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A) Situationsbeschreibung:

Sie arbeiten als Industriemeister in einem Zulieferbetrieb der Druckluftoranche. In Ihrem
Betrieb werden unter anderem Druckbehélter und Kessel fir Druckluft und Gase hergestellt.

Sie sind verantwortlich fir den Behélterbau von Fahrzeug-Druckluftbehaltern bis 500 I Inhalt
und 24,5 bar maximalen Betriebsdruck (siehe Zeichnung IM 2000 / 001 fir typische Behal-
ter). In Serien von 100-1000 Stuick pro Los werden die Behélter gefertigt. Zu Ihrem Zustan-
digkeitsbereich gehdren funf Abteilungen, die nach dem Prinzip der Werkstattfertigung or-
ganisiert sind und jeweils durch einen Vorarbeiter gefiihrt werden. Die Einzelteile durchlau-
fen dabei folgende Abteilungen:

Blechfertigung: Herstellung der Blechzuschnitte fiir die Behalter.
Prel3werk: Herstellung von Klopperboden.

Schweil3erei: Ausfuhrung der SchweilRarbeiten am Behdlter.
Fertigungskontrolle: Druck- und Dichtigkeitstest.
Pulverbeschichtung: Zinkphosphatierung und Pulverbeschichtung.

Weiterhin stehen Ihnen Mitarbeiter fir den internen Transport und die Verpackung zur Ver-
fugung.

Beschreibung des Ist-Zustands
Kapazitaten des Arbeitssystems:

Blechfertiqung: Herstellung der Blechzuschnitte fir die Behélter;

Betriebsmittel: 1 Stk Abschneidemaschine flir Blech-Coils 4 mm Blechdicke
2 Stk Abschneidemaschine flir Blech-Coils 5 mm Blechdicke
1 Stk Abschneidemaschine fiir Blech-Coils 6 mm Blechdicke
2 Stk Blechbearbeitunszentren Stanzen, Nippeln, Laserschneiden
2 Stk Abkantbanke fiir Blech
2 Stk Gehrungssagen fir Stahlrohre und Stahlprofile

Mitarbeiter: 10 MA, davon 2 Helfer
PreRwerk: Herstellung der Kldpperbdden:
Betriebsmittel: 1 Stk Tiefziehpresse 5 mm Blechdicke

1 Stk Tiefziehpresse 6 mm Blechdicke
Mitarbeiter 6 MA, davon 2 Helfer
Schweil3erei: Ausfihrung von SchweilRarbeiten am Behélter:
Betriebsmittel: 2 Stk Schweillautomat MAG fir Langsnaht

2 Stk Dreiwalzen-Profilbiegemaschine zur Behélterschul3herstellung
2 Stk Schweif3automat MAG fir Rundnaht Kiépperboden

4 Stk Schweilautomat MAG fur Rundnaht Muffen

4 Stk SchweilRarbeitsplatze E-Hand / MAG

Mitarbeiter: 16 MA, davon 2 Helfer



Fertigungskontrolle: Druck- und Dichtungstest:

Betriebsmittel: 1 Stk Arbeitsplatz Ultraschallpriifung
1 Stk Wasserdruckprobe
1 Stk Tauchbecken fir Druckprobe unter Wasser
1 Stk Arbeitsplatz Heliumlecksuche

Mitarbeiter 2 MA

Pulverbeschichtung; Zinkphosphatierung und Pulverbeschichtung:

Betriebsmittel: 1 Stk vollautomatische Zinkphosphatierungsanlage
1 Stk Power & Free Forderanlage
1 Stk Pulverbeschichtungsstral3e
1 Stk Lackier- und Trockenkabine fiir Sonderiackierung

Mitarbeiter: 6 MA, davon 3 Helfer
Sonstige:
Mitarbeiter. 2 MA flr Versandvorbereitung

3 MA flr innerbetrieblichen Transport
Gesamt: 45 Mitarbeiter

Infrastruktur:

Die einzelnen Abteilungen sind in zwei ca. 1.500 gm groRen Hallen untergebracht, die an-
einander grenzen. Fur eine Neuordnung der Produktion sind keine gréReren baulichen
Maflnahmen notwendig.

Die Produktion fertigt zur Zeit ca. 150 - 200 Druckbehélter pro Tag im Einschichtbetrieb bei
Zeitlohn (40-Stunden Arbeitswoche).

Herstellkosten:

Typ Material (in DM) Vorgabezeit (T, in Stunden)
1 150,00 16
2 155,00 16
3 160,00 16
4 175,00 18
5 180,00 18
6 185,00 18
7 220,00 2,0
8 230,00 2,0
9 265,00 25
10 275,00 2,5

Die Lohnanteile sind ohne innerbetrieblichen Transport und ohne Verpackung.
Die Durchlaufzeit betréagt zur Zeit ca. 2 Wochen fiir eine Losgrof3e von 500 Stlick.



