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Sehr geehrte Kunden und Geschéftspartner,
liebe Leserinnen und Leser,

seit bereits 20 Jahren informieren wir Sie
mit dem Magazin der KIRCHHOFF Gruppe,
unserem K>Mobil, regelmaBig Uber die
Entwicklungen in unseren Unternehmens-
bereichen. Im 230. Jahr unseres Bestehens
wollen wir lhnen einen zusatzlichen, tie-
feren Einblick in unser Familienunterneh-
men geben.

Wir berichten nicht nur Gber unsere Pro-
dukte und Produktentwicklungen, neue
Geschaftsfelder, Messeauftritte, Unterneh-
menserweiterungen und Fabrikneubau-
ten, sondern blicken ebenso auf firmen-

geschichtliche, wirtschaftliche und gesell-
schaftliche Ereignisse. Unsere Uberschrift
. Wissen, Werte, Wandel” gibt dabei das
Leitmotiv der Artikel vor und drickt zu-
gleich aus, was uns seit 230 Jahren erfolg-
reich macht.

Anziehendes Wachstum

Die Weltwirtschaft wird sich nach einem
Wachstum von 3,5 Prozent 2014 in unse-
rem Jubildumsjahr weiter erholen, obwohl
nach wie vor politische Unsicherheiten be-

stehen. Die schlechten konjunkturellen
Entwicklungen in einigen Staaten Europas
und Stdamerikas belasten die Aussichten,
wie auch der Konflikt mit Russland tber die
Ostukraine und mit dem IS im Nahen Osten.

Auch unser Wachstum belebt sich: Im bis-
herigen Jahresverlauf konnten wir unseren
Umsatz um 10 Prozent zum Vorjahres-
zeitraum steigern, wobei Wahrungsef-
fekte positiv zu Buche schlugen. Fur das
Gesamtjahr 2015 erwarten wir einen Um-
satz von 1,8 Milliarden Euro bei stabiler
Beschaftigung.



Im abgelaufenen Geschaftsjahr 2014
haben wir unsere Strukturen verbessert
und konnten drei neue Produktionsstand-
orte er6ffnen: einen fir Entsorgungsfahr-
zeuge in Polen sowie in den USA und
China jeweils ein Werk fir Automobil-
komponenten.

Die globale Automobilindustrie entwickelt
sich stabil und hat nach einem Plus von 3,6
Prozent auf 87,5 Millionen Einheiten 2014
im bisherigen Jahresverlauf abermals zu-
gelegt: Auf dem US-Markt werden Uber
4 Prozent mehr Neuwagen abgesetzt, in
China betrdgt das Plus 5 Prozent und in
Europa sogar 8 Prozent.

Der Geschéftsbereich fur Entsorgungsfahr-
zeuge, KIRCHHOFF Ecotec, hat seine in-
ternationale Prasenz durch die Ubernah-
me der Mehrheitsbeteiligung am Markt-
fuhrer fir Abfallsammelfahrzeuge in der
Turkei weiter ausgebaut.

Die Eckpunkte unserer Strategie fir die
kommenden Geschéftsjahre haben wir in
der ,,Agenda 2020" schon festgeschrie-
ben: Ausgehend von unserer Vision und
unseren Werten erarbeiten wir sieben
detaillierte Einzelstrategien zu den The-
menfeldern Kunden, Markte, technische
Entwicklung, Kultur- und Personalent-

wicklung, schlanke Fertigung und Verwal-
tung, Ergebnisentwicklung sowie Risiko-
management.

Deutschland
braucht Strukturreformen

Strategische Herausforderungen begeg-
nen uns derzeit vor allem auf dem Hei-
matmarkt. Wahrend sich die weltweiten
Standorte unserer Unternehmensgruppe
ausnahmslos gut entwickeln, bereiten uns
die Bedingungen in Deutschland zuneh-
mend Sorge: Neben den immer héheren
Energiekosten verschlechtert vor allem
der Anstieg der Lohnkosten um knapp
14 Prozent alleine in den vergangenen
drei Jahren unsere Wettbewerbsposition.

Dartber hinaus scheiden seit Einfiihrung
der Rente mit 63 viele altere und beson-
ders qualifizierte Beschaftigte friher aus
dem Arbeitsleben aus — ein Verlust von
Erfahrungen und Qualifikationen, der an-
gesichts des demografischen Wandels nur
schwer durch den Fachkraftenachwuchs
zu ersetzen ist. Und auch die Burokra-
tielasten im sozialen Bereich steigen im
Vergleich zum Ausland wieder, mit nega-
tiven Folgen flr unsere Stellung auf dem
Weltmarkt.

Wir wiinschen Thnen nun eine anregende Lektiire und freuen uns

Um dem entgegenzuwirken, braucht
Deutschland dringend erneute Strukturre-
formen. Leistung muss sich lohnen, eine
Investitionsoffensive in die Infrastruktur
muss die Zukunft des Wirtschafts- und
Industriestandortes Deutschland sichern.
Neben der Sanierung der Verkehrswege
ist der Ausbau der Energie- und Daten-
netze unabdingbare Voraussetzung fur
die Energiewende und die chancenreiche
Vernetzung und Digitalisierung mit hohen
Datentbertragungsgeschwindigkeiten.

Die KIRCHHOFF Gruppe wartet aber
nicht, bis die Bedingungen sich wandeln:
Wir treiben unsere Unternehmungen mit
groBem Innovationsaufwand bei Produk-
ten und Prozessen voran, um unseren
Kunden immer wieder bessere Lésungen
zu prasentieren. Im Automobilbereich
arbeiten wir an einer héheren Stabilitat
unserer Bauteile bei geringerem Gewicht
und Uberprifen unsere Herstellungskos-
ten. Der Unternehmensbereich Mobility
baut seine Produktpalette fur Mobilitat
im Alter aus. Im Geschéftsbereich Entsor-
gungsfahrzeuge steht die Senkung der
Betriebskosten im Mittelpunkt unserer
Bemlhungen. Dazu entwickeln wir L&-
sungen fir geminderte Emissionen, eine
hohere Nutzlast und eine insgesamt stei-
gende Effizienz.

auf den weiteren Dialog mit Ihnen.
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Familienunternehmen
kommt von Familie

am \Vie viel Kirchhoff in KIRCHHOFF steckt

Sie nennt ihn liebevoll Opi, den groBten
Familienmenschen, den sie kennt, mit
dem ganz groBen Herzen. Aber auch
ein wandelndes Wirtschaftslexikon, den
Oberehrgeizling, der auf wirklich alles
eine Antwort hat und dabei doch weise
und nicht besserwisserisch wirkt.

Er ist begeistert von ihrer Frohlichkeit und
ihrer positiven Einstellung. Da sei immer
dieses Vorausschauen und nach Verbes-
serungsmoglichkeiten suchen. Eben die
geborene Unternehmerin, die Probleme
angeht und Dinge gestalten will.

Wenn die 30-jahrige Kim Hohne, gebo-
rene Kirchhoff, und der 88-jdhrige Dr.

Kim Hohne (M.) und
Dr. Jochen F. Kirchhoff (r.)

Jochen F. Kirchhoff aufeinander treffen,
dann umspannen sie drei Generationen
sehr erfolgreicher Familienunternehmer
mit all ihrem Wissen, ihren Erfahrungen
und voller Tatendrang. Aber zuallererst
sind sie zwei Mitglieder einer Familie,
die sich sehr gern haben und aufrichtig
schatzen. Das ist immer zu spdren, in je-
der Beschreibung des Familienlebens, des
Zusammenarbeitens, in jedem Lacheln,
das sie einander wahrend des Gesprachs
schenken. Und sie teilen einen Wertekon-
sens dartber, was Familie bedeutet. DarU-
ber, was sie einem bietet, aber auch dard-
ber, was man selbst dazu beitragen muss,
dass Familie die Basis fur das Zusammen-
leben mehrerer Generationen — und fir
ein Unternehmen sein kann. Die
wichtigsten Bestandteile dieses
Konsenses sind Team, Kritik-
fahigkeit und Wettbewerb.

Team und Wettbewerb

.Ich habe immer eine Stoppuhr in der
Tasche gehabt”, erinnert sich Jochen
Kirchhoff. ,Die Kinder haben immer im
Wettbewerb gestanden, ob das beim
Schwimmen war oder beim Laufen. Sie
wollten sich aneinander messen und soll-
ten auch Rivalitat entwickeln. Wir hatten
sogar einen Hindernisparcours im Garten
aufgebaut.”

Dieses Modell nimmt sich auch Kim Hoh-
ne zum Vorbild. Die Tochter von Johannes
Kirchhoff hat gerade ihr zweites Kind zur
Welt gebracht: , Ich werde meine Kinder
nicht anders erziehen als ich erzogen wur-
de: mit Wettbewerb und Teamgedanken
zugleich. Das ist auch der Grund, warum
es zwei Kinder geworden sind und nicht



eines.” Team und Wettbewerb, zwei Din-
ge, die in der Tradition der Familie Kirchhoff
zusammengehdren, getragen von der F&-
higkeit, konstruktiv kritisieren zu kénnen
und Kritik auch anzunehmen. Denn, sagt
Jochen Kirchhoff: ,Die Kinder wollten
sich immer gut miteinander vertragen.
Kritik muss so geduBert werden, dass sie
ertraglich und nicht beleidigend ist. Wohl-
wollend eben.”

Eine Pramisse, die sich eins zu eins vom
Familien- aufs Unternehmensleben tber-
tragen lasst: ,Man kann eigentlich nur er-
folgreich zusammenarbeiten, wenn man
sich nicht scheut, Kritik an der Stelle zu
duBern, wo einem etwas nicht gefallt”,
sagt Jochen Kirchhoff. Auch seine Kinder
sollten einander kritisch beurteilen — was
ihrem Verhaltnis keineswegs geschadet
habe. ,Heute sind alle eigenstdndige Per-
sonlichkeiten. Eigen zwar, doch vertragen
sie sich so gut, dass sie nach wie vor ge-
meinsam Urlaub machen. Sowas ist natlr-
lich ein groBes Geschenk.”
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Wie das gelingt, daftr hat Jochen Kirch-
hoff ein ganz simples Rezept: ,Weil ich
meine Kinder und Enkelkinder liebe und
sie es wohl auch merken. Dann kann man
es sich als Vater leisten, ein kritisches Wort
zu sagen — solange man auf der anderen
Seite lobt.” Das funktioniert offensichtlich
noch fur die Enkelgeneration, wie Kim
Hohne bestatigt: ,Jeder einzelne wird
bedacht und bericksichtigt, mal mit An-
erkennung, mal mit Kritik, immer in der
richtigen Mischung. Das ist sicherlich nicht
nur eine Frage der Lebenserfahrung oder
der Einstellung, sondern ein Teil seiner Per-
sonlichkeit. Dieses riesige Herz kann man
nicht nur durch Erfahrung entwickeln.”

Bei dieser Pragung ist es fur sie selbstver-
standlich, dass auch ihr eigenes Unterneh-
men moglichst wie eine Familie funktio-
niert. Nach dem Studium hat Kim Hohne
sich mit einer Kommunikationsagentur
selbststandig gemacht, die inzwischen
mehrere Mitarbeiter zahlt. ,Im Prinzip
werden Unternehmen so gefuhrt, wie
auch die Familie gefuhrt wird”, sagt sie,
»namlich mit Herzblut. Wir sind ein jun-
ges Team und wir sind ein kleines Team,
das noch gemeinsam wachsen maochte.
Ich achte immer darauf, dass diejenigen,
die bei uns anfangen, auch SpaB am Team
und der Zusammenarbeit haben.” Aber
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natlrlich bleibe immer ein Unterschied
bestehen zwischen Geschafts- und Pri-
vatleben, und manchmal sei es schwie-
rig, die richtige Balance zu finden: ,Auf
der einen Seite mochte man alle wie eine
groBBe Familie behandeln, aber auf der an-
deren Seite auch den unternehmerischen
Abstand wahren. Man muss in schlech-
ten Zeiten zum Beispiel umstrukturieren,
etwas tun, was der Belegschaft vielleicht
nicht so gut gefallt.”

~Schonste Aufgabe, die
man haben kann”

Rundum harmonisch ist das (Familien-)
Unternehmerleben nicht immer, das weil3
auch Jochen Kirchhoff. Doch ist er Uber-
zeugt: ,Wenn man die Selbststandigkeit
hat, mit Menschen und fur Menschen
etwas zu machen, dann ist das fur mich
nach wie vor die schonste Aufgabe, die
man Uberhaupt haben kann.” Seit mehr
als 50 Jahren arbeitet er in dem Unter-
nehmen, das seinen Familiennamen tragt.
Die Geschaftsfuhrung hat er schon vor
Jahren an seine Séhne Arndt, Johannes
und Wolfgang Ubertragen, und zwar
ganz bewusst: ,Man muss beizeiten los-
lassen koénnen, bereit sein, sich wirklich




zurlickzuziehen und die Verantwortung
abgeben. Ich habe viele Beispiele von Va-
tern vor Augen, die das nicht kénnen. Die
haben zwar den guten Willen und den
Verstand, der ihnen sagt, dass sie sich
rausziehen sollen. Aber genau das dann
zu tun und sich wirklich rauszuhalten, ist
schwer.”

