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1. Das Festo-Werk in Rohrbach

Die Festo AG & Co. gehdort der Festo-Gruppe an, die sich mit Produkten der Automatisie-
rungstechnik, vor allem auf dem Gebiet der Industriepneumatik, weltweit einen Namen ge-
macht hat. Zahlreiche Produktionsstatten und Festo-Gesellschaften mit Regionalburos befin-
den sich deshalb im Ausland (vgl. Anhang A). Die wichtigsten Kunden von Festo sind Unter-
nehmen aus der Automobil-, Lebensmittel-, Holz-, Kunststoff- und Verpackungsindustrie.

In Deutschland arbeiten 5000 Personen in drei Produktionsstatten. Im Werk Rohrbach wer-
den drei Produktionsreinen gefertigt: Druckluftzylinder, Stromregelventile und Verschrau-
bungen (vgl. Abbildung 1). AuRerdem befindet sich in Rohrbach das Logistikzentrum der
Festo AG & Co (CSC- Customer Service Center).

Abbildung 1: Produkte von Festo aus dem Werk in Rohrbach

Die Firma Festo sieht sich als ,,Lernunternehmen*. Anspruchsvolle Betriebsmittel werden
selbst hergestellt. Schulungen halten die Mitarbeiter hinsichtlich ihrer fachlichen Kompetenz
auf dem neusten Stand.

Ziel des Unternehmens ist u.a. die Steigerung der Produktivitat unter besonderer Beachtung

der Flexibilitat. Die Fahigkeit zur Losgrof3e 1 und Bewaltigung der Variantenvielfalt sind wei-
tere Ziele von Festo.
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Das Werk untergliedert sich in die Bereiche Produktion und Logistik. Organisatorisch sind
dem Produktionsleiter bei Festo die Werksleiter unterstellt. Sie wiederum leiten mehrere Lei-
stungszentren, die einzelne Leistungseinheiten zusammenfassen. Weitere Informationen zur
Festo-Gruppe erhalten Sie im Internet unter der Adresse www.festo.de.

Abbildung 2: Organigramm von Festo-Werken
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Im Werk Rohrbach wurden die Verantwortlichen fur die jeweiligen Leistungseinheiten vom
FUhrungskreis auf ein Jahr bestimmt. Es handelt sich bei den Verantwortlichen nicht not-
wendigerweise um Meister. Auswahlkriterien waren vielmehr Engagement, Fachkenntnis
und planerische bzw. organisatorische Fahigkeiten. Organisationstalent ist insbesondere im
Bereich des Schnittstellenmanagements gefordert. Die Pramienentlohnung sieht Zulagen fir
Einhaltung der Qualitéatsanforderungen vor.

Die Mitarbeiter werden fur die Tatigkeiten an unterschiedlichen Arbeitsplatzen einer Lei-
stungseinheit qualifiziert. Auf diese Weise kann innerhalb einer Einheit flexibel reagiert und
sich gegenseitig geholfen werden. Uber die Arbeitstatigkeit, Urlaubsregelung und Schicht-
verschiebung bestimmen die Mitarbeiter einer Leistungseinheit selbstandig.
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2. Die Montage von Zylindern

In Rohrbach werden u.a. Zylinder (vgl. Abbildung 3) gefertigt. Man kann sie grob einteilen in
Serienzylinder und sogenannte XL-Zylinder. Die Hublange von Serienzylindern betragt 25-
320 mm. Die Teile, die fur die Montage von Serienzylindern bendtigt werden, kdnnen dem
Lager entnommen werden. Wenn Kunden Sonderanfertigungen in Auftrag geben, werden
diese XL-Zylinder genannt. Sie haben Hubléangen von 2-3000 mm und bestehen des 6fteren
aus Teilen, die nicht als Serienteile im Lager verfligbar sind. So missen beispielsweise Rohre
oder Kolbenstangen speziell gefertigt und intern der Montage zugeliefert werden. Aul3er-
dem werden in Sonderanfertigungen z.B. andere Dichtungen, Gewinde oder Gummiteile
verbaut bzw. Sonderanschlisse durch Bohrungen vorgenommen. Von den bestellten Zylin-
dern, sind ein Grofteil XL-Zylinder, Tendenz steigend.

Abbildung 3: Zylinder am Arbeitsplatz

Ein Serienzylinder ist in der Regel in ca. 10 Minuten montiert, XL-Zylinder sind im Vergleich
dazu zeitintensiver. Dennoch gelingt es, Lieferzeiten von 1-5 Tagen, je nach Auftragslage,
einzuhalten. Informationstafeln geben tber die Liefertreue der Leistungseinheiten Auskunft.
Ziel ist, zum bestatigten Liefertermin den Auftrag bearbeitet zu haben. Falls notwendig,
werden auch in Mehrarbeitszeiten (Gleitzeitregelung) Zylinder montiert. Zusammenfassend
kann festgestellt werden, dal? Sonderanfertigungen mehr Kapazitaten binden als Serienzy-
linder.

Fur die Montage der Zylinder stehen in den Leistungseinheiten Verschraub- und Prifarbeits-
platze zur Verfugung. Die Leistungseinheiten im Montagebereich sind auf unterschiedliche
Zylindertypen spezialisiert. Entscheidende Kenngrof3en sind bei der Differenzierung Hub und
Durchmesser der Kolben bzw. Rohre der Zylinder.
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3. Die Arbeitsschritte bei der Zylindermontage

Im folgenden wir der Arbeitsprozel innerhalb einer Leistungseinheit nédher beschrieben (vgl.
Abbildung 4 und Anhang B). Es handelt sich dabei um die Arbeitsschritte, die bei der Mon-
tage von Serienzylindern anfallen. Bei XL-Zylindern ist die Abfolge der Schritte zu Beginn
etwas anders, da interne Leistungseinheiten in der Fertigung vorgelagert sind.

Abbildung 4: Arbeitsschritte
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Die Mitarbeiter beschaffen sich zu Beginn
tber den Computer Informationen zum
nachsten Arbeitsgang. In dem Auftragsver-
waltungssystem sind die Auftrage nach Lie-
ferterminen sortiert aufgefihrt (vgl. Anhang
C). Wenn der Mitarbeiter den ,,Auftragsstart*
auslost, andert sich der Status des Auftrags
von ,,zu bearbeiten* auf ,,in Bearbeitung*.
Gleichzeitig erfolgt der Ausdruck des Auf-
trags (vgl. Anhang D) und die dazugehérige
Zeichnung des Zylinders (vgl. Anhang E).

Es wird dann ein zum Auftrag passender Ar-
beitsplatz aufgesucht. In der Leistungseinheit
02 gibt es beispielsweise flr jeden dort mon-
tierten Serienzylinder einen Kolbenstangen-
verschraubplatz. An drei weiteren Arbeits-
platzen werden Deckel-Rohre unterschiedli-
cher GroRe verschraubt. Am Arbeitsplatz an-
gekommen, kontrolliert der Mitarbeiter zu-
nachst, ob ihm die benétigten Arbeitsmate-
rialien wie Kolbenstangen, Rohre, Gewinde-
stlicke, Lagerdeckel und Schrauben zur Ver-
figung stehen. Wenn Teile fehlen, gibt er am
Computer die entsprechende Bestellung auf.
Danach werden die Zylinder nach dem ent-
sprechenden am Arbeitsplatz aushdngenden
Montageplan zusammengebaut (vgl. Anhang
F). Meist sind es pro Auftrag mehrere Zlin-
der, so dal3 es manchmal sinnvoll ist, gemein-
sam mit Kollegen unterschiedliche Phasen
des Auftrags parallel zu bearbeiten. Die mon-
tierten Zylinder werden schlief3lich in ein
Prufbecken gelegt. Im Wasserbad wird die
Funktionstiichtigkeit und Dichtheit der Zylin-
der gepruft (vgl. Anhang. G).

Die Zylinder werden mit einem Typenschild versehen, das eine produktspezifische Kenn-
zeichnung enthélt. Danach wird der Arbeitsgang beendet. Der Status des Auftrags im Ver-
waltungssystem wird wiederum verandert und der Mitarbeiter kennzeichnet die durch ihn
ausgefihrten Arbeitsschritte auf dem Auftrag mit einer Prifnummer, so daf3 die Ruckver-

folgbarkeit der Produkte gewahrleistet ist.
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4. Aufgaben

4.1 Erarbeitung der theoretischen Einbettung der Aufgabe

Die spezifische Aufgabe ,,Erstellung von Arbeitsplanen® hat einen theoretischen Hinter-
grund, der im folgenden von lhnen erarbeitet werden soll. Er bezieht sich auf die Bereiche:

Arbeitsvorbereitung
Qualitatsmanagement
Informationsweitergabe

Die Arbeitsvorbereitung

Zu den klassischen Aufgaben der Arbeitsvorbereitung gehért u.a. die Erstellung von Arbeits-
planen. In vielen Unternehmen tbernehmen Meister zum Teil Aufgaben, die friher die Ar-
beitsvorbereitung bearbeitet hat. So auch bei Festo, wo die Meister zwar durch Fertigungs-
planer unterstiitzt werden, die spezifischen arbeitsvorbereitenden Tatigkeiten ihres Meister-
bereichs jedoch selber Gibernehmen.

Sammeln und diskutieren Sie auf der Basis |hrer eigenen Erfahrungen in Ihrem Unternehmen
und unter Zuhilfenahme des Literaturauszugs in Anhang H:
Welche arbeitsvorbereitenden Tatigkeiten gibt es?
Fur welche von ihnen sind die Meister lhres Unternehmens verantwortlich?
Mit welchen Personengruppen im Unternehmen kooperieren die Meister zur Bewalti-
gung der Aufgaben?

Das Qualitdtsmanagement

Bilden Sie im Lehrgang mehrere gleich grol3e Gruppen. Wiederholen Sie in Ihrer Kleingrup-
pe ein gangiges Qualitatsmanagementkonzept (z.B. TQM, QFD, KVP, benchmarking etc.).
Beachten Sie dabei, daB Sie u.a. Informationen zum Hintergrund, der Zielsetzung und der
Bewertung des Konzepts sammeln. Gehen Sie danach in eine neue Kleingruppe, wo sich
Vertreter aller Gruppen treffen, um die anderen Uber ihr Konzept zu informieren.

Sammeln Sie im Plenum, welche Schnittstellen die Qualitdétsmanagementkonzepte mit der
Erstellung von Arbeitsplanen haben. Diskutieren Sie auch die Vorteile und Grenzen der Ar-
beitsplanerstellung im Rahmen des Qualitdétsmanagements. Fassen Sie die Qualitatspolitik
der Firma Festo zusammen und kontrastieren sie diese mit lhren bisherigen Erfahrungen (vgl.
Anhang J).

Die Informationsweitergabe

Uberlegen Sie sich zunachst in Einzelarbeit, welche Kriterien bei der Weitergabe von Infor-
mationen (z.B. Verstéandlichkeit) bertcksichtigt werden sollen. Vergleichen Sie danach lhre
Ideen mit den Ausfiihrungen einer Kommunikationstrainerin (vgl. Anhang K). Analysieren
Sie in Partnerarbeit eine Besprechung, die bei Ihnen oder Ihrem Partner vor nicht allzu langer
Zeit stattfand und ggf. in einen Konflikt miindete. Uberlegen Sie sich auf der Basis des Ge-
sprachsverlaufs, welche Seiten von bestimmten Nachrichten (Sachinhalt, Selbstoffenbarung,
Beziehung, Appell) zu welchem Zeitpunkt dominiert haben.
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4.2 Integration von Sonderanfertigungen

In der Leistungseinheit 02 wurden bis vor einigen Monaten ausschlielich Serienzylinder
montiert. Die Werksleitung beschlof3, die Montageeinheit 50, die bisher ausschlieBlich XL-
Zylinder montiert hat, aufzulésen und die Montage der XL-Zylinder in die bestehenden Lei-
stungseinheiten zu integrieren. Versetzen Sie sich in die damalige Situation. Was ist bei einer
derartigen Umstrukturierung zu beachten? Wo sind potentielle Stolpersteine? etc.