Arbeitsplan (grob gegliedert):
Nr._Beschreibung der Arbeitsfolge Abteilung
1 Herstellen Blechzuschnitt Behéalterschufd vom Coil Blechfertigung
2  Bearbeiten Zuschnitt Behalterschul3 (mit Bearbeitungszentrum

Locher stanzen bzw. Laserschneiden und Schweil3néhte

vorbereiten) Blechfertigung
3 Herstellen U-Profil fur Halterung (Sagen fertiger Profile bzw.

Zuschneiden und Abkanten aus Blech) Blechfertigung
3 Weitertransport zur Schweil3erei
4  Herstellen Klépperboden mit Tiefziehpresse vom Coill Prel3werk
5  Weitertransport zur Schweil3erei
6 Rundwalzen Behélterschul® zur Rohrform Schweil3erei
7  Schweil3en Langsnaht Behalter Schweil3erei
8 Aufsetzen Kldpperboden und schweil3en Rundnaht Schweil3erei
9 Anschweien der Muffen, Behéalterhalterungen und

Kesselschildbrucke Schweil3erei
10 Weitertransport zum Druck- und Dichtigkeitstest
11 Druckprobe ’ Fertigungskontrolle
12 Weitertransport zur BeSchichtung
13 Beschichtung/Entnahme bei der Power & Free Anlage mit/von

Behaltern zur Zinkphosphatierung und Pulverbeschichtung Pulverbeschichtung
14 Weitertransport zum Versand/Fertigwarenlager

B) Problemstellung:

Die Durchlaufzeit und damit die Lieferzeit ist zu lang, der Fertigungsfortschritt ist durch die
einzelnen Fertigungsstufen nur schwer nachvollziehbar und die Kapitalbindung durch Roh-
material- und Halbfertigbestande ist zu hoch.

Die Produktionsleitung ist an Sie herangetreten und bittet Sie, durch eine Neuordnung der
Fertigung nach dem Fertigungsinselprinzip die Effizienz zu erhéhen. Entwerfen, beurteilen
und berechnen Sie gemaR den nachfolgenden Leitfragen ein neues Fertigungslayout.

C) Leitfragen 1-18 mit Situationsbeschreibung:

Entwerfen/beschreiben Sie das neue Fertigungslayout fur die

Behéalterfertigung und begriinden Sie Ihre Entscheidung.

Neuinvestitionen fir Betriebsmittel sind im Budget nicht vorgesehen.

Wo liegt nach Ihrer Einschatzung das Effizienzsteigerungspotential

far die Neuordnung des Behélterbaus?

Sollten aus lhrer Einschéatzung im Rahmen der Umstellung
Neuinvestitionen getatigt werden, und wenn ja, welche?

Beschreiben Sie auf der Grundlage Ihres Fertigungslayouts, warum

sich eine Verkirzung der Durchlaufzeit ergibt.

Zeit-
vorgabe

45 Min.

15 Min.

15 Min.

15 Min.




5. Fur die Fertigung wird zur Zeit das MAG-Schweil3verfahren angewendet. | 3o Min
Weiter zuléssig sind das UP und das E-Handverfahren. Begriinden Sie
die Auswahl des MAG-Schweil3verfahrens.

Rahmenstoffplanbezug fiir die Aufaaben 1-5:

a) Basisqualifikationen: 2.1.1.; 2.7.; 2.7.1.; 4.3.1.; 5.1.4.,; 2.1.2,; 3.2.1.; 4.3.1.; 2.1.3;;

224.;,225.;226.,229.,2.3.1.;24.3.
b) Handlungsspezifische Qualifikationen: 2.1.3.; 2.2.1.; 2.2.2.; 2.7.1.

Beziige zur Priifungsordnung fiir die Aufgaben 1-5:

§ 4 (3) Ziffer 2 und 3; § 5 (2) Ziffer 2b und 2d

In Ihrer Abteilung werden finf verschiedene Sorten Druckluftbehalter hergestellt. lhre Ab-
teilung hat in der kommenden Periode DM 300.000,00 anteilige Fixkosten der Zentrale zu
tragen, Uberdies entstehen DM 8.600.000,00 fixe Kosten. Beide Betrage sind in ihrem An-
fall vollig unabh&ngig von dem tatsachlich gefahrenen Produktionsprogramm. Im zentralen
Rechnungswesen werden die fixen Kosten der Zentrale auf die Produkte 1-5 im Verhaltnis
2:4:3:5:1 verteilt. Die fixen Kosten der Abteilung werden entsprechend im Verhéltnis
1:2:2:4:1 verteilt. Weiterhin werden fiir die kommende Planungsperiode folgende Daten

erwartet:
Typ Preis variable Jahresproduktion
Kosten/Stk max. Absatzmenge
(P) (k) (¥nax)

1 2.000 1.200 2.500

2 1.800 800 3.000

3 2.200 1.000 1.500

4 1.500 600 5.000

5 1.000 400 3.500

6. Die betriebswirtschaftliche Abteilung in der Zentrale schlagt vor, Produkt
3 aus dem Produktionsprogramm zu streichen, um einen hdéheren Ge-
winn zu erzielen. Der zustandige Produktmanager widerspricht heftig.
Wie wirden Sie als Kostenverantwortlicher argumentieren?