Trotzdem steht Jochen Kirchhoff dem Un-
ternehmen noch immer als Vorsitzender
des Beirates und des Gesellschafterkreises
zur Verfigung. Und mit seiner Begeiste-
rung: ,Man muss gerne Unternehmer
sein. Bei allen Hohen und Tiefen, bei der
Freude Uber den Erfolg und beim Kummer
Uber den Misserfolg. Diese gestalterische
Aufgabe, ein Unternehmen zu fuhren,
muss man aber auch weiterentwickeln.
Immer wieder neue Impulse setzen und
Ideen kreieren, und das im Bewusstsein,
dass man alleine wenig bewirken, son-
dern nur im Team erfolgreich sein kann.”
Den Einsatz fur die Beschaftigten halt er
daher fur die wichtigste Eigenschaft eines
erfolgreichen Unternehmers. , Nachhaltig
wettbewerbsfahige Arbeitsplatze zu schaf-
fen, und dann die Arbeitsbedingungen
fur die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
entsprechend zu verbessern — das ist die
Hauptaufgabe.”

Dieser Einsatz erstreckt sich langst Uber
die Grenzen des Unternehmens hinaus,
zum Beispiel mit der gemeinnitzigen Ar-
beit der Dr. Kirchhoff Stiftung. Ganz in
der Tradition seines GroBvaters Friedrich

Kirchhoff: ,Er war der erste der Kirch-
hoffs. Er war 1894 in die Geschéftsleitung
aufgertickt und war sozusagen unser Pio-
nierunternehmer.” Schon der GroBvater
habe sich sehr fur das Gemeinwesen inte-
ressiert und einen Turnverein gegriindet.
Sein Sohn Friedrich wiederum, Jochen
Kirchhoffs Vater, rief einen Skiclub und
einen kaufmannischen Verein ins Leben.
.Dort wurden dann Vortrdge gehalten,
damals hatte man schlieBlich noch kein
Fernsehen. Es kamen interessante Red-
ner, die Vortrage Uber das Ausland, Uber
China, Russland und Stdamerika hielten.
Uber all die Lander, in die deutsche und
Iserlohner Kaufleute ihre Waren lieferten.
Genau sowas wollte man hier wissen: Was
ist dort los, was ist das fur eine Kultur, und
wie leben die Menschen?”

Auch Neid gehort dazu

Bei aller Begeisterung fur das Unterneh-
mertum hat es jedoch nicht nur Vorteile,
wenn Firma und Familie so untrennbar
verbunden sind. Die Entfiihrung des Un-
ternehmersohns Richard Oetker 1976 hat-
te auch Auswirkungen auf die jingsten
Sprosse der Familie Kirchhoff: , Als Arbeit-
geberprasident hatte Opi natUrlich einen
der Posten, die damals nicht in allen Teilen
der Gesellschaft beliebt waren”, sagt Kim
Hohne. Ihre &ltere Schwester Senta und
sie waren die ersten Enkelkinder. ,Da hat-
te man auch permanent Angst um uns.
Deshalb konnten wir nie wie normale Kin-
der alleine eine Stunde auf dem Spielplatz
spielen, ohne beobachtet zu werden.
Auch das bleibt im Gedachtnis.”

Und Jochen Kirchhoff erinnert sich an
Missgunst, die ihm von manchen in der
Schule entgegengebracht wurde: , Die Fa-
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brik lag genau gegentber dem Schulge-
baude des alten markischen Gymnasiums.
In meiner Kindheit haben einige Leute
gesagt, die Kirchhoffs hatten doch Sacke
voller Geld im Keller rumstehen. Da hab
ich ganz entwaffnend geantwortet, dass
ich noch nie einen Sack Geld bei uns ge-
sehen habe.” Erfahrungen, die auch seine
Enkelin 50 Jahre spater machen musste:
.Wenn man noch kleiner ist, muss man
sehr schnell differenzieren lernen zwi-
schen den Menschen, die wirklich mit
einem befreundet sein wollen, weil sie
einen personlich mégen — und denen, die
einfach nur einen Nutzen aus einem be-
stimmten Umfeld ziehen mochten. Das ist
fir das weitere Leben aber durchaus von
Vorteil: Die Freunde, die mir aus dieser
Zeit geblieben sind, habe ich heute noch,
und das sind die ehrlichsten, treuesten
und engsten Freunde.”

In der Ruick- und Vorausschau tiberwiegen
aber klar die Momente der Freude. Es ver-
wundert nicht, dass Jochen Kirchhoff auf
die Frage nach dem schénsten Ereignis in
seinem Berufsleben wieder beide Spha-
ren zusammenbringt, die Familie und die
Firma: ,Das war der Zeitpunkt, als mein
erster Sohn Arndt ins Unternehmen ein-
getreten ist. Von da an hatte ich einen
Gesprachspartner mit den gleichen Zielen
und Interessen wie ich.” Und aller Voraus-
sicht nach wird auch mit der Generation
von Kim Hohne das Engagement der Fa-
milie im Unternehmen Kirchhoff nicht en-
den: ,Wir sind immer mit einem groBen
Stolz an diese Sache gegangen. Diesen
gleichen Ehrgeiz und Stolz werde ich auch
meinen Kindern vermitteln.”
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Wissen, was passiert

am» Gute interne Kommunikation schweil3t Mitarbeiter und Unternehmen zusammen

Anja Hawellek freut sich. Schon, dass
das mit dem Blog klappt. Spannende
Geschichten aus dem Unternehmen, die
werden die Kollegen interessieren. Hawel-
lek arbeitet bei KIRCHHOFF Automotive
in Deutschland. In der Abteilung Marke-
ting und Kommunikation ist sie zustandig
fur die Meldungen in der Rubrik ,Cor-
porate” des globalen Firmenintranets.
Das Team, das gerade den Stand auf der
Auto Shanghai in China betreut, hat ihr
jede Menge Fotos geschickt. Fotos vom
Aufbau, als noch vélliges Chaos auf dem
Messestand herrschte. Fotos von Kun-
den, die den Stand schon am ersten Tag
besucht haben. Dazu gibt es interessante
und kurzweilige Texte im extra eingerich-
teten Messeblog, die zeigen, wie viel Ar-
beit so eine Messe bedeutet — aber auch,
mit wie viel Engagement und SpafB das
internationale Team dabei ist.

Hawellek sucht also ein besonders aus-
drucksstarkes Bild heraus, schreibt einen
kurzen Teasertext und stellt beides ins In-
tranet. Hier erscheint die Geschichte aus
Shanghai in einem Slider und wechselt
sich mit den Meldungen Uber die Aus-

zeichnung der besten Lieferanten und
das Engagement des chinesischen Auto-
mobilherstellers Great Wall in Russland
ab. Jedem, der nun auf das Feld klickt,
wird eine kurze Geschichte samt Bildern
prasentiert, ein weiterer Klick fuhrt auf
den Messeblog. Dort lauft auch das Video
mit Geschaftsfiihrer Dr. Thorsten Gaitzsch
(CTO), der direkt vom Messestand erklart,
warum die Auto Shanghai fir das Unter-
nehmen so wichtig ist.

Das Ziel ist Transparenz

Das Intranet ist das aktuellste Medium
in der internen Kommunikation von
KIRCHHOFF Automotive. Weltweit kon-
nen alle Kollegen es an ihren Blrocompu-
tern aufrufen, und an immer mehr Stand-
orten informieren groBe Flachbildschirme
in den Kantinen auch die Produktionsmit-
arbeiter. ,, Auf den Kantinenbildschirmen
bieten wir aber noch mehr als unsere eige-
nen Meldungen”, erklart Andreas Heine,
Direktor fur Kommunikation und Marke-
ting bei KIRCHHOFF Automotive. ,Die
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter in der

Produktion kénnen in der Pause nicht mal
eben schauen, wie das Wetter wird oder
in der Wochenendschicht nachlesen, wie
ihr Bundesligaverein gespielt hat. Deshalb
prasentieren wir in der Produktion zusatz-

o

Ein starkes Team

Andreas Heine (o. r., Mitte) ist Direk-
tor fir Kommunikation und Marke-
ting bei KIRCHHOFF Automotive.
Mit seinem Team entwickelt er inno-
vative Formate, mit denen Informa-
tionen schnell alle Mitarbeiter im
Unternehmen erreichen.

Anja Hawellek (o. I.) ist in Heines
Abteilung unter anderem zustandig
fur die Pflege der Rubrik ,Corpo-
rate” im Intranet von KIRCHHOFF
Automotive. Dort veroffentlicht sie
Neuigkeiten aus allen Standorten
des globalen Unternehmens.



lich wissenswerte aktuelle Meldungen aus
Politik, Gesellschaft und Sport. News you
can use eben.”

Das Ziel aller Angebote ist groBBtmogliche
Transparenz in der Kommunikation: Alle
Mitarbeiter sollen immer bestens infor-
miert sein Uber das Unternehmen und
das wirtschaftliche Umfeld, egal ob sie ei-
nen Anzug oder einen Blaumann tragen.
Dabei spielt fir Heine gerade Aktualitat
eine sehr wichtige Rolle: ,Wenn es um
Berichterstattung geht, sind familienge-
fuhrte Unternehmen héufig eher zurtck-
haltend. Sie geben erst etwas bekannt,
wenn die Offentlichkeit es sowieso schon
wei3. Fir die Identifikation mit dem Un-
ternehmen ist es aber katastrophal, wenn
die Kolleginnen und Kollegen zuerst aus
der Zeitung oder von den Nachbarn erfah-
ren, dass ihr Arbeitgeber in Rumanien ein
Werk hochzieht.” Die Folge solch man-
gelnder Kommunikation sei ein Gefuhl
fehlender Wertschatzung: ,Mir erzahlt ja
keiner was, ich bin dem Unternehmen of-
fenbar nicht wichtig genug.”

Leistungen sichtbar machen

Tut das Unternehmen umgekehrt etwas
daftr, dass Mitarbeiter sich informiert
und wertgeschatzt fuhlen, starkt das die
Identifikation und den Zusammenhalt. So
wie bei Ice Quan. Die Personalmanagerin
am chinesischen KIRCHHOFF-Standort
Suzhou wollte eigentlich nur noch den
Computer ausmachen und um 19 Uhr das
Buro verlassen. Jetzt ist sie froh, dass sie
doch noch die neueste Geschichte von
Anja Hawellek gelesen hat. Am Ende ih-

res Arbeitstages schaut Quan regelmaBig
in das chinesische Intranet, das naturlich
in Mandarin verfasst ist. ,Es freut mich,
dass das chinesische Team unseren Stand
in Shanghai dieses Jahr fast ganz alleine
betreut hat”, sagt sie nach der Lektire
des Messeblogs. Bei der vorangegange-
nen Messe sei das Team noch von einigen
Mitarbeitern aus Deutschland unterstitzt
worden. ,Jetzt, nur zwei Jahre spater, ist
das nicht mehr nétig.”

Dank der internen Kommunikation erfahrt
die KIRCHHOFF-Welt auch von Wayne
Wongs Leistungen. Er arbeitet in der Pro-
duktentwicklung bei KIRCHHOFF Van-Rob
in Kanada und fangt immer frih an. Um
sieben Uhr morgens schaltet Wong seinen
Computer ein. Da hat er noch Zeit, sich
zu konzentrieren, keine Anrufe, kaum
Kollegen. Er startet immer mit dem Uber-
blick: Was ist in unserem Unternehmen
passiert, wahrend ich geschlafen habe?
Er schaltet den Computer also ein, geht
ins Internet, und automatisch 6ffnet sich
die Intranetseite. Wongs Blick fallt sofort
auf den Armaturentafeltrager aus Alu-
minium, der auf der Messe in Shanghai
ausgestellt wird. Gleich mehrfach ist er
auf den Bildern im Messeblog zu sehen.
Wong spricht von seinem , Meisterwerk”.
Monatelang hatten sein Team und er an
der Entwicklung gearbeitet. ,Nun macht
es mich naturlich stolz, dass KIRCHHOFF
damit auch in China um Kunden wirbt.”

Starkung des Wir-Gefiihls

Guter Zusammenhalt durch gute Kommu-
nikation, dieses Selbstverstandnis wird

von den KIRCHHOFF-Eignern ganz be-
wusst gefordert. Als vor vier Jahren al-
tersbedingt ein Wechsel im Marketing
anstand, wahlten die Gesellschafter Arndt
G. Kirchhoff und J. Wolfgang Kirchhoff
keinen Ingenieur als neuen Bereichschef.
Stattdessen entschieden sie sich fur den
erfahrenen Journalisten Andreas Heine
und gaben der Abteilung einen neuen
Schwerpunkt, die interne Kommunikation.
.In den vergangenen Jahren sind wir
weltweit stark gewachsen, da kommt der
internen Kommunikation eine immer gro-
Bere Rolle zu. Deshalb wollten wir jeman-
den, der sich mit Medien auskennt”, sagt
Wolfgang Kirchhoff. Und Arndt Kirchhoff
erganzt: ,Fraher, als wir weniger Werke
hatten, konnten wir noch regelmaBig
selber durch die Produktion gehen. Wir
kannten alle Mitarbeiter und der Kontakt
war wirklich eng. Heute, bei 30 Werken
weltweit, ist das so nicht mehr maglich.
Da brauchen wir andere Mittel, um den
Mitarbeitern nahe zu sein.”

Alles im Blick

Produktionsmitarbeiter bei KIRCHHOFF Automotive
sehen auf Tafeln, wo im Auto das Teil verbaut wird,
an dem sie gerade arbeiten (I.).

Per Video im Firmen-Intranet berichtet Geschafts-
fahrer Dr. Thorsten Gaitzsch direkt von der Au-
to Shanghai, warum die Messe so wichtig fur
KIRCHHOFF Automotive ist (S.17, 0.).



Diese Nahe schaffen nun Heine und sein
Team. Durch das Intranet und die neue
Mitarbeiterzeitschrift erfahren alle Be-
schaftigten weltweit, wie sich die Gesell-
schafter fur das Unternehmen, aber auch
fur die Wirtschaft insgesamt einsetzen.
Ob Wolfgang Kirchhoff die amerikani-
schen Werke besucht und das Manage-
ment bei Veranderungen wie der SAP-Ein-
fihrung unterstttzt oder Arndt Kirchhoff
in der Wirtschaftsdelegation von Bundes-
kanzlerin Angela Merkel mit nach China
reist — die Mitarbeiter von KIRCHHOFF Au-
tomotive wissen Bescheid. Und ihr Interes-
se am Engagement der Gesellschafter ist
digital ablesbar: Der Artikel ,Next Gene-
ration” Uber eine jahrliche Veranstaltung,
auf der Kinder der Unternehmerfamilie an
KIRCHHOFF herangefiihrt werden, hatte
im Erscheinungsmonat mit Abstand die
meisten Klicks.

Neben der Bindung zwischen Gesell-
schaftern und Mitarbeitern starken die
digitalen Medien auch das Wir-Gefuhl der
Beschaftigten Uber alle Landergrenzen
hinweg. Friher sprach man in Deutsch-
land schon mal skeptisch von ,den Chi-
nesen”, wenn es um den Bau eines Werks
in China ging. Da wurde aus den Kollegen
schnell eine anonyme Bedrohung der ei-
genen Arbeitsplatze. Dank transparenter
Kommunikation ist heute zum einen be-
kannt, dass die Auslandsstandorte auch
die Werke in Deutschland langfristig absi-
chern. Und zum anderen hat man die Mit-
arbeiter schon in Videos und unzéhligen
Bildern am Arbeitsplatz oder auf Messen

erlebt. Sie sind also nicht
mehr die anonymen Chine-
sen, sondern haben einen
Namen und eine Aufgabe. Sie
sind unsere Kollegen in China.

Arbeit wird emotional
aufgeladen

Ein weiterer wichtiger Aspekt
transparenter Kommunikation:
Mitarbeiter erfahren, warum
ihre tagliche Arbeit so wichtig
ist. Auf groBen Tafeln Giber den
SchweiBzellen in den Werken
kénnen sie sehen, wo im Auto
das Teil verbaut ist, das sie ge-
rade produzieren. Fotos dieser
Fahrzeuge laden die tagliche
Arbeit zusatzlich emotional
auf: Wer tragt nicht gerne dazu
bei, dass ein Audi TT oder ein
Porsche 911 eine sichere Fahr-
gastzelle oder ein stabiles Fahr-
werk haben? Grafische Dar-
stellungen der KIRCHHOFF-Teile
in Autos finden sich auch in dem
vierteljdhrlich erscheinenden Mitar-
beitermagazin K>NEWS, das an allen
Standorten in Landessprache und mit
dem Lokalteil zuerst erscheint, damit man
weif3, was im eigenen Werk geschieht.

So erfahren alle 8.000 Mitarbeiter welt-
weit, dass viele Chassisteile fir den neuen
Chevrolet Camaro aus dem KIRCHHOFF
Van-Rob Werk in Lansing, Michigan stam-

men. Und wenn sie dann in einem der
. Transformers”-Filme sehen, wie sich ein
schwarz-gelber Camaro-Sportwagen zum
Roboter Bumblebee entfaltet, konnen sie
voller Stolz sagen: Da drin steckt auch un-
sere Arbeit.
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Entwicklungschancen

fur alle

e \\Vas KIRCHHOFF Automotive fur die Mitarbeiterférderung tut

. Herr Kirchhoff, Sie sind der Erste, der das
Thema Bildungspolitik als Anliegen der Ar-
beitgeber formuliert und darauf hingewie-
sen hat, wie wichtig es ist, die Bildungspo-
litik einzusetzen.” Viel Lob hatte Prof. Dr.
Rolf Rodenstock, der damalige Prasident
des Instituts der deutschen Wirtschaft
Kéln, tbrig, als Dr. Jochen F. Kirchhoff in
den 1970er Jahren in seinem Familienbe-
trieb die Weiterbildung von Mitarbeitern
anschob. 1971 hatten die regionalen Ar-
beitgeberverbande auch das Bildungswerk
der Nordrhein-Westfalischen Wirtschaft
gegrindet. Jochen Kirchhoff erinnert
sich, dass Bildung unter seinen Arbeitge-
berkollegen ,als Sache der Schulen und
der Politik galt”. Er selbst allerdings wuss-
te schon damals: ,Nur wenn die Mitarbei-
ter profitieren, tut dies auch der Betrieb.”

Projekte fur Mitarbeiter sind im Laufe der
Jahre in das Unternehmensgeschehen
hineingewachsen. Zur Zeit von Jochen
Kirchhoffs Vater Otto Heinrich Friedrich

Kirchhoff, in der ersten Halfte des 20.
Jahrhunderts, wurde das Zusammen-
gehorigkeitsgefthl noch mit Festen an
Feiertagen und Betriebsgemeinschaften
gestarkt: Von Ballett Gber Turnen bis zu
Lehrlingsausfligen wurde alles geboten.
+Anders als heute war die Mobilitat da-
mals stark eingeschrankt, daher bot der
Betrieb die Maoglichkeiten, den Horizont
zu erweitern”, erklart Jochen Kirchhoff.
Auch der Betriebsrat war schon ein fester
Bestandteil des Unternehmens, ebenso die
wochentlichen Gesprache mit dem Per-
sonalleiter. Und die damals eingefiihrten
Seniorenabende finden heute noch statt.

~Den Mitarbeitern etwas bieten”

Vor allem mit der betrieblichen Kran-
ken- und Unterstitzungskasse war die
KIRCHHOFF-Keimzelle Witte 1855 ein
Vorreiter. Noch bevor die Bismarck'schen
Versicherungen eingefthrt wurden, erhiel-

Die Teilnehmer der KIRCHHOFF-Talentférderung KATE durchlaufen
ein abwechslungsreiches Seminarprogramm.

ten die 1.100 Mitarbeiter soziale Leistungen.
Das zeigt: Gesellschaftliche Verantwortung
ist bei KIRCHHOFF Automotive kein Lippen-
bekenntnis, sondern gelebte Firmenphilo-
sophie. Das betont auch Jochen Kirchhoff:
,Bei all dem geht es darum, den Arbeits-
platz langfristig wettbewerbsfahig zu ge-
stalten, sprich den Mitarbeitern etwas zu
bieten. Diese sind schlieBlich nicht nur an
guten und nachhaltigen Arbeitsbedingun-
gen interessiert, sondern genauso an dem
Umfeld, in dem sie leben und arbeiten. ”

Als international agierendes Unterneh-
men fuhlt sich KIRCHHOFF Automotive
auch heute verantwortlich, seine Mitar-
beiter entsprechend zu férdern — und das
auf der ganzen Welt. Paul Dilworth ist
Executive Vice President und Global Hu-
man Resources Manager in Aurora, USA.
Fur ihn sind die Menschen das Wichtigs-
te im Betrieb: ,Jedes Unternehmen kann
sich entsprechende Technologien kaufen.
Mitarbeiter hingegen sind die wahren
Wettbewerbsvorteile eines Unterneh-
mens, davon bin ich fest Uberzeugt.”

In einer globalen Organisation wie
KIRCHHOFF sei es deshalb wichtig, allen
Mitarbeitern die gleichen Chancen zu bie-
ten. ,Egal ob sie in Nordamerika, Europa
oder Asien beschaftigt sind. Das wollen
wir durch unsere standardisierten Mitar-
beiterprogramme garantieren.” Standards
im Personalwesen (Human Resources, HR)
als Basis fur gute Mitarbeiterbeziehun-
gen und ein einheitliches Verstandnis von
guter Personalpolitik — fur Paul Dilworth
ist das ein klarer Vorteil: ,Nicht nur das
Unternehmen profitiert von einer kontinu-



ierlichen Mitarbeiterférderung. Es sind vor
allem unsere Mitarbeiter, denen die Pro-
gramme Vorteile fir ihre Karriere bieten.”

Solche Standards werden nicht aus dem
Boden gestampft. Globale HR-Projekt-
teams tauschen sich regelmaBig Uber ihre
Erfahrungen aus, um die Mitarbeiterpro-
gramme zu optimieren. Die Teams aus
Mitarbeitern der Personal- und anderer
Abteilungen konnen dabei ihre verschie-
denen geografischen, kulturellen und
sprachlichen Hintergriinde einbringen.
Und die Zusammenarbeit funktioniert?
,Fantastisch!”, versichert Paul Dilworth.

Talentférderung mit KATE

2013 hat KIRCHHOFF Automotive ein
besonderes Programm zur Mitarbeiterfor-
derung entwickelt: das interne Talentma-
nagementprogramm KATE (KIRCHHOFF
Automotive Talent Education). ,Hierbei
geht es um die gezielte Férderung von so-
genannten ,Talenten’, sprich Mitarbeitern,

die ein hohes Wachstumspotenzial auf-
weisen”, erklart Tatjana Schutte, Referen-
tin im Bereich Personalentwicklung und
-marketing. , Das Projekt lauft drei Jahre.
Zu den Bestandteilen gehéren Seminare,
Projekte und Feedbackgesprache.”

Dabei lauft KATE nicht nach einem stan-
dardisierten Muster ab. Vielmehr werden
die Kompetenzen der High Potentials mit
individuell  zugeschnittenen Angeboten
gefordert. Zunachst schlagen die Vorge-
setzten geeignete Mitarbeiter vor. Diese
muUssen dann einen Bewertungsbogen
ausfullen, in dem sie ihre Kompetenzen
einschatzen. ,,Und aus den Vorschlagen
werden die KATE-Teilnehmer ermittelt
und zu einem Development Center einge-
laden. Erst dadurch erfahrt der Mitarbeiter
von seiner Nominierung”, sagt Schutte.

An die Einladung zum Development Cen-
ter kann sich Alexander Pies, Werkzeug-
mechaniker im Attendorner Werkzeug-
bau, noch genau erinnern: ,,Ich habe mich
riesig gefreut! KATE war mir zu dem Zeit-

punkt nur grob bekannt, weil es damals
erst eingefiihrt wurde. Mein Vorgesetzter
hat mir das Projekt deshalb im Detail
vorgestellt.” Die Nominierung sieht er
vor allem als Ausweis der Wertschat-
zung seitens KIRCHHOFF Automotive,
sagt Pies: ,Zu wissen, dass man zu den
Talenten gehort, gibt mir einen groBen
Motivationsschub.”

.Im Development Center erarbeiten wir
mit den Kandidaten ein ausfuhrliches Po-
tenzialprofil”, erklart Tatjana Schutte den
weiteren KATE-Ablauf. , Eine Jury aus Mit-
arbeitern, die die Kandidaten nicht ken-
nen, bewertet hierfur deren Abschneiden
in Rollenspielen, Diskussionsrunden und
kognitiven Tests.” Das dhnle einem As-
sessment Center, habe aber ,einen viel
starkeren Entwicklungsfokus”. Auch die
Selbsteinschatzung der Kandidaten ist ge-
fragt. So hat Alexander Pies schnell gemerkt,
dass ihm einige Bereiche leichter fielen als
andere. ,Schwierig war es, als Vorgesetzter
zu agieren und Konflikte zu managen. Das
habe ich vorher noch nie gemacht.”

Talente unter sich: die erste KATE-Projektgruppe, der auch Alexander Pies (vorne, 3. v. r.) angehort



~Eine runde Sache”

An den Potenzialen der Gruppe wird in den
Seminaren Uber einen Zeitraum von drei
Jahren gearbeitet, in enger Verknlpfung
von Theorie und Praxis. , Ein wichtiger Be-
standteil ist deswegen die Projektarbeit”,
sagt Schutte. ,Dabei wird ein bestimmtes
Thema aus dem Unternehmen optimiert,
etwa die Eingangslogistik. So geben die
Teilnehmer Fahigkeiten und Wissen unter-
einander weiter und lernen, mit kritischen
Situationen umzugehen.” Tatjana Schutte
blickt positiv auf das KATE-Projekt zurlick:
.Das Team hat sehr gut zusammengear-
beitet und ist an den Herausforderungen
nicht verzweifelt. Ich habe mich auch sehr
gefreut, dass sich Alexander Pies als Pro-
jektleiter gemeldet hat.” Der Werkzeug-
mechaniker hatte zu Beginn noch keine
Erfahrungen mit Fuhrungsaufgaben ge-
sammelt. Das Team hat aber seinen Ent-
schluss mitgetragen, ins kalte Wasser zu
springen und seine Lernchancen zu nut-
zen. ,Ich habe eine super Unterstitzung
erfahren. Bei allen Entscheidungen hat
mir das Team den Rucken gestarkt.” Und
darum geht es schlieBlich bei KATE: Jeden
Einzelnen da fordern, wo seine Entwick-
lungspotenziale am groBten sind.

,Esist eine runde Sache”, findet Alexander
Pies. ,Jeder konnte aus den verschiedenen
Modulen etwas mitnehmen. Am Anfang
haben wir viel ber uns gelernt und dar-
Uber, wie andere uns wahrnehmen. Viele
Fahigkeiten wie Team- und Konfliktverhal-
ten konnte ich auch im Alltag anwenden.”
Tatjana Schutte erganzt: , Wir bereiten die
Kandidaten auf hohere Positionen und
Projekte vor, aber wir wiinschen uns auch
Eigeninitiative. Im Feedbackgesprach im
Herbst sollen die Kandidaten deswegen
erzahlen, wo sie sich in Zukunft sehen.
Gemeinsam koénnen wir vieles mdoglich
machen, etwa einen Aufenthalt an einem
auslandischen Standort.”

