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0. Vorwort

Die beschriebenen Arbeitsaufgaben des beobachteten Industriemeisters im
Industriebetrieb DANFOSS Compressors GmbH sind im Verlauf der Jahre
1999/2000 angefallen.

Die Situationsbeschreibung ist erstellt und dokumentiert worden zur Imp-
lementierung funktionsbezogener Lernaufgaben in das Lehr-/Lernkonzept der
Industriemeisterausbildung Metall.

Sie soll einen Einblick in das Umfeld und die Tatigkeit des beobachteten
Industriemeisters ermdglichen. Die Situationsanalyse bildet damit die
Grundlage fir Dozenten in der Meisterausbildung, um mit den zukinftigen
Meistern auf der Basis einer authentischen Situation Lernaufgaben in
Projekten zu bearbeiten.

Sie dient als Grundlage zur Erstellung moglichst praxisnaher Aufgaben-
stellungen, ist aber selbst nicht als Lernaufgabe zu verstehen. In der For-
mulierung wurde daher auch bewusst die Rolle des Beobachters einge-
nommen.

Die Entwicklung der Lernaufgaben erfolgte auf der Basis der Situationsbe-
schreibung. Die Lernaufgaben sollen dabei dem Anspruch der Meis-
terausbildung (Rahmenstoffplan) und dem didaktisch-methodischem Ver-
standnis der Handlungsorientierung entsprechen.

Fur die Meisterschiler wird daher eine weitere entsprechend reduzierte
Fassung der betrieblichen Situationsbeschreibung den Lernaufgaben vor-
angestellt werden mussen. Der Umfang und die Reduktion richten sich nach
den vom Dozenten gewahlten Lernaufgaben und sollte individuell angepasst
werden.

Die hier vorliegende Situationsbeschreibung ist als didaktische Erganzung fur
die Dozenten zu verstehen und ermdglicht den Dozenten eine an der Praxis
ausgerichtete und fundierte Anpassung der regional spezifischen und am
Lernerkreis orientierten didaktischen Entscheidungen.
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1. Der Konzern DANFOSS:

DANFOSS ist Hersteller mechanischer und elektronischer Komponenten sowie
intelligenter mechanisch-elektronischer Produkte. Der Konzern betreibt auf
vier Kontinenten 35 Werke, sowie Vertriebsgesellschaften und Vertretungen
in Uber 130 Landern mit weltweit rund 20000 Beschéftigten. Der Hauptsitz
des Konzerns ist in Nordborg, Danemark.

An allen Produktionsstatten werden téaglich ca. 80000 Einheiten gefertigt.
Besonderes Augenmerk wird dabei auf effiziente Produktionsablaufe unter
Einsatz moderner Fertigungsverfahren und effektiver Qualitatssicherung
gelegt. Die Unternehmen des Konzerns sind von der ,,International Standards
Organisation* nach I1SO 9000 zertifiziert und veréffentlichen jahrliche
Umwelterklarungen gemalf3 1ISO 14001 mit Statusberichten zur Einhaltung
der erklarten Umweltziele.

Der Konzern betreibt intensive Forschungs- und Entwicklungsarbeit zur
Produkt- und Prozessoptimierung aller Produktlinien, die in der Regel den
jeweiligen Produktionsstatten angeschlossen sind.

Die Produktlinien des Konzerns sind:

* Regelkomponenten fur Kalte- und Klimatechnik

» Verdichter fiir kommerzielle Kiihlanlagen

* Hermetische Verdichter

e Thermostate fur Kiihlschranke und Tiefkihlgeréate

¢ Industrieautomatik

» Regelgerate flir Heizungsanlagen

* Heizungs- und Klimaregler

¢ Gebaudeleitsysteme fir Energie- und Warmemanagement
* Komponenten fur Brenner und Kessel

* Mess- und Regelsysteme flr Durchfluss, Fillstand und Konzentrationen
* SOCLA Ventile fiir Wasserversorgung und Industrie

e Elektrische Antriebe und Frequenzumrichter

* Hydraulik-Komponenten

» Klarwasserhydraulik
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2. Das Unternehmensprofil panfoss Compressors GmbH

Das Werk Flensburg:
Danfoss Compressors GmbH
Mads-Clausen-Str. 7

24939 Flensburg

Tel.: 0461-4941-0
Internet: http://www.danfoss.de
Geschaftsfuhrer: Karsten Moe

Die Danfoss Compressor GmbH mit Hauptsitz in Flensburg ist eine Produkt-
Division innerhalb des Danfoss-Konzerns. Es werden hermetische Kaltemittel-
Kompressoren und Verflissigungssatze fur die Kaltetechnik entwickelt und
produziert.