Bilden Sie ein Projektteam, dem ein Werksleiter und die LE-Verantwortlichen von 50 und 02
angehoren. Sie wurden beauftragt, die Umstrukturierung gemeinsam zu organisieren. Pla-
nen Sie Ihr Vorgehen unter Berlcksichtigung der Akzeptanz der Mitarbeiter hinsichtlich der
Integrationsentscheidung.

4.3 Hintergrundinformationen zu Arbeitspléanen

Uber die Montage der Zylinder der LE 02 liegen Montagepléne vor, an denen sich die Mitar-
beiter orientieren (vgl. Anhang F). Dies ist nach DIN ISO 9001 vorgeschrieben. Werden in der
Leistungseinheit neue Produkte erstellt, so missen entsprechende Arbeitsplane entwickelt
werden. Dies stellt auch an die Mitarbeiter der Leistungseinheit erhéhte Anspriiche, da sie
die meist komplexen neuen Zeichnungen lesen mussen.

Beschaffen Sie sich einen Uberblick Uber die Erstellung von Arbeitsplanen. Dabei hilft Innen
als Einstieg der Buchauszug in Anhang L. Bringen Sie Arbeitsplane aus Ihrem Unternehmen
in die Fortbildungsveranstaltung mit. Prasentieren Sie den Aufbau und diskutieren Sie im
Plenum die Vor- und Nachteile der unterschiedlichen Pléane. Legen Sie vorher gemeinsam die
Beurteilungskriterien (z.B. Handhabbarkeit, Layout) fest. Leiten Sie nach den Prasentationen
zusammenfassend Empfehlungen ab, an denen Sie sich in Zukunft bei der Erstellung von
Arbeitsplanen orientieren kénnen.
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4.4 Ein ,spielerischer* Arbeitsplan

Sie haben mehrere Legosteine zur Verfiigung. Bauen Sie in Ihrer Kleingruppe (max. 4 Perso-
nen) mit den Steinen ein Objekt Ihrer Wahl. Abbildung 5 zeigt 6 unterschiedliche Legostei-
ne, die in bestimmter Anzahl zur Verfigung stehen und sich zu den Varianten 440, 450 und
460 kombinieren lassen. Lassen Sie sich mit den Ihnen zur Verfiigung stehenden Steinen
ahnliche Gebilde einfallen!

Erstellen Sie dann einen Arbeitsplan. Tauschen Sie mit einer mdglichst weit weg von ihnen
sitzenden Gruppe die Steine und die Plane aus. Da Sie das Objekt der anderen Gruppe nicht
gesehen haben, missen Sie sich beim Bauen auf deren Plan verlassen! Priifen Sie auch am
Objekt der anderen, wie gut Ihr eigener Plan war.

Abbildung 5:

- gy

' O

4.5 Nun der Ernstfall...

Bestimmen Sie in lnrem Umfeld eine Arbeitsaufgabe, die Ihnen geeignet erscheint, um das
Formulieren eines Arbeitsplans zu Giben. Beachten Sie dabei die in 5.3 erarbeiteten Empfeh-
lungen. Geben Sie den Arbeitsplan einem Lehrgangsteilnehmer, von dem Sie glauben, dal}
er einen ahnlichen fachlichen Hintergrund hat wie Sie. Er hat die Aufgabe, Ihren Plan zu
korrigieren, unklare Formulierungen zu markieren und den Arbeitsplan mit lhnen durchzu-
sprechen.
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Anhang A: Informationen uber Festo

Quelle: www.festo.de und Firmenbroschtire

Festo Gruppe:

Festo AG & Co.

Sitz der Gesellschaft:

personlich haftende Gesellschafterin:

Vorstand:

Aufsichtsratsvorsitzender:

Umsatz:

Mitarbeiter:

Auszubildende:

Investitionen in Aus-/ Weiterbildung:
Organisation:

Produktionsstatten in Deutschland:

Produktionsstatten weltweit:

Gesellschaften weltweit
Handler-Vertretungen:
Exportanteil:

Zielsetzung:

Festo AG & Co.

Festo Didactic GmbH & Co.
Festo Tooltechnic GmbH & Co.
Beck GmbH

FCC Contact GmbH

Ruiter Strasse 82
D-73734 Esslingen

Festo Aktiengesellschaft, Sitz Stuttgart

Dr. Wilfried Stoll (Vorsitzender)
Prof. Dr. Hans Scheurenbrand
Dr. Eberhard Veit

Dr. Ulrich Walker

Dr. Christoph Weif}

Dr. Bernd Zielinski

Dr. h.c. Kurt Stoll

1.200 Mio. DM

4.700

236

1,5 % der Personalkosten

Lernunternehmen

Festo Stammbhaus, Esslingen,

Festo Customer Service Center, St. Ingbert-Rohrbach,

Festo Produktionswerk fur Zylinder, St. Ingbert-Rohrbach

Brasilien, Bulgarien, Indien, Korea, Mexiko, Ukraine, Ungarn, USA
und Sonderfertigungen in 23 weiteren Landern

51 eigenstandige Festo-Gesellschaften mit Regionalbliros
in weiteren 30 Landern weltweit
55%

Festo will weltweit

- ein unabhangiges Familienunternehmen bleiben,

- allen Mitarbeitern einen leistungsgerechten Anteil am Erfolg sichern
und ihnen die Entfaltung ihrer Persénlichkeit im Unternehmen ermdogli-
chen,

- den Bedarf der Kunden durch Dienstleistungen und Produkte von ho-
hem Nutzen befriedigen,

- mit den Lieferanten faire und unvoreingenommene Geschéftsbezie-
hungen unterhalten.
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Feing Werk Rohebach 19T

Festo - ein Unternehmen
mit Geschichte und Visionen

Festo 5t heute ain welbweil ver-
rretenes Familisnunternehmen, das
die bieiden Briicer, Dr. hoc Kurl 5o
wnd D, Willried Stoll, Anfang der
Siebziger lahre von ihrem Vate
Goltheb Stoll bemommen haben

Gattheb Stoll grondete gemelnsam
mit Albert Fezer 1925 die Festa in
Esslingen. Begonnen haben die
peiden mit Reparatur- und LUimbau
arbeEien won Holymatchinegn 5~|.'-I-!|'!'
v labr 1932 antschloB sich A, Feger,
aus der Firma auszusieigen und Fesio
stand vor einem Umbrich. Speriahce
rung auf dee Herstellung von Holzbe
ai bl tung
fir das kinftige Erfolgskonzept und
uriter dem Namen Fesio Tooltechnk
konnte sach die Firrma auf dem Markt

bt Aupien

asehimen hiell die Devee
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1950 zahlte das Umemehmen 100
Beschaftigte und 1952 entstand das
Produktionwwerk Nesdhingen/Teck. Ein
weiterss bedeutendes Jahr war 1954
das Grindungsjahr der Preumatic-
Entwackiung und Produiction. Wee sich
spater herausstellen sollte, ein Mesen

sieln, dér die waitene Entwackiung von
Festo wesentlich beemfiuBtle

Die kontinuierlich stemgende Automa
tislerung der Machkregundustre hat
u. & daze beigetragen, dall der
Bereich Pneumatic Dergits nach kurzer
Zeit den grafiten Anteil des Unter-
nehmemsumsatzes dastellte, Folge
war, dall sich die Produktion ausdehn
te und neue Standore hinzukamen
1963 Produk tipnsstatte Esslingen,
1968 Werk 5t. Ingbert-Rohrbach. Zum
Fundament des Famdbanunisrmelrmend
gehdren auler dir Preumatic und oer
bereits ersahnten Tooltechnic noch
weeitere Wirkungsfelder: Didactic
Cybermetic, Electrome und Sensor

.5
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Wir fertigen im Festo Werk Rohrbach
mat mehr als 1.000 engagierten wnd
lestungebereiten Mitarbeitern dred
Produktredhen; Druckluftodinder,
Stromregehventile und Verschirau
bungen. Daniber hendus produienen
Wit i unsener Gumimi-fKunststof-
Fertigung am Spritzgul- und Pressver-
fahren Zubehtriede. Drucikluftzyinder
sind jedoch die tragende Saule wnse-
rér Produktsonsstatte und von ent-
sprechender Bedeutung ist auch der
Antel am Gesamtumsatz

Hariter sines lebendigen Unternehimen,
das von Veranderungs- und Anpas-
sungsprozessen kebt, steht auch eine
addguate Frmenphilosophee. Charak-
temiikumn =t das gelebte Lesnuniemeh-
mien, das sch durch wesenthche Punkie
arzeichnet
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Mirmavab| Festo-Produkte
Tybincher, Lirenaseirdimien, Ventile
Wartungieinketen, Bulebdr

= he ldee, won der dac Lernunter-
nehmen getragen wird, die da bel@,
mitetnander und Kiresander labans-
Larg lernen

= eire definerte Struktur, dee auf der
Vision einer Weltgesefschaft aufge-
baut 51

= dem BewuBtsein, dafl der Mensch
die wachitigste Ressource Tl das Unter-

nehmen darsiedit und

s die Praxis, in der wir das Gelermite mit
gesigneten Methoden und Techniken
urmeetren, Beispeelhatt sei hier der
Kontinuerliche Verbesserungs-Prozess
(KVF) genannt

Wir haben den Wandel der Geistes-
haltung fest in unserer Untemeh-
mensphilosophie verankart und das
ganzheitliche Denken st ebenso
Bestandteil esnes jeden Projektes wie
die konsequente Férderung des
bereichsibergreifenden Handelns
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- Grundnd] Festo Werk R ohrbars

i dien Hanoonsn der Kunsiwere

Fabead cairs Teampartyysiom 515

e Tirars

Das Festo Customer Service Center
{C€5C) in Rohrbach

Hintergrund deeses Bauvorhabens ist
pine strukiunelle Newodganisaton der
legistischen Abliute von der Produkter-
stellung bs zum Versand an den End-
kunden. Wahrend in der Vergangenhest
oin Groftesl der Festo-Produkte aul
Lager produnert wurde, onentiensn wi
s nun auf eine kundersperifische
Produktion mit Anschiull der europa-
weiten Kundendirektbebeferung, Das
Saarland als Eurcpas geographische
Mitte is1 idealer Standor, um Kunden
europawest direkt und chne Limwege
7u beliefern. Dazu komemt die weltweite
Versorgung der Festogesefischaften

bAdlich weerd dies durch enen komplett
newen Gebsudekomplex (C5C), der
iber einen 172 m langen Tunnel untar
der Autobahn AB i dem Gbrigen
Wierk verbunden is1, Fahweriose Trans-
partsystems und e vollautomatische
Pufferiager versorgen die Montage mit
ten notwendgen Bauteden und garsan-
tigren eiren schinelien innsrbetriet-
licher Transport
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s Das alles bietet und kann unser
reues Custormer Serice Center in
Rohrbach

» Yersand von & 000 Kundenauftragen
mit ca. 13 000 Positionen pro Tag

» Produknon von 4 000 Zylinderm
pro Tag in mehr als 2 000 Varanten

» Montage von Stromregehaentilen,
Verschraubungen wnd Zubehreden

« Herstelieng und Montage von
kundenspezifischen Sonderkonstrk-
Tonen

» Als Vioraussetzung datlr wiarden

» 22 500 m2 Nutztiache

» 350 Arbeitsplitze

« &in automatisches Hochregallager
min 47 000 Lagersteliplatzen

= und ene Online-Verbndung mit
dem HOST-Computer im Stammbaus
Esshingen-Berkhesm geschaffen

» Umn das alles in Gang 2u halten
wurden 10 000 m Kabelkanile und
Rohre, 9000 m Starkstrom- und
80 000 m Schwachstromleltungen

qelegt

Die neuen Organtsabions- und Arbests-
strukturen erwestern auch den Ent-
raum ereingr Mitar-
beiter bzw. Teams. Denn die Arbeits-
teiung erfolgt kiinftig nach Prozessen
wnd mechit wie bishier, nach Funktionen
In neu sngenchieten Lestuntuen-
hiiten sechngt eln Team van Anfang
an fiir dee Montage enes Produktes
ader einer Produktifamde verantwort-
lich. Dassedbe gilt auch fir die Logreti
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Anhang B: Ein Montageablaufplan

Der Montageablaufplan beschreibt, wie ein bestimmter Zylindertyp (z.B. DNU) in der Lei-
stungseinheit bearbeitet wird. Er enthalt Querverweise zu spezifischen Montagepléanen von
Zylindern und zu dem entsprechenden Priufplan.