Alexander Pies mdachte sich vor allem fach-
lich weiterbilden: , Ich mochte eine Meis-
terausbildung machen und kénnte mir vor-
stellen, die Rolle des Gruppenfthrers und
dann des Meisters zu tGbernehmen.” KATE
hat ihn fur diese Aufgaben bestens gerts-
tet. Wenn die Testphase der Talentforde-
rung in Polen, Portugal und Deutschland

Seit 2011 unterstitzt die Betriebs-Kita KiCo-Kids KIRCHHOFF-Eltern
bei der Kinderbetreuung (im Bild die Jubildumsfeier 2012).

2016 auslauft, wird es darum gehen, ob die
Ausweitung von KATE auf alle KIRCHHOFF-
Automotive-Standorte sinnvoll ist.

Seine anderen Mitarbeiter vergisst
KIRCHHOFF Automotive tber der Talent-
forderung aber natirlich nicht. Allen steht
der sogenannte Employee Development
Process (EDP) offen. Tatjana Schutte nennt
berufs- und jobspezifische Karriereprofile
und individuelle Forderprogramme, die
in den jahrlichen EDP-Gesprachen mit
dem \Vorgesetzten erarbeitet werden.
Natdrlich auch wieder entsprechend der
globalen Standards. ,Individualisierte Ent-
wicklungsprogramme fiir Fuhrungskréafte,
Englischkurse, Computerkurse und Semi-
nare zu Themen wie Konfliktmanagement
und Teambuilding werden sehr gerne an-
genommen”, sagt sie. Angebote, die al-
lesamt der Pramisse folgen, Mitarbeiter
nicht nur zu finden, sondern auch zu
binden — ein wichtiger Teil des Selbstver-
standnisses von KIRCHHOFF Automotive.

Unterstiitzung fir Eltern

Die kommt am Standort Attendorn seit
dem 1. Juli 2011 auch im Lachen und
Singen von Kindern zum Ausdruck: Durch
die Er6ffnung der Betriebs-Kita ,KiCo-
Kids” bietet KIRCHHOFF Automotive
Eltern die Maglichkeit, schnell an den
Arbeitsplatz zurlckzukehren — und ihre
Kinder nah bei sich und in guten Handen
betreut zu wissen. ,KiCo-Kids ist eine

tolle Einrichtung, die sehr auf die Bedurf-
nisse der arbeitenden Eltern eingeht — im
Unterschied zu vielen 6ffentlichen Einrich-
tungen, von denen mir Freunde und Be-
kannte berichten”, sagt Silvia Rauterkus,
Key Account Manager im GM-Team. Sie
hatim September 2011 ihr erstes Kind zur
Welt gebracht und erwartet jetzt weiteren
Nachwuchs. Bis Mitte Januar 2012 hat sie
damals pausiert, um dann zunachst stun-
denweise wieder einzusteigen. Im Alter
von 15 Monaten ist ihre Tochter in den
Betriebskindergarten gekommen, wo sie
sich sehr wohl fuhlt.

Neben den flexiblen Bring- und Abhol-
zeiten schatzt Silvia Rauterkus vor allem
das Sprachangebot: ,Eine Erzieherin re-
det ausschlieBlich Englisch mit den Kin-
dern.” Die junge Mutter sieht aber nicht
nur die Vorteile fir ihre Kinder, sondern
auch fur die Verwirklichung ihrer Karriere:
.Mein Wiedereinstieg in den Beruf war
problemlos, da ich nicht sehr lange pau-
sieren musste und wahrend meiner Ab-
wesenheit mit den Kollegen im Kontakt
stand, zum Beispiel aus dem Home-Office
heraus. Bei meinem zweiten Kind werde
ich definitiv denselben Weg waéhlen.”
Das Prinzip der Work-Life-Family-Balan-
ce — Silvia Rauterkus ist dankbar, dass es
bei KIRCHHOFF Automotive gelebt wird:
,So wird die Vereinbarkeit von Familie
und Karriere ermoglicht. Das nenne ich
zukunftsfahig.” Ein Fazit, das man so fur
samtliche Initiativen zur Personalentwick-
lung ziehen kann.
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Von der Nahnadel zum
Schraubendreher

em» Die Anforderungen wandeln sich, die Kompetenzen von WITTE Werkzeuge bleiben

Und plotzlich stellt sich heraus, dass man
jahrelang einen falschen Begriff benutzt
hat: , Es heiBt Schraubendreher, nicht
Schraubenzieher. Oder haben Sie schon
einmal eine Schraube herausgezogen?”,
fragt Frank Rohlfs augenzwinkernd. Er ist
Entwicklungsleiter bei WITTE Werkzeuge
in Hagen und begriBt den Besucher in
der Eingangshalle. Eine groBe alte Ma-
schine dominiert den Raum. Sie stammt
aus der Zeit der Nadelproduktion bei
WITTE, denn so begann die Geschichte
der Firma im Jahr 1785. Und das mit gro-
Bem Erfolg.

WITTE produziert damals Nahnadeln fur
den Haushalt und Handwerkernadeln,
etwa fur Sattler, Schuster und Segelma-
cher. Zehn Millionen Stlck verlassen die
Fabrik jedes Jahr. Das Unternehmen er-
schlieBt Exportmarkte auBerhalb Europas,
so in Nord- und Stdamerika und in Asien,
vor allem in China. Dank der maschinel-
len Fertigung gelingt es der englischen
WITTE-Konkurrenz allerdings, Produkte
von bisher unerreichter Genauigkeit und
GUte zu produzieren und den Weltmarkt
zurlickzuerobern. Die Iserlohner Industrie
gerat dadurch in eine ernste Krise — bis es
den erfindungsreichen WITTE-Mitarbei-
tern gelingt, die englischen Maschinen
zu Automaten weiterzuentwickeln. 1857
registriert die Firmenchronik bereits 1.100
bis 1.300 Mitarbeiter. Jeden Tag stellen sie
bis zu zwei Millionen Nadeln her.

Bereits Ende des 19. Jahrhunderts ahnt
Friedrich Kirchhoff, dass der Nadelindus-
trie durch die aufkommende maschinelle
Fertigung von Bekleidungsstiicken ein

tiefgreifender Strukturwandel bevorsteht.
Er Uberzeugt seine Mitgesellschafter im
Jahr 1894, mit dem Bau eines Press- und
Stanzwerks rechtzeitig zu diversifizieren:
Fortan ist WITTE Zulieferer fur die Fahr-
zeugindustrie, zunachst fur den Lokomo-
tiv- und Waggonbau, spater auch fur die
aufkeimende Automobilindustrie.

Die 1950er sind das Jahrzehnt, das WITTE
zu dem macht, was es heute ist: ein Werk-
zeughersteller. Anfangs noch mit einem
Holzgriff versehen, werden die Schrau-
bendreher ab 1952 mit Kunststoffgriffen
produziert. Ab den 1960er Jahren gestaltet
WITTE diese ergonomisch. Uber die Jahr-
zehnte hinweg hatte das Unternehmen
weiterhin auch Nadeln produziert und das
so gewonnene Know-how fir die ande-

ren Betdtigungsfelder genutzt. 1954 aber
kommt der Einschnitt: Die Nadelproduk-
tion wird eingestellt. Im Jahr 1982 schlieB3-
lich erweitert WITTE die Produktion um
Magnethalter, Bits, Fuhrungshulsen und
Schraubvorsatze.

Wissen ist liber
Jahrhunderte gereift

Mehr als 200 Jahre Geschichte, die in die
Gegenwart hineinwirken: Vieles hat sich
gewandelt bei WITTE Werkzeuge, doch
das Erhaltenswerte ist geblieben. Das
macht ein Werksrundgang rasch klar.

. Seit 1986 entstehen hier bei unsin Hagen

1

Schraubendreher ,Made in Germany'”,

Frank Rohlfs ist Entwicklungsleiter bei WITTE Werkzeuge. Er weif3,
warum es nicht ,, Schraubenzieher”, sondern ,, Schraubendreher” heift.



sagt Frank Rohlfs stolz, wahrend er den
Gast vorbei an Bros in die Produktions-
hallen von WITTE Werkzeuge fuhrt. , Zur-
zeit sind das knapp zehn Millionen pro
Jahr. Hier in der Lagerhalle sind unsere
fertigen Schraubendreher bevorratet und
warten nur darauf, in die weite Welt
versandt zu werden.” Nur ein paar
Schritte weiter steht man mitten im
Maschinenpark. Da ist ein Roboter zu
sehen, dort hinten hért man, wie Metall
aufeinanderprallt, in einer anderen Ecke
flirrt die Luft vor Hitze. Schritt fr Schritt
erklart Rohlfs den Fertigungsprozess in
den insgesamt sechs Abteilungen.

Es beginnt im Rohmateriallager. Egal,
ob der Stahl in Rollen, den sogenannten
Coils, oder Stangen geliefert wird — der
erste Schritt ist immer das Schneiden des
Rohmaterials. ,Abldngen heift das im
Fachjargon”, erklart Rohlfs. ,Diese Kom-
petenz haben wir schon 1785 in der Zeit
der Nadelproduktion erworben. Auch da-
mals musste der Draht entsprechend ge-

schnitten werden. Die Maschine, die man
am Eingang gesehen hat, hat das friher
mit dem feinen Draht gemacht.”

Der zweite Fertigungsschritt ist zugleich
eine der Kernkompetenzen des Unter-
nehmens. ,Der Klingenrohling wird ge-
schlagen. Die Klingen bekommen also die
flache Seite, die am Ende in den Schlitz
der Schraube gesteckt wird. Das Ver-
fahren, das wir dabei anwenden, ist das
Kaltverformen. Auch eine Technik aus den
Urspriingen von WITTE Werkzeuge.” In
einer weiteren Maschine wird die Klinge
final bearbeitet. ,Die Form muss schlieB3-
lich passgenau und normgerecht sein,
damit die Schraube leicht herausgedreht
werden kann”, sagt Rohlfs mit einem
Augenzwinkern fur all jene, die dachten,
dass man Schrauben zieht.

Fertig ist die Klinge zu diesem Zeitpunkt
jedoch nicht. ,,Noch ist der Stahl weich
und wiirde den Belastungen beim Einsatz
nicht standhalten. Deshalb durchlaufen

alle Klingen den Prozess der Vergitung,
bei dem das Material gehartet wird.”
Dazu fuhrt Rohlfs in die angenehm aufge-
heizte Nebenhalle. Die VergUtungsanlage
nimmt hier den GroBteil des Raums ein,
lodernde Flammen tauchen alles in ein
orangefarbenes Licht. Der Entwicklungs-
leiter erklart: ,,Der 800 bis 900 Grad hei-
Be Ofen nimmt die Klingen als erstes in
Empfang. AnschlieBend landen die erhitz-
ten Metallteile in einem kalten Olbad und
werden abgeschreckt. Im néachsten Schritt
wird entfettet und zum Schluss noch ein-
mal angelassen, sprich erwarmt.” Exak-
tes Timing ist zentral fur diesen Prozess:
.Lauft das Verglten nicht so reibungslos
wie bei uns ab, kdnnte das Material Risse
bekommen. Eine hohe Qualitat ware so
nicht gewahrleistet.”

Der Griff ist das Herzstiick

Wenn die Klinge gereinigt und verchromt
ist, fehlt nur noch der Griff — das Herz-

Im Ofen (0. |.) erfolgt ein Arbeitsschritt des Vergutens, das entscheidend ist fir die Stabilitat der Schraubendreher.
Mit dem beflockten Griff am MAXXPRO (u. I.) gelingen dann auch gute Werte an der Drehmoment-Messanlage (u. r.).



stuick, der kritische Teil jedes Schrauben-
drehers. ,Nurnoch der Griff” ist deswegen
seit Beginn der Schraubendreherproduk-
tion bei WITTE Werkzeuge ein komplexes
Forschungsgebiet: ,Schraubendreher wer-
den von Menschen bedient und mussen
daher an die menschlichen Fahigkeiten an-
gepasst werden, um die maximale Kraft-
Ubertragung zu erreichen”, sagt Rohlfs.
Aus der Produktionshalle, wo die Kunst-
stoffgriffe in einem Formwerkzeug ge-
gossen werden, ist er weitergegangen in
den Showroom. Dort prasentiert der Ex-
perte einige Besonderheiten, die den op-
timalen Griff auszeichnen. Vor allem die
Ergonomie: , Hier sieht man einen alten
Schraubendreher. Er ist zylindrisch ge-
formt und liegt nicht sonderlich gut in der
Hand.” Rohlfs halt das Werkzeug in seiner
Rechten und zeigt auf die Hohlrdume, die
zwischen Handflache und Griff entste-
hen. ,,Wenn man mit voller Kraft drehen
mdchte, muss man meistens die zweite
Hand hinzunehmen. Das ist unpraktisch.”

Er legt das veraltete Werkzeug zur Seite.
.Das hier”, sagt er stolz und greift zu ei-
nem anderen Schraubendreher, ,ist der
MAXXPRO nature. Der Schraubendreher
ist ergonomisch geformt. Seit den 1960er
Jahren entwickeln wir Griffe, die diese
Dreikantform haben. Sehr praktisch, denn
ein Mensch besitzt einen Drehwinkel von
120 Grad, das entspricht exakt einer Seite
des Griffs.” Er reicht den Schraubendre-

her an, und sofort fuhlt man, wie genau
die Form in die Hand passt. ,Die Griffe
sind zudem nicht mehr gerade. Merken
Sie, wie die Wélbung des Griffs sich den
Handinnenseiten anschmiegt?”

