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Altestes Copeland-Werk modernisiert
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LES war einmal ..." mit diesen
bekannten Worten endet das
Vorwort einer Chronik, die das
Unternehmen Copeland im Jahr
1992 anfertigen lie3. Sie behan-
delt aber kein Marchen, son-
dern die wahre Unternehmens-
geschichte der ,,Deutschen Waf-
fen- und Munitions-* bzw. spa-
ter der "Deutschen Waggon-
und Maschinenfabriken DWM,
deren Abteilung Kalteanlagen
1972 in die DWM Copeland
GmbH (berfiihrt wurde — und
damit auch das geschichts-
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aus Berlin

trachtige DWM-Werk in Berlin'.

Bis zum heutigen Tag hélt dieses

mit seinen ,Semihermetiks*
einen prozentual gesehen zwar
kleinen, dafiir aber feinen Teil
am Copeland-Gesamtverdichter-
portfolio, mit jahrlich steigen-
den Stiickzahlen sowie einem
Jubildum zum Jahreswechsel.

Im April 2000 fiihrte die KK-Redaktion ein
umfassendes Interview mit Dr. Egon Wiet-
hoff, President Copeland Europe, tiber die
Positionierung von Copeland in Deutsch-
land und Europa. Der folgende Abschnitt
zitiert kurz einige Passagen dieses Ge-
spriachs, um am Ende dieser Reportage zu
verdeutlichen, dafd man bei Copeland Wor-

1 Die Chronik ,Ein Zeichen im Wandel der Zeiten — DWM,
Riickblicke auf die wechselvolle Geschichte des Unter-
nehmens“ wurde 1992 von der Copeland GmbH, Berlin,
herausgegeben.

2 Das Interview ,Copeland: ,Wir haben niemals in unseren
Leistungen nachgelassen* erschien in KK-Ausgabe 5/2000
und kann im Internetarchiv unter www.diekaelte.de abge-
rufen werden.

Der 50-Jahre-Pfeil
im Eingangsbereich
des Berliner Werks
zeigt es an, woher
Copeland kommt und
wohin Copeland geht

ten selbstverstindlich auch Taten folgen
1aRt>:

»--. Der Fertigungsstandort Berlin wird
auch in Zukunft nicht aufgegeben, denn er
spielt bei der Produktion der angespro-
chenen ,Halbhermetiks‘ eine bedeutende
Rolle. Fertigungsschwerpunkte sind dort
nach wie vor die Semihermetiks in den
Anschluf3grof3en 0,5 bis 15 PS, und von
Berlin aus wird exportiert, sogar bis nach
Ostasien. Unsere Stiickzahlen in Berlin
wachsen seit einigen Jahren stetig und wir
haben unseren Fertigungsablauf im Werk
wesentlich verbessert ...

Es war eine strategisch richtige Ent-
scheidung, das europdische Engineering
von Copeland an einem Standort zu biin-
deln. Und es war deshalb vor allem zweck-
mafRdig, fiir die européische Verdichterent-
wicklung — ich betone das ausdriicklich —
ein neues Zentrum dort zu schaffen, wo
sowohl der semihermetische Hubkolben-
als auch der Scrollverdichter fiir Anwen-
dungen der Klima- und Gewerbekilte ge-
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LGestern” und ,heute” — der Bildvergleich veranschaulicht, was sich in der
Produktion in den letzten Jahren entwickelt hat. Die Zahlen sprechen fiir sich

fertigt werden: Und das ist unsere hoch-
technologisierte Fertigungsstitte in Wel-
kenraedt ...“

Wir stehen zu Berlin

Diese Zitate aus hochst berufenem Munde
machen also deutlich, daR man bei Cope-
land nach wie vor auch auf die Hubkol-
bentechnologie setzt. Dies trotz der Tat-
sache, dafd man der Scroll-Technologie als
Weltmarkfiihrer mit seinen Produkten in
der Klima-Kilte schon vor Jahren zum
Durchbruch verholfen hat und hierzu nun
auch in der gewerblichen Kiihlung auf
dem besten Weg ist3. Trotz dieser Fakten
wird aber nach wie vor bei den Semi-
hermetiks weiterentwickelt, da Copeland
auch hier zu den fithrenden Produzenten
zahlt.

So ist es auch nur eine logische Kon-
sequenz, dafd in Berlin fortgefiihrt wur-
de, was bereits in verschiedenen anderen
europdischen Copeland-Werken bereits
Einzug hielt und bekannt ist unter der
Bezeichnung ,Demand Flow Technology*
bzw. DFT. Gemeint ist damit ein moglichst
effizienter Produktionsablauf, um flexibel
und kurzfristig auf alle Kundenwiinsche
reagieren zu konnen. Da Copeland auf-
tragsbezogen produziert, dies unabhingig
von der Losgrofle, werden besonders
hohe Anforderungen an den Materialfluf3
und damit die Verfiigbarkeit der Teile, die
komplette Disposition sowie die Flexibi-
litat der Mitarbeiter gestellt. Letztendlich
ist es das Ziel, kiirzeste Lieferzeiten mit
100%iger Liefertreue zu verbinden.

Bei einem Rundgang durch die ,alten
Hallen“ erlauterte Werksleiter Thomas

3 Siehe hierzu auch die beiden Fachbeitrige ,Parallel-
anwendungen von Scroll-Verdichtern“ (KK 04/2002) und
L2Entwicklungsfortschritte bei Scroll-Verdichtern fir Kal-
teanwendungen“ (KK 03/2003) von Copeland
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Lemke der KK-Redaktion einmal die ,neu-
en Abldufe®, die Schritt fiir Schritt seit 1996
eingefiihrt wurden. Seine Aufgabe war und
ist es, dafiir zu sorgen, daf3 alle ,Flow“-Ak-
tivitaten in Berlin bei laufender Produkti-
on umgesetzt wird, wozu er auch im stin-
digen Kontakt mit seinen werksverant-
wortlichen Kollegen im Ausland steht.

»Flow*“ beginnt in den Kdpfen

Will man eine seit vielen Jahren eingefah-
rene Produktion modernisieren, so be-
ginnt dies nicht zuletzt in den Kopfen der
Mitarbeiter, denn jeder noch so effiziente
Prozef macht keinen Sinn, wenn er nicht
angenommen und umgesetzt wird. Am
sinnfilligsten wird dies meist dann, wenn
sich fiir die Mitarbeiter die Arbeitsum-
stinde verbessern. So auch in Berlin ge-
schehen. Nach einer griindlichen Aufnah-
me der Istsituation wurden in mehreren
Schritten 3 Fertigungslinien zu einer zu-
sammengefat, was durch den Einsatz
einer modernen EDV moglich wurde und
sich leichter anhort, als es tatsidchlich
war. Damit kann in Berlin heute aber
der Fertigungs-,Flow* dem Auftrags-,De-
mand“ angepaflt und schnell reagiert wer-
den. AufRerdem haben sich die Produk-
tionszeiten deutlich verkiirzt, da
® Die komplette Fertigungslinie verkiirzt
werden konnte
o Fertigungs-,Stops“ deutlich reduziert
wurden
® Wege verkiirzt wurden
o digitaler Datentransfer das Papier er-
setzt
® und in moderne Maschinen investiert
wurde.
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Investitionen zahlen sich aus, hier veranschaulicht an der neuen Dehydra-
tionsstufe zur Trocknung der Verdichterwicklungen

Beispielhaft fiir den letzten Punkt steht die
neue Dehydrationsstufe. Wo die Wicklun-
gen der Verdichter zuvor noch an ,heif3en*
und ,schmutzigen* Ofen getrocknet wur-
den, geschieht dies heute an einer moder-
nen Dehydrationsanlage. Diese verkiirzt
die Trocknungszeit von 8 Stunden auf 15
Minuten, spart Platz ein, sorgt fiir ein be-
deutend angenehmeres Arbeitsumfeld und
erhoht die Produktivitit von 4 auf 2 Ar-
beiter. Somit konnten Zeit und Kosten ein-
gespart werden.

Fast schon futuristisch muten die klei-
nen vollautomatischen Wagen an, auf
denen neuerdings die Verdichter wie von
Geisterhand gezogen entlang der Ferti-
gungsstrafde gefahren werden. Ihr Weg
wird iber einfach auf den Boden auf-
geklebte Induktionsschleifen vorgegeben
und kann nach belieben geindert werden,
sollte einmal an-, umgebaut oder verkiirzt
werden miissen. Mit jedem Wagen bzw.

