iberlegten sich die Fach-
leute, wie sie ihre Maschinen und Anlagen fiir die
hohen Leistungen grofler Fertigungslinien kom-
binieren. HOMAG kiimmerte sich derweil um
die Beschaffung. Keine leichte Aufgabe. Denn
fiir ein Projekt dieser Gréfe miissen Unmengen
Stahl, Kabel, Roboter, Schaltschrinke und vieles
mehr zum richtigen Zeitpunkt am vorgesehenen
Ort sein.

Kampf gegen Lieferengpdsse

Das gelang nur mit akribischer Planung und
viel Erfahrung. Insbesondere in einem schwie-
rigen Umfeld, das von der Corona-Pandemie
und dem Ukrainekrieg geprigt war. ,Wir hatten
mit ernsten Lieferengpéssen zu kimpfen. Dem
begegneten wir mit systematischem Vorgehen,
regelméfligen Absprachen und konsequentem
Einsatz aller Beteiligten®, sagt Jiirgen Dorfeldt.
Das klare und stringente Projektmanagement
war grundlegend fiir den Erfolg. ,,Deshalb hat es
auch immer funktioniert®, so der Projektleiter.

Eine weitere Herausforderung lag in der be-
grenzten Produktionskapazitit von WEINMANN.
Mehrere Konzernstandorte mussten aushelfen,
um so viele Maschinen in der vorgesehenen Zeit
herzustellen. Die HOMAG-Werke in Schopfloch,
im sédchsischen Lichtenberg und im polnischen
Sroda Wielkopolska sprangen ein, genauso wie
Diirr Polen in Radom. Auch der Automatisie-
rungsspezialist Teamtechnik war mit techni-
schem Personal und seinem Werk nahe Stutt-
gart beteiligt.

Im Juli 2022 startete die Montage der Maschi-
nen und Anlagen. Auch hier zeigte sich die
Dimension des auflergew6hnlichen Projekts.
Die Ablaufe auf der Baustelle mussten geordnet
und Termine genau eingehalten werden. Das
betraf auch die Absprachen mit dem Kunden
und den Lieferanten.

Ende 2023 nahm die Fabrik ihren Betrieb auf.
Zunichst testweise, denn bevor die Serien-
produktion startet und in die Hochlauf-
phase iibergeht, wird das Personal durch die
WEINMANN-Academy geschult, um hervor-
ragende Leistungen zu erbringen. Wie das
Ergebnis aussehen wird, lief! sich allerdings
schon frither bewundern. Denn gleich nebenan
baute Nokera ein vierstockiges Musterhaus
auf. Mit freiem Blick auf die Gigafactory.

95 4

DER BAUMATERIALIEN,
die Nokera verwendet, konnen
recycelt werden.

IN NUR

3 Monaten

kann Nokera dank seriellem
Bauen Wohngebdaude errichten.

Quelle: Nokera
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Unternehmer, Vorbild, Mensch

UNTERNEHMER,
VORBILD,

MENSCH o @5z
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Heinz Diirr war eine der profiliertesten Unternehmer-
personlichkeiten der Bundesrepublik. Bekannt wurde

der ,,geborene Optimist“, wie ihn die Stuttgarter Zeitung
nannte, vor allem als Chef der AEG und der Deutschen
Bahn. Sein Herz schlug aber vor allem fiir das eigene Unter-
nehmen. Fiir die Menschen im Diirr-Konzern war Heinz
Diirr, der im November 2023 im Alter von 90 Jahren
verstarb, vieles: Forderer, Visionar, Stabilitidtsanker und
eine nahbare Identifikationsfigur.

TEXT: MATHIAS CHRISTEN — FOTOS: ARCHIV
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Als die Nachricht online ging, dass Heinz Diirr
nicht mehr lebt, hielt sein Unternehmen inne.
Nach wenigen Minuten schnellten die Klick-
zahlen im Intranet in die Hohe. Tausende
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter waren in
Gedanken bei ,,HD“ und seiner Familie, man-
che verfassten Online-Beitrige. Viele Likes
erhielt ein Kollege, der schrieb: ,,Allein durch
die Anwesenheit von Heinz Diirr hatte ich
das Gefiihl, da ist einer, der hat es im Griff.“
Der Satz bringt auf den Punkt, welche Sicher-
heit und Zuversicht Heinz Diirr ,seinen Leu-
ten“ gab. Und er verdeutlicht, wie wichtig eine
starke Personlichkeit ist, die der Belegschaft
das Gefiihl vermittelt, dass unter ihrer Fithrung

nichts anbrennt.
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Vertrauen statt Misstrauen

Heinz Diirr wurde von einer unstillbaren Neu-
gierde angetrieben. Besonders interessierte
ihn, was junge Menschen im Konzern denken.
In einer Diskussion mit Angehorigen der ,,Gene-
ration Y* sagte er vor wenigen Jahren: ,,Man soll
die Leute an dem messen, was sie konnen, und
nicht an dem, was sie nicht kénnen.“ Diese Aus-
sage ist ermutigend und menschlich. Sie ver-
mittelt den Beschiftigten: Die Fithrung meines
Unternehmens zdhlt auf mich, so wie ich bin
und mit dem, was ich kann. Mir wird nicht Miss-
trauen, sondern Vertrauen entgegengebracht.
Eine solche Haltung gibt Riickhalt, und das ist
die beste Grundlage fiir Leistung.