7. Durch einen Ausfall des Schweillautomaten MAG fiir Rundnaht Klopper-
boden entsteht ein Engpal fur die Fertigung der Typen 1-5. Die Bearbei-
tungszeiten fir die jeweiligen Typen belaufen sich dann auf:

Wieviele Mengen eines jeden Erzeugnisses wirden Sie fertigen, wenn Sie
in der Periode Ihren Gewinn maximieren wollen und im Engpal3 240.000
Minuten zur Verfigung stehen?

Typl
Typ 2
Typ 3
Typ 4
Typ 5

0,48 Std./Stk.
0,48 Std./Stk.
0,48 Std./Stk.
0,54 Std./Stk.
0,54 Std./Stk.

10 Min.

15 Min.




8. Bei gleicher Datenkonstellation wie in Aufgabe 7 soll die Moglichkeit be- 15 Min.
stehen, die Erzeugnisse 1, 2, 3 und 5 zu folgenden Preisen bei einem
anderen Unternehmen einzukaufen:

Iyp Eremdbezuasoreis(al

1 1500
2 1000
3 800
5 350

Typ 4 kann nur eigengefertigt werden. Ermitteln Sie bitte, welche Typen
Sie eigenfertigen und welche Sie fremdbeziehen wirden.

9. Durch die Investition einer neuen Schweildmaschine (das unter 7 ausge-
fallene Aggregat ist nicht mehr zu reparieren) soll die Kapazitat im Eng-
pald eventuell ausgebaut werden. Die neue Anlage wirde pro Periode
fixe Kosten in Hohe von DM 82.000,00 verursachen (Abschreibung, Zin-
sen, sonstige fixe Kosten). Die Kapazitat dieser Anlage wirde zuséatzliche
120.000 Minuten betragen. Die variablen Kosten pro Stick und der Zeit-
bedarf pro Stick wirden sich fir die einzelnen Typen bei der neuen An-
lage gegentber der bisherigen Situation (s. Aufgabe 7) nicht andern.
Wirden Sie unter Gewinnaspekten in die neue Anlage investieren oder
weiterhin wie in Aufgabe 8 fremdbeziehen?

15 Min.

Rahmenstoffplanbezug fur die Aufgaben 6-9:

a) Basisqualifikationen: 2.5.1.; 2.5.7.; 2.5.8.
b) Handlungsspezifische Qualifikationen: 4.2.1.; 4.3.1.; 4.3.2.

Bezige zur Priufungsordnung fir die Aufgaben 6-9:
8 4 (3) Ziffer 5 und 4; 8 5 (4) Ziffer 1c, 1f und 2b

Um die Mitarbeiter nach dem Prinzip einer Fertigungsinsel effizient einzusetzen, wollen Sie
mit den Mitarbeitern Beurteilungsgesprache fuhren.

Sie bereiten sich auf die Gesprache vor:

10. Wie mussen die aul3eren Rahmenbedingungen fir das Gesprach sein? 15 Min.

11. Welche Regeln sollte man bei einem Beurteilungsgesprach beachten?

Rahmenstoftplanbezug tur die Auigaben 10-171:

a) Basisqualifikationen: 4.1.2.; 4.2.4.; 4.3.1.; 4.3.2.; 4.6.1.
b) Handlungsspezifische Qualifikationen: 7.6.3.; 8.3.2.

Bezuge zur Prifungsordnung fiir die Aufgaben 10-11:
§4 (5) Ziffer 2; 85 (5) Ziffer 2f

Wie Sie der Ausgangssituation (Ist-Zustand) enthnehmen kénnen, unterstehen lhnen als
Meister im Behéalterbau insgesamt 45 Mitarbeiter. Sie planen eine rechtzeitige Personalbe-
darfs- und Personalentwicklungserfassung und haben sich am 01.09.1998 die Altersab-
gange fir die Jahre 1999-2004 ausdrucken lassen.
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Die zentralen Dienste bieten Ihnen folgende Statistik:

Funktionsbereich Anzahl Ausscheidedatum __ Anforderungsprofil
Meister 1 30.06.2001 Industriemeister (Metall)
Blechfertigung 2 31.12.1999 Helfer

31.03.2003 Industriemechaniker
Prel3werk 1 30.06.2003 Industriemechaniker
SchweilRerei 2 30.06.1999 Helfer

31.03.2004 Industriemechaniker

Pulverbeschichtunie 31.12.1999 Industriemechaniker

=

Ihnen liegt daneben ein Schreiben Ihres Arbeitgeberverbandes vor, der als einmalige Aktion
fur 1999 eine werkgebundene Prifung zum Industriemechaniker vorsieht (Vorbereitungs-
phase 6 Monate); Eignungsprofil: bisher Helfer. Seit Jahren sind Sie als Ausbildungsbetrieb
in der Metallverarbeitung tétig. Die Blechfertigung wird von einem jingeren Vorarbeiter (In-
dustriemechaniker) geleitet, der sich insbesondere durch seine Fuhrungsfahigkeit aus-
zeichnet. In der Schweil3erei beschéftigen Sie einen Helfer (35 Jahre), der urspriinglich eine
Ausbildung zum Industriemechaniker gemacht hat, diese aber nicht bestand.

