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VORFERTIGUNG
HAT VIELE VORTEILE

Schon zahlreiche Unternehmen haben versucht, den Vorfertigungsgrad in ihrem
Holzbaubetrieb zu erhéhen — mit gemischtem Erfolg. Denn die Tdtigkeiten von
der Baustelle in die Elementfertigung und die Halle zu verlagern, ist aufwendiger
als zundchst gedacht. Der Grad der Vorfertigung kann jedoch auch gesteigert
werden, indem zusdtzliche Tdtigkeiten - die iiblicherweise andere Gewerke und
Subunternehmen GUSfﬁhren — selbst ge tdtig t werden. rexr uno crarik econorz men

«Das machen wir dann auf der Baustelle,
das ist einfacher!» So lautet eine oft ge-
horte Aussage in den Holzbaubetrieben.
Die Griinde dafiir sind unterschiedlich.
Die Mitarbeitenden im Werk argumen-
tieren damit, dass die Kollegen auf der
Baustelle auch noch etwas zu tun haben
sollen, und die Kollegen auf der Baustel-
le begriinden es damit, dass sie die Tatig-
keiten auf der Baustelle schneller umset-
zen kénnen als jene Kollegen in der Halle,
Mitarbeitende von der Baustelle meinen
auch: «Ich arbeite nicht gerne in der Hal-
le, da ist zu vieles strukturiert, der Chef ist
immer wieder da und wir werden zu sehr
kontrolliert.»

Die Fiihrungsverantwortlichen nehmen
nochmals eine andere Perspektive ein:

- Das nétige Material ist noch nicht da, wir
lassen es nun auf die Baustelle liefern.

« Das ist nicht bis ins Detail geplant -
sollen der Projektleiter und der Bau-
fiihrer auf der Baustelle entscheiden.

+ Die Zeit flir die Fertigung reicht nicht
mehr.

« Das macht dann der Fensterbauer, das
ist nicht in unserem Auftrag enthalten.

Wertschépfung im Vergleich

In verschiedenen Workshops wurden die
Elementfertigung in der Halle und ver-
gleichbare Tatigkeiten auf der Baustelle
analysiert. Die nachfolgend aufgefiihrten
Ergebnisse sind Mittelwerte aus mehre-
ren Unternehmen und ergeben ein repri-
sentatives Bild.

Ist-Aufnahme Baustelle

+ 15%o: Riisten, Fahrzeit, tanken

» 10%: Baustelle einrichten, aufriumen,
reinigen

+  25%: Gehzeiten (holen, suchen)

+ 10%: Riickfragen, Fehler

+  40%: Wertschépfung

- Bei der Wertschpfung sind noch zu-
sétzliche Faktoren der Ineffizienz zu
beriicksichtigen, wie etwa Wind und
Wetter oder unzweckmdssig einge-
richtete Arbeitsplitze. Damit sinkt die
Wertschopfung schnell noch um 5 bis
15 Prozent. Folgekosten der Baustel-
le, Fahrzeugkosten, zusitzlicher Ver-
schleiss der Handmaschinen sowie
héhere Kranken- und Unfalltage wiiren
ebenfalls zu beriicksichtigen.

Ist-Aufnahme Elementfertigung

+  5%: Riisten und Logistik

+ 5%: Arbeitsplatz einrichten, reinigen

» 15%: Gehzeiten (holen, suchen)

- 5%: Riickfragen, Fehler

+ 70%: Wertschopfung

- Fazit: Die gleiche wertschépfende Ti-
tigkeit ist in der Halle um die Hilf-
te giinstiger als auf der Baustelle.
Selbst bei den in der Halle héheren
Infrastrukturkosten bleibt ein Vorteil
bestehen.

Den Auftragsprozess betrachten

Werden die Griinde fiir die Verlagerung
der Titigkeiten von der Halle auf die Bau-
stelle analysiert, muss der ganze Prozess
betrachtet werden. Dabei fillt auf, dass
die Mitarbeitenden der Elementfertigung

ihre Auftriage (Informationen, Daten, Pli-
ne) fast immer zu spit erhalten. Folglich
mangelt es nicht in der Arbeitsvorberei-
tung an Effizienz, sondern schon zuvor
im Verkauf und der Projektentwicklung.
Dazu gibt es ein Beispiel aus einem Work-
shop: Wandelemente wurden ohne Fens-
ter auf die Pritsche gestellt, um sie spiter
noch einmal herunterzunehmen und die
Fenster einzubauen. Der Kunde hatte zu
diesem Zeitpunkt noch nicht entschie-
den, welche Aussenfarbe die Fenster ha-
ben sollten - die Fenster lagen deshalb
noch beim Fensterbauer vor der Lackier-
strasse. Doch der Aufrichttermin in drei
Wochen war fix. Nach einer Woche wurde
klar, dass alle Elemente auf die Baustelle
gehen und die Fenster direkt dorthin ge-
liefert werden. Das hatte unter anderem
zur Folge, dass die Elemente wegen der
fehlenden Hebeschiebetiiren kompliziert
stabilisiert werden mussten. Hinzu kam,
dass der Baukran nicht mehr vor Ort war
und die bodentiefen Fenster deshalb nur
schwierig zu montieren waren. Die Wit-
terung war zudem schlecht, wodurch die
Anzahl der Montagestunden explodierte,
und am Ende fiel auch noch der Blower-
Door-Test schlecht aus.

An diesem Beispiel wird klar, dass so-
wohl der Vertrieb als auch die Projektlei-
tung den Kunden in der Entscheidungsfin-
dung nicht klar genug gefiihrt haben. Der
Vorlauf der Fertigung ist weggeschmolzen
und der Produktionsleiter konnte nur
noch reagieren, anstatt zu steuern. Wire
der Kunde eng begleitet worden, hiitten
Entscheidungswege abgekiirzt werden



konnen. Fiir die Betreuung des Kunden
fehlten im Betrieb die Ressourcen, aber
die vielen Stunden auf der Baustelle wur-
den akzeptiert.

