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1. Das Festo-Werk in Rohrbach

Die Festo AG & Co. gehört 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 Produktionsstätten und Festo-Gesellschaften mit Regionalbüros 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 Produktionsstätten. Im Werk Rohrbach wer-
den drei Produktionsreihen gefertigt: Druckluftzylinder, Stromregelventile und Verschrau-
bungen (vgl. Abbildung 1). Außerdem 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 Produktivität unter besonderer Beachtung
der Flexibilität. Die Fähigkeit zur Losgröße 1 und Bewältigung 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

Im Werk Rohrbach wurden die Verantwortlichen für die jeweiligen Leistungseinheiten vom
Führungskreis auf ein Jahr bestimmt. Es handelt sich bei den Verantwortlichen nicht not-
wendigerweise um Meister. Auswahlkriterien waren vielmehr Engagement, Fachkenntnis
und planerische bzw. organisatorische Fähigkeiten. Organisationstalent ist insbesondere im
Bereich des Schnittstellenmanagements gefordert. Die Prämienentlohnung sieht Zulagen für
Einhaltung der Qualitätsanforderungen vor.

Die Mitarbeiter werden für die Tätigkeiten an unterschiedlichen Arbeitsplätzen einer Lei-
stungseinheit qualifiziert. Auf diese Weise kann innerhalb einer Einheit flexibel reagiert und
sich gegenseitig geholfen werden. Über die Arbeitstätigkeit, Urlaubsregelung und Schicht-
verschiebung bestimmen die Mitarbeiter einer Leistungseinheit selbständig.
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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 Hublänge von Serienzylindern beträgt 25-
320 mm. Die Teile, die für die Montage von Serienzylindern benötigt werden, können dem
Lager entnommen werden. Wenn Kunden Sonderanfertigungen in Auftrag geben, werden
diese XL-Zylinder genannt. Sie haben Hublängen von 2-3000 mm und bestehen des öfteren
aus Teilen, die nicht als Serienteile im Lager verfügbar sind. So müssen beispielsweise Rohre
oder Kolbenstangen speziell gefertigt und intern der Montage zugeliefert werden. Außer-
dem werden in Sonderanfertigungen z.B. andere Dichtungen, Gewinde oder Gummiteile
verbaut bzw. Sonderanschlüsse durch Bohrungen vorgenommen. Von den bestellten Zylin-
dern, sind ein Großteil 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 über die Liefertreue der Leistungseinheiten Auskunft.
Ziel ist, zum bestätigten Liefertermin den Auftrag bearbeitet zu haben. Falls notwendig,
werden auch in Mehrarbeitszeiten (Gleitzeitregelung) Zylinder montiert. Zusammenfassend
kann festgestellt werden, daß Sonderanfertigungen mehr Kapazitäten binden als Serienzy-
linder.

Für die Montage der Zylinder stehen in den Leistungseinheiten Verschraub- und Prüfarbeits-
plätze zur Verfügung. Die Leistungseinheiten im Montagebereich sind auf unterschiedliche
Zylindertypen spezialisiert. Entscheidende Kenngrößen 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 Arbeitsprozeß innerhalb einer Leistungseinheit näher 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 Die Mitarbeiter beschaffen sich zu Beginn
über den Computer Informationen zum
nächsten Arbeitsgang. In dem Auftragsver-
waltungssystem sind die Aufträge nach Lie-
ferterminen sortiert aufgeführt (vgl. Anhang
C). Wenn der Mitarbeiter den „Auftragsstart“
auslöst, ändert sich der Status des Auftrags
von „zu bearbeiten“ auf „in Bearbeitung“.
Gleichzeitig erfolgt der Ausdruck des Auf-
trags (vgl. Anhang D) und die dazugehörige
Zeichnung des Zylinders (vgl. Anhang E).
Es wird dann ein zum Auftrag passender Ar-
beitsplatz aufgesucht. In der Leistungseinheit
02 gibt es beispielsweise für jeden dort mon-
tierten Serienzylinder einen Kolbenstangen-
verschraubplatz. An drei weiteren Arbeits-
plätzen werden Deckel-Rohre unterschiedli-
cher Größe verschraubt. Am Arbeitsplatz an-
gekommen, kontrolliert der Mitarbeiter zu-
nächst, ob ihm die benötigten Arbeitsmate-
rialien wie Kolbenstangen, Rohre, Gewinde-
stücke, Lagerdeckel und Schrauben zur Ver-
fügung stehen. Wenn Teile fehlen, gibt er am
Computer die entsprechende Bestellung auf.
Danach werden die Zylinder nach dem ent-
sprechenden am Arbeitsplatz aushängenden
Montageplan zusammengebaut (vgl. Anhang
F). Meist sind es pro Auftrag mehrere Zylin-
der, so daß es manchmal sinnvoll ist, gemein-
sam mit Kollegen unterschiedliche Phasen
des Auftrags parallel zu bearbeiten. Die mon-
tierten Zylinder werden schließlich in ein
Prüfbecken gelegt. Im Wasserbad wird die
Funktionstüchtigkeit und Dichtheit der Zylin-
der geprüft (vgl. Anhang. G).