Montage-Ablaufplan
DNU, DNG, DNGU
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Anhang C: Das Auftragsverwaltungssystem

FESTO Rohrbach )
Mark(F2) Abbru(F3) Detail(F4) Druck(F5) Teil (F6) Menge(F7) Termin(F8) Lief(F%

AUFTRAGE

LE2 DNG KSD 30.04.99 10:50:58 V1.

LE2-DNG: Auftragspapier drucken
Auftrag Pos Teilenummer Var. Bezeichnung Menge Start Liefert
24466224 FERO2 036363 DNG- 63- 160PFPV-A 100.00 150499 260499
20350337 FAROD2 164027 DZF- 25- 10-PA 20.00 200499 290499
30051905 SAR%9 11911100 STANDARD-ZYLIND ER 1 1.00 20049% 250499
24473067 FERO2 014164 CHU- BO-110-PPV-A 6.00 210499 300459
37196775 FURDZ 036443 DOPPW. ZYLINDER DNG2 10.00 210495 300459
37195170 FUR12 150093 LINEAREINHEIT SLE- 2.00 210499 300499
37194831 FURD2 164420 DOPPW. EYLINDER DMG- 1.00 210499 300499
37195528 FURD2 034443 DOPPW. ZYLINDER DHNGE 2.00 210499 300459
37197327 FURO2 015602 DOPPW. ZYLINDER DNUL 18.00 210499 300439
37197326 FURO2 015602 DOPPW. ZYLINDER DHUL 12.00 210499 300499
24470177 FERO2 161224 DZF- 12- 10-A-PA 2.00 220499 030599
24470465 FERQO2 161224 DEF- 12- 10-A-PA 1.00 2204%9 030589
24470223 FERO2 158000 ONGU- 32- 30-PPV-A 3.00 220499 030599
24470481 FERO2 158038 ONGU- 50- S00FPFPV=-A 6.00 220499 030599
20356228 FARO2 036360 ONG- 63- 8O0PPV-A 20.00 220499 030599
24470623 FERO2 032474 ONU=- 32- S00PPV-A 2.00 220499 030599
37177940 FURD2 036432 DOPPW. ZYLINDER DHGE g.00 220499 030599
24470219 FERO2 036380 ONG- 80~ S500FPV=A B.00 220499 D30599
Auftrige: 3 = 117

Situationsbezogene Lernaufgabe Festo, FhIAO, 07.03.2000
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Anhang D: Exemplarischer Auftrag

(T

DUPLIKAT Arbeitspapier LE: LE2-DNG 20.07.1999 12:04:57

Lfe.: 1786 19.07.1999 Prio. Lieferung ab: CSC
Auftragsnummer, : 92672

Fundenauftragsnr. : 0 Pos.: 0

Betriebsauftrag : 20385484

Zelchnungsnr : 926695 Index t B

Auftragsmenge : Teilenr. 158042

DNGU 03- SOPPVA

DOPPW. ZYLINDER DNGD- 63- SO0PPV-A

Menge E 15 2ylinder Teilenr.: 158042
Banennung :
Sollstiickzahl t Teilenr.:
Angelieferte Stiickzahl: LE-
Gut Nacharbeit| Ausschufp Arbaitsfol. Datum Name
Kosta
montiert
verschraubt
Magnet gepr
geprift
verpackt
Fehlerursache:

Situationsbezogene Lernaufgabe Festo, FhIAO, 07.03.2000
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Anhang E: Exemplarische Zeichnung eines Zylinders
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Anhang F: Exemplarischer Montageplan eines Zylinders

Arbeitsplatz;  2.05-207-213-216-221-2.23

Zylinderrohr Vormontage

- Zylinderrohr aus dem PSB-Behalter entnehmen und auf der
Warkbank ablagan.

- Werbeband mit der Aufschrift Magnet gemal der Vorschrift
auf dem Zylinderrohr anbringen.

- Zylinclerrohr im Behalter ablegen.

Arbeitsplatz;  2.05-2.07-213-216-2.21-223

Zylinder Montage

- Die montierte Kolbenstange aus dem Behalter entnehmen,
nach Fettvorschrift einfetten, Montagehlilse auf das Zylinder-
rohr aufsetzen und die Kolbenstange einfihren.

- Lagerdeckel mittels Montagehiilse lber das Kolbenstangen-
gewinde aufschiaben.

- Die vormontierten Zugstangen von der Abschiuldeckelseite
einfuhren, Gewinda mit Loctite 243 benetzen und die Gewinde-
buchsen von Hand andrehen.

Arbeitsplatz: 206 -2.14-2.22
Zylinder verschrauben

- Zylinder in die Verschraubeinrichtung einlegen und Maschinen-
start auslosen

- Nach Beendigung des Schraubvorgangs Zylinder entnehmen
und auf Leichigéngigkeit prifen.

- Verschraubung iiberprifen (Sichtkontrolle).
SME-Prifung auf allen Seiten des Zylinders.

Situationsbezogene Lernaufgabe Festo, FhIAO, 07.03.2000
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Anhang G: Exemplarischer Prufplan eines Zylinders

nach Agua-Privfplan

Zylinder aus dem Behélter antnehmen und in die Prifvor-
richtung einlegen.

Mit Bejdhandschaltung Maschinanstar auslbsen.
Regulierschrauben am Lager- und Abschiufideckel bis zum
Anschlag mit dem Schraubendreher eindrehen

Kolbenstange mit dem rechten Fullventil in Bewegung setzen.
Die Kolbenstange soll in beiden Endlagen, bel Mini- u. Maxi-
maldruck (linkes Fullpedal), nicht ganz ausfahren.

Die Regulisrschrauben sind bei Minimaldruck leicht zu &ffnen,
damit die Kolbenstange gadampht in Ihre Endlagen fahrt,

Mit dem SME-Prifschalter durch Hin- und Herbewegen die
Magnetabtastung liberprifen bis im Display die Meidung

“SME OK" erscheint,

Die Kolbenstange ist bei Minimaldruck wahrend ihrer Hin- und
Herbawegung mit der Drehainrichiung viermal zu verdrahen um
dis Leichigangigkeit des Zylinders und evtl. Beschadigungen
der Kolbenstange zu dberprifen.

Den rechten Startknopl betitigen, die Kolbenstange fahr aus,
rechtes Schauglas auf Leckage becbachten, weitentakten, rechtes
Schauglas auf Leckage beobachten, weitertakien, die Kolben-
stange fahrt ein, linkes Schauglas auf Leckage beobachten,
weitanakten, linkes Schauglas auf Leckage becbachten,

Bei evil. Leckage mittels Knopfdruck, in der jeweiligen Endlage
die Leckage am Rota-Rohr ablesen Es ist darauf zu achten, dall
die maximal zuldssige Leckage nicht Gberschritten wird,
Wailertakten, Beidhandstart ausidsen, Vorrichtung taucht ins
Wasser, weiteriakien, Zylinder auf Lackage beobachten, weiter-
takten bis sich die Vomichtung aus dem ‘Wasser hebt.

Wahrend des gesamien Wasserbades sind keine Leckagen

am Zylinder zuldssig.

Lupolenstopfen aus dem Greifbehdlier entnahmen und in die
Anschlulbohrung driicken.

Zylinder mit Lufipistole abblasen und im PSB-Behaiter ablagen.

Situationsbezogene Lernaufgabe Festo, FhIAO, 07.03.2000
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Anhang H: Literaturauszug zur Arbeitsvorbereitung

Quelle:

Goltenboth, Heinz (1997). Arbeitsvorbereitung im Umbruch. REFA-Nachrichten, 1, 20-25.

CHBEITRAGE

Arbeitsvorbereitung im Umbruch

- Entwicklungen, Unsicherheiten, Zwénge, Risiken und Chancen -

Heinz Giltenboth

Intematanal verscharfier Wetthewerbsdruck, [ vielen
Johren seibst geschoffene, bekonnte Stondortnochteile
und oer dorus fofgende Wsherige und weiter anhol/rende
Ausimgerungsprozed von wertschopfenden Arbeitspidtzen
verkiizten den Beitrrg unserer industie am Bruttosozin
produkt von 57 Prozent in 1960 aut heute noch geringe 35
Frogent. Dem omerikanischen Beispiel folgend, mull dieser
Trend gebrochen wnd umaekehrt werden (1] Eine Dierst-
letstungs- baw: postindustiele Gesellschaft kann die hew-
tige Bedirfnisstrukiur einer 50, sozioten Manktwirt-
schaft® mit Sicherheit nicht befriedigen,

Katiirlich ist die intematio-
nale Arbelsteilung und Glo-
balislerung  der  Wirischaft
nicht aufzuhalten und es er-
fordert  deshalb cine  allge-
meine Rickbesinnung auf ver-
gangene Lelstungen und meus
Antworten aufl kinftige Her-
awsforderungen  neben  um-
seizbaren  Vislomen, ldingst
ilberfilligern Refarmen in der
Wirschafis-, Finanz,- Sezial-,
Seeuer- und Tarifpolitik an-
siclle bisheriger Ratlosigkeit,
Unsicherheit und  Zukunfis-

angsl.

Uberall sichtbare Frodukeivi-
vitsdefizite umd mangelnde
Euanden-, Prozel- aml Mitar-
heiterorientierung sind durch
verstirkien Methodeneinsatz
der Arbeitsvorbercitung (AY)
aufpuarbeiten. Sicherlich ist
es schwierig, die nech dem
kurzen  Wiedervereinigungs-
boom eingeleiteten und stin-
dig weilergefihrien, oft lei-
stungsprofilverzerrenden  Per-
sonalanpasrungsmalnaknen
mie gleichzeitig notwendigen
Vanrlrtsstrategien mental in
Einklang zu bringen, diese
den Mitarbeitern verstindlich
tu machen und sie darliber
hinaus nach zu einer uneinge-
schrankten Mitwirkung  zu
motiviene.