Blickt man zurtick auf die ersten Jahrzehnte von
Heinz Diirr im Unternehmen, also in die 1950er-,
60er- und 70er-Jahre, wird etwas Wunderbares
sichtbar: Heinz Diirr hat vielen Menschen um

ihn herum eine nicht zu

erahnende Entwicklung ,,M an soll die Leute
an dem messen,
was sie konnen, und
nicht an dem, was
sie nicht konnen.”

ermdglicht. Seine Mit-
streiterinnen und Mit-
streiter kamen nicht
aus dem Silicon Valley,
dem Londoner Finanz-
viertel oder von Elite-
universitiaten, sondern
waren bodenstindige,
oft schwibische Lehr-
linge, Arbeiter, Techniker, Sachbearbeiterin-
nen, Sekretirinnen und Ingenieure. Diese Men-
schen wurden ,.beim Diirr” grofs. Obwohl zuvor
nie weit gereist, leiteten sie Projekte in Brasi-
lien, bauten Lackierereien den USA und erstell-
ten Bilanzen fiir ein Unternehmen, das in Real,
Franc und Dollar rechnete. In Zeiten des Wirt-
schaftswunders nahm Heinz Diirr sie mit auf
seine unternehmerische Reise. So entstand ein
Typus von Fithrungskriften und Beschiiftigten,
der den Diirr-Konzern noch heute prigt: flei-
Rig, rechtschaffen, bescheiden, aber auch welt-
gewandt und in grofien Dimensionen denkend.

Gesellschaftliche Veranstaltung

Heinz Diirrs Credo lautete ,,Das Unternehmen
ist eine gesellschaftliche Veranstaltung.“ Damit
meinte er: Es geht darum, Produkte herzustel-
len, die die Gesellschaft braucht, und ansténdig
mit den Menschen im Betrieb umzugehen. Als
Familienunternehmer war er im althergebrach-
ten Sinne fiir seine Leute da, setzte ansonsten
aber auf Innovation. Nicht nur in puncto Tech-
nik, sondern auch kulturell und gesellschaftlich.
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Mit seiner Frau Heide brachte er in den 1960ern
Theatergruppen in die Fabrik, lief} diskutieren,
griindete eine Werksbibliothek und eine Mit-
arbeiterzeitung. Besonders am Herzen lag ihm
die Diirr Big Band, bei der er gerne am Piano
mitjazzte. Auflerdem horte Heinz Diirr dem
Betriebsrat zu. Im Arbeitgeberlager kursierte
daher das Wort vom ,,roten Diirr®, fiir die Men-
schen im Unternehmen war es normal. Heinz
Diirr war keine graue Eminenz, sondern ein
nahbarer Unternehmer. Er setzte nicht auf Uni-
formitit und Jasager, sondern auf Menschen
mit eigenem Kopf und Arbeitsethos.

»Macht mal weiter*

In spiteren Jahren waren seine Anrufe legen-
dér. Aus seinem Biiro am Berliner Gendarmen-
markt meldete sich zunéchst seine Sekretérin,
Frau Doyl-Berger: ,Herr Diirr méchte Sie gerne
sprechen, ich stelle durch.“ Schon war man mit-
ten im Gesprich. Das
Telefon klingelte bei
allen moglichen Leu-
ten im Unternehmen,
von denen Heinz Diirr
etwas wissen wollte.
Oft spontan, Hierar-
chien waren nicht so
wichtig. Nie wieder
einen solchen Anruf
zu bekommen, war
zunichst auch fiir Konzernchef Dr. Jochen
Weyrauch schwer vorstellbar. Er erinnert sich
an sein letztes Telefonat mit Heinz Diirr: ,,Es
ging um Ingecal, unsere jiingste Akquisition.
Herr Diirr wollte wissen, wie deren Kalandrier-
technik funktioniert. Ich erlduterte es ihm und
er meinte: Einverstanden, dann macht mal

weiter.“

Als Heinz Diirr das sagte, ahnte niemand, dass
das Unternehmen kurz darauf ohne ihn weiter-
machen miisste. Sein Tod markiert eine Zésur.
,HD®“ war linger im Unternehmen als jeder
andere, er prigte und personifizierte es. Er
selbst hitte auf langes Lamentieren aber aller-
gisch reagiert. Fiir Heinz Diirr musste es immer
weitergehen, Riickschldge waren kein Hin-
derungsgrund. Seine Familie zitierte in ihrer
Traueranzeige den Philosophen Albert Camus:
,Wir miissen uns Sisyphos als einen gliicklichen
Menschen vorstellen.“ Immer wieder anfangen,
an sich glauben, das Gliick im Machen suchen
und zuversichtlich bleiben: Das ist das Ver-

maéchtnis von Heinz Diirr fiir sein Unternehmen.