Die Anlagen kommen Uberwiegend in Kuhl- und Gefrierschranken der
Privathaushalte, aber auch im kommerziellen Bereich, wie z.B. in Getran-
keautomaten zum Einsatz. Das Unternehmen nimmt heute eine der fuh-
renden Positionen im Bereich der Herstellung hochwertiger Kompressoren
mit niedrigem Energieverbrauch und minimierter Gerduschemission ein. Der
Hauptsitz der Kompressor-Division ist in Flensburg, zu der seit einigen Jahren
weitere Produktionsstatten in Crnomelj (Slowenien) und Monterrey (Mexiko)

gehoren.

Zur Unternehmensgeschichte:

1956 Grundung der DANFOSS Compressors GmbH in Flensburg
1958 Aufnahme der Kompressor-Produktions

1974 Er6ffnung eines Zweigwerkes in Schleswig

1990 Erwerb der Fabrik in Crnomelj (Slowenien)

1995 Erwerb der Fabrik in Monterrey (Mexiko)

Das Hauptwerk in der Mads-Clausen-Strasse in Flensburg liegt ganz dicht an
der danischen Grenze auf einem 13 ha grof3en Areal von dem ca. die Halfte
bebaut ist. Die andere Halfte sind Grunflachen und Parkanlagen (s. Bild 2). Es
beinhaltet die gesamte Produktion, Konstruktion, Geschaftsfihrung und
Verwaltung. Im Werk sind 1650 Mitarbeiter tatig, davon 1400 gewerbliche
und 250 Angestellte.

Bild 2: Foto des Werkes Flensburg, Mads-Clausen-Strasse

R MR
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3. Das Produkt

Hermetische Verdichter, hier oft auch als Kompressor bezeichnet, sind
geschlossene Kélteverdichter, die mit Kaltemittel gefullt und in einem
geschlossenen Kreislauf zur Kalteerzeugung eingesetzt werden.

| |

Bild 3: Ein Kompressor mit Schnittmodell

Prinzip der Kalteerzeugung
Im Kihlschrank werden zwei physikalische Gesetzmal3igkeiten ausgenutzt:

1. Verdunstungskalte

Jede Flissigkeit nimmt beim Ubergang vom fliissigen in den gasférmigen
Zustand Warme auf, sie kuhlt die Umgebung ab. Diese Warme gibt sie beim
Ubergang vom gasférmigen in den fliissigen Zustand wieder ab, sie heizt die
Umgebung auf.

2. Siedepunktabsenkung

Der Ubergang vom fliissigen in den gasférmigen Zustand ist vom Umge-
bungsdruck abhéangig. Der Siedepunkt steigt bei héherem Druck.
(Schnellkochtopf). Féllt der Druck dagegen ab, z.b. beim Offnen eines
Gasfeuerzeugs, so entweicht der vorher flUssige Stoff (FIUssiggas) als Gas
bzw. Dampf

Im Kihlschrank verwendet man eine Flssigkeit, die bereits bei niedrigen
Temperaturen verdampft und dabei wie beschrieben Warme aufnimmt.

Der Kompressor - das Herz des Kaltekreislaufs
Die vier Hauptkomponenten des abgebildeten Kéaltesystems sind:
- Kompressor,

- Verdampfer,

- Verflussiger (Kondensator) und

- Kapillarrohr bzw. Einspritzventil

Betriebliche Aufgabenstellung DANFOSS
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Der Kompressor

Der Kompressor verdichtet das gasformige Kéltemittel und fuhrt es dem
VerflUssiger zu, gleichzeitig saugt er aus dem Verdampfer erwarmtes

Kaltemittel an. Der Kompressor wird als das ,,Herz" des Kéaltemittelkreislaufs

bezeichnet und halt diesen in Gang.
Der Verdampfer

Im Verdampfer nimmt das Kaltemittel Warmeenergie aus dem Innenraum

des Kuhlgerats auf und ,,erzeugt’ damit

Verdampfe

Kondensator

Kalte.