- b~ hachrichies 111387
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Voraussetzungen hierfidr sined
deshalb  vertrauenshildende
und zukunfissichernde  Per-
spelctiven und Langfrstsrrane-
fgier, gepaart mit iberzeugen-
den Akionsprogrammen auf
der Basis aktueller Ungerneh-
memseralysen umd  daraus
abgeleitcten  Stdreen-Scin-
chenprafilen, die nicht nar die

Mitarbeiter, sondern auch die
Kapitalgeherseite dberzeugen.

Dureh solche Programme und
erstgemeinte,  nechhahige
Managementimpulse  missen
die in ihrem Selbsiverstindnis
unterechiedlich  stark  ange-
schlugener  Arbeitsvorberei-
tungen buchstablich aulgerich-

Aufgaberstellungen

# Simultane Prodeltentwicklungsbegleitung, -beratung, WA, FMER,
Standardisierung, Telefamilienbikiueyg, Numerung, Make or Buy-Vor-
(beriegungen.

Vorbereibeng wnd D-.lnhfﬂmn' S02i0-bechnisch-trgansatariscier
Spsteswerbesserangim und far durchgingige men-

schdpfungsintensive Propefiketten mit angepafiter Aufbau- und Ah-

lasfomansatin

Agsarseitung  pubuefsweisender  Vorschlige nur  bestmébglchen
Erfilliung der Untereehmenseiele [Fentahilitit, Kundenorientienang,
Liguidielt, Flexibiitil, Dealitit, Prowcl- und Mitarbeiterorien thenang,
Produttrdtan, Autmatisierung. steigende Marktantele, sratige Fihe
nngskenrzahien und Bmhrmrbngl

. Pruﬂwllﬁru:g Asbeitspla Entstd [

mittlung, Datenefassung. leiuﬂnﬂ urdl -handlisg, F:ulmnmn-
ey, Logisiik
& Sammi Op g, Planung, Wirtschaft hsels der

I-rmﬁﬂnmmrlrl rm't!]lml-wfﬂﬂrmg und Erﬁq-lru-:hhtr!.
Durchill hrurg voa Um.zrl!hrrcmnﬂm ingl, imemer [Fertigungs-
zellen, M, tioaskrtien eec] und [Liefe-
raater] Froduktivitits- m&m Qualitiitsssdits par Schwachsiel-
lererkeneung ung angeschiosserer Beseitigeng im Projekimanage-
mend.

Planung, Ealiulation und Betreuusg newer Produkie bow, Verfahren
bis zur senenieifes Ubcrgabe an don Betrich,

Erstellung von AM‘I'IIPI.IHI'I mnlmnum. Rith'l.llnm Brml'!‘ung

-

wih Sanderhetrath pflege ung
Bnderuegufissst

w» Fachliche brw. qualifrierende Betreuumg won Arbeifsgruppes usd
Fraktaien,

Weitersntwiciiung der Letstungsentiohnung, Pramien-, Erfalshetei-
ligangsmaodeile,

Mitwirkung bei Fraduktbereimigung [Fortfolia), Wetttewerhsanaiysen,
Benchmarking, Reenginezring, P'hl:h:iun . P!m:ﬁlmnm
Target Costing, Vorschiag -

reen, ‘Werkstattziriein, l.rbelnmfﬁukllldnuu H!ﬁ'!b'!'-ﬂ!bll'nl
tik, Bevtandsabbas, Durchiaufzeitereriirzung eie. im Reheen des
Prigekimaragements.

= Beatung der Untemehmenslenung in Ziekstaung, Strategie urd ne-
kunfisreleanten nrdsatrfrages.

8ild 1: Awfgoberschwepunkte des lndustriol Enginesmngfter Ar-
beitnvorbereitung n 1956/1997/ 1998 (mir faitinkdndunges, im Fro-
Jektmanagement, i Projekimoderation, meist auch mit Projekiver-
ontwartiag in wernetrten, funkbions- wvad bercichsdbergreifemden
horirontol und vertikal gegliederten Teamstrukturen)

21



CHREITRAGE

et umd 2u einem Ayfpehen-
prafil dbnlich Bild 1 gefihn
umid umstrukturien werden.

Ausgestatte!  mit  genigend
Qualifikationen, K,ump:‘lr_m:n
und  renditeversprechenden
Ressourcen kiinnten die noch
vorbnidenen oder reakiivier-
ten, in Moderations- und Pro-
blemliisungsicchnik  gewchul-
ten Arbeitsvorbereiter als Pro-
ekileiter diese Vorwinsstra-
tegien einleiten und dadurch
die uneingestandenen inneren
Eindigungen sulbcben und
such  den  Know-how-Aus-
verkaul abbremsen. [Anmer-
kung: Dieses Konzept funk-
tiomicrie sellst bei Konkurs-
wanienangen|.

Die Arbeitsvorbereitung
im Wandel der Zeiten

Bis in die siebziger Jahre wa-
ren die AV-Abdeilungen rela-
tiv Festgefige wml Meibige
Spezlalistenpools,  bestehend
aus Fertigungsplanern [Tech-
nologen, Kalkulaloren), Ferti-
pungssteuerern  (Kapazitis-
planer, Terminjliger), Arheirs-
und Zejtstudien- bew. KEFA-
Fachkridften,  Betrichsmittel-
kometrukteuren  umd  Werk-
zemgmachern, die sich u. a,
aunch unterschiedlich erfolg-
reich um cine Uherwindung
der Schnittstellen 2ur Kon-
struktion, um Kechnungs-
wesen,  zum  Einkawef, zur
Persanalabieilung. zur Call-
titssicherung und nicht 2u-
letzt zum Verkauf bemihien.
Drie Flanungs- und Flandaten-
qualltir sewke die Verdiensi-
grade und dée jihedich erreich-
ten  Produktivitiszuwichse
stimmien jedentalls (2],

Sowell die EDV-Anwendun-
gen und ein qualifizieries Ma-
nagement es zuliclen, konn-
ten sie auch in Zasammenar-
beit min Arbeltswissenschali-
lern und Soziologen teilweise
helspielgebende Projekte und
Beiiedge zur damals aufpe-
kvmmenen  Husanisierung
der Arheiswelt bew,  sozio-
technischen Systemgestaliung

- RERE-Mactnehien 11097

leisten [vgl. Ribl, Zink, Ulich
vl Habhepunkt dieser Ieider
hald wieder abflavenden Be-
wegung zum Thema JMen-
schengerechie Arbeit™ waren
die beim Essener Kongreld am
6.7, April 1976 an 15 Meta-
plan-Sidnden  worgestellien
Beispiele der in namhaften
Firmen (WW, Braun, Bosch,
Woll, Audl, Siemens eec.) meist
in Filsiprojekien neugesial-
teten  Arbeitsstruktaren  {zT.
BMFT-gefGrdert), der 1500
Teilnchmer aus Wissenschaft
und Praxis aktiviene wnd in
dem auch der Verlasser enga-
giert aktiv mitwlrkte (3, 4).

Die damalige Zeit and .kon-
servative Krifte in allen la-
germn® waren filr dée don ver-
gestellten und heute selbsi-
verstindlichen  teilautoms-
men Arbeitsstrakiuren®  und
Erkenmtnisse noch nicht reif
und verhinderten sodie Chan-
ce fir das produkiivigisfar-
dernide betriebliche Miteinan-
der von der Planueg bis zur
Umsetzung moderner tellawio-
nomer Gruppenarbelssysieme
bew. Prozeflketten min wir-
kungsvollen KVP-Amdioen.

Statt dessen wurnde verstirki
aul die Automatisierung mii
aulwendiger Hard- and Soft-
ware gesetzl wnd mil hohen
Erwanungen, organisatorisch
melst schiecht vorbereitet, die
CiM-Weli in Angriff genom-
men.  Dies  verimderte  die
Arheftswelt der Arheitsvarbe-
reitung mit der  Erstellung
EDV-gerechter  Stiicklisten,
Teilesiimme,  Arbritspline,
Numemningasyseme eic. wnier
Vernachlfissigung  bewiihrier
REFA-Praktiken  wic 2B
Arbeltsbewertung,  Zeitwirn-
schaft. Wertanalyse, Material-
und  Anlagemwintschafi, Be-
trichsdatenerfisumt,  Teile-
familien,  Verbessenungsvor-
schlagswesen, Groppenarheit
uml  -entlehnung, Mitarbei-
terqualifizierung  wsw.  mit
der Konseguesz unsireichen-
der  berrieblicher  Rationali-
sierung und Zeludaenpege
und dadurch sinkemler Fro-
duktivitie,
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Rationalisierungsbewuite Ar-
bedtsvorbereiter und gesamt-
hetrieblich ansetzende Indu-
sifial Engineers, die sich oly
genug nicht gut werkaufen
Eonnten,  fanden  vielfach
aicht die verdiente Uersaii-
rung wod Flirderung {sprich
Fiibmung) mit der Folge, daf
sich fzum Glikck micht gberall)
die  Arbelisvorbereiter lang-
sam aber um 50 nachhaltiger
aus dem  betrichlichen Ge-
shehen unmittelbar vor O
an den Schreibtisch (nach und
mach mis Bildschirm besitieki)
verabschiedeten oder gar zu-
rikckberufen wurden, um dann
irgendwann in Frithremte zu
gchen, in andere Bereiche ver-
sttt ru werden  oder abs
Schreibtischtiiter verblichene
aberwiegend AV-Verwal-
tungs- und Plamingsaulgaben
turchzufithren. In diesen Jah-
ren war et nichd einfach, sich
vom REFA= upd AV-Speziali-
sten gum heuts geforderien
IE-Gienemlisien  welterzuent-
wickeln.

Dieses viellelcht etwas diber-
ticheme Szenaro sollie uns
fir die bis heate sichi- und
spiitharen  Auswirkungen ei-
ner runehmenden Methoden-
ahstinenz z. B, In der Produki-
grstaltung, der Entlohnung
biel, der Gemeinkostenent-
wicklung, der ungeniigenden
Prozelsicherheit und Gesami-
produktivitdt sensibilisleren.

In der noch  anhalienden
Lean-  und  Ceschiiftspro-
zelloptimicnungswelle wurden
und werden dic in vergange-
men Jahren  entstandenen
kunden- und wertschiipfungs-
femen  Personalfunktionen,
auch ils Folge der im imerma-
tinnalen Verglelch tbermallig
gestiegenen Arbeliskosten,
welche das ohnehin schwin-
demde Gewinnvolumen  wnd
Eigenkapital aufzehrien, beks-
lisiert und ahgehaur,

Selhst ﬂhﬂm‘ﬂ]“?ﬁmr Ar=
beltsvorbereiter hew, REFA-
Fachleute, die solche Analy-
sen hditten selbst durchfhren
kinnen, wurden T, zusdiz-

lich freigesetzt ader dezentra-
lisiert, L h. in Froduktions-
gruppen versetzt, dabel hiufig
das Gelernie und ihre hisheri-
gen  Aufgaben  vergessemd.
Andere wicderum profilicrten
sich vor Or als qualifiziere
Werkstattfihrungskrifie oder
als Projektvesantwartliche flir
die Verlagerung van Arbeits-
plitzen ins Ausland. So war-
den und wesden die AV-Po-
tentiale wedter gesdhwichl,

In vielen Betriehen sind die
Folgen dieses AV- und Me-
thodensusverkauls anl Schritt
und Tritt und natirlich such
im Betrichsergehbns  unither-
sehbar. Diese verhingnisvolle
Entwicklung mull umgekebr
werden und dafir gibt es auch
schon positiee Beispiele,

Aufgabenfelder

des qualifizierten
Industrial Engineers/
Arbeitsvorbereiters

Die Aufziblung aus vorge-
nannten Grinden vermachiis-
sigter  Aulgabenfelder,  die
durch wen such immer in Fu-
kunft wieder intensiver und
teamorientierter wahrgenam-
men und susgeschiipft wenden
mikssen, erscheint erforderlich
und kann als Checkliste zur
Ermitilung  won  Qualifikati-
uwnz- und Anwendungsdetizi-
ten dienen (3, Bild 1],

In diesem  Zusammenhang
enlstand schon frither das na-
tirlich  sukjektiv  gepriige
REFA-Methoelen-Portfolio als
eine An Stirken-Schwiichen-
Profil des bestehenden Wei-
terhildungsangebotes [Bild 2).