12. Erstellen Sie fur die bevorstehenden Altersabgénge einen Personal- 25 Min.
bedarfs- und Personalentwicklungsplan.

Rahmenstoffplanbezug fir die Aufgabe 12:

a) Basisqualifikationen: 2.2.8.
b) Handlungsspezifische Qualifikationen: 7.1.1.; 8.1.1; 8.1.2.

Beziige zur Prifungsordnung fir die Aufgabe 12:
8 4 (5) Ziffer 1; 8 5 (5) Ziffer 1a und 2a

Zur Vorbereitung auf die Fertigungsinsel soll mit den dafiir vorgesehenen Mitarbeitern in
Kleingruppen ein Teamtraining mit einem externen Trainer durchgefuhrt werden.

13. Vereinbaren Sie mit dem Trainer, was er in seinem Seminar an Ein-

stellung schaffen und Verhaltensweisen trainieren soll, damit die Teil- 10 Min.
nehmer auf die Zusammenarbeit in der Gruppe gut vorbereitet sind.

14. Sie bitten den externen Trainer herauszufinden, wer sich in der Gruppe 10 Min.
als informeller Fuhrer entwickelt. Warum ist diese Information fir sie von
Bedeutung?

15. Nach der Einfuhrung der Gruppenarbeit stellen Sie in den ersten Wochen ,
fest, dal’ es einigermal3en ,l&auft". Doch in den letzten Tagen wurden 10 Min.
deutlich Spannungen sichtbar. Begriinden Sie bitte, warum diese Erschei-
nung normal ist und machen Sie deutlich, worum es der Gruppe geht.

Rahmenstoffplanbezug fir die Aufgaben 13-15:

a) Basisqualifikationen: 4.5.6.; 4.6.3.; 4.6.4.
b) Handlungsspezifische Qualifikationen: 3.3.4.; 8.4.2.; 7.8.3.

Beziige zur Prifungsordnung fir die Aufgaben 13-15;
8 4 (5) ziffer 3 und 6; 8 5 (5) Ziffer 1e und 2d




Ihr Betrieb besitzt eine Erlaubnis zur Einleitung der betrieblichen Abwasser (Produktions-
abwasser) in ein Gewasser, ohne eine weitere Abwasserbehandlungsanlage in Anspruch
nehmen zu mussen. Sie erhalten zur Kenntnis, daf} die Schadstoffracht der zu Ihrem Zu-
standigkeitsbereich gehdrenden Zinkphosphatierungsanlage zu hoch ist. Ein Fehler laft
sich nicht entdecken, die Ursache liegt offensichtlich im Alter der Anlage. Es wird deshalb
die Idee an Sie herangetragen, die Abwasser der Zinkphosphatierungsanlage auf dem Be-
triebsgelénde mit anderen, ggfs. sogar betriebsfremden Abwéassern so zu vermischen, daf3
zulassige Abwasserwerte am Einleitungspunkt gemessen werden.

16. Ist der Vorschlag einer Verdunnung der Abwéasser der Zinkphosphatie- 20 Min.
rungsanlage sinnvoll? Was raten Sie der Betriebsleitung zur Behebung
des Problems?
Begrunden Sie Ihren Rat auf der Basis der gesetzlichen Vorgaben.

Der Abfallbeauftragte hat Ihnen mitgeteilt, da? die Gesamtkosten fir die Entsorgung der bei
der Produktion anfallenden Abfélle im Betrieb allgemein zu hoch sind. Es werden daher in
Zukunft die Entsorgungskosten gezielt einzelnen Kostenstellen zugeordnet und nicht mehr
als Gemeinkosten betrachtet. Im Rahmen der Umstrukturierung des Fertigungsbereichs
wird Ihre neue Fertigungsinsel als eine Kostenstelle ausgewiesen.

Der Abfallbeauftragte bittet um Ihre Unterstitzung und fordert Sie auf, fir Ihren Fertigungs-
bereich Einsparpotentiale unter abfallwirtschaftlichen Gesichtspunkten zu ermitteln und ent-
sprechende MalRRnahmen zur Umsetzung vorzuschlagen.

Berlcksichtigen Sie dabei eine gesetzeskonforme Abfallentsorgung bzw. die Vorgaben des
Kreisiaufwirtschafts- und Abfallgesetzes sowie des untergesetzlichen Regelwerks.

17. Wie gehen Sie vor, um eine optimale Trennung und Sammlung der 10 Min.
Abfalle in Inrem Fertigungsbereich zu erreichen?

18. Welche MaRnahmen schlagen Sie vor, um sicherzustellen, daR die Mit- 15 Min.
arbeiter Ihrer Abteilung an ihrem Arbeitsplatz umweltgerecht handeln?

Rahmenstoffplanbezug fiir die Aufgaben 16-18:

a) Basisqualifikationen: 1.4.1.; 1.5.1.; 1.5.2.; 1.6.1.
b) Handlungsspezifische Qualifikationen: 6.1.3.; 6.2.; 6.2.1.; 6.2.2.