Die Zylinder werden mit einem Typenschild versehen, das eine produktspezifische Kenn-
zeichnung enthält. Danach wird der Arbeitsgang beendet. Der Status des Auftrags im Ver-
waltungssystem wird wiederum verändert und der Mitarbeiter kennzeichnet die durch ihn
ausgeführten Arbeitsschritte auf dem Auftrag mit einer Prüfnummer, so daß die Rückver-
folgbarkeit der Produkte gewährleistet ist.
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4. Aufgaben

4.1 Erarbeitung der theoretischen Einbettung der Aufgabe

Die spezifische Aufgabe „Erstellung von Arbeitsplänen“ hat einen theoretischen Hinter-
grund, der im folgenden von Ihnen erarbeitet werden soll. Er bezieht sich auf die Bereiche:

• Arbeitsvorbereitung
• Qualitätsmanagement
• Informationsweitergabe

Die Arbeitsvorbereitung
Zu den klassischen Aufgaben der Arbeitsvorbereitung gehört u.a. die Erstellung von Arbeits-
plänen. In vielen Unternehmen übernehmen Meister zum Teil Aufgaben, die früher die Ar-
beitsvorbereitung bearbeitet hat. So auch bei Festo, wo die Meister zwar durch Fertigungs-
planer unterstützt werden, die spezifischen arbeitsvorbereitenden Tätigkeiten ihres Meister-
bereichs jedoch selber übernehmen.

Sammeln und diskutieren Sie auf der Basis Ihrer eigenen Erfahrungen in Ihrem Unternehmen
und unter Zuhilfenahme des Literaturauszugs in Anhang H:
• Welche arbeitsvorbereitenden Tätigkeiten gibt es?
• Für welche von ihnen sind die Meister Ihres Unternehmens verantwortlich?
• Mit welchen Personengruppen im Unternehmen kooperieren die Meister zur Bewälti-

gung der Aufgaben?

Das Qualitätsmanagement
Bilden Sie im Lehrgang mehrere gleich große Gruppen. Wiederholen Sie in Ihrer Kleingrup-
pe ein gängiges Qualitätsmanagementkonzept (z.B. TQM, QFD, KVP, benchmarking etc.).
Beachten Sie dabei, daß 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 über ihr Konzept zu informieren.

Sammeln Sie im Plenum, welche Schnittstellen die Qualitätsmanagementkonzepte mit der
Erstellung von Arbeitsplänen haben. Diskutieren Sie auch die Vorteile und Grenzen der Ar-
beitsplanerstellung im Rahmen des Qualitätsmanagements. Fassen Sie die Qualitätspolitik
der Firma Festo zusammen und kontrastieren sie diese mit Ihren bisherigen Erfahrungen (vgl.
Anhang J).

Die Informationsweitergabe
Überlegen Sie sich zunächst in Einzelarbeit, welche Kriterien bei der Weitergabe von Infor-
mationen (z.B. Verständlichkeit) berücksichtigt werden sollen. Vergleichen Sie danach Ihre
Ideen mit den Ausführungen 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 mündete. Überlegen Sie sich auf der Basis des Ge-
sprächsverlaufs, 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 ausschließlich Serienzylinder
montiert. Die Werksleitung beschloß, die Montageeinheit 50, die bisher ausschließlich XL-
Zylinder montiert hat, aufzulösen 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
angehören. Sie wurden beauftragt, die Umstrukturierung gemeinsam zu organisieren. Pla-
nen Sie Ihr Vorgehen unter Berücksichtigung der Akzeptanz der Mitarbeiter hinsichtlich der
Integrationsentscheidung.

4.3 Hintergrundinformationen zu Arbeitsplänen

Über die Montage der Zylinder der LE 02 liegen Montagepläne 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 müssen entsprechende Arbeitspläne entwickelt
werden. Dies stellt auch an die Mitarbeiter der Leistungseinheit erhöhte Ansprüche, da sie
die meist komplexen neuen Zeichnungen lesen müssen.