Unternehmer, Vorbild, Mensch

»lch war seit jeher
ein sehr umtriebiger
Mensch, der sich gerne
engagiert und Visionen
in die Tat umsetzt.“

»Die Zukunft ist ungewiss,
aber spannend.”

,Jedes Unternehmen
hat seine Unternehmens-
kultur, vielleicht sogar
eine Seele.”

,LLeute,
bleibt neugierig!“

FAMILIE BLEIBT ANKERAKTIONARIN

Heinz Diirr bezog viel Starke aus seiner Familie.
Seine Frau Heide und die Tochter Alexandra,
Karoline und Nicole standen stets mit ihm hinter
dem Diirr-Konzern und tun dies weiterhin.

Die Familie Diirr bleibt Ankeraktionarin der
Diirr AG. Alexandra Diirr gehort seit vielen
Jahren dem Aufsichtsrat an.
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Kurz berichtet

KURZ
BERICHTET

Tilren auf mit der Maus

Ambundesweiten Aktionstag ,Tiiren auf mit der Maus“ assistierte die Kon-
zerntochter Teamtechnik der orangefarbenen Kultfigur aus der Sendung
mit der Maus. Im Oktober wurden in Freiberg die Tore fiir wissensdurs-
tige Giste zwischen sieben und vierzehn Jahren ge6ffnet. Dabei drehte
sich alles um Elektromobilitit. Eine Werksfiihrung liiftete die Geheim-
nisse hinter den Montage- und Priifanlagen fiir Antriebe, Batterien und
Solarmodule. Unter kundiger Anleitung durften die Kinder kleine solarbe-
triebene Fahrzeuge zusammenbauen. Als sie danach in Elektroautos {iber
das Werksgelénde chauffiert wurden, erlebten sie die Technologie hautnah.

SiiBes aus dem
Diirr-Konzern

Wenn es warm ist, summt und brummt es an den
Konzernstandorten in Lemgo, Calw-Holzbronn und
Piittlingen. Hunderttausende gelbgestreifte Mitar-
beiterinnen sind unterwegs, um Bliitennektar und
Pollen zu sammeln. Daraus entsteht leckerer Honig
- immer unter sachkundiger Imkerpflege. Die Idee,
Bienenvolker zu beherbergen, kam aus der Beleg-
schaft. Das siife Naturprodukt wird regelmifiig
intern verteilt. Einige Glaser werden jedoch auch auf
lokalen Weihnachtsmirkten verkauft — und finanzie-

ren so die nachhaltigen Honigprojekte.

Ein Zeichen

fiir Vielfalt

Gemeinsam unterschiedlich sein: So lautet

das Motto der neuen Diversity-Initiative im
Diirr-Konzern. Die gelebte Vielfalt von Men-
schen macht ein Unternehmen bunter. Passend
zum bundesweiten Diversity-Tag fand in Bietig-
heim-Bissingen ein erstes Diversity-Event statt. \ ".,‘;‘#'ﬁ?"
In Diskussionsrunden stellten Mitarbeiterin-
nen und Mitarbeiter fest, dass sie viel voneinan-
der lernen kénnen. Dies gelingt vor allem, wenn
man Unterschiede anerkennt und wertschétzt.

Kurzum sind wir ,,better together®.
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Bereit
fiir Wachstum

Der indische Schenck-Standort in Noida ist
gewachsen: Knapp 200 Meter vom bestehenden
Werk entfernt vereint ein neuer Gebdudekom-
plex die Produktion fiir Maschinen zur Réider-
und Reifenmontage und die Biiroflachen des
IT-Fachbereichs. Bei der Eroffnungsfeier im
Mirz 2023 wechselten sich feierliche Worte
mit Lichtern, Farben, Gesang und Tanz ab. ,Wir
sehen ein enormes Wachstumspotenzial in
Indien. Das Land wird kiinftig eine noch groflere
Rolle fiir uns spielen, als es bereits heute der Fall

ist“, so Finanzvorstand Dietmar Heinrich.

ECO Das Magazin des Diirr-Konzerns
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UNTERNEHMENSPROFIL

Der Dirr-Konzern ist ein weltweit fihrender
Maschinen- und Anlagenbauer mit be-
sonderer Kompetenz in den Technologie-
feldern Automatisierung, Digitalisierung und
Energieeffizienz. Seine Produkte, Systeme
und Services ermaglichen hocheffiziente
und nachhaltige Fertigungsprozesse - vor
allem in der Automobilindustrie und bei
Produzenten von Mobeln und Holzhausern,
aber auch in Branchen wie Chemie, Pharma,
Medizinprodukte, Elektro und Batterie-
fertigung. Im Jahr 2023 erzielte das Unter-
nehmen einen Umsatz von 4,6 Mrd. €. Der
Dirr-Konzern hat Giber 20.500 Beschaftigte
sowie 142 Standorte in 32 Landern und
agiert mit funf Divisions am Markt.
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,Die drei Kreise Politik,
Wirtschaft und Kultur
miissen eine gemeinsame
Schnittmenge bilden,
damit die Gesellschaft
funktioniert.”

—— HEINZ DURR (1933-2023)
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