Beziige zur Prifungsordnung fir die Aufgaben 16-18:
8§ 4 (2) Ziffer 5; 8 5 (4) Ziffer 3b und 3e



D) Lésungshinweise:

1. Das neue Fertigungslayout:
Einrichtung von zwei Fertigungsinseln mit folgenden Betriebsmitteln:

Insel 1: Bearbeitung Behalter mit Bleckdicke 4 mm bei
Behaltermantel und 5 mm bei Klépperbéden.

1 Stk Abschneidemaschine fir Blech-Coils 4 mm Blechdicke

1 Stk Abschneidemaschine fur Blech-Coils 5 mm Blechdicke

1 Stk Blechbearbeitungszentren Stanzen, Nippeln, Laserschneiden
1 Stk Abkantbanke fir Blech

1 Stk Gehrungssagen fur Stahlrohre und Stahlprofile

1 Stk Tiefziehpresse 5 mm Blechdicke

1 Stk SchweifRautomat MAG fiir Langsnaht

1 Stk Dreiwalzen-Profilbiegemaschine zur

BehalterschuRherstellung

1 Stk ' Schweifautomat MAG fir Rundnaht Kl6pperboden

2 Stk SchweilRautomat MAG fir Rundnaht Muffen

2 Stk SchweilRarbeitsplatze E-Hand / MAG

Insel 2: Bearbeitung Behalter mit Blechdicke 5 mm bei
Behaltermantel und 6 mm bei Klopperboden.

1 Stk Abschneidemaschine fur Blech-Coils 5 mm Blechdicke

1 Stk Abschneidemaschine fir Blech-Coils 6 mm Blechdicke

1 Stk Blechbearbeitungszentren Stanzen, Nippeln, Laserschneiden

1 Stk Abkantbanke fur Blech

1 Stk Gehrungssagen fur Stahlrohre und Stahlprofile

1 Stk Tiefziehpresse 6 mm Blechdicke

1 Stk SchweiRautomat MAG fir Langsnaht

1 Stk Dreiwalzen-Profilbiegemaschine zur
BehalterschuRherstellung

1 Stk SchweifRautomat MAG fliir Rundnaht Kldpperboden

2 Stk Schweil3automat MAG fir Rundnaht Muffen

2 Stk Schweil3arbeitsplatze E-Hand / MAG

In der Fertigungsinsel werden die Betriebsmittel nach dem Prinzip Reihenfertigung ange-
ordnet. Ein Weitertransport der Behalter zur Fertigungskontrolle und zur Pulverbeschich-
tung erfolgt wie bisher. Da keine Neuinvestitionen mdglich sind, lassen sich diese Abteilun-
gen nicht integrieren.

Begriindung: Die angegeben Behalter IM 2000/ 001 unterscheiden sich in zwei Familien
aufgrund der Blechstarken. Es werden 4 bzw. 5 mm Blech fiir die Mantel verarbeitet sowie
5/6 mm Blech fiir die Klépperbéden. Deshalb mul man die Bearbeitungsmaschinen ge-
mafd der Blechdicken einteilen und zu den Fertigungsinseln zuteilen. Wenn Universalma-
schinen zur Verfligung stiinden, hatte man eine groRere Flexibilitat. Fertigungskontrolle und
Pulverbeschichtung lassen sich in die Fertigungsinsel nicht integrieren, da keine Neuinve-
stitionen mdglich sind. Zumindest fur die Fertigungskontrolle sollte man Uber eine Investition
nachdenken, da sich Transportkosten sparen lassen, wenn diese mit in die Fertigungsinsel
integriert ist.

(Die Erstellung einer entsprechenden Zeichnung wird analog bewertet.)



2. Das Effizienzsteigerungspotential ergibt sich aus folgenden Ansatzen:

- Senkung der Bestande, da die Puffer kleiner gehalten werden kénnen.

- Verringerung der Transport- und Liegezeiten, da die Maschinen in Reihe angeordnet
sind.

- Reduzierung der Unproduktivanteile.

- Kirzere Lieferzeiten.

- Hohere Flexibilitat, durch Verkleinerung der Losgro3en haufigere Auftragszyklen oder
Steigerung des Gesamtausstol3es.

- Steigerung der Motivation durch erweiterten Handlungsspielraum der Mitarbeiter.

- Mdglichkeit zur Einfihrung anderer Arbeitszeitmodelle (Schicht, flexible Arbeitszeit,
Gleitzeit etc.).

3. Neuinvestitionen:

- Einrichtungen fir automatischen Materialflu zwischen den Betriebsmitteln.

- Einsatz von Betriebsmitteln, die mit geringem Aufwand auf verschiedene Blechdicken
umgeristet werden kénnen.

- Aufbau einer zweiten Fertigungskontrolle und Verlagerung von Druck- und Dichtigkeits-
tests in die Fertigungsins'eln.

4. Durchlaufzeit, Verkirzung, Fertigungsinsel:

Durchlaufzeit: Sie setzt sich zusammen aus
- der Durchfuhrungs- bzw. Fertigungszeit,
- den Liege- und Transportzeiten,
- den Zeiten fur Stérungen und anderer Nutzung.

Verkirzung: Mafinahmen sind z. B.:
- Ubertappen von Vorgéngen,
- Parallelfertigung,
- Aufteilung des Auftrages in LosgroRRen,
- Zusatzschichten,
- Verringerung der innerbetrieblichen Transportzeiten,
- Arbeitsteilung,
- Mengenteilung,
- Uberstunden.

Fertigungsinsel: ja, denn durch die Einrichtung der Fertigungsinsel werden mehrere
Mdglichkeiten zur Verkiirzung der Durchlaufzeit angewendet.

5. Nach Zeichnung erlaubte Schweil3verfahren:

E - Hand: einfaches Schweil3verfahren mit Elektroden
- hoher Handlingsaufwand fir den Schweil3er,
- geringer Investitionsaufwand.

MAG: Metall-Aktiv-Gas-Schweil3en. Dieses Schweil3verfahren ist fur alle Blechdicken
geeignet. SchweilRung erfolgt mit einem Kurzlichtbogen.
- geringe Erwarmung des Werkstlicks,
- mittlerer Investitionsaufwand,
- grof3e Schweil3geschwindigkeit,

- geringer Handlingsaufwand fiir den Schweifl3er.
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UP: Der beim Schweil3en entstehende Lichtbogen wird durch Schweil3pulver verdeckt
und so von der Luftzufuhr abgeschlossen.
- Einwandfreie Schweil3nahte,
- keine Blendung durch Lichtbogen,
- groRe SchweiRgeschwindigkeit,
- Einsatz bei grof3en Blechstéarken,
- bedeutendes automatisches Schweil3verfahren,
- hoher Investitionsbedarf.

FUr den Behélterbau mit Blechdicken bis 6 mm wird das MAG-Schweil3verfahren bevorzugt,
weil es hohe Flexibilitat und hervorragende Schweil3ergebnisse bei glinstigem Investitions-
aufwand bietet.

6. Argumente des Kostenverantwortlichen:

Der Gewinn wirde bei Streichung um DM 1.800.000,00 auf DM 3.050.000,00 sinken.

7. Engpalisituation:

Tvp ME Std.
3 1.500 720
2 3.000 1.440
4 3.407 1.840

8. Eigen- oder Fremdfertigung:

Typ___eigengefertigte Menge Fremdbezuqg
1 2500 1.

2 208 2792

3 A 1500

4 5000 A

5 e 3500

Gewinn bei dieser Konstellation = DM 4.766.600,00.

9. Investition einer neuen Schweilfmaschine:

Tvp____eigengefertigte Menge Fremdbezug
1 2375 125

2 3000 A

3 1500 A

4 5000 A

5 A 3500

Gewinn bei dieser Konstellation = DM 4.55.500,00.

Unter Gewinnaspekten wére der Alternative gemaf 8 der Vorzug zu geben.
10. AuRere Rahmenbedingungen:

- Mitarbeiter nicht warten lassen,

- keine Unterbrechungen einplanen,
- Telefon umstellen,
- ruhige Umgebung,
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- angenehme Atmosphare (Getrank anbieten),

- nicht am Schreibtisch, sondern am Besprechungstisch sitzen.

11. Regeln fur das Beurteilungsgesprach:

- Beurteilung sachlich und objektiv vortragen,
- keine personlichen Angriffe,
- nicht an der Sache vorbeireden,
- Interesse zeigen.

12. Personalbedarfs- und Personalentwicklungsplan:

Ausscheidedatum _ Funktion

Ersatz durch

30.06.1999
31.12.1999

30.06.2001

31.03.2003
30.06.2003
31.03.2004

Helfer
Helfer
Industriemechaniker

Helfer
Meister

Vorarbeiter

Industriemechaniker
Industriemechaniker
Industriemechaniker
Industriemechaniker

13. Seminarvorbereitung:

Einstellung:

Helfer (extern)

Helfer (extern)

Helfer (SchweilRerei) zur werkgebundenen

Prifung als Industriemechaniker motivieren

Helfer (extern)

Vorarbeiter Blechfertigung zum Besuch der
Meisterschule, Wochenendlehrgang IHK motivieren
Industriemechaniker (intern)

Industriemechaniker (extern)

Auszubildender Einstellung 09/99, Auslernen 02/03
Auszubildender Einstellung 09/99, Auslernen 02/03
Auszubildender Einstellung 09/00, Auslernen 02/04

- Wir sind gemeinsam fir das Arbeitsergebnis verantwortlich.

- Ich muR3 mich, wenn nétig, weiter qualifizieren, um auch andere
Aufgaben Gbernehmen zu kénnen.

- Nur durch Zusammenarbeit kdnnen wir unser Ziel erreichen.

- Ich muf? auch fur die Arbeit der anderen Gruppenmitglieder Interesse

zeigen.

- Ich muR3 bei Bedarf anderen helfen.
- Ich muR3 die Mitglieder meines Teams informieren.

Verhaltensweisen: - Konflikte offen ansprechen und kooperativ |[6sen kénnen.
- Verbesserung der Kommunikationsfahigkeit insbesondere der Meta-

kommunikation.

- Gezielt Probleme l6sen kénnen.
- Regeln der Zusammenarbeit entwickeln.

14. Informelle Fuhrer:

Der informelle Fihrer der Gruppe kann die Gruppe in Grenzen lenken. Deshalb ist es fur
den Meister wichtig, diese Person zu kennen, um Uber sie mdglicherweise die Gruppe be-
einflussen zu kénnen. Auf keinen Fall jedoch eine negative Beziehung zum informellen
Flhrer aufbauen.
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15. Einfihrung Gruppenarbeit:
Jede Gruppe durchlauft diese typischen vier Phasen:

- Orientierungsphase,
- Kampfphase,

- Kooperationsphase,
- Integrationsphase.

Die Gruppe istin die 2. Phase gekommen. Deshalb mussen Normen durchgesetzt werden,
Rollen bestimmtwerden, es geht um Macht und Status, die Verteilung der Aufgaben mufRd
reguliert werden, man versucht die Individualitat zu wahren.

Der Vorgesetzte mul3 der Gruppe Zeit lassen, ihre Kdmpfe auszufechten. Dabei sollte er
jedoch darauf achten, dal es zur fairen Konfiiktaustragung kommt und sich keine Normen-
und Rollenverteilung bildet, die die Leistungsféahigkeit der Gruppe senkt. Er sollte die Grup-
pe dazu bringen, daR sie ihre Situation selbst erkennen und verbessern kann.

16. Verdinnung der Abwasser

Das untergesetzliche Regelwerk legt fir den Bereich der Metallverarbeitung abwassertech-
nische Grenzwerte fest, die vor der Vermischung mit anderen Abwassern festzustellen sind.
Eine Vermischung mit anderen Betriebsabwassern mag dann zwar am Einleitungspunkt zu
MeRwerten fuhren, die mit den Werten der Einleitungserlaubnis tbereinstimmen. Dennoch
ist das Problem nicht beseitigt, da die Gberhdhten Schadstoffrachten am Anfallpunkt wei-
terhin gemessen werden und ein deutliches Signal dafir liefern, daf3 die Zinkphosphatie-
rungsanlage nicht mehr dem Stand der Technik entspricht. Es wird damit zu rechnen sein,
daR die zustandige Wasserbehorde eine Frist festsetzt, bis zu dessen Ablauf die Abwasser-
reinigung dem Stand der Technik zu entsprechen hat. Ansonsten ist zu befiirchten, daf3
entweder die Einleitungserlaubnis beschrankt oder sogar ganz entzogen wird. Als einzig
sinnvolle Losungsmoglichkeit bleibt deshalb die Reduzierung der Schadstoffracht. Dies
kann sowohl MaRnahmen beim Anfall von Schadstoffen betreffen, aber auch die Abwas-
serbehandlung. Als Ergebnis muf3 jedenfalls eine Abwassereinleitung stehen, in der die
Schadstoffracht am Anfallpunkt dem Stand der Technik entspricht.

17. Trennung und Sammlung:

- Bestandsaufnahme: Ermittlung der genauen Abfallanfallstellen. Abfallarten (Blechabfélle,
Folien, Papier, Holz etc.) und Abfallmengen
- Auswabhl der entsprechenden Behélter
- Anzahl: die Behélter sollen fur jeden Mitarbeiter schnell erreichbar sein
- GroRe: die Behalter dirfen nicht im ,Weg" stehen und somit den Produktionsablauf
storen
- Art: die Behalter missen fir den jeweiligen Abfallstoff geeignet, aber auch einfach zu
befillen sein
- Kennzeichnung der Behélter
- ggfs. nach der Gefahrstoffverordnung
- ggfs. nach der Gefahrgutverordnung Stral3e
- event. farbliche Kennzeichnung der Behélter nach Abfaliart, um Fehlwirfe zu
vermeiden
- Beschriftung der Behalten Auflistung aller Abfélle, die in diesem Behalter gesammelt
werden dirfen (event. in anderen Sprachen)
- Auswahl von Mitarbeitern, die auf die Einhaltung der Getrenntsammlung zu achten ha-

ben und rechtzeitig leere Behdlter bereitstellen
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Information an alle Mitarbeiter des Fertigungsbereichs tber den Standort der jeweiligen
Abfallbehalter, z. B. als Lageplan auf der internen Informationswand

18. UmweltschutzmalRnahmen am Arbeitsplatz:

Zuweisung von Aufgaben und Tatigkeiten ausgewahlter Mitarbeiter als durchfiihrende
Personen

schriftliche Ubertragung dieser Aufgaben (durch die Geschéftsleitung), um sicherzuge-
hen, daR die jeweiligen Mitarbeiter auch wirklich tber Ihre Aufgaben informiert sind
Information an alle Mitarbeiter im Fertigungsbereich, welcher Mitarbeiter flir welche
Aufgaben zustandig ist (Informationswand)

auswahlen und freistellen von Mitarbeitern fur interne Schulungen

unterstitzen eines Vorschlagswesens flr Ideen zur Abfallvermeidung
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Die Eignug de™ Schweinverfahrens mufi nach EN288 Teil 1.
Abschnitt 5S. nachgewiesen werden durch eine SchweiDver-
fahr Oualif zierur ~ "ufung noch EN2S8 Teil 3

Prufu.y und £nerkeru,ung von Schweiflem und Fachpersonal
fur Schweiflsnlagen missen nach EN287 Teil 1 erfolgen.

Der Prufumfong der SchweiDnahle selbst muH in diesem Fall
mindestens den Forderungen der Tabelle 11 der EN286-1
entsprechen



Material

Mantel : « P26SGH DN EN 10028-2  APZ 318
Sheli

Kloepperboden : P2&5GH DIN EN 10028-2 APZ 31B
Dighed Heod

Boden noch DIN 28011 / Dished Head occ. o DIN 2801

Hinweis:

D Klopperboden missen die Molbedingungen der Kugeltorus-Beden enhalten
Istehe EN28S6 Teil 1 Abs.é £34eh.

U-Profd (Posd) ;3 235)R DN EN 10025 WZ 22
U-Profi

Myltien - S5t 370 o 1529 wWZ 22
Sacksets S 3384 DiN 17175 APZ 318

Huffen nach DIN 2986 / Sockels occ. to DIN 2986
Allgemeine Angaben

Genera! information

max, Belriebsiberdruck PS : 10 bar
max. warking pressure

min/max. Belriebstemperalyr T o -10/.200°C
mn./mox working lemperatur

Pritfdruck P o 15 bor
Test pressure

Medium Drockiuft/Shckstolf
Medwm compressed ar/nitrogen -
Schweillort E-Hand/MAG/UP
Weldng procress SMAW/AGMAW/SAW
Schwedlzusatzwerkstoff E-Hards/SMAW  * £382 BLZ HS EN 499 und
Fiter metal P E420 RR1Z EN 499
MAG/AGMAW t G465 M&3 511 EN 440
uPIS AW ¢ EM 796-52
Anstrich : . .
run
Pant cogl . Zinkphasphatierung
Pulverbeschichtung

Hersteltung und Prifung nach EN 286 Teil 1
Manufactuweing ond Teshng occ. 1o

Berrechnungsbemert nach EN 286-1
Tobelte 11 X- 10, P+ 125P5 f0r geschwedfltes Rohr

Catculation focter occ te EN 286-1,
loble 11 : Ka 10. P» 125P3 for welded shell-

Mndestwer] Iir Xerbschiogarbeit (V1 Probe) P265GH » 35) beifa! -10°C
Impagt energy met vglug for

Behdlterkiosse nach EN 286-1 Klosse 2
Vessels classic occ. to EN 286-1 Class 2

Bezeichnung -

Druckbehalter TYP 1 - 10

Zeichnungsnummer :

IM 2000 / 001




Typ]nat JONI A JB[C] D FITG|H[JJ KI L[| MIN PT O RTS V X L
Liter R™" mnm { mMmj} mmj] mm mMjnmm}jmmjnmml nm§ nm| nmmj N mmj nm{ M lT_m nmj nm|] mMmm mm

1 11,9 1 }168,3] 4| 5 {500 62 [ 250 3201 11| 50 1 130| 60 § 250 651 421 204 7 171 1914 30 660
2 14,0 1 [168,3] 4 | 5 | 600 62 | 250 320 11 & 50 | 130| 60 j 250 65§ 42} 20 7 17¢ 19¢ 30 760
3 16, 2 1 [168,3f 4| 5| 700 62 { 2504 320 11§ 50 | 1301 60 | 250 65 | 42120 1 17] 191 30 860
4 | 208 1 {2191 4| 5 | 500 73 1300f370] 13| 65 | 130¢ 60 | 250 80| 45| 30, 8 221 19| 30 680
5 24,5 1 219,121 4| 5 ] 600 73 [ 300 3701 13] 65 | 130} 60 | 250 801 45| 30 : 8 221 191 30 780
6 39,2 11 1/2{273,0] 5| 6 ! 600 95 1390} 460 131) 80 | 130| 60 | 250 80| 45} 30} 8 281 22| 30 1} 828
7 44,8 11 v2j273,0f 51 6 } 700 95 139014 460 | 13| 80 | 130] 60 t 250 80| 45 30! 8 281221 30| 1] 928
8 50,5 |1 v2{273,0 51 6 | 800 95 | 390 4604 13] 80 | 130§ 60 | 250 80| 45 30 { 3 28122130 1]1028
9 80,3 |1 1/21323,9| 5 6 | 900 105| 430 520§ 171 100{ 130| 60 | 250 100{ 50 | 30 a 321221301 111150
10 88,3 |1 12[323,9] 5 6 1000 105| 430 520 | 17} 1003 130 | 60 | 250 100§ 50 | 30 * 8 321|221 304§ 11250