Beschaffen Sie sich einen Überblick über die Erstellung von Arbeitsplänen. Dabei hilft Ihnen
als Einstieg der Buchauszug in Anhang L. Bringen Sie Arbeitspläne aus Ihrem Unternehmen
in die Fortbildungsveranstaltung mit. Präsentieren Sie den Aufbau und diskutieren Sie im
Plenum die Vor- und Nachteile der unterschiedlichen Pläne. Legen Sie vorher gemeinsam die
Beurteilungskriterien (z.B. Handhabbarkeit, Layout) fest. Leiten Sie nach den Präsentationen
zusammenfassend Empfehlungen ab, an denen Sie sich in Zukunft bei der Erstellung von
Arbeitsplänen orientieren können.
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4.4 Ein „spielerischer“ Arbeitsplan

Sie haben mehrere Legosteine zur Verfügung. 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 Verfügung stehen und sich zu den Varianten 440, 450 und
460 kombinieren lassen. Lassen Sie sich mit den Ihnen zur Verfügung stehenden Steinen
ähnliche Gebilde einfallen!

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

Abbildung 5:

4.5 Nun der Ernstfall...

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

Quelle: www.festo.de und Firmenbroschüre

Festo Gruppe:       Festo AG & Co.
                                               Festo Didactic GmbH & Co.
                                               Festo Tooltechnic GmbH & Co.

Beck GmbH
FCC Contact GmbH

Festo AG & Co.

Sitz der Gesellschaft:       Ruiter Strasse 82
                                               D-73734 Esslingen

persönlich haftende Gesellschafterin: Festo Aktiengesellschaft, Sitz Stuttgart

Vorstand:       Dr. Wilfried Stoll (Vorsitzender)
                                               Prof. Dr. Hans Scheurenbrand
                                               Dr. Eberhard Veit
                                               Dr. Ulrich Walker
                                               Dr. Christoph Weiß
                                               Dr. Bernd Zielinski

Aufsichtsratsvorsitzender:       Dr. h.c. Kurt Stoll

Umsatz:     1.200 Mio. DM

Mitarbeiter:       4.700

Auszubildende:       236

Investitionen in Aus-/ Weiterbildung: 1,5 % der Personalkosten

Organisation:       Lernunternehmen

Produktionsstätten in Deutschland: Festo Stammhaus, Esslingen,
                                               Festo Customer Service Center, St. Ingbert-Rohrbach,

Festo Produktionswerk für Zylinder, St. Ingbert-Rohrbach

Produktionsstätten weltweit: Brasilien, Bulgarien, Indien, Korea, Mexiko, Ukraine, Ungarn, USA
und Sonderfertigungen in 23 weiteren Ländern

Gesellschaften weltweit 51 eigenständige Festo-Gesellschaften mit Regionalbüros

Händler-Vertretungen: in weiteren 30 Ländern weltweit

Exportanteil:      55%

Zielsetzung: Festo will weltweit
- ein unabhängiges Familienunternehmen bleiben,
- allen Mitarbeitern einen leistungsgerechten Anteil am Erfolg sichern
und ihnen die Entfaltung ihrer Persönlichkeit im Unternehmen ermögli-
chen,
- den Bedarf der Kunden durch Dienstleistungen und Produkte von ho-
hem Nutzen befriedigen,
- mit den Lieferanten faire und unvoreingenommene Geschäftsbezie-
hungen unterhalten.



Situationsbezogene Lernaufgabe Festo, FhIAO, 07.03.2000 12



Situationsbezogene Lernaufgabe Festo, FhIAO, 07.03.2000 13



Situationsbezogene Lernaufgabe Festo, FhIAO, 07.03.2000 14



Situationsbezogene Lernaufgabe Festo, FhIAO, 07.03.2000 15

Anhang B: Ein Montageablaufplan

Der Montageablaufplan beschreibt, wie ein bestimmter Zylindertyp (z.B. DNU) in der Lei-
stungseinheit bearbeitet wird. Er enthält Querverweise zu spezifischen Montageplänen von
Zylindern und zu dem entsprechenden Prüfplan.
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Anhang C: Das Auftragsverwaltungssystem
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Anhang D: Exemplarischer Auftrag
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Anhang E: Exemplarische Zeichnung eines Zylinders
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Anhang F: Exemplarischer Montageplan eines Zylinders
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Anhang G: Exemplarischer Prüfplan eines Zylinders
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Anhang H: Literaturauszug zur Arbeitsvorbereitung

Quelle:
Göltenboth, Heinz (1997). Arbeitsvorbereitung im Umbruch. REFA-Nachrichten, 1, 20-25.
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Anhang J: Die Qualitätspolitik bei Festo

Quelle: Festo-Broschüre „Qualitätsmanagement“
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Anhang K: Literaturauszug zur Informationsweitergabe

Quelle:
Stickel-Wolf, Christine (1998): Kommunikation will gelernt sein. In: Soziale Unternehmen
erfolgreich führen. Düsseldorf: Raabe Verlags-GmbH.
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Anhang L: Literaturauszug zur Erstellung von Arbeitsplänen

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