Auf solchen Wagen fahren die Verdichter neuer-
dings alleine entlang der Produktionslinie, ...
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Mittels Kanban-Management wird die Materialbereitstellung und -anforderung optimal gesteuert

einem entsprechenden Datenblatt erhilt
jeder Verdichter auch seine Identitit, um
ein Produkt zu jeder Zeit seinem Auftrag
zuordnen sowie auch im nachhinein je-
den einzelnen Fertigungsschritt bis hin
zur Ausgangspriifung nachvollziehen zu
konnen — was vor allem im Falle von Qua-
lititsabweichungen sehr wichtig ist.

... wobei jeder einen eigenen Ausweis besitzt,
hier in Handen von Werksleiter Thomas Lemke

Die Materialbereitstellung geschieht
iber ein sogenanntes ,Kanban“-Manage-
ment. Mittels dieses Prozesses wird sicher-
gestellt, daf? an jedem Arbeitsplatz immer
das richtige Material in ausreichender
Stiickzahl vorhanden ist und aufRerdem
jedes Verdichterbauteil rechtzeitig nach-
gefordert wird. Laut Werksleiter Thomas
Lemke hat man hier beispielsweise bereits
gute Erfahrungen damit gemacht, dafd man
seine Lieferanten in den Gesamtprozef
einbindet. So wurde eine Online-Verbin-
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dung eingerichtet, liber die der aktuelle
Bestand beispielsweise der Guf3gehduse
jederzeit abgefragt werden kann und der
Lieferant heute selbst dafiir verantwort-
lich ist, da’ die richtigen Teile in ausrei-
chender Stiickzahl vorhanden sind.

Was das Arbeitsumfeld anbelangt, so
wurde jeder Arbeitsplatz unter die Lupe
genommen und ebenfalls modernisiert
bzw. dem ProzefR angepafdt. Jeder Mitar-
beiter ist mitverantwortlich. Bei Copeland
hat man diese Philosophie unter ,55“ zu-
sammengefafit, also der Arbeitsplatzorga-
nisation geméaf:

. Sort (aufraumen)

. Stabilize (organisieren)

. Shine (pflegen)

. Standardize (standardisieren)
. Sustain (erhalten)

QU s WO DN =

Copeland arbeitet an der 3. Mio.

Heute wird im Berliner Copeland-Werk
also nach modernen Fertigungsabliaufen
und mit motivierten Mitarbeitern gearbei-
tet. Und als Symbol fiir diese Weiter-
entwicklung kann ein ganz besonderer

L

Copeland-Hubkolbenverdichter betrachtet
werden, der heute in der Eingangshalle am
Eichborndamm steht, golden lackiert ist
und die Seriennummer ,2 000 000 tragt.
Er steht fiir 50 Jahre Verdichterfertigung
am Standort Berlin, seit den 60 Jahren ge-
pragt durch Copeland, nachdem 1957 ein
Lizenzvertrag mit DWM tiiber die Fertigung
halbhermetischer Verdichter geschlossen
wurde.

Dieser ,Bericht aus Berlin“ sollte ein-
mal verdeutlichen, daR die Copeland-Ver-
dichterfertigung auf deutschem Boden
sehr viel mit kiltetechnischer ,Geschich-
te“ zu tun hat — und die aufgrund der in
den letzten 6 Jahren eingeleiteten Moder-
nisierungen fortgeschrieben wird. Zwi-
schenzeitlich arbeitet man am Eichborn-
damm bereits an der 3. Verdichter-Million,
was zwar noch einige Zeit dauern wird,
die Weichen dafiir wurden und werden
aber auch weiterhin gestellt, daf3 dies
schneller, effizienter, hochwertiger und
auch giinstiger geschieht, was nicht nur
Copeland und seinen Mitarbeitern, son-
dern in erster Linie auch den Kunden
zugute kommt. A F.

Die 2. Million ist geschafft.

(v. I.) Rainer Dietrich (Manager
Copeland Deutschland),

Dr. Egon Witthoff (President
Copeland Europe) und Thomas
Lemke (Werksleiter Berlin)

vor dem Jubildumsverdichter mit
der Seriennummer 2 000 000