Die wahre Innovation aber liege in der
Oberflachenbeschichtung des Griffs, sagt
Rohlfs, wahrend er sich einer Messanlage
zuwendet. Porése Kunststoffgriffe boten
mehr Griffigkeit als glatte, harte Kunststof-
fe. Korkgriffe wie die am MAXXPRO nature
ndhmen Feuchtigkeit auf und sorgten so
fur besseren Grip. ,Unser ganzer Stolz, die
einzigartige Innovation ist jedoch die Beflo-
ckung der Griffe. Das ist ein Verfahren zur
Anbringung einer Mikrofaserbeschichtung.
Dieses Verfahren hat WITTE Werkzeuge
sich patentieren lassen.”

Wie sich das auswirkt, zeigt ein Test der
Ubertragung des Drehmoments von
verschiedenen Schraubendrehern. Dafur
steckt man die Klinge in den Schlitz der
Messanlage und dreht, so kraftig es geht.
Zuerst ein unbeflockter Schraubendreher
mit trockener Hand — maBiges Ergebnis.
Danach ein beflockter — schon viel besser.
Richtig interessant wird es, als Rohlfs das
Babyol holt. Eingedlte Hande, unbeflock-

Neu im Bit-Sortiment von WITTE
ist die Produktreine COMBITBOX-6.

ter Schraubendrehergriff: Man rutscht ab.
Eingedlte Hande, beflockter MAXXPRO:
,Fast 90 Prozent des Drehmoments im
trockenen Zustand wurden Ubertragen”,
analysiert Rohlfs. , Das bestatigt, dass wir
unser Ziel erreicht haben. Der Griff bietet
auch bei 6ligen und fettigen Anwendun-
gen die besten Voraussetzungen.” Eine
wahre Innovation.

So schlieBt sich der Kreis, der Schrau-
bendreher ,Made in Germany” ist fer-
tig. Eine letzte Qualitatsprtfung noch,
dann werden die Werkzeuge bedruckt.
JHier bieten wir gréBtmaogliche Flexibi-
litat: Private Label, Konfektionierung,
Prasentation und Verpackung passen wir
den Kundenwdinschen an”, erklart der
Entwicklungsleiter, wahrend er durch das
Lager fur die Fertigware geht. Gabelstap-
ler fahren zwischen den deckenhohen
Regalen hin und her, in denen sich brau-
ne Pappschachteln stapeln. ,Noch so ein
Uberbleibsel aus der Zeit der Nadelpro-
duktion”, sagt Rohlfs. ,Die Kartons eig-
nen sich namlich auch bestens zum Verpa-
cken von Schraubendreherklingen.”
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Vom Stahl zum
Materialmix

am» \\ie sich die Werkstoffe im Karosseriebau entwickelt haben

Es gibt keinen Grund fur einen Abgesang
auf Stahl. Als Werkstoff wird er auch
kinftig eine wichtige Rolle im Karosserie-
bau fur die Automobilindustrie spielen.
Stahl steht heute aber durchaus im Wett-
bewerb mit alternativen Werkstoffen.
Meist nicht in einem Entweder-oder, son-
dern in einem Sowohl-als-auch: Langst

kombiniert der moderne Karosseriebau
verschiedene Materialien, ganz nach Ein-
satzzweck.

Diese wachsende Werkstoffvielfalt zieht
sich wie ein roter Faden durch die Ge-
schichte der Karosserieproduktion bei
KIRCHHOFF. Mit der ersten Presse in Iser-

lohn stellte KIRCHHOFF schon Ende des
19. Jahrhunderts Stahlteile fir die Karos-
serien der jungen Automobilindustrie her.
Jahrzehntelang waren es Teile fur Lkw.
Mit der Ubernahme der Firma Kutsch in
Attendorn 1984 stieg das aufstrebende
Unternehmen dann in die Produktion von
Pkw-Teilen ein, heute der weitaus groBte



Geschaftsbereich von KIRCHHOFF Auto-
motive. In den meisten der 30 Werke in
Nordamerika, Europa und Asien entstehen
etwa A- und B-Sdulen, Bodengruppen,
Frontends oder Armaturentafelquertréager
fur fast alle Automobilhersteller der Welt.

Stahle werden
fester und leichter

Dabei spielt Stahl noch immer die gréBte
Rolle. Er ist guinstig, Uberall einsetzbar und
vor allem bestens wiederzuverwerten.
Wahrend eine einmal geschredderte Car-
bonfaser nie wieder ihre Eigenschaften vor
dem Recycling erlangen wird, kann einge-
schmolzener Stahl seine urspringlichen
Eigenschaften immer erreichen. Auch sind
Uber die Jahre immer festere und hartere
Stahlsorten entstanden. In allen crashrele-
vanten Bereichen des Autos werden heu-

te pressgehartete Stdhle eingesetzt. Auf
zurzeit vier Presshartelinien in Deutsch-
land und Ungarn produziert KIRCHHOFF
Automotive zum Beispiel A- und B-Sdulen
oder sogenannte Tunnel, die den Innen-
raum moderner Autos sicher machen.
Dafir erhitzen mehr als 30 Meter lange
Ofen Stahlplatinen zunachst langsam auf
rund 900 Grad, bevor das Umformwerk-
zeug sie schockabkihlt. Die entstehenden
Fahrzeugteile sind so hart, dass sie nicht
mehr mechanisch, sondern nur noch mit
einem Laser beschnitten werden kénnen.

Verdnderte Anforderungen an die Sicher-
heit gehen einher mit dem Kunden-
wunsch nach Gewichtsreduktion: Wah-
rend friher sehr dicke und dadurch
schwere Stahlteile verwendet wurden,
sind die heutigen pressgeharteten Teile
nur wenige Millimeter dick und entspre-

chend leicht — bieten aber denselben oder
sogar besseren Schutz. Auch wenn es in
der Offentlichkeit beim Thema Leichtbau
hauptsachlich um Carbon und Aluminium
geht, ist ein wirtschaftlicher Leichtbau in
der Automobilindustrie ohne Stahl derzeit
undenkbar. Denn die weltweit meistver-
kauften Pkw gehoren der Kompakt- oder
Mittelklasse an, und der Einbau von
Carbon- oder Aluteilen wiurde sie fur die
Kaufer unerschwinglich machen.

Von der anhaltenden Bedeutung des
Stahls ist auch Arndt Kirchhoff, CEO
und Gesellschafter der KIRCHHOFF Hol-
ding, Uberzeugt: ,Wenn man in diesem
Bereich mithalten will, ist man darauf
angewiesen, im Wesentlichen mit Stahl-
glten zu arbeiten. Denn Stahl ist nach
wie vor der gunstigste Werkstoff, und er

GroBe Vielfalt: Beispiele aus dem
Produktportfolio von KIRCHHOFF Automotive



ist auch der umweltfreundlichste Werk-
stoff.” Im Gegensatz zu Aluminium oder
Kunststoff kénne man Stahl eins zu eins
wiederverwerten. Genau das sei das Un-
ternehmensziel: ,Dass wir insbesondere
in den hochindustrialisierten Landern, die
nicht so viele Rohstoffe haben wie andere
Regionen der Welt, maglichst rohstoffun-
abhéangiger werden. Und zwar indem wir
die Materialien einsammeln und wieder
verwerten. Wir werden also noch lange
Stahl in allen Guten am Fahrzeug sehen.”

Beim Materialmix
an vorderster Front

Ein erfolgreiches Unternehmen begntgt
sich aber nicht damit, den Markt mit be-
wahrten Werkstoffen zu bedienen. Es ent-
wickelt die Produkte flr den Markt von

morgen. ,Wir haben zum einen in den
vergangenen Jahren einen eigenen For-
schungs- und Entwicklungsbereich aufge-
baut, nicht nur in Deutschland, sondern
auch weltweit”, sagt Arndt Kirchhoff:
.Unseren Entwicklungsverbund.” Zum
anderen ist KIRCHHOFF beteiligt an Kom-
petenzzentren wie dem Automotive Cen-
ter Stdwestfalen, das sich dem Leichtbau
verschrieben hat (siehe Kasten S. 29). ,In-
sofern glaube ich, dass wir auch in den
Fragen Multimaterial und Hybridbauweise
schon an vorderster Front sind.”

Denn wahrend teure Supersportwagen
dank immer mehr Carbonteilen immer
leichter werden, entwickeln die Ingenieure
von KIRCHHOFF Automotive wirtschaftlich
auch fur den Massenmarkt sinnvolle, weil
bezahlbare Leichtbaulésungen im Mate-
rialmix. So besteht die Lampenhalterung
fur verschiedene BMW-Modelle aus Stahl
und Kunststoff. Beide Materialien werden
mit einem selbstentwickelten Kleber dau-

erhaft verbunden. Bei der Kuhleraufnah-
me verschiedener Pickup-Trucks und SUVs
von General Motors sorgen Aluminium
und faserverstarkte Kunststoffe fur Leich-
tigkeit. Und im Porsche 911 gewabhrleistet
ein stahlerner Achstrager mit einer Zink-
lamellenbeschichtung die Fahrstabilitat.
Im Fall Porsche hat das von KIRCHHOFF
Automotive entwickelte Stahlprodukt
sogar eines aus Aluminium ersetzt, weil
Gewicht und Preis stimmten.

Fur Professor Christoph Wagener, Leiter
Forschung und Produktentwicklung bei
KIRCHHOFF Automotive, steht daher fest,
dass neu entwickelte Karosserien aus ei-
nem Mix unterschiedlicher Materialien
bestehen werden. Je nach Modell und
Preis eines Fahrzeugs kommen unter-
schiedlich leichte und teure Materialien
zum Einsatz, von Stahl Uber Aluminium
bis hin zu faserverstarkten Kunststoffen.
Dieser Materialmix erfordert eine Prozess-
technik, die Christoph Wagener und sein

Prof. Christoph Wagener (l.), Leiter Forschung und Produktentwicklung

bei KIRCHHOFF Automotive, mit seinen Kollegen



Einblick in eine Transferpresse in Iserlohn

Team vor groBe Herausforderungen stellt.
.Reine Stahlstrukturen werden bisher in
der Regel konventionell im Punktschwei3-
verfahren geftigt. Schon in der Kombina-
tion Stahl und Aluminium funktioniert
das aber nicht mehr. Deshalb bendtigen
wir verstarkt Technologien wie das Kleben
und das mechanische Flgen, sodass in
Zukunft in einer Karosserie mehrere Ver-
fahren zur Anwendung kommen wer-
den. Der Fertigungsprozess wird dadurch
naturlich anspruchsvoller.”

SchlieBlich erfordert jeder Werkstoff auch
eine auf ihn angepasste Konstruktion. Ein
beispielhaftes Projekt ist die Entwicklung
eines Frontends in Multimaterialbauweise.
Dafur werden sogenannte Organobleche
aus Faserverbundwerkstoff mit Stahl und
Aluminium kombiniert. Die Baugruppe
wird dann durch Nieten, Schrauben und
Kleben gefligt. Ersetzen konnte sie spater
einmal das aktuelle Frontend des Serien-
fahrzeugs, das noch aus konventionellen
und modernen Stahlglten besteht. Chris-
toph Wagener ist mit dem Projektverlauf
zufrieden: ,Erste Versuche an den Proto-
typen zeigen eine Performancesteigerung
bei deutlich reduziertem Gewicht. Das
sind genau die Eigenschaften, die Kunden
einfordern, und deshalb unterstreicht die-
ses Projekt die Relevanz der Multimaterial-
bauweise fir kuinftige Entwicklungen. Un-
ser Ansatz lautet: Der richtige Werkstoff
in der richtigen Menge am richtigen Ort
zum richtigen Preis.”

E-Mobilitat schiebt Wandel an

Und die Anforderungen werden sich auch
kinftig andern, etwa durch die Elektro-

o

mobilitdt. Dort im Auto, wo friher der
Verbrennungsmotor saB, ist jetzt entwe-
der ein viel kleinerer Elektromotor einge-
baut oder es gibt gar keine zentrale Kraft-
quelle mehr, weil kleine E-Motoren direkt
an den Radern das Fahrzeug antreiben.
Das hat Auswirkungen auf den Karosse-
riebau. Der Motorraum schrumpft, dafur
braucht es nun einen sicheren Platz im
Fahrzeugboden, der die groBen Batterien
aufnimmt. Das Design kann daher vollig
anders gestaltet werden als bisher, mit
maoglicherweise anderen Materialien.

SchlieBlich noch das Thema autonomes
Fahren. Laut Professor Wagener kann
sich die Materialfrage hier wieder vollig
neu stellen: ,Wenn das wirklich einmal
funktioniert, werden dann Gberhaupt
noch Unfélle passieren? Und brauchen wir
dann noch die hochfesten Materialien in
Karosserien, die wir heute verwenden?”
Egal was passiert, KIRCHHOFF Automo-
tive wird die richtige Antwort finden.

Automotive Center Siidwestfalen

KIRCHHOFF Automotive ist Griindungsgesellschafter des Au-
tomotive Center Stdwestfalen (acs) in Attendorn, das sich mit
dem automobilen Leichtbau beschéftigt. Das Geschaftsmodell
des acs basiert auf der ganzheitlichen Betrachtung des Entwick-
lungsprozesses einer Fahrzeugkomponente: Form, Werkstoff
und Verfahren sind gleichwertige Bestandteile aller Lésungen.
Ebenso obligatorisch ist, dass der komplette Lebenszyklus einer
Komponente bei ihrer Entwicklung berticksichtigt wird — von
der Konstruktion tber die Herstellung und den Betrieb bis zur
Wiederverwertung der Materialien.

Gegriindet wurde das acs Anfang 2011 von Vertretern aus
Wirtschaft und Wissenschaft. Dahinter stand das Interesse,
notwendige Investitionen und Entwicklungskosten der regio-
nalen Automobilzulieferer zu teilen: Der globale Wettbewerb
verlangt von den Zulieferern zunehmend die Mitentwicklung
von Werkstoff- und Verfahrenstechnologien — und das opera-
tiv eigenstandige Gemeinschaftsunternehmen acs bietet ihnen
eine Plattform, auf der sie ihre Starken kombinieren kénnen,
statt alles alleine zu stemmen.



Von der Feile zur Maus

emm» Der technische Fortschritt im Werkzeugbau von KIRCHHOFF Automotive

Mit Blasen an den Fingern kamen sie da-
mals von der Arbeit nach Hause. Die ei-
gene Werkbank war das Heiligtum jedes
Werkzeugmachers, und jedes Werkzeug
wurde von der ersten Konzeption bis zum
Bau von demselben Team betreut.

Das war einmal.

In den vergangenen zehn Jahren hat
KIRCHHOFF Automotive nicht nur die
einzelnen Werkzeugbaustandorte zusam-
mengelegt, sondern auch Computerar-

beitsplatze und die sogenannte Boxenfer-
tigung eingefiihrt. GroBe Veranderungen,
die den Werkzeugbau im Unternehmen
vollig neu strukturiert haben. Véllig neu,
aber sinnvoll.

Umstrukturierungen
sichern Wettbewerbsfihigkeit

Joachim Schréder arbeitet schon seit
15 Jahren bei KIRCHHOFF Automotive. Als
Werkzeugmacher hat er all diese Veran-

Jargen Wlochowicz (l.) leitet den Neuwerkzeugbau bei KIRCHHOFF Automotive.
Hier spricht er mit seinem Kollegen Joachim Schroder.

derungen miterlebt. Im Werkzeugbau in
Olpe haben seine Kollegen und er kleinere
Werkzeuge noch auf die klassische Wei-
se gefertigt: ,,In Kleingruppen haben wir
meist an zwei bis drei Projekten gleichzei-
tig gearbeitet und jeden Fertigungsschritt
des Werkzeugs innerhalb der Gruppe
bewaltigt, von Anfang bis Ende”, erzahlt
Schréder. ,,Ich wusste deshalb tber jeden
Schritt Bescheid, meine Werkbank war
neben dem Werkstlick das Zentrum des
Geschehens. Man kénnte also fast sagen,
dass das auch mein Werkstlck war.”

Jirgen Wlochowicz, Leiter des Neuwerk-
zeugbaus in Attendorn, hat wahrend sei-
ner Ausbildung zum Werkzeugmacher die
gleichen Erfahrungen gemacht. Er erin-
nert sich an eine andere Marktsituation:
.Der Werkzeugbau hat in Deutschland
eine lange Tradition, in den vergange-
nen Jahren wurde die Produktion jedoch
aus Kostengrinden vermehrt ins Ausland
verlagert.” FrUher sei das Siegel ,Made
in Germany” noch Grund genug gewe-
sen, um einen Auftrag zu bekommen,
heute aber reiche das nicht mehr aus.
. KIRCHHOFF Automotive und sein Werk-
zeugbau in Deutschland bleiben als Pro-
duktionsstandort jedoch weiterhin inte-
ressant”, sagt Wlochowicz. ,Weil wir
unsere Wettbewerbsfahigkeit gesichert
haben. Wir kennen unsere Kernkompe-
tenzen, wissen, dass wir gerade bei kom-
plexen Bauteilen auftrumpfen kénnen,
und verfligen Gber neueste Technologien
und optimierte Prozesse.”

Bis es soweit war, musste im Unternehmen
einiges umgebaut werden. Mit Beginn der
2000er verschob sich der Werkzeugbau
drastisch hin zur industriellen Fertigung.
Der Werkzeugbauleiter erinnert sich: , Im



Jahr 2004 habe ich die Gesamtverant-
wortung fur den Neuwerkzeugbau bei
KIRCHHOFF bekommen. Unsere damali-
gen Neuwerkzeugbaustandorte Iserlohn,
Olpe und Attendorn hatten verschiede-
ne Produktportfolios: In Iserlohn wurden
Teile fr Nutzfahrzeuge hergestellt, Olpe
war spezialisiert auf Transferwerkzeuge
und Attendorn erstellte Folgeverbund-
werkzeuge fur Pkw. Eine Auslastung
aller Standorte war angesichts der wirt-
schaftlichen Schwankungen schwierig zu
erreichen.” 2008 fiel die Entscheidung,
den Neuwerkzeugbau von Attendorn und
Olpe zusammenzufihren, 2012 wurde
dann auch der Neuwerkzeugbau aus Iser-
lohn in Olpe eingegliedert.

Mitte Juni 2013 schlieBlich zog der Be-
reich aus Olpe nach Attendorn, und Jo-
achim Schroder ging mit. ,Keine groBe
Sache” sei das gewesen. ,Die Halle in
Olpe hatte ausgedient, die Gegebenhei-
ten fUr einen modernen Werkzeugbau
waren dort nicht mehr vorhanden. Und
wer freut sich nicht Uber eine neue Halle?
Man freut sich doch auch Uber ein neues
Auto.” Die Mitarbeiter aus dem Werk-
zeugbau in Attendorn kannte Schréder
schon vor dem Umzug: , Wir sind damals
immer fur die Werkzeugerprobungen hier-
hergekommen.” Die Zentralisierung am
Stammwerk hat einen weiteren positiven
Effekt: Absprachen zwischen Werkzeug-
bau und Entwicklungsabteilung gelingen
nun dank der rdumlichen Nahe schneller
und interaktiver.

Arbeit effizienter gestaltet

Jirgen Wlochowicz berichtet von der
strategischen Betrachtung, die den Um-
bauten vorangegangen war: ,Wo sind
wir wettbewerbsfahig? Was sind unsere
Kernkompetenzen? Was ist zukunftsfa-
hig?” Das Ergebnis der Analyse: , Gerade
bei groBen Strukturteilen mit hohen Um-
formgraden sowie hohen Festigkeitsgra-
den kénnen wir hochwertige Werkzeuge
anbieten.”

,Aber auch bei Themen wie Warmumfor-
mung haben wir einen deutlichen Tech-
nologievorsprung.” Im Preiswettbewerb
sei deshalb eine Fokussierung auf Kern-

Joachim Schroder hat in seinen 15 Jahren bei KIRCHHOFF Automotive
einen steten Wandel seines Arbeitsalltags erlebt.

kompetenzen und komplexe Bauteile ent-
scheidend — , wobei unsere Kunden bereit
sind, einen entsprechenden Preis fur hohe
Qualitat zu zahlen.”

Konkurrenzfahig zu bleiben heiBt aber
auch, effizient zu arbeiten. KIRCHHOFF
hat daher im Werkzeugbau ein neues
System eingefuhrt: die Boxenfertigung.
Sie entspricht dem Prinzip der Arbeits-
teilung: , Die Produktion lauft in verschie-
denen Schritten, sogenannten Boxen
ab”, erldutert Jurgen Wlochowicz. ,Jeder
Mitarbeiter arbeitet seitdem in einer Box,
sodass ein Werkzeug aus vielen einzelnen
Kompetenzen der Mitarbeiter zusammen-
gefligt wird. Das Allwissende ist somit in
den Hintergrund gertickt und hat fur das
spezifische Wissen Platz gemacht.” Ent-
sprechend stehen nun keine Werkbanke
mehr an den Arbeitspldtzen, sondern die
Mitarbeiter nutzen rollende Werkzeugwa-
gen dort, wo sie gerade gebraucht wer-
den. Die Prozessoptimierung macht die

Werkzeugmacher flexibler, sie verkurzt
Durchlaufzeiten und Laufwege, und der
Umsatz steigt.

Eine groBe Umstellung, gerade fur lang-
jahrige Mitarbeiter. Denn nicht nur Stand-
orte wurden zusammengefuhrt, sondern
auch unterschiedliche Arbeitsweisen. In
Iserlohn hatten noch Programmierer die
CAM-Systeme der Frasmaschinen konfi-
guriert und dann an die Maschinenbedie-
ner Ubergeben. In Attendorn nun sollte
jeder Mitarbeiter in der Lage sein, die Pro-
gramme selbst zu erstellen. Alle Mitarbei-
ter aus Iserlohn wurden daher in kirzester
Zeit geschult. Jurgen Wlochowicz kennt
die Vor- und Nachteile dieser Entschei-
dung. Die Maschinenbediener fuhlten
sich in ihrer neuen Aufgabe jedoch wohl,
sagt er: ,Sie sind froh, mehr Verantwor-
tung Ubernehmen zu durfen.” Auch Jo-
achim Schroder kann sich noch genau an
die Umorganisation erinnern: ,, WWenn man
30 Jahre im Berufsalltag seine festen



Bahnen fahrt, muss man sich erst einmal
umgewodhnen. Fur mich hat die Arbeits-
teilung zum Beispiel ein hoheres Risiko
bedeutet, weil ich Fehler nicht eindeutig
ausschlieBen kann. Deshalb kontrolliere
ich den Bearbeitungsstand des Werkzeu-
ges nun kurz, bevor ich weitermache. Das
ist wichtig, weil ich keine bésen Uberra-
schungen erleben mochte.”

Ausgezeichnete Leistungen

Dass Veranderungen nicht immer mit of-
fenen Armen empfangen werden, gehort
zur Natur des Gewohnheitstiers Mensch.
Zugleich gehort der Wandel zur Natur
eines dynamischen Marktes wie der Auto-
mobilbranche mit ihren kurzen Produktle-
benszyklen und hohem Konkurrenzdruck.
. Weiterentwicklung ist immer wichtig fur
den Werkzeugbau”, stimmt Werkzeug-
macher Schréder zu. ,,Bis 2000 bedeutete
der Werkzeugbau viel Handarbeit. Heut-
zutage konnten wir den geforderten Um-
fang gar nicht mehr ohne entsprechende
Technologien stemmen.” Und die
Mitarbeiter sehen die Vorteile:

Mehr Verantwortung fur den

Zwei Mitarbeiter im
Werkzeugbau von
KIRCHHOFF Automotive

Einzelnen, intensivere und strukturiertere
Arbeit dank Boxenfertigung und erleich-
tertes Programmieren an modernen Com-
puterarbeitsplatzen.

Dass sie den Wandel bestens bewaltigt
haben, wurde den Mitarbeitern im Neu-
werkzeugbau 2013  offentlichkeitswirk-
sam bescheinigt: Im bundesweiten Wett-
bewerb , Excellence in Production” wurde
das Team aus Attendorn in der Kategorie
.Interner Werkzeugbau unter 50 Mitar-
beiter” als Sieger ausgezeichnet. ,Der
Wettbewerb zeigt uns, ob wir in die richti-
ge Richtung gehen”, sagt Jirgen Wlocho-
wicz. ,Sind unsere Strategien zukunftsfa-
hig? Welche Moglichkeiten stehen noch
offen? Was macht die Konkurrenz? Durch
die Auswertungen haben wir einen Ver-
gleich zu anderen namhaften deutschen
Herstellern aus derselben Branche.”

Wilochowicz ist stolz, dass die gewahlte
Strategie so sichtbar Friichte tragt. Stolz
und bestétigt fuhlt sich auch Joachim

Schroder, denn er wei3, dass er zu dem
Erfolg beigetragen hat: , Indirekt wird da-
durch auch unser Arbeitsplatz gesichert.
Das Ausland wird immer starker, die Kon-
kurrenz wachst. Aber wir kénnen dem
Wettbewerb standhalten.” Damit das so
bleibt, habe das Team im Anschluss an
den Wettbewerb eine Nachbesprechung
durchgefiihrt, sagt Schroder. |, Wir wollten
uns detailliert Gber Nachholbedarf und
weitere Verbesserungen austauschen.”

KIRCHHOFF Automotive ist eines der
wenigen heimischen Unternehmen, die
Werkzeugbau in Deutschland noch eine
derart hohe Prioritat beimessen. ,Es ist
nicht selbstverstandlich, dass so inten-
siv investiert wird”, betont Wlochowicz.
.Es geht eigentlich eher in die Richtung
Outsourcing.”

Warum KIRCHHOFF sich anders ent-
schieden hat? Ganz einfach: Wissen und
Kompetenzen, die man Uber Jahrzehnte
erworben hat, verschenkt man nicht.




Von der Millkutsche zum
Hybridfahrzeug

am» \\ie bei FAUN zeitgemaBe Entsorgungsfahrzeuge entstehen

,Ohhh, schau mal, ein Mullwagen.” Mit
Begeisterung in der Stimme und glénzen-
den Augen stehen mehr als ein Dutzend
Kinder am Zaun ihres Kindergartens und
pressen ihre Gesichtchen ans Holz. Der
Mullwerker grift freundlich vom Fah-
rersitz, die Manner am Heck zerren die
Mulltonnen zum Lifter und entleeren sie
auf Knopfdruck, flankiert von staunenden
Ausrufen der Kinder. Ein alltagliches Bild,
das seine Faszination auch im Erwachse-
nenalter behalt und das hochstens durch
morgendliche Staus hinter einem Mull-
fahrzeug auf dem Weg zur Arbeit getriibt
werden kann.

Richtigerweise musste man allerdings vom
Abfallsammelfahrzeug sprechen. Langst ist
Mull zum begehrten Gut der Abfall- und
Recyclingwirtschaft geworden, entspre-
chend sind die Anforderungen an den
Umgang mit ihm gestiegen: In Zeiten
knapper Ressourcen wird recycelt und
wiederverwertet, was modernste Anlagen
hergeben. Dieser sich bestandig entwi-
ckelnde Kreislauf wird seit 170 Jahren auch
mit FAUN-Fahrzeugen aufrecht erhalten.

Mit den Kunden, fiir die Kunden

Rader hatten die Fuhrwerke von Beginn
an. Nur die Aufbauten und der Zweck
haben sich im Laufe der Jahrzehnte ver-
andert. Den Grundstein legte Justus
Christian Braun 1845 mit seiner ,Roth-
gieBerwerkstatt”. Spater wurden fahrbare

FAUN-Urahnen: eine Zugmaschine aus dem Jahr 1910 (I.) und ein
Mllwagen mit Drehtrommel, Baujahr 1951

Feuerwehrspritzen hergestellt, und bereits
Anfang des 20. Jahrhunderts baute das
Unternehmen die ersten Mullabfuhr- und
StraBenkehrwagen. Unter dem Namen
FAUN (Fahrzeugwerke Ansbach und
Nurnberg) haben die Abfalltransporter
und StraBenreinigungsfahrzeuge seither
die Herzen der Mullwerker und ihres
Publikums erobert.

Das alteste aus dieser Zeit stammende
Funktionsprinzip kommt noch immer zum
Einsatz. 1928 entstand der erste Rolltrom-
melwagen, und unter dem Namen ROTO-

PRESS produziert das FAUN-Stammwerk
im niedersachsischen Osterholz-Scharm-
beck diese auch weiterhin. Das macht den
Erfolg des Unternehmensbereichs aus: ein
Hang zum Pragmatismus, wonach funk-
tionierende Systeme nicht fundamental
verandert, sondern mittels kleiner Stell-
schrauben stets verbessert werden, bis das
Optimum erreicht ist. So verwundert es
nicht, dass der Fahrzeugklassiker ROTO-
PRESS eine zeitgemaBe Verjingungskur
durchlaufen hat. Das Design der AuBen-
haut wurde verandert, Funktionalitat und
Ergonomie wurden angepasst.



Mit den Kunden, fir die Kunden — dieser
Maxime ist Firmeninhaber Dr. Johannes
F. Kirchhoff bei allen Veranderungspro-
zessen treu geblieben. ,Ohne die Ent-
sorgungsunternehmen wurden wir keine
Aufbauten herstellen, ohne Fahrgestell
wirden sich die Aufbauten nicht bewe-
gen. Und ein Fahrgestell ohne Aufbau
ergibt ebenfalls keinen Sinn”, sagt Johan-
nes Kirchhoff. ,In diesem Wechselspiel
der Beziehungen entstehen Synergien.”
Seit dem Einstieg ins Mdllfahrzeugge-
schaft 1994 hat der Maschinenbauingeni-
eur mit seinem Team die Fahrzeugtechnik
bestdndig vorangetrieben. Ingenieure,
Entwickler und Vertriebsbeauftragte sind
stets im Austausch mit den Entsorgungs-
unternehmen und beschaftigen sich mit
Fragestellungen wie: Welche Fahrzeuge
brauchen die Unternehmen? Wie veran-
dern sich die Stoffstrome? Missen Entsor-
gungsfahrzeuge immer so laut sein? Wie
kann der Abfall bereits bei der Abholung
im Haushalt schonend behandelt werden?
Wie lasst sich beim Gewicht der Fahrzeu-
ge sparen, damit sie groBere Mengen
transportieren kénnen? Und wie lauft die
optimale Sammeltour ab?

Leiser und griiner

Dank dieser engen Verbindungen, ihrer
Ideen und moderner wie verlasslicher Ent-
wicklungen hat es die KIRCHHOFF-Um-
weltsparte Ecotec zum Marktfihrer in Eu-
ropa gebracht. 2.500 Mitarbeiter in zwolf
Werken in acht Landern bringen High-
tech-Systeme auf die StraBe, von denen
die Entsorger taglich profitieren und mit
denen das Unternehmen sich vom Wett-
bewerb deutlich abhebt.

Entsprechend stammen die meisten Ent-
wicklungen in der Branche von FAUN und
ZOELLER. So hat FAUN bereits 2008 das
weltweit erste Abfallsammelfahrzeug pra-
sentiert, das in seinem Sammelrevier voll-
elektrisch fahrt und betrieben wird. Fahr-
zeuge mit dieser DUALPOWER-Option
schalten im Sammelbetrieb den Fahrge-
stellmotor ab, und ein Elektromotor Uber-
nimmt Antrieb und Bremsen. Die Brems-
energie wird in Supercaps gespeichert,
besonderen Kondensatoren, die groBe
Mengen elektrischer Ladung schnell und
mit geringen Verlusten aufnehmen und
wieder abgeben kénnen. Ist mehr Energie

notwendig, als die Bremsvorgdnge erzeu-
gen, schaltet sich ein sparsamer TDI-Mo-
tor zu. Begrenzte Reichweiten, wie bei
reinen Batteriefahrzeugen, gibt es beim
DUALPOWER dadurch nicht. In Kombinati-
on mit dem hohen Drehmoment des Elek-
troantriebs erfolgen die kurzen, aber ener-
gieintensiven Beschleunigungen auf den
Sammeltouren schneller und sparsamer
als mit konventionellen Dieselantrieben.
DUALPOWER macht das Abfallsammeln
so effizienter und spart je nach Revier und
Topographie bis zu 50 Prozent Kraftstoff.

Und auch zur leisen Abfallentsorgung
hat FAUN etwas beizutragen: Die gute
Gerauschkapselung des POWERBOX-An-
triebs macht den DUALPOWER zum leises-
ten Abfallsammelfahrzeug. Seine weniger
als 90 dB(A) Schalldruckpegel sind ver-
gleichbar mit der Lautstérke eines normal
gefUhrten Gespraches. Damit treibt FAUN
Emissions- und Gerauschminimierung vo-
ran und tragt zu einer immer griineren
Abfallsammlung bei.

Neben der Mobilitat ist der Werkstoff
Stahl verbindendes Element aller Unter-
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Einsatz fur die Sauberkeit:
die ROTOPRESS DUALPOWER (S. 34, u.) und eine Kehrmaschine VIAJET 6 (0.)

nehmen der KIRCHHOFF Gruppe. Das
robuste Metall ist Hauptbestandteil der
FAUN-Produkte. Doch so stabil Stahl
ist, so schwer ist er auch. Die Heraus-
forderung besteht nun darin, auf der
einen Seite das Abfallsammelfahrzeug
moglichst leicht zu konstruieren, da auf
der anderen Seite eine moglichst hohe
Nutzlast eines der Hauptargumente fir
Kaufentscheidungen ist. Deshalb arbei-
tet FAUN gemeinsam mit der Hochschu-
le Hannover an hybriden Werkstoffen,
die leicht sind, aber den hohen Press-
kraften in einem Entsorgungsfahrzeug
standhalten.

Vorreiter auch
bei Kehrmaschinen

Vorreiter ist die KIRCHHOFF-Umweltspar-
te auch bei Kehrmaschinen. Vor 17 Jahren
ist im sachsischen Grimma nach einer Zeit
der internationalen Arbeitsteilung wieder
die erste komplett in Deutschland gefer-

tigte  FAUN-Kehrmaschine entstanden.
Mittlerweile hat sich diese Produktsparte
zum Branchenprimus entwickelt und pro-
duziert mehr als 350 Fahrzeuge im Jahr.
Dabei sind die Grimmaer seit Jahren fih-
rend in der Entwicklung neuer Antriebs-
technologien. Sie folgen der Maxime,
Gutes immer weiter zu verbessern — nicht
aus dem Spieltrieb der Ingenieure heraus,
sondern in der Absicht, echte Vorteile fur
Kunden und Umwelt zu bieten.

FAUN-Kehrmaschinen der neuen Stream-
line-Generation kombinieren das einzigar-
tige FAUN-Umluftsystem mit einer verbes-
serten Luftfihrung: Durch den V-férmigen
Saugschaft wird Kehrgut deutlich besser
aufgenommen und direkt in den Sammel-
behélter geleitet. Im Ergebnis erzielen die
Maschinen nicht nur eine erheblich ho-
here Saugleistung. lhre Reichweite steigt,
die Betreiber sparen Kraftstoff und halten
selbst die strengste Abgasnorm ein, und
Fahrzeugfuhrer wie Passanten profitieren
von geringeren Arbeitsgerduschen. Und

wenn einmal zu viel Staub aufgewirbelt
wird, kommt VIAJET FILTAIR zum Einsatz:
Die Filterelemente binden die feinsten
Mikropartikel der angesaugten Luft und
geben sie zu 99,98 Prozent gereinigt wie-
der an die Umgebung ab — somit ist die-
se Luft sauberer als jene, die wir standig
einatmen.

Solche mitunter ingenieurtechnisch ver-
wegenen Ideen mussen aber auch be-
zahlbar sein, damit sie der Allgemeinheit
zugute kommen. Daher arbeitet FAUN
mit Standardkomponenten und setzt auf
die Balance von Qualitat und Kosten. Mit
dieser Mischung wird FAUN auch kinftig
zeitgemaBe Entsorgungsfahrzeuge und
Kehrmaschinen auf die StraBe bringen,
die die Anforderungen der Kunden erful-
len. Wobei — warum nur auf die StraBe?
Vielleicht werden Abfallsammlung und
Entsorgungstransporte bald gar nicht
mehr sichtbar, sondern unterirdisch von-
stattengehen. Die Kindergartentruppe al-
lerdings ware sehr enttauscht.



Vom manuellen Kipper
zum Elektrolifter

em» \Vie ZOELLER die Millabfuhr staubfrei, sicher und ergonomisch gemacht hat

Hans Zoller war ein Pionier: Lange bevor
Umweltbewusstsein Allgemeingut wurde,
hatte er als Werkstattmeister der Stadt
Mainz die Bedeutung einer zuverlassi-
gen Entsorgungstechnik erkannt. In den
schwierigen Nachkriegsjahren legte Hans
Zoller mit FleiB, Risikobereitschaft und
einem sicheren Gespdr fur Erzeugnisse,
die seinen Kunden Nutzen stiften, den
Grundstein fur die weltweit agierende
Unternehmensgruppe.

Heute z&hlt ZOELLER-KIPPER mit rund
1.100 Mitarbeitern zu den gréBten Her-
stellern von Liftersystemen und Abfall-
sammelfahrzeugen. Als Mitglied der
KIRCHHOFF Gruppe ist ZOELLER seit 2005
gemeinsam mit FAUN unter dem Dach
von KIRCHHOFF Ecotec zu finden.

Erfolgreicher Schritt
in die Selbststdndigkeit

Das mittelstandische Mainzer Familienun-
ternehmen profitiert von seinen mehr als
68 Jahren Erfahrung in einem Markt mit
sehr speziellen Anforderungen.

Bereits 1938 hatte Hans Zoller — damals
noch als Angestellter der Stadt — die erste
Vorrichtung konstruiert, die den Mull-
ladern die Entleerung der 110-Liter-Ring-
tonnen erleichterte. Im gleichen Jahr
meldete er den von ihm entwickelten so-
genannten Tonnenkipper zum Patent an.
1947 schlieBlich machte er sich selbststan-
dig. Mit Erfolg: Seine ersten Kunden ka-
men aus dem Ruhrgebiet, wo die Stadte
Duisburg und Essen groBere Stlickzahlen
dieser Tonnenkipper kauften.

Unermudlich arbeitete Hans Zoller an wei-
teren zukunftsweisenden Konstruktionen.
Zu seinen Pionierleistungen zahlte das
Bemihen um die staubfreie Entleerung
der Aschetonne: Zoller 16ste das Prob-
lem, indem der Behalterrand der Tonne
bei der Entleerung auf eine Platte aufge-
setzt wurde, die den Vorgang staubdicht
abschlieBt. Und auch jenseits der Mullab-
fuhr Uberzeugten seine Erfindungen, die
bis zu Schneepfligen reichten.

Die Qualitdt und technischen Innovatio-
nen der ZOELLER-Produkte sprachen sich
herum und trugen ihm auch im Ausland
einen guten Ruf ein. Und mit den Markten
wuchs auch die Mitarbeiterzahl: 1955/56
beschéftigte das Unternehmen bereits

45 Menschen. 1958 konnte ein zwei-
stockiges Verwaltungsgebdude eroffnet
werden, und ZOELLER deckte mit nunmehr
82 Mitarbeitern den Bedarf des Marktes.

Schulz-Zéller treibt Internationali-
sierung und Innovationen voran

Mitte der 1950er Jahre war die sogenannte
offene Abfuhr, bei der jederlei GefaB3 auf
einem Wagen per Hand abgekippt wurde,
der Standard in der Mullabfuhr. Zum Ende
des Jahrzehnts begannen Stadte und Ge-
meinden allméahlich damit, die Systemab-
fuhr einzufthren — mit Mulleimern von 35
oder 50 Litern sowie Ringtonnen mit 60
oder 110 Litern Volumen.

Starkes Team: die Belegschaft von ZOELLER in Mainz



Auf der Ausstellung des Verbands der
kommunalen Stadtereiniger 1959 in Mon-
chengladbach zeigten sich dann die ers-
ten Ansatze der Standardisierung zwi-
schen Ringtonne und Mullfahrzeug - und
damit gute Zukunftsperspektiven fur das
Mainzer Unternehmen.

Im selben Jahr Gbernahm Helga Schulz-
Zoller nach dem viel zu frihen Tod ihres
Vaters die Fiihrung und trieb Standardisie-
rung und Internationalisierung geschickt
voran. So wurde im Zuge der Internatio-
nalisierung aus dem deutschen ,Kipper”
die englische Bezeichnung , Lifter”. 1968
war ZOELLER-KIPPER dann mafBgeblich
an der Entwicklung von standardisierten
MullgroBbehaltern mit Radern beteiligt —
ein Umbruch, der wiederum die Entwick-
lung spezieller Liftersysteme anstieB, mit
deren Hilfe die Mulllader die neuen Behal-
ter ohne groBen Kraftaufwand in die Ent-
sorgungsfahrzeuge entleeren konnten.

Die Entwicklung der Automatic-Lifter
Ende der 1980er Jahre war der nachste
groBBe Schritt von Helga Schulz-Zoller und
ihrem Team. Diese Technologie steigerte
die Produktivitat und Arbeitssicherheit in
der Entsorgungsbranche erheblich und
konnte sich national wie international
schnell am Markt durchsetzen. Inzwischen
umfasst die Produktpalette mehr als 450
Liftervarianten, von einfachen manuellen
bis zum Automatic-Lifter und einer Reihe
universeller Sonderlifter.

Entwicklung
zum Komplettanbieter

Samtliche Ausfuhrungen der Lifter sind
mit allen namhaften Entsorgungsfahr-
zeugen kombinierbar. Das durchgangig
modulare Baukastensystem auf verschie-
denen Plattformen bietet eine Varianz, die
allen ZOELLER-Kunden die Lésung ihrer
Entsorgungsaufgaben ermoglicht, ob im
Produktbereich High Level, Low Level oder
Commercial oder in den Systembaureihen
DELTA, ROTARY, OMEGA, GAMMA und
MEGA.

Zur Kernkompetenz von ZOELLER hat sich
die staubarme, geruchsneutrale sowie ge-
rauschoptimierte Behalterentleerung am

Neuer Name, neue Funktionen:
Was friher (I.) der Kipper war, hei3t heute Lifter.

Abfallsammelfahrzeug entwickelt. Sicher-
heit, Qualitat und Automatisierungsgrad
der Liftersysteme werden dabei fortlau-
fend optimiert und professionalisiert.

Inzwischen hat sich ZOELLER auch mit der
Entwicklung eigener Abfallsammelfahr-
zeuge als Komplettanbieter noch fester
am Markt etabliert: Das Portfolio umfasst
Hecklader-Pressplattenfahrzeuge mit Auf-
bauten zwischen drei und 32 Kubikmetern
Volumen, geeignetfuralle gangigen Fahr-
gestelle und Geratetréager. Die Plattformen
MICRO, MINI, MEDIUM und MAGNUM
reprasentieren eine auf die harten An-
forderungen des Marktes abgestimmte
Bandbreite. Durch die Ubernahme der
traditionsreichen HALLER-Umweltsysteme
GmbH und Co. KG und der franzésischen
SEMAT AG konnte das Unternehmen zu-

dem das Know-how im Bereich der Abfall-
sammelfahrzeuge und die Internationali-
sierung weiter ausbauen.

ZOELLER ist heute das Entwicklungszent-
rum fir effiziente Lifter und setzt dabei
auf neueste 3D-CAD-Technologien. Proto-
typenmontagen und ergiebige Testphasen
ermoglichen eine Simulation nahe an der
Realitat. Bei allen Entwicklungsanstren-
gungen stehen die zwei wegweisenden
Trends in der Entsorgungstechnik im Mit-
telpunkt — neue Energie- und Antriebs-
konzepte. Und auch hier geht ZOELLER
wie in jedem seiner 68 Jahre Unterneh-
mensgeschichte voran: mit Elektroliftern,
elektrohydraulischen Antriebsaggregaten
sowie einer Reihe von Energiesparmal-
nahmen, genannt ECO-Funktionen, fur
Lifter und Fahrzeuge.




Wenn Mobilitat
Freiheit bedeutet

am» \Vie KIRCHHOFF Mobility Menschen Bewegungsspielraum zurlckgibt

Autofahren: Fir die meisten ist das eine all-
tagliche Selbstverstandlichkeit. Zum Fahr-
zeug gehen, aufschlieBen, hineinsetzen,
den Motor starten und los. Der Mobilitat
sind keine Grenzen gesetzt. Oder doch?

In Deutschland leben etwa 4,6 Millionen
schwerbehinderte Menschen mit einer
korperlichen Behinderung. Mehr als ein
Viertel davon ist nach Angaben des Statis-
tischen Bundesamts durch seine Behinde-
rung im Gehen eingeschréankt oder sogar
an einen Rollstuhl gebunden. Mal eben
ins Auto einsteigen und sich auf einen
Kaffee in der Stadt treffen, ist fur diese
Menschen eine Hurde, die sie ohne frem-
de Hilfe meist nicht Uberwinden kénnen.
Und auch altere Menschen stoBen im All-
tag mit nachlassenden korperlichen Fahig-
keiten an ihre Grenzen. Was friher leicht
von der Hand ging, kann jetzt nur noch
mit groBer Anstrengung erledigt werden.
Sich diese vermeintliche Schwéche einzu-

gestehen, féllt jedoch vielen schwer — zu
frustrierend erscheint die Alternative, auf
Hilfsmittel zurtickgreifen zu mussen.

Stetig steigende Nachfrage

Krankheits- oder altersbedingte Ein-
schrankungen beschneiden die Freiheit
der Betroffenen erheblich. Mit dem
Geschéaftsbereich KIRCHHOFF Mobility
mochte die KIRCHHOFF Gruppe diesen
Menschen ein Stlick Freiheit zurlickgeben.
Seit 2006 gehort die REHA Group Auto-
motive mit den Unternehmen Pruckner in
Osterreich und HAAG Rehatechnik sowie
der Jelschen GmbH zu diesem Bereich.
Im Jahr 2014 kam die Haueter AG — jetzt
KIRCHHOFF Mobility AG — mit zwei
Standorten in der Schweiz hinzu, sodass
KIRCHHOFF Mobility nun mit insgesamt
zwolf Niederlassungen in Deutschland,
Osterreich und der Schweiz vertreten

ist. Da Umbauten immer auf Basis eines
Serienfahrzeugs erfolgen, ist eine enge
Kooperation mit verschiedenen Automo-
bilherstellern entstanden: Bei einigen wie
BMW, Daimler und VW Nutzfahrzeuge
zahlt KIRCHHOFF Mobility zu den Premi-
umpartnern und wird von ihnen empfoh-
len. Diesen Status erreichen nur geprifte
Umbauhersteller, die die speziellen Anfor-
derungen der Autobauer erfillen.

Welchen wachsenden Stellenwert Mobi-
litat einnimmt, macht ein Gesprach mit
Norbert Eiteljorg klar, verantwortlich far
Marketing bei REHA Group Automotive.
.Zu uns kommen Kunden, die in ihrer
Mobilitat eingeschrankt sind. Aber auch
gewerbliche und kommunale Fahrzeu-
ge rUsten wir um”, erzahlt Eiteljorg. Seit
der Grindung von REHA im Jahr 1981
sei die Nachfrage stetig gewachsen: , Wir
haben in einer kleinen Werkstatt in DUs-
seldorf angefangen, jedoch schon acht



Jahre spater mehr Rdume angemietet. In
den folgenden Jahren entstanden immer
mehr Niederlassungen und es kam zu Zu-
sammenschlissen mit anderen Fahrzeug-
umrustern.”

Die Grunde fur dieses Wachstum liegen
im steigenden Wohlstand und dem ver-
anderten gesellschaftlichen Stellenwert
der Mobilitat: ,In den 1960er und 1970er
Jahren waren lange nicht so viele Autos
auf den StraBen, wie es heute der Fall ist.
Es ist normal geworden, dass eine Familie
zwei Autos hat. Wir sind mobiler ge-
worden — und das wollen Menschen mit
Behinderungen auch.”

Gefragt sind Kreativitat
und Einfuhlungsvermégen

Die technischen Mdglichkeiten, sie mo-
bil zu machen, seien zwar friher einge-
schrankter gewesen. Individuelle Losun-
gen konnten aber immer schon gefunden
werden: ,Das Portfolio hat sich nicht
groBartig verandert: Einstiegshilfen, Sitz-
systeme, Fahrhilfen oder Hebebuhnen.
Aber mit der zunehmenden Technisierung
der Fahrzeuge steigen auch die Anspriche
an unsere UmbaumaBnahmen.” Dabei
seien Eingriffe in die Elektronik des Fahr-
zeugs immer schwieriger, weil die Technik
immer komplexer sei. ,Salopp gesagt,
reicht es nicht mehr aus, nur noch zwei
Kabel zu verlegen, um den Blinker mittels
Knopfdruck zu betéatigen”, sagt Eiteljorg.
Decodierungen, Protokolle und Systeme
muUssen genau bekannt sein, damit eine
korrekte Programmierung erfolgen kann.
Ein enger Kontakt zu den Herstellern ist
daher unerlasslich fir die erfolgreiche und
effektive Umrlstung eines Fahrzeugs.

Soindividuell wie die Bedurfnisse der Men-
schen sind, mussen auch die UmbaumaB-
nahmen sein. Gefragt sind Kreativitat und
Einfuhlungsvermogen: ,Zunachst mussen
wir unsere Kunden naturlich ndher kennen-
lernen, also mussen sie von ihrem Pro-
blem berichten. Das fallt nicht immer
leicht.” AnschlieBend wird dann eine
Losung gesucht. Bei einfachen Eingriffen
kann auf standardisierte Elemente wie
Handbedienungen, Fernsteuerungen fur
Nebenfunktionen, oder Gaspedalverle-

gungen zurlckgegriffen werden, doch
das ist nicht die Regel: ,Mindestens 80
Prozent der UmbaumaBnahmen sind in-
dividuelle Lésungen. Weil jeder Mensch
unterschiedlich groB ist, verschieden viel
Kraft aufbringen kann und ein anderes
Auto mochte.” Deshalb lautet der An-
spruch von KIRCHHOFF Mobility auch:
Wir bauen Autos nach MaB!

Das Fahrzeugmodell stelle haufig sogar
eines der groBten Probleme dar, sagt Ei-
teljorg. Er berichtet von Kunden, die ihr
eigenes Auto mitbringen, mitunter auch
ein Fahrzeug, an dem schon Umbauten
vorgenommen wurden, und sich eine
bestimmte Lésung winschen. Doch das
sei schwierig: ,Man kann nicht einfach
von der Stange bauen.” Die Auswahl ge-
eigneter Fahrzeuge schrumpft aufgrund
des Trends zu schnittigen — und damit
platzbeschrankten — Modellen. Uppige
Interieurs beschranken die Moglichkeiten
zusatzlich. , Diese Bauweise stellt uns vor
immer neue Herausforderungen, weshalb
der Grad an individuellen Lésungen zu-
nimmt”, sagt Eiteljorg.

~Sie hat sich wieder frei gefihit”

Umso groBer ist dann die Freude Uber
einen geglickten Umbau. Den Gesichts-
ausdruck der Kunden zu sehen, wenn sie
das erste Mal in das umgerUstete Auto
einsteigen — das ist fur Eiteljorg immer
ein besonderer Moment. Er erinnert sich
an eine Kundin, die auf einen elektrischen
Rollstuhl angewiesen war und auch kaum
Kraft in ihren Fingern hatte. ,Sie nahm
eine Stelle 50 Kilometer von ihrem Wohn-

ort entfernt an und wurde zu Anfang
taglich mit einem KMP, einem Kraftfahr-
zeug zur Beférderung mobilitatseinge-
schrankter Personen, zur Arbeit gefahren
und wieder nach Hause gebracht.” Auf
Dauer sei das jedoch sehr teuer gewor-
den, weshalb sie sich fur ein eigenes Auto
mit entsprechender UmrUstung entschie-
den habe. Die Experten von KIRCHHOFF
Mobility schufen eine Durchfahrt, sodass
die Kundin mit dem E-Rollstuhl tber eine
Rampe bis ans Lenkrad fahren konnte.
Auch eine elektrische Servolenkung und
eine Handbedienung ahnlich einem Joy-
stick montierten sie.

Nach der Fertigstellung musste die Dame
jedoch noch ein Problem I6sen: , Sie hatte
keinen Fuhrerschein. Wir haben also auch
den Fahrlehrer mit dem gleichen Bedien-
system ausgestattet, und der hat ihr dann
in diesem Fahrzeug das Fahren beige-
bracht. Manchmal war das fur ihn schwie-
riger als fur sie”, sagt Eiteljorg lachend.
Als sie nach einem Jahr zur Wartung kam,
staunten die KIRCHHOFF Mobility-Mitar-
beiter: ,Sie ist 40.000 Kilometer gefah-
ren! Und das gerne. Sie hat sich wieder
frei gefuhlt.”

In den vergangenen Jahren hatten im-
mer mehr altere Menschen Fahrzeugum-
rGstungen in Anspruch genommen, sagt
Eiteljorg. Eine Folge des demografischen
Wandels. Anfangs gében diese Kunden
oft ungern zu, dass sie Hilfe benétigten.
Doch Eiteljorg weil3 auch, dass sie dank-
bar sind, sobald sie merken, wie zum
Beispiel ein Schwenksitz den Ausstieg er-
leichtern kann — und ihnen so ein Stick
Mobilitat zurtickgibt.

Vielfaltige Unterstiitzung: ein Absenkfahrzeug mit Auffahrrampe (S. 38),
die Bedienhilfe Easy Speed (0. |I.) und der Schwenksitz Turny 1
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Umsatz und Mitarbeiterstatistik der KIRCHHOFF Gruppe

Umsatz in
Millionen Euro
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