Diesen Einschiitzungen liegen
Erkerminisse aus etwa awan-
2 [rither mehr, heote weni-
ger gelungenen  Konkorssa-
nierungen uml naheza hun-
dert in den beizien 15 Jahren
Jahren  durchgefihren Pm-
dukrivitdtssteigerungsprojek -
ten in den  verschiedensien
minelsiindischen  Betrichen
und Branchen sowie elnschld-
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FACHBHTHE-

-
Arbeitsgemeinschaft
freier Unternehmensberater
¢ Fertigungsorganisation
» Arbeits- und Zeitwirtschaft
* Entlohnungssysteme
* Qualitatsmanagement
» Kostenwesen + Controlling
Bayreuth, Harr Federasl Tal./Fax 0 98 42/74 23
Biberach, Herr Weinl Tal/Fax 0 73 7143 64
Einbeck, Her Lange Tel. 0 55 61/59 58, Fax 58 22
Herrenberg, Hesr Ritzmann  Tal, 0 70 32557 &2, Fax 2 23 44
e, Herr Kauer Tal./Fax 0 27 61/15 98
Regensburg, Harr Haydar Tel./Fax 08 41/70 34 56
Schwainturt, Harr Wabar  Tel. 097 21/5 B9 99, Fax 5 96 09
Vaihingen, Herr Brinkmann Tel/Fax O 70 4241 &1 101
g
gige Linienerfahrungen  iu-
grunde (2 his 12]. niedrig " hach 2
g2 e 'Tj o
Wer kann chne gualifizierne 1] aE) By E
Industrial Engineers, REFA- s T H
Fachleute hew. Arbeitsvorbe- £ e | m
reiter - abgesehen von spora- £ - ' ! :;l] = ===
disch uniersiltizenden Unter- B | o (&
nehmensheratem - die kim/fii- E E -—h“’ "
e Arbeitswelt und die afipe- = | e Fen
fihrier Awfgabenfelder, dabei A E | r:;\ !
eventuelle  Methodendeflzite as | (1a] o
= | (s} L A
aufarbelend, zukunfisweisend 5 I | " S =k
und zukunfissichernd sl mi- ?; [ = [1e) :
tirfich gepaart mit der dazu £ | o (v} | | A8
erforderlichen Sozial-, Team-, E ) L]
Fithrangs-  und  Coaching- & e '_(!1," —
bew.  Problemlisungskompe- i (73] ‘E
tenz gestalien? [vil. 13) | |':n_.|,.':| L

wind das dazu I:IHI'-'I'E‘ﬁIrIHIZ"
Methodenristzeug auller von
REFA hewtzutage von Techni-
ker-, Fachhochschulen il
Universititen in awsrelchen-
dem Umbfang und Tielgang
vermitielt? [Wir haben im Ge-
gensatz £u USA noch immer
keine akademische [E-Aushil-
diung.)

Gibt das Management pend-
gend Vorgaben und  Aulga-
ben, um das Gelernte In Zu-
sammenarbeit mic erfahrenen
Praktikern und Muoderatoren
shne stindige Priorititendn-
derungen  bis zum  Erfulgs-
nachweis  umzuselzen, oder

REFA, - Methodenkompetenz im ‘Weiterbildungsangehot

1} Zukunfrswisionen, Untemehmensciele, -strategien und -grandsites, 2} Untemehmensanalyse, Produkt-,
Techralogie-, Dienstissturgsportfotio, 31 Wetthewerbs- und  Kundenzulriesenheitsanalysern, Benchmarking.
4} Untemehmensalanung und -entwickiung, Geschafisprozelfimsnagement. 5] Reergineerieg, Restrukturierung
der Beschdftslelder und-prozesse, EVP [v.4]. B) Marketing, Marktanalyser, -forschung, Verkauliftrderung,
Service. 7] Produitentwickbung. -innovation, -standardisierung, -fikologie WA, SE, FMEA ete), B) Absatz- und
Froduktionsplanung, Logistik, Bestandsmanagement, N1 9] Materialwirtschaft, Make or Buy, Leferanten-
synergien, Materialflull, -handiing. 10] Tetsbes Produktivititsmanagement, Lean Management, Gemeinkosten-
WA, 1) Tatales Oualititsmanagement, Prozedsichenng, Dualititskostermarsgement. 120 Aroeits- und
Teitstutien, Aseiis- und Anlagenproduktivitit (BDE, SMED ete). 13] Leistungsentiohnung, Primien - und Erfolgs-
heteiligungsmaodelle. 14) Fahrungsmethoden, Kreativitits-, Moderations-, Problemldsungstechriken (P, NFZ).
15| Autpmatiserung, Verfahrenstechnik, Raticinvestitionen, Anlagenwirtschaft. 16 Arbeitsstaaktariening,
Gruppenarbel, Werkstartziriel, Vorchlagweesen, 17] Arbeitszeitfexibilisierang. Teilzeitbeschiftigung smodelie.
18] Betriebsinformatlk, Informatiorsmanagement, CIM. 9] Contralling, Prozefikosien-, Wirtschaftlichieits-
rechieng, Target Costing (D8, Z8E, KER]. 200 Management Buy in. Buy cut, Outsoureing, Kapitalbeteiligungs-
modelle. F] Kumden-, Mitarbeiter-, Leferanteneinbindung, 2ukunftsmodelle. 22) Globale Informations-,
Kommainiatians., Handlunginetzserke, 23) Vatuelle Unbemehmensstrukturen, loint Ventures, Allianzen
24] Sanierungs-, Krsenmanagernent, Bonkursnecht, Interessenausgleich, Somalplans.

Aild 2: Methodenschwerpunkle hews Aktionsmokros wnd REFA-Kompetenz zur betriebiichen Jukunfis-

sicherung im Fortfolie
FEFA-Machrichien 11397 -

bekommen Skeptiker und von
manchem  feitfun-lgeist  be-
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fligelte Ignoranten die Oher-
hand fvgl. 14) - was wére die
Konsequenz?

Wie wenden entsprechende
AV-Fachkriifre reaktivier,
neu motiviert, in die kiinfi-
gen flachen und ziclorientien
vernetzten Untermehmens-
strukturen eingeglicdent und
fiir die Effizienz- bew. Pro-
duktivitdtssteigerung der Un-
ternehifien =ur Verringerung
der allseits beklagien Stand-

ortprohlematik  besser  ge-
nutzt? Welches sind die Hand-
lungsprioritioen?

Dies alles sind dringend an-
stchende Fragen, auf die wir
hier wnd hewie klare umd
lbereeugende Antworten ge-
ben missen, um die Forde-
rung Jwork smarter - not har-
der® in einer humanen und
Selbstverwirklichung  ermag-
lichenden Arheirswelt erfiillen
zu kisnnen (vol. 15). Wir haben
dazu bessere Vormussetzungen
als andere Linder, dic Kunden-
gunst im [nternationalen Wett-
bewerh  zurickrugewinnen.
Haben wir auch die dazu erfor-
derdichen  Managementpoten-
tiale und -srrukiuren?

Management und AV/IE
filr Kundeneffektivitat
und Unternehmenseffizienz

Im Fadenkrenz mit den Koor-
dinaten menschlicher Bedirf-
nigge und Fihigkeiten sowie
sachlicher  Aufgalen und
Methoden [16] zwischen alter
und mever Welt (17) liegt das
Ziel einer angestrebten opti-
malen Verbindung aus umter-
nehmerischer  Kundeneffekd-
vitiit [Zielrichtung/Kundenzu-
fricdenheit] und  Unternch-
menseffizienz  (Wirkungsgrad
baw. Produbkebvitibr).

Drazu  verhelfen also auber
klar  formulierten  Unter-
nehmensziclen  die  schon
erwihnten Individuellen, wor-
urteilslos erstellien  Stirken-
Schwichenprofile des Unter-
nehmvens, ein daraus resultie-
rendes Aktionsprogramm, ei-

j Hm_ﬂ.l‘h g I-rlﬂ:r

nigermalien bew. hinnelchend
veranderungshereine Fiih-
rungskrifle und Belegschal-
ten, ein ziclstreliges Manage-
ment und eln notfalls reakti-
viertes und new motiviertes,
qualifizgiernes  Industrial En-
gineering-(REFA-Fach-  baw,
AV-Personal und ewil. auch
ecin externer Experte zur Start-
hilfe hzw, Projektmoderation
und -hegleitung,

Sofern dicse Voraussetzungen
bereits erfiillt sind oder infal-
ge hohem Erfolgszwang kurz-
Fristigl erfillt werden, gilt es,
positive  Erfahrungen in der
klinftigen  organisitorischen
Eingliederung/Einbindung der
AV bzw, IE-Abteilung, in der
Bestimmung von Frojekiprio-
ritdten umd im Projekimana-
gementl, in Cualifizierungs-
malinahmen und In der Res-
sourcenzuordnung, in der
Frojektabwicklung  bls  zam
Erfolgsnachweis zu autzen.

Zunlichst kiinnte dem Beispiel
vieler international tatiger
Firmen mit erweitertem AV-
Anspruch Folgend die Funkil-
on Arbeitsvorbereliung in Jn-
dwstrial  Engineering wmbe-
nannt werden [18].

Elnme durchaus sinnvolle Teil-
dezentralisicrung  betrichsna-
her AV-Tagesaufgaben in die
betriebiichen  ProzeBketien
[Fraktale) funktlondert var al-
lem dann und auf Dauer mit
den daflir abgestellien Fach-
kriiften, wenn zusiitelich ein
harter, qualifizierter IF-Kern
als rentrale  Dienstledsiungs-
funktion der gesamibetriehli-
chen  Leistungsvernetzung,
(ptimierung und Produktivi-
thtsstelgerung  dient.  [ieses
Modell  gleicht  moderpen
Qualititssicherungsstrukiuren
nach DINSISO 9000 FF Aus
dieser zentralen [E-Funiktion
sollten neben partnerschafili-
chen Dienstleistungen filr Lie-
feranten und Kunden auch ne-
gelmibige  Produkiivititsan-
dits der teilawtonomen Pro-
zeflketten bew. Technalogie-
[z.B. Galvanik) wnd Produkt-
gruppen {z.B. Komplettmonta-

genl mit angcscmnwnrr Un-
terstiltzung und Cherwachung
notwendiger  Verbesserungs-
prozesse  durchgefihrt  wer-
den. Entsprechend  wnte rsaiii-
rende Auditchecklisten wur-
den bereits erstelit und be-
Erenzt verdffemlichi.

ie méglichst langfristige Be-
stimmung von Projektpriori-
fiten erfolgt entweder durch
eine nach der Metaplanme-
thodik durchgefiithrie Pareto-
Analyvse der Op  micTungspi-
temtizle haw. P jektrentabili-
tdten durch e Entschei-
dungsiriger odi im Abgleich
mit den Unter hmenszielen
oder aufgrund  -hmerzhafier
Ergebniseinbric ¢ und deren
Ursachen. Ein b ifiges Wech-
seln der Prioritdten ist erfah-
rungsgemais fr ein wirkungs-
volles  Projekimanagement
ehenso tikdlich wie eine lber-
raschend anstehende Koindi-
gungswelle.

Ein gffekrives  Projekrmann-
gement in seiner Wirkungs-
weise und seinen Grundsditzen
einschliellich angewandier 6-
Stufenmethode kann enpwe-
der als bekannl vorausgesetzt
oder mit Hinweis auf die da-
filr angebotenen REFA-Aus-
bildungsmodule  an  dieser
Stelle dbersprangen wernden,

Qualifikationsdefizite im Pro-
jektmanagement werden auf
allen Ebenien durch personen-
spezifische Soll- und Ist-Qua-
lifikationsvergleiche in Farm
giner Matrix erminelr. Even-
tuell ist dabei zwischen Mub-
und Kann-(ualifikationen 2u
unterscheiden.

In jedem Fall muf daraus ein
terminlerter  Qualilizierungs-
plan mir den analysierten Mit-
arbieitern  abgestimmt  und
durchgefihrt  werden.  Ver-
schiedene Anforderungskrite-
rien konnen dabel auch im
Rahmen des Projektmanege-
ments inshesondere durch [Es
nach Ari des Leaming by
doing” wirkungsvoll und ef-
fektiv vermitielt werden (z.B.
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Kenntnis cinschligiger Pro-
blemlsungstechniken].

Mit der Ressourcenzuordming
sind nicht nur zeitlich  be-
grenzte Pemonal- und Exper-
temzuweisungen  und  bean-
trage  (bucgetierte) Finanz-
mintel angesprochen, sondern
mehr noch prajekibegleitende
und regelmiifiige Hilfestellung
bw. unterstiitzende Manage-
menfkaparitit als wirksamer
Projektantrich gemeini.

Zusammenfassung

Es wurde in diesem Beitrag
den Hauptursachen der Fast
iiberall branchen- wnd be-
tricksgribenunabhingiy fest-
austellenden Arbeits-, Materi-
al- und  Anlagenprodukiivi-
titsdefizite und der schlecht
genutzten [E-, REFA- und
AV-Fotentiale nachgegangen.
Dabei gaben sowohl eigene
Erkenninisse als auch die Fr-
fahrungen qualifizierter [E-
Rollegien  genligend  Antrieh
fr diesen Berichi.

De Chancen fiir die weiter-
fiihrenden Restrukturierungs-
mallnahmen in den Betriehen
stehen g@ut, wenn sowohl die
konventionellen (2 B, Arbeits-
und Ffelstudien] als auch
die  meu  hinzugekommenen
[Fihren durch  Zielvereinkba-
rangen ww.a] [E-Methoden
umd  REFA-Aushildungimo-
dule zur Beseltigung erkann-
ter Schwachstellen  kunden-
gerecht und effizienssieigend
genutel wenden,

Die reichlich verfligharen 1E-,
REFA-Fach- und AV-Poten-
tiale zu reaktivieren, zu bin-
deln, d.b. vor allem richtig
zu fithren und auch in die
kitnfilg  flachen, vernetzten
Prozefiketten neben  unter-
nehmensiibergreifend  zentral
agicrenden REFA-Ingenieuren
und -Technikern richtig ein-
zubauen, ist die Aufgabe der
Unternehmer  wnd  Manager
und in der beschriehenen
Form der Haupierfolgsfaktor
fir efne verbesserte Ressour-
cennutzung, d. h. Untemch-
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mens-  hew.  Kapitalrendie,
aus der leiztlich Innovationen
und news Arbeltsplitee anch
In Deutschiamd entsiehen,

[rigens - haben Sie es nock
nicht gehdirt, haben Sie es
noch nicht gelesen? Eiliche
Firmen, die billig im Ausband
produgieren wallten, kommen
wieder nach Dedtschland - so
wiirtlich rachzulesen in Focus
120 wnl 50 auch beim 4. [PA
Innevationsfonsm im Septem-
ber 1996 fn Stungart mehr-
fach vermommen - und dies
selbst in Anbetrachst der var-
handenen und noch  lange
nichi ausgeschipfien Produk-
tivitdisreserven,

Abschliellend michte der Ver-
fasser den [E-. REFA- und
AV-Skeptikern emiplehlen,
dich bhedspielsweive intensiver
mit den verfilgharen REFA-
Methadenmadibern ein-
schlielich den SIE- und an-
deren Aushildungsinhalten zu
befassen und dadurch an Ma-
nagemenlkompetenz Fum
Wahle unserer Winschaft zu

Hewinnen,

Gentigend  vorbildlich  ge-
fithrte urdd organisiene Unter-
nehmen verlindern im Rah-
men von Geschiftsprozeflop-
limierungen  natiidich  auch
fhre AV-Strukfuren. Dies be-
dewtel jedoch nicht Ablruch,
sandern Umbnack.

AbschlicBend  vier  akmuelle
£itate zur cigencn Bewrertung:

1) Dr. M, Rogowskl, VDMA-
Prisbdent, in der Siidwesi-
presse am 10796 anter der
Oherschrift  Maschinenhan
steckt puriick”: Vor dem Hin-
tergrund einer in diesem Jahr
kaum noch bet 1 Prozent lies
genden  Umsatzrendite  steki
fibr thn aufer Frage, daf dic
heimische  Wirtschaft  (hren
Lohnkosten-Nachiedl  gegen-
iiher den anderen Lindern in
Hithe won 20 Prozent so
schnell wie miglich abarbei-
ten mufl. Dabei schwebe dem
whersten Maschinenhauer ein

Drittel-Mix var, bestehend aus
Altrichen bel Lohnnebenko-
wten, Lobm- wid Gehaltstari-
fen sowie betreblichen Ein-
sparungemn.”

2} Prof. Dr. Habedandt,
Stginbeis-TZ Detriebswin-
schaft, an ‘den Autor am

2TH96: JIn ciner Unbersu-
chung der Zukunitskommissi-
on Wirtsckalft 20007 des Lan-
dieq Baden-Wilritem berg wr-
de festgestellr, dall eimbeini-
sche Uhterneimen mit thren
Produlrionskosten wm darch-
schwitefich 25 bis 30 Prozent
iiher den fibrenden  Wetthe-
averiern an Weltmarkt liegen!
Fiir diese doch erhebliche Dif-
ferenz soTgen zu ciwa je ei-
mem Drittel die Raborewhedin-
qurgen des Standonies, die Or-
fanisarion in den Unternehi-
men und die Produkigestal-
turg. Dem  Standortnachied
stehien wir relativ ohnmichti
gegentber - aber zwel Dritiel
der Probleme sind | hausgge-
macht und damit beeinfluf-
bar™

3} VMI-Rundschreiben  Ba-
den-Wiirttemberg  Nr.  28/96
vom .79 v, Dr. Kah: Ifo
eweifelt daman, ob der Lohn-
stlickkosten-Vergleich ir die
Industric ein realistisches Bild
zeichret und pladiert eher Rir
cinen Vergleich aul der Basis
Oesamiwinschal. Dieser Ge-
danke ist aus der Sichi der
M+E-Indusirie besonders un-
verstindlich, Fiir unsere Wett-
bewerbsfihigheit  auf  dem
Weltmarks spiclt es schliel-
lich keine Rolle, ob  die
Lohnstilckkosten 2B, Im dest-
sthen Gaststinengewerbe hii-
her ader niedriger liegen als
In Japan_*

4] Ifo-Seudie Standorifakio-
ren Lahne und Stewern® in o
Schnetldienst 49, Jahrgang
15.7.90 v, R, Koddermann und
Sidwestpresse am  15.7.%6
alfin - Lithmse und Steuern sind
nicht zu hoch” - Klagen .in-
teressempolitisch motivien® -
Regulierungswiir rislbier
Macheeil. - Minchen {dpal:
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«Deutschland - ist kein iiher-
missiges Hochlohnlind dnd
nur teilwelse cin Hochsiewer-
land, Klagen fiber zu hohe Ar-
Iseitskosten seien nur in eln-
feschrinktem Malle im verar-
beitenden Gewerbe berechrig
und = einem groben Tell fn-
teressenspilitisch  motivien®,
heiflt es In einer Dnterse-
chung des Ifo-Instioas  Rir
Wirtschaftsforschung  (Miin-
chen} im Aufirag des Bundes-
wirtschaftsmisisteriums.

Klar, dald die Ifo-Studie auch
cinen offencn Briel™ des Ver-
fassers am 17.7.96 auslfste,
der in der Siidwesipresse am
31796 vesiiffentlicht wiurde.

Liberabwr

1] Cower Stany; Aiding Hgh - Carperate
Americs sgw i @ edge v it giobel
Fivads - Db Producivity Bonasss, Busi-
new Week, 50095

# Gn L gemall
satiien m Persoral., Anipgee- et

13} Diverse Britrdge urd iastend: US-E-
Urietenmbericaes in FRIE 1572 86
LEEL)

V5] Gelenboth, H: Standortschersng
darch Asbau v [E- uné Managerment-
defaites, Wertrag am 151156 im AKIE
Hushrhrin

1] Sauerhrey, G Al die an de newe
Proaperalt der MV qliuben, wenden hitter
EenltEset win Sterbehide fir de A7
Ein piovchmates Pldoyts wider den Tuss
rebich. i Arbeibsibereteng 33
11936] 4, C Harmer Werag, Minchen

15] Memchisd Verfsse: Fabeden de
Jarres 19049598, Fragebogen urd Son-
Arismithidien md Prineniation der Pros-
g jrwmly im Deaember der Wochens
returng Praduktion. verbg midems indu-
stz Lardsseny

TE] Geiges B Sorabomperns - gefore
dert sind Ishalte anyiele Amier Vespsh-
hurgee, iz HEA - Nassrzksen 5i83

12} Bauier, W Human-Proces-Casch -
Fim newey Produkt Rir dn Manageme o
wan Vermedenngpeaacaen, In: HERA-
Harsrichtes 5496

18} Peters, W: Bsweaderbencht BRAUK
A8, Durchgingige Mantigeplenung mit
ERGOMLAN, 4. ERGOMAS-Aswenderfo.
furm v PEEBE DELTA Induitie informas
ok Gl

13 Spodich, R Ren, W Knmequents
Automatisiereng vichert Sie Prdibbion
in Qeutschland, BRALIN AG, Sarderus-

eines  ladhsty
Basd 17, Beuth=-Verteach, (5§ 3-430-
3E21T-F

¥) Werschisdene Veifasser: Meschange-
rechie Arteir - Erfevunpaosisuscs myi-
schen Foruchung und b ey Frasi,

gy -+ Ve, -
wile

0] Wik £ Reumdtige Alcttehy, Eoi-
che firmen, gic hiflg In Autdasd progu-
Higren wollten, kommes wieder nach

Dakumentabion zum AKA-KongreB am
EeTATE in Fen. Gruge-Halen, AFFR
2K 301: BEM5.02 i3 )

4) itimerisath, H: Weft Siand 4, Easgrefl
T8 = Mersehergerechie frbeir, Flesible,
Athierende wnd innrdndatve A
beissysiene, Baus MG Kizo Fetomerk
Woschenflastitul  Air  Fertigungimirt-
srhalt ued Arbetvabsenecia® pn der
nl Earkingbe/SERA

5 Gbiterbath, H.: Beirithiche Sekuintts-
scherung it REFA-Methodes, Dees-
wches -fanrbuch 1986 Kap, 17

i Glinenboth, H. u o Untemsbreen mit
[E-Mrthoden aaf Erfelgibun. bringen,
Fap. 5. REFR-M-Sympesien 1990 hew
Reterate in des neuen Bundeu@adrns

7] Edhenbotk, W Waum wrrden Unter-
nehmen krnk? Serie aws dem Tagesge-
sAatt eines Sanicrurepheradens. le fra-
dation K, AREOT 51 092-rogs
B Gelterhoih, W Rabosaisienng uad
Prodduidtieilit enetre Resestion end Ar-
britvlavigbelt. In; Leisuing und Lshn Mr
3G - 133, Aug, B, Herdererfag
4] Bal L Prodaks el a
menl. Kag, WIS im landbech des ingu-
strial @l Systems Engineering weilag
mademe Wdustie, & 1908
Wi Gimzrdath, H- Enipehmyaiene s
el Ik H e

REFA-Hatheichten 545

1| Gabcnsock, W Resnilurienng gi-
= Bavseschlsghensizlen, Hidgewin-
nm voo Stardorichanses dynch Deers.
nerg won M- urd Minigermeat-Dedin
tee, drerse  Betiasbesereindoreng e -
mlife, [E-labvisuch 1936

Deutechland, FICUS 35/13096

k'l.ER FASSER

Dipl.-fng.. REFA-Ing.

Heinz Goltenboth
IRU-Untermehmensberatumg,
Elchingen
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Anhang J: Die Qualitatspolitik bei Festo

Quelle: Festo-Broschure ,,Qualitatsmanagement**
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Qualitdtspolitik

Werk Esslingen-Berkhelm
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Iiede und Keanzahlen

Lo | e Fien

[e Lingrrmehem
anhand won Kenngriflen defi
i Lnsd allem BUEarbae | toem e
ilgemachl Diese Unlerneh
Filr die pin

[’

wrnrinle wenden
selran Beeeiche durch dle ke
vl b Lamiwenr Tl b Fibh

rungskral s berei

sche Jivle ymaese
nehezonders malbare O-Zweds

wie Kund pasudredanbolt, Sen

¥len, Lim
5 ing der TG Pr
DHe Metbarkes
beren Jiele w Vordudsetzung
r, cln® der Erfodg van Untes
1 ol

ot I g s [ | e

I8 weerden wgne und Bus
sabchen Beumslongen geeigns

te Werbes serungumatinahmen

bge eilet werden kinnen

Fuhnupgsvernalten
Fior Qualitat sind Vorgeseime
h. Sée mot

L
vieren Mitarbeder durch vor

bibdlach ok Viermallen wnd dsich

siiatian, jeder

slize Binlen, daf
sEine Arbeit pebrauchl und
auch gowlindigt wingd

Mitarbellerorentiersng

Lit lviedens & T e T
Buitarbaiter kishmer
stungen erbtingen. Deshalb
wealie n wir unseren MItathe e
optimabe Arbeits
grn schaffen

F e 5 5 | LT

Eastinuletliche
Werbosserungen

et Leac iEsertalg wnrd we
seritlich dunch ostinuieriche
Werbesserung vom Produkten,
Dignstlelstungen und intermen
Ailkilen eeldrdert

feder AfE
Kt
Arbed) sehen wnd sLindigs Yer
besserumgen anstrebes

witer muls Cluaiitas
[}

als sl e Laglche

Tait

Tl sl e Bessiiice, e mi
in b grenggem Umlang Fu
gung » Teithawiufls hae
delm heifkt 8ir uns Insbesomds-
fe: absolule Lieleriteise, safor
tige Reaktion aut Anfarderen

R yion Ko LA L P

Antwort

ne Anfragen

Fehlervermeidung

Michd ersl Fabiler, §

lermdglichisiten ik fu erhes
men und u besgitgen is eine

wesenthiche Aufgabe, Fehles

verhlitung hat Warrang war Feh

|eFbiEarib g

Fiir digse hoben Zielsetrumgen
haben wir alle Managemestaor
ausseizungen geschaflen

Dl Apires®
Tulkunlt eine Ver

g der DOS ksl

uns auch in
oflichiung

Situationsbezogene Lernaufgabe Festo, FhIAO, 07.03.2000

Weslh Rahrliach
Wevk Meldlinger

28



Zertifizierung nach DIN SO 9001

Cualititumanagementsystem
Unter einens QM-System ver-
staht mam die innerbe|fiebliche
Organisation aller Arbeitspro-
fidan, die garantier, dafl dée
wan den Kunden gowlinsite
Produkiqualitil sichergestelt
werden kamn. Was dazu e
derlich ist, wird in den intema-
tianalen Hosmen 150 9000 fest-
grbegt. Offisiell suge lnssene
Gulachier bewerten das Sy
stem, und die entsprechends
Zertifizierungsgeseltschaft ver-
gilt pin Testiflial,
ingwischen sind 33 Festo Ge-
seltschalies weltwell nach 50
2001 /9003 rertifirien. Wir ent-
wickeln wnser QM-System stan-
dig weited mnd werden uns such
Fidr deen Stamdard VDA 6.1 quall-
flpren.

Inhatte der 150 #001

Die folgendsn OM-Elements
sind gleichaeitig Grundlage fe
das QM-Handbech und det Ver-
fahrensamweisungen.

4.1 Verantwortsng der Leftung
In e sem Eemant wird dee
Chuallztspotiti, die Orgasi-
satian dei Fma, dle Quaiifika-
thon und de Tusi@ndighesit qua-
litdisbhezopener THtigkeiten be-
nchrieben.

4.2 Qualitits-
managementsysiem

DHeses Blement regell die voll-
stiinelipe Beschrelbung des QM-
Systed duseh eln OM-Hasd-
buch, dusch die Vesfahrens
anweisungen und die Quaiisis-
planung.

4.3 Vertiagapall fung

Hier geht €5 um ein einbeis-
liches beidseitiges Vierstindnis
def Letstungen des Unter-
nehmess und det Kusdenfor-
derungen.

4.4 Designlenkung

In diesem Element werden die
Ertwithbungatsligeeites be-
sehiieben wnd Projektabliufe
lesigriegt

4.5 Lenbung der Dokumente
Hier gehi 85 um Erstellung,
Frelgabe und Archivierung
gualititsrelevanier Doksmente
In alien Bereichen. Ex sind hier
QM-bezogene Dokumeste, pro-
dukt- wad praduktionsbeo-

4.6 Beschatfung
Hiwt wird die Jusammenartelt
mit Liefesanten festprlegt.
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&7 Lankung dei vos Kisnden
betgestellien Produkte
Disses Element regalt die Ve
Faheen, wie vom Kunden belge-
stefite Produkie im Werl-
schaplungiprosedl Behandelt
werden, [Hes betri® 2.8, die
Déspasiton, den Wareneingang.
die Zaischenlagenung des bes-
gesteliten Prodults.

&8 Kenngelchnung und Rilck:
m*m
Hier wird festgelegt, wie Pro-
duicte sindeutig identifiziert

webidin kaRmeR.

4.9 Prozefilenkung

Wit diesem Element soll sicher-
gestelit werden, dsd Fertl-
gy und Mostagenropesee
unier festgelegten Bedin-
gungen ausgefube werden,

4,10 Priifungen

Hier soll sichergeatelit wenden,
dafl alle Prufunges durchge-
fibet und dokumentient wur-
den, die die festgeiegten Qua:
tatsfordeungen an die Pro-
dukie veilflzieren Diesed Cle:
magni vl im Jussmmenhang
mil den Elementen & 12, 13,

&11 Prilfmittel Sberwachung
Wi} diesom Ebersent wird Fest:
giegt, difl die benutrten Prif-
mistel Uberwacht wnd kallbriert
werden und bei Abmutzung dus-
gesondert werten

Im Produlctionsprosef muf des
Sratys eines Produkls erlenn-
bar sein, Der Prifrustand eines
Produkts mull 2.8 durch Mar:
wherurpnn, Aufibeber, Beglelt
paplere dokumesthert sein,

29



&.17 Lemhung fehisrhafter
Produkte

Es mufl eln Verfahnen rur Be-
handiang fehlerhafes Pradukie
festgelegt sein,

.14 Korrohiur- und

Worbeugemafinahmen
Erfzssen von Reklamationen
wnd deren Analyse, am zukinf
tige Fehlor fu eliminieren.

.16 Lenkung

£4 masfh slchargeusit werden,
daft 2 B MrOfplne, Audit-
besichte ordnungagemil er-
stedt urd aufbewahrt werden,

4.17 Intarne Audits

Dk Wirksamked des QM. Sy-
st wird dusch System-, Ver-
faheens- und Produktaudits
iibergpriift.

@18 Schulung

Hier it ein Verlahien rur Er-
mittheng des Schalengsbedarfs
und der Schulung won Mitar-
beitern festeubegen, die guall-
tatsrebevante Tatigheiton aus:
fiihwen.

e 4

ZERTIFIKAT

.19 Wartumg

Hier wird beuthieben,

wig der Kundenservice bow,
After-Sales-Senvice funktipniert
und wie Kundenseklamatianen
behandell menden.

420 Statistische Methoden
Es geht hier um die (ber:
wachung und Prisfury des Feni-
gunEsprorewse, der Prozod-
Eahighail, B wird festgelept,
wie Stichprogenprifungen
dharchigefiihe werden,
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Anhang K: Literaturauszug zur Informationsweitergabe
Quelle:

Stickel-Wolf, Christine (1998): Kommunikation will gelernt sein. In: Soziale Unternehmen
erfolgreich fihren. DUsseldorf: Raabe Verlags-GmbH.

wranssess  Mitarbeitermotivation sessess T I T T T

Bei allen Gesprichen ist es wichtig, bereits zu Beginn die Gesprichs-
ziele zu klaren. Zur Klarung der eigenen Erwartungen und Ziele sind dis
folgendan Fragen hilfraich:

- \Wozu dient die Besprechung?
—  \Was soll mit dieser Besprechung emeicht wardan ¢

2 Gremise

Empfehlungen fir die Gestaltung des sachlichen Gesgprichs-

kontaktes

0 Kindigen Sie das Basprechungsthema bereits vorab an.

0 Leiten Sie das Thema mit dem zentralen Punkt ain.

0  Informieren Sie lhra Mitarbeiter Uber den Gesprachsanlal.

M Konkretisieren Sie das Thema durch . Sichtbares® (Zeichnung,

Statistik, Schriftwechsel etc.).

1 Stellan Sie das gameinsama Ziel heraus.
M Erklaren Sie, walche Bedeutung das Thema fir die Gruppe und
den einzelnen personlich hat'2,
Beispiel - Guten Tag. Zundchst mdachte ich nen erkidnen, warun:i
- ich Sie zu dieser Sitzung gebeten habe. loh mdchte mit
Mhnen dber eine Beschwerde einer Kundin sprechen.

Mich interessiert, wie Sie den Vorfalf erlebt haben. Dann solften wir
gemeinsam dberfegen. was wirin Zukunft tun kdnnen, damit solche Rekia-
matiomen micht mehr aufireten, fch denke, wirwerden dazu nicht ldngerals

aine Stunde bendtigen.”

6.2 Informationen geban =Verstindlich formulieren

Die Aufgabe, den Mitarbeitern Informationen zu geben, kann in Bespre-
chungen einen breiten Raum einnehmen. Erfolgreiche Vorgesetzte (wie
im (brigan auch Eltern, Lahrar, Professoren, Dozenten) zeichnan sich ins-
besondere dadurch aus, dal sie ibre Mitteilungen verstandlich formulie-
ren, Denken Sia daran: Ihre Mitarbeiter wollen nicht balehrt, sondern
informiert werden.

13 Handbuch Sarfalmanagament Juli 1998
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T T e e et e mmen. Mitarbeitermotivation s o

Ihre Mitarbeiter verstehen Sie besser, wenn Sie die folgenden
Jvier Verstindlichmacher” bericksichtigen:

M  Einfachheit
-  Benutzen Sie eine geldufige Sprache.

—  Vermeiden Sie Fremdwdrter, falls notwendig, erkldren Sie
diese.

—  Bilden Sie kurze S&tze mit einfachem Satzbau.

—  Stellen Sie etwas konkret und anschaulich dar.

—  Formulieren Sie aktiv und positiv.

O Gliederung/Ordnung s
—  Bauen Sie lhre Gedanken folgerichtig und logisch fir lhre Mit-
arbeiter auf,

- Sorgen Sie fir eine inhaltliche und optische Gliederung.

—  Heben Sie sprachlich und optisch hervor, was wesentlich ist.
O Kiirze/Prégnanz

—  Konzentrieren Sie sich auf wesentliche Inhalte.

—  Driicken Sie sich knapp und treffend aus.

O Stimulanz/Anregung
—  Sprechen Sie interessant.
-  Formulieren Sie abwechslungsreich.
-~  Sprechen Sie perstnlich™

Stellen Sie immer wieder sicher, ob das, was Sie mitteilan wollen, auch
bei |hrem Gesprachspartner angekommen ist. Beziehen Sie lhre Mitar-
beiter durch Fragen in das Gesprich ein:

- .leh bin mir nicht sicher, ob ich alle Aspekte des Problems aufge-
fiihrt habe "

- .Wie sehen Sie die Situation?”

- . Welche Erfahrungen haben Sie gemacht?”

6.3 Informationen empfangen —Zuhéren

Mitteilungen lhres Mitarbeiters sind lhnen nur dann zugénglich, wenn
Sie ihm auch zuhdren. Das hirt sich einfach an, fallt aber den meisten
Vorgesetzten schwer, beispielsweise weil Zeitdruck herrscht oder wail
das Gegeniber umstandlich formuliert. Wie schwer das Zuhoren ist,
zeigt sich auch daran, dal viele Fortbildungsveranstaltungen das auf-
merksama Zuhoren sls Thema anbieten.

13 Handbuch Sozialmanagement Juii 1398
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resereessa Mitarbeitermotivation -

Zuhoren bedeutet, dem Gegentber aufmerksam, zugewandt und

konzentriert zuzuhdren. Beim Zuharen ist es bedeutsam, da Sie in

Sprechpausen nicht sofort hinsinreden oder mngmlfm sundam

lhrem Mitarbeiter die Galagenhmt zum Machdenken geben. Fausan

ermaglichen es nachzudenken, zu restimieren, zu sammaln unl:t sich
zu konzentrieran.

Mach lingeren Ausfiilhrungen eines Mitarbeiters bietet es sich an, den
Sachinhalt zusammenzufassen. Dabei erfolgt die Wiedergabe des
Inhaltes ohne Wertung. Es ist dabei hilfreich, die Worte des Senders
selbst zu benutzen, zu paraphrasieren. Dadurch erhélt der Sender das
Gefiihl, er wird mit seiner Aussage, seiner Situationsschilderung ernst
genommen, er kann das Wiederholte Gberpriifen (ob er es so gesagt
oder gemeint hat), er kann Verénderungen oder Ergénzungen vorneh-
men.

[/} - Checkliste ,« - ~ .; ;

Empfehlungen, wie Sie lhren Mitarbeitern signalisieren,
dal Sie ihnen zuhéren

T Sagen Sie Ihrem Mitarbeiter, wenn saine Informationen fiir Sie
wichtig sind.

[ Geben Sie lhrem Mitarbeiter zu verstehen, dal Sie seinen

Gesprachsbeitrag aufgenommen haben:

- gprachlich: ach, so, hm, okay, gut, ich verstahea, aha, ja, kurz
eingeschobene Informationsfragen zu lickenhaften Mittei-
lungen

- nichtsprachlich: eine zugawandte Sitzhaltung. Blickkontakt,
Lacheln, Kopfnicken, Notizen machen

M Verstirken Sie Gesprachsbeitrdge lhres Mitarbeiters: .Das ist
mir neu”; ,Das ist gin guterVorschlag”; ,Das ist sehrwichtig!”

ud

Stellen Sie klar, dal Sie Ihren Mitarbeiter richtig verstehen:
Sie meinen also, dal ..."; Wenn ich Sie richtig verstanden
habe, erwarten Sie,...?"

i3 Handbuch Sozialmanagement Juli 1998
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Anhang L: Literaturauszug zur Erstellung von Arbeitsplanen

Quelle:
Refa-Verband fir Arbeitsstudien und Betriebsorganisation e.V. (1993). Methodenlehre der
Betriebsorganisation. Arbeitsgestaltung in der Produktion. Minchen: Hanser.

Auftrag Produktion/Strukturmerkmale 2.2.2.2

Arbeitsplan

Der Arbeitsplan ist der Datentrager der Fertigungsplanung. Mit seiner Hilfe  areitsplan
schreibt der Fertigungsplaner der Fertigung vor, wie im einzelnen die Fertigung

der Teile aus den Rohstoffen oder die Mantage der Erzeugnisse und Gruppen
vorzunehmen ist, Dem Arbeitsplan kéinnen noch ergénzende Unterlagen beige-

fiigt sein, die detaillierte Angaben zu Einzelheiten des Arbeitsablaufs, der Kapa-

zitdten, der Anforderungen und der verwendeten Hilfsmittel enthalten. [Die

folgenden Ausfiihrungen beziehen sich auf einen Fertigungsbetrieb.)

Im Bild 28 ist der REFA-Arbeitsplon dargestellt. Im Kopfteil werden neben auf-  Aufbau des
tragsbezogenen Angaben alle erforderlichen Daten des Teils, der Gruppe oder  Arbeitsplanes
des Erzeugnisses aufgefiihrt, dessen Fertigung beziehungsweise deren Montage

im Mittelteil des Arbeitsplanes beschrieben wird. Weiterhin werden die Ein-

gabedaten, zum Beispiel Rohstoffe, Halbfabrikate, eingetragen, denen sich die

Ablaufdaten anschlieBen. Im einzelnen sind dies:

® Wo (Angabe der Kostenstelle beziehungsweise des Arbeitssystems und des
Betriebsmittels)

® wie (Folge der Arbeitsvorgange, Bezeichnung)

® womit [Angaben zu den Maschinen, Vorrichtungen, Werkzeugen, Hilfs-
mitteln usw.)

® bei welcher Entlohnung (Angabe des Entlohnungsgrundsatzes, der Entloh-
nungsmethode und der Lohngruppe)

® in welcher Zeit [Angabe der Riistzeit und Zeit je Einheit sowie der Durch-
laufzeit),

das betreffende Teil gefertigt, die Gruppe oder das Erzeugnis montiert werden
soll sowie weitere Einzelheiten.

Im Fuliteil des Arbeitsplanes ist Raum fir Anderungs- und Gilltigkeitsvermerke
sowie fir weitere Angaben.

Die Unterlagen, die dem Fertigungsplaner zur Erstellung des Arbeitsplanes zur  Erstellung des
Verfiigung stehen miissen, sind im oberen Teil des Bildes 29 wiedergegeben,  Arbeitsplanes
Weiterhin ist dargestellt, welche Arbeitsunterlagen fiir die Fertigung aus dem
auftragsabhingigen Arbeitsplan erstellt werden konnen [unterer Bildteil).

Im allgemeinen geht der Fertigungsplaner von der Zeichnung und der Stiick-
liste (z.B. Konstruktionsstiickliste) des zu montierenden Erzeugnisses oder der
zu mantierenden Gruppe beziehungsweise von der Zeichnung des zu fertigen-
den Teils aus,

Situationsbezogene Lernaufgabe Festo, FhIAO, 07.03.2000 34



Auftrag

Produktion/Strukturmerkmale
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Aus diesen Untedagen kann er erkennen, welche Teile in der Teilefertiqung her-
zustellen sind, welche Gruppen in der Montage montiert und welche singe-
kauft werden milssen, Fiir dic zu fertigenden Teile und die 2u montierenden
Gruppen und Erzeugnisse ersielit der Aroeitsplaner den Acbeitsplan 2ur Teile-
fertiguny bezichungswelse zur Montage und zur Kontrolle (auftragsunabhin-
gige Arbeitspline] sowle ergiinzende Unterlagen. Dabei werden die Daten Gher
die zu verwendenden Materlalien, die vorhandenen Maschinen, Werkzeuge,
Morrichtungen, Prifmittel usw. sowie die Angaben dber Arbeitsverfahren,
Arbeitsmethoden und die Daten lber Zeiten und Schalttbedingungen bertick-

sichtigt,

Im Rahmen der Aufiragshearbeitung, die zur Fertigungssteverung zihit,

werden die ouftrogsunabhdngigen Arbeitsplidne mit den Daten des Auftrags,

cum Beispicl mit der entsprechenden Auftragsnummer, Auftragsmenge und

einem bestimmten Endtermin, versehen, Bs entstehen die ouftragsebhtngigen

Acbieitzpline. Aus diesen aufiragsabhdngigen Arbeitsplinen werden Folgelisten

(Ganzabaiige) und Folgekarten [Teilabzlige) erstellt, mit deren Hilfe die Ferti-

qung veranlaBr, dberwacht und gesichert wird, Solche Folgelisten und -karten

sind zum Beispisl:

® Terminlisten und -karten zur termingerechten Fertigung jedes einzelnen
Werkstattauftrags

® fusammenstellung der Werkstattaufirige

& Lauflisten bezichungsweise -karten

® Prilfpiine fir die Qualititskontrolle

® |ohnkarten (such Lohn- eder Akkordscheine genannt)

® Prifkarten

® Rilckmeldekarten

® Bereitstellungslisten

* Materialkarten,

Aufbau, Form und Bezeichnung dieser Arbeitsunterlagen einschiieflich des

Areitsplans hiirgen sehr stark von der Fertigungsart, der Ablauforganisation

der Fertigung und den vorhandenen srganisatorischen Hilfsmitteln (Vervieffal-

tigung, DV wsw| ab. Melfach wird nicht mehr mit Karten beziehungsweise

Karteien gearbeitet, sondern mit in einer DV-Anlage gespeicherten Daten, die

auf dem Bildschirm oder in Ferm von Ausdrucken zur Verfgung stehen.
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suftragsabhdngige
und aufirags-
unabhingige
Arbestspline
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Bilg Fa Ersiellen des Acbersplanes und der auFiragsbezaqenn Arbetsy nteragen
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