Der Verflussiger
Im Verflissiger (Kondensator) gibt
das Kaltemittel die im
des Kiuhlgerats

Warme an die Umgebung ab.

Kompressor /

@ Niederdruckseite

<& = Kapillarroh

P,

- = _,_;,/ Komnress
Elektronisc
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Bild 5 und 6: Funktion eines Kaltesystems

Das Kapillarrohr oder das Einspritzventil
Das Kapillarrohr hat die Aufgabe, das flissige Kaltemittel vom héheren

Verflussigungsdruck auf den niedrigeren Verdampfungsdruck zu entspannen.
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4. Das Managementsystem

Das heutige Managementsystem der GmbH hat sich Gber mehrere Stufen
entwickelt. Zur Griindung der Danfoss Compressors GmbH in Flensburg
1956 war das Managementsystem gepragt durch die hierarchische Struktur
der Organisation. Seit Mitte der 80er Jahre wurde die Organisation aber
zunehmend prozessorientiert ausgerichtet. Es wurde ein Managementsystem
eingefuhrt, dass abteilungstibergreifende Tatigkeiten und entsprechende
Zustandigkeiten organisiert. Das Managementsystem wurde nach den
Anforderungen der ISO 9001 ,,Qualitatsmanagementsysteme, Modell zur
Quialitatssicherung / QM Darlegung in Design, Entwicklung, Produktion,
Montage und Wartung“ entwickelt und zertifiziert.
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Die heutige Managementstruktur ist flach und an den Leitlinien eines kos-
teneffizienten, qualitatssichernden und umweltgerechten Handeln orientiert.

Die zu férdernde Bereitschaft der Mitarbeiter zur Gestaltung des betrieb-
lichen Umfeldes legten ein integratives Umwelt-, Arbeitsschutz- und
Qualitditsmanagementkonzept nahe, welches Abteilungstibergreifend durch
die Information und Schulung der Mitarbeiter und der Unterstitzung bei der
praktischen Anwendung umgesetzt wird. Der Werksarzt, der Um-
weltbeauftragte, die Sicherheitsfachkraft und der Systemkoordinator sind
zwar in den entsprechenden Abteilungen eingebunden, haben aber direktes
Vortragsrecht gegenuber der Geschaftsleitung. Dies gewahrleistet die
Unabhéangigkeit der Funktion von ihrer organisatorischen Anbindung.

Betriebliche Aufgabenstellung DANFOSS 8
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5. Die betriebliche Situation

Der Bereich Produktion ist die grof3te Abteilung, in dem auch die meisten
gewerblichen Mitarbeiter tatig sind. Die Produktion ist in Produktfamilien
unterteilt, die sich nach GroRRe und Bauart der Kompressoren unterscheiden
(s. Bild 1)

Die betriebliche Situation, in der sich der beobachtete Meister befindet, ist
neu und basiert auf organisatorische Veranderungen im Betrieb (s. Anlage B
Organisationsplan). Der Meister leitet die Abteilung I eines firmeninternen
Profit-Centers. Das Profit-Center gehdrt zum Managementbereich
Produktion.

Profit - Center

Abteilung | Abteilung Il Abteilung Il

Mechanische Betriebs- Mechanische und Elektrische Betriebs-

mittelfertigung elektrische Kon- mittelfertigung
struktion

Ca. 70 Mitarbeiter Ca. 16 Mitarbeiter Ca. 14 Mitarbeiter

Organisiert in den

Bereichen:

Vorrichtungsbau

Werkzeugbau

Schleiferei

Instandhaltung

Neben dieser Zustéandigkeit gibt es eine weitere Organisationsebene fir
groRere Projekte, in denen die Abteilungsleiter I-1ll oder einer der Kon-
strukteure als Projektleiter fur die Durchfihrung zustandig sind. Solche
Projekte umfassen z.B. die Konstruktion und Herstellung neuer
Produktionsmaschinen.

Die Organisation der Betriebsmittelfertigung als Profit-Center umfasst die
betriebswirtschaftliche Kalkulation jedes Auftrages. Das Profit-Center wird als
Unternehmen im Unternehmen gefuhrt und steht in direkter Konkurrenz zu
freien Anbietern.

Zur Organisation abteilungsubergreifender Auftrage

GroRere Auftrage, die einer abteilungstibergreifende Organisation bedurfen,
werden vom Leiter des Profitcenters oder bei einem Schwerpunkt auch vom
entsprechenden Abteilungsleiter oder Konstrukteur entgegengenommen.
Eine Beratung und Spezifikation des Auftrages wird mit dem Kunden (jede
andere Abteilung der Danfoss Compressors GmbH) vorgenommen und in
einem Lastenheft festgehalten.

Der nachste Schritt erfolgt seitens des Kunden durch die Ausschreibung. In

der Ausschreibungsphase erarbeiten die beteiligten Abteilungsleiter des
Profit-Centers in Zusammenarbeit mit ausgewahlten Beschéaftigten ein Termin

Betriebliche Aufgabenstellung DANFOSS 9
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und Kosten gebundenes Angebot. Die Auswahl der beteiligten Mitarbeiter
erfolgt nach dem Kriterium der Beteiligung am Projekt bei eventueller
Auftragserteilung.

Nachdem der Kunde sich entschieden und der Einkaufsabteilung des
Unternehmens den Auftrag Gibergeben hat, verhandelt die Einkaufsabteilung
erneut die Modalitaten und Spezifikationen des Angebotes. In
Zusammenarbeit mit dem Kunden erfolgt die Phase der detaillierten
Terminplanung. Fertigungszeiten werden bestimmt und mit Erfahrungs-
werten aus vorangegangenen Auftragen verglichen.

Ist der Auftrag erteilt, organisiert der Projektleiter die Projektgruppe, die im
Anschluss moglichst selbstéandig die Projektierung tbernimmt.

Nach der Fertigung und Montage wird das Objekt vom Kunden im Beisein
der Projektgruppe, der Sicherheitsfachkraft und der Abteilungsleiter abge-
nommen.

Zur Organisation nicht abteilungsuibergreifender Auftrage

Der Umsatz der Abteilung wird zur Halfte mit Auftragen erzielt, an denen
keine anderen Abteilungen beteiligt sind.

Die Auftrage fur die mechanische Betriebsmittelfertigung werden vom
Meister komplett bearbeitet. Die Auftrage erhélt der Meister in der Regel als
Auftragsanfrage in Form einer Fertigungszeichnung. Nach Ricksprache mit
seinen Mitarbeitern werden gemeinsam die voraussichtlichen
Fertigungszeiten an den eingesetzten Maschinen abgeschatzt. Die Werte
basieren in der Regel auf Erfahrung und werden selten berechnet. Gege-
benenfalls werden die Materialkosten angefragt, in den meisten Fallen sind
diese aber bekannt, da sich die verwendeten Materialien selten &ndern. Im
Anschluss wird ein Angebot mit Preis und Liefertermin abgegeben.

Die Angebote stehen ebenfalls in Konkurrenz zu Angeboten, die von
fremden Firmen erstellt werden, so dass erst nach Auftragserteilung die
Arbeit in der Abteilung organisiert und aufgenommen wird.

Die Beschaffung der Betriebsmittel fir die Produktion erfolgt bis zu einem
gewissen Rahmen nicht direkt tGber das Profit-Center, sondern Uber die DIW
SourceLine. Dieses Unternehmen ist in Europa auf die Beschaffung
industrieller Betriebsmittel spezialisiert und legitimiert sich durch die dadurch
erreichbaren Synergien. Die Kleinauftrage fir das Profit-Center werden daher
in der Regel Uber die DIW SourceLine abgewickelt. Das Profit-Center steht
damit in europaweiter Konkurrenz. Auftradge anderer Unternehmen als
Externe anzunehmen ist geplant, kann aber in der derzeitigen Auftragslage
noch nicht umgesetzt werden, da die Auslastung schon bei weit Uber 100%
liegt.

Die DIW SourcelLine hat innerhalb des Betriebsgelandes der DANFOSS
Compressor GmbH eigene Raume und Lagerkapazitaten. Derzeit werden alle
Einkaufe der Betriebsmittel Giber die DIW SourcelLine abgewickelt. Bestehen
Winsche und Vorgaben seitens der Abteilungen hinsichtlich des Produktes
oder Lieferanten werden diese von der DIW erfullt.

Betriebliche Aufgabenstellung DANFOSS 10
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5.1 Die Aufgaben des Meisters

Ausgangslage soll der Arbeitstag des beobachteten Meisters sein. Die
Sichtweise bietet die Moglichkeit sich in die Rolle des Meisters und in seine
Aufgaben zu versetzen.

Der Meister ist gelernter Werkzeugmacher und Industriemeister IHK. Er leitet
die Abteilung seit 2 Jahren. Durch betriebsinterne Umstrukturierungen ist
seine Abteilung in den letzten zwei Jahren erheblich gewachsen. Sein
Aufgabengebiet hat sich dadurch stark geandert.

Zeitraum Tatigkeit

8.00 Uhr Post, Administration

9.00 Uhr Besprechungen zu den Themen:

Weiterentwicklung der Abteilung, Organisation und Personal,
Auftragsverteilung, Angebote,

Projektstand und —entwicklung

13.00 Uhr Vor- und Nachbereitung der Gesprache

14.00 Uhr Aktuelle Problembewaltigung hinsichtlich technischer,
personeller und organisatorischer Art in der Abteilung
(Schichtwechsel fir gewerbliche Mitarbeiter),
Mitarbeiterinformation: Jahresabschluss, Auftragslage,
Abrechnung, Arbeitssicherheit, etc.

16.00 Uhr Entwicklung von Konzepten und Losungsvorschlagen,
Angebots- und Auftragsabwicklung

Der typische Arbeitstag des beobachteten Meisters

Die Position des Meisters ist gekennzeichnet durch die organisatorische
Einbindung in die eigene Abteilung als auch die Verantwortung fur grof3ere
Projekte als Beteiligter oder Leiter. In der Regel ist die mechanische
Betriebsmittelfertigung an allen Projekten beteiligt, zum Teil arbeiten einige
Projektgruppen aber sehr eigensténdig, das hei3t ohne Kontrolle durch den
Abteilungsleiter. In den Projekten, in denen der Meister als Projektleiter
beteiligt ist (derzeit 1 Grol3projekte zum Bau einer neuen
Produktionsmaschinen und 2 kleinere Auftrage) hat er die Koordination zu
leisten.

Werden Auftrage erteilt, von denen im Profit-Center bekannt ist oder
erwartet wird, das sie von externen Firmen gunstiger abgewickelt werden
konnen, werden die Angebote vom Meister eingeholt und die Auftrage ggf.
weitergegeben. Der daraus erzielte Gewinn wird im Profit-Center verbucht.
Das technische Know-how zum Bedienen der Maschinen kann nicht mehr
von ihm geleistet werden. In diesem Bereich muss er sich auf die Qualifi-
kation seiner Mitarbeiter verlassen. Er sieht sich heute mehr als Koordinator
oder Moderator, um die entsprechenden Mitarbeiter zur Problembe-
waltigung in Projekten zusammenzufihren.

Ein Teil seiner Arbeitszeit muss der Meister wahrend der Schichtwechselzeit
fUr Personalangelegenheiten reservieren.

Die betriebliche Organisation als auch das Selbstverstéandnis des jungen
Meisters kennzeichnen den neuen ,,Industriemeister 2000*, so dass die
evaluierten Aufgaben als Beispiel von ,,Best Praktice* fur ein neues Ver-
standnis der Industriemeistertatigkeit gelten kdnnen.

Betriebliche Aufgabenstellung DANFOSS 11
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6. Zur ausgewahlten Arbeitsaufgabe

Die ausgewahlten Arbeitsaufgaben des Meisters stehen in einem inhaltlichen
Kontext aus den Bereichen Kostenkalkulation, Fertigung und
Qualitatsmanagement. Die Aufgaben wurden unter dem Fokus der spéateren
Verwendbarkeit als Lernaufgaben ausgewahlt. Die Aufgaben wurden im
zurickliegenden Jahr vom Meister bewaltigt. Die Aufgabe 5 ist in den
nachsten Monaten noch zu bearbeiten, erste Informationen deuten
daraufhin, dass in der Gesamtkalkulation 10% einzusparen sind.

Fur die Produktion der Kompressoren werden eine Vielzahl von Schweil3-
elektroden fur WiderstandsschweiRvorgange unterschiedlicher Form und
GroRe benotigt. Fur das SchweilRen zweier Bauteile durch eine Wider-
standsschweiBung werden Unter- und Oberelektroden bendtigt, die eine den
Bauteilen angepasst Form haben.

Die Elektroden sind Verschlei3teile und werden in der Produktion zyklisch
oder nach Verschleil3grad getauscht. Die Elektroden werden aus Elektro-
lytkupfer gefertigt. Die Fertigung erfolgt in der Regel auf CNC-Frasmaschinen
und abschlieBendem Schleifen der elektrischen Kontaktflachen.

Bild 7: Kompressor mit Anschweil3teil fur die Aufnahme der Elektrik

Produktionszusammenhang zwischen der Elektrodenherstellung

und dem Einsatzort

Die in der Betriebsmittelfertigung hergestellten Elektroden werden im
gleichen Werk aber in einer anderen Fertigungshalle eingesetzt. Die Mit-
arbeiter haben die Mdéglichkeit den Produktionsort zu besichtigen und mit
den zustandigen Mitarbeitern das Gesprach zu suchen. In der Regel findet
das Gesprach nicht statt, da durch die vorliegende Zeichnung die Spezifi-
kationen eindeutig sind. Kommt es zu Anderungswiinschen, so werden diese

Betriebliche Aufgabenstellung DANFOSS 12
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Uber die Betriebsmittelkonstruktion organisiert und damit auch die
entsprechende Dokumentation sichergestellt.

Die Endprufung der Bauteile obliegt der Betriebsmittelfertigung, es finden vor
dem Einbau (aufRer Sichtprifung) des Monteurs keine weiteren Prifungen
statt.

Bild 13 zeigt das Kompressorunterteil mit dem angeschweil3ten Elektrohalter
direkt nach dem Schweilvorgang. Bild 14 zeigt die Produktionsmaschine an
der die zu fertigende Elektrode eingesetzt wird. Die Maschine wird ohne
Schutzvorrichtung gezeigt. Weitere Informationen zum eingesetzten
BuckelschweilRen als Sonderschweil3verfahren des
Widerstandspressschweil3ens sind im Anhang zu finden.

Bild 14: Anlage zum Buckelschweif3en des Elektrohalters

Betriebliche Aufgabenstellung DANFOSS 13
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6.1 Darstellung des Aufgabenkomplexes
1. Arbeitsaufgabe:

Die Deutsche Industrie Wartung DIW-SourcelLine mit Aul3enstelle im Werk
DANFOSS wurde mit der Beschaffung der Elektroden flir die Produktion
betraut. Der Meister der Betriebsmittelfertigung hat eine Anfrage erhalten
und ein Gesamtangebot fiur alle Elektroden erstellt. Er erhalt nach zahen
Verhandlungen den kompletten Auftrag zur Fertigung aller Elektroden. Daftr
mussten die Sttickkosten im einzelnen errechnet werden und fir den
Auftraggeber DIW-SourcelLine mit Stlickpreisen fur die unterschiedlichen
Auftragsmengen berechnet werden. Bei der beschriebenen Elektrode war
dies fir 1, 5 und 10 Stuick gefordert. In die Kostenkalkulation flossen
Programmier-, Fertigungs-, Materialkosten und der Gewinn ein.

Bild 8: CNC-Maschine Deckel-Maho Bild 9: Flachschleifmaschine

Die Kostenkalkulation der Betriebsmittelfertigung geht von einer Misch-
kalkulation mit dem Verrechnungsstundensatz von 85,-DM aus. Der
Verrechnungsstundensatz teilt sich auf in 5,-DM Gewinn, 30,- DM fur den
mittleren Maschinenstundensatz inklusive Fixkosten und 50,-DM fur
Lohnkosten.

Jede Elektrode wurde einzeln mit den jeweils geforderten Staffelpreisen
kalkuliert. Fir den umfangreichen Auftrag, der als gesamter Auftrag fur alle
Elektroden verhandelt wurde, werden in erster Linie nur CNC-Frasmaschinen,
Drehmaschinen und Flachschleifmaschinen eingesetzt.

Die beteiligten Mitarbeiter haben in Absprache mit dem Meister die ben6-
tigten Stunden zur Fertigung geschétzt, so dass die Kalkulation nicht auf
Berechnungen beruht, sondern auf Erfahrungswerte der Mitarbeiter. Diese
Zeitschatzungen sind in der Regel die Grundlage fir jedes Angebot und
haben sich bewéahrt. Nach anféanglich zu hohen Zeitangaben durch die
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Mitarbeiter sind einige Auftrage an externe Firmen vergeben worden, so dass
die direkten Folgen sichtbar wurden. Mittlerweile sind die Angaben praziser
und zuverlassiger. Die Sollzeit und die tatsachlichen Fertigungszeiten werden
als Zeit- / Systemausdruck (s. Anlage) ausgehangt, so dass alle Auftrage von
jedem Mitarbeiter eingesehen werden kdnnen. Neben der
Arbeitsplatzsicherung sind bereits Verhandlungen angedacht, um mit der
Geschaftsleitung und der IG Metall eine Gewinnbeteiligung im Lohnsystem
zu integrieren.

2. Arbeitsaufgabe:

Der gesamte Auftrag, mit unterschiedlicher Auslastung tber das Jahr hinweg,
bedingte nach kurzer Zeit den Einsatz einer weiterer CNC-Frasmaschine, die
bisher fur andere Aufgaben genutzt wurde. Die Maschine ist seit 1988 im
Einsatz. Fur die zuverlassige Fertigung der Elektroden wurde die
Maschinenfahigkeit erneut festgestellt. Anschlieend wurden die Elektroden
bestimmt, die auf dieser Maschine gefertigt werden kdnnen. Dabei war nicht
nur die Genauigkeit zu bertcksichtigen, sondern auch die Pro-
grammierfahigkeit der eingesetzten 2%:D-Steuerung an der alten Maschine.
Die Planung, Vorbereitung und Einweisung zur Durchfuihrung der
Maschinenfahigkeitsuntersuchung war Aufgabe des Meisters. Die Unter-
suchung und Auswertung wurde auf Grund der vom Meister erstellten
Unterlagen vom Mitarbeiter an der CNC-Frasmaschine selbstandig durch-
gefluhrt.

Bild 10: Frasmaschine Gildemeister

Betriebliche Aufgabenstellung DANFOSS 15



WAK Schleswig-Holstein

3. Arbeitsaufgabe:

Nach Umorganisation der Abteilung wurde auch an der oben genannten
CNC-Frasmaschine im Zweischichtbetrieb gearbeitet. Fir die Maschine, an
der bisher nur ein Mitarbeiter gearbeitet hat wurde ein Auszubildender nach
der Ausbildung Gbernommen. Die Einweisung an der Maschine wurde durch
den Mitarbeiter vorgenommen der bisher alleine die Maschine bediente.
Nach der Einweisungsphase kam es in den folgenden Wochen zu
Spannungen zwischen den beiden Mitarbeitern. Der Meister hatte die
Grunde zu ermitteln und schlichtende Gespréache zu gestalten.

4. Arbeitsaufgabe:

Fur die dargestellte Elektrode hat der neue Mitarbeiter den Auftrag erhalten,
diese erstmalig an der Maschine zu fertigen. (s. Anlage) Ein Arbeitsplan und
ein CNC-Programm wurden ebenfalls von ihm entwickelt. Er mdchte die
Fertigungszeiten optimieren und hat mit dem Meister Moglichkeiten der
effektiveren Gestaltung der Arbeitsplanung besprochen.

Bild 11: Elektrode Bild 12: AnschweiRteil
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5. Arbeitsaufgabe:

Zum Einsatz der Elektroden in den Widerstand- Pressschweissmaschinen
werden diese auf Unter- und Oberhalterungen montiert. Zur Uberpriifung
der Lage mussen die Elektroden auf den Halterungen vermessen werden.
Nach bestimmten Einsatzzeiten, die in erster Linie von dem Verhéltnis der
Auflageflache zur Stromstéarke abhéngig sind, ist ein Abbrand an der
Elektrode festzustellen. Dieser Abbrand muss gleichmafig sein und ist bis zu
einer in den Elektrodenzeichnungen eingezeichneten Abbrandgrenze
zulassig.

Der interne Verbesserungsvorschlag eines Mitarbeiters beinhaltet die
Anregung, die Messungen fur den Verschleil3 und zum Einrichten der
Elektrode auf den Halterungen an einem Arbeitsvorbereitungsplatz
vorzunehmen. Dazu ist es erforderlich eine Messuhr einzusetzen. Diese soll
auf einem Saulen-Messstander montiert werden. Zur Fixierung der