Es ist die Aufgabe der Projektleitung,
solche Verzogerungen seitens Kunde und
Verkauf zu erkennen und direkt Massnah-
men einzuleiten. Dazu gibt es einige ein-
fache Tools, mit deren Hilfe deutlich wird,
wo die Auftrige momentan stehen und
welche Auswirkungen die aktuelle Hand-
lungsweise haben wird. Dafiir muss die
Verantwortung fiir die Projekte jedoch klar
zugeordnet sein und der Vertrieb in ent-
sprechendem Masse eingebunden werden.

Konstruktionen anpassen

Die Vorfertigung zu erhdhen, bedeutet
auch, die Details der Konstruktionen an-
zupassen. Dazu miissen auch Vertrieb und
Projektentwicklung entscheidend mitar-
beiten. Gerade im Vertrieb, in der Diskus-
sion mit den Architekten, sind die gros-

sen Hebel fiir den Erfolg der Vorfertigung
zu finden. Muss es die dusserst aufwdn-
dige horizontale Rhombusschalung sein
oder konnte auch eine Nut-Feder-Scha-
lung mit demselben optischen Effekt ein-
gesetzt werden? Wie Tests zeigen, ist der
Unterschied aus einer Distanz von zehn
Metern nicht mehr zu erkennen. Kann die
Schalung auf der Etage oder an der Ge-
baudeecke deutlich getrennt werden, um
eine Elementierung zu ermoglichen? Mit
solchen Fragestellungen sind die grossen
Unterschiede zu finden. Damit die Ver-
triebsabteilung mit den Architekten effi-
zientere Varianten definieren kann, muss
sie passende Musterteile und Beispiele
zur Hand haben. So konnen den Kunden
die Unterschiede gezeigt werden.

Zu oft wird die Herangehenswei-
se hinsichtlich der Arbeitsschritte und
der Baustellendetails einfach in die Ele-
mentfertigung verschoben. Dort werden
diese dann genau so wie auf der Bau-
stelle ausgefiihrt. Doch wenn die Mit-
arbeitenden in der Halle kleine Details
anpassen und testen kdnnen, wird eine
viel grossere Effizienz erreicht. Wie die
Erfahrung zeigt, sind die Einsparungen
dadurch erfreulich gross. Es ist immer
wieder erstaunlich, wie kompliziert man-
che Fensterdetails (Fenster, Leibungen,
Beschattungen usw.) geplant und kon-
struiert werden, was da geschnitten, ge-
frast, gehobelt, unterlegt und gemalt
wird. Im Gegensatz dazu wird der Fens-
tereinbau in anderen Betrieben gleich mit
Leibungen vorbereitet und als Elemente
direkt eingebaut. In einem Beispiel aus
der Praxis hat der Holzbauer in der Ne-
benhalle zur Werkhalle die Aussenscha-
lung bereits als Elemente vorgefertigt und
auf der Baustelle nur noch eingehdngt.
Damit konnte der Stundenaufwand fiir
die Aussenfassade halbiert werden.

Riistzeiten reduzieren

Um die Vorfertigung effizient zu gestal-
ten, miissen auch die Riistzeiten gesenkt
werden. Zwischen dem Start eines neuen
Bauvorhabens und dem Moment, in dem
das erste Element auf dem Tisch bearbei-
tet wird, sollte moglichst wenig Zeit ver-
gehen. Die Anlaufphasen bei Produkte-
wechseln oder bei Spezialaufgaben in der
Elementhalle kénnen optimiert werden.

BEWEGEN

Ansonsten gehen hierfiir schnell mal zehn
Prozent der Leistung verloren.

Beim Riisten, also dem Wechsel von ei-
nem Produkt zum anderen, wird zwischen
externem und internem Riisten unter-
schieden. Beim externen Riisten kann die
Fertigung noch voll produzieren, es werden
aber bereits verschiedene vorbereitende
Riisttdtigkeiten durchgefiihrt. Beim inter-
nen Riisten muss die Fertigung gestoppt
werden, es entsteht ein Produktions-
unterbruch. Somit ergeben sich fiir die Op-
timierung zwei Ziele: das interne Riisten
so kurz wie moglich zu halten und das
Notige moglichst als externes Riisten zu
gestalten. Mit Fokus auf diesen beiden
Zielen wird sich auch die Logistik in der
Halle verdndern. Nach einer Riistoptimie-
rung meinte ein Hallenvorarbeiter: «Wir
haben immer noch Spezialprojekte, weil
wir das unseren Kunden bieten wollen.
Aber jetzt setzen wir dafiir die mobilen
Einrichtungen ein und verstauen sie nach-
her wieder. So nutzen wir die Fertigungs-
fliche fiir unsere Haupttdtigkeiten viel
effizienter.»

Die Erfahrung zeigt, dass es ein eher
langfristig angelegtes Projekt ist, die Vor-
fertigung zu erhéhen. Ein Schnellschuss
funktioniert nicht zufriedenstellend. Die-
jenigen Unternehmen, welche sich die Zeit
fiir ein ausgereiftes Konzept genommen
haben, sind sehr erfolgreich damit. ]
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Als Holzingenieur und ausgebildeter
Coach unterstitzt Stephan Zircher
die Mitarbeitenden von Holzbaube-
trieben fur mehr Effizienz an den Ar-
beitsplatzen. Fir kleine bis mittel-
grosse Holzbauunternehmen passt
er die Fertigungskonzepte und die
Logistik fir den Elementbau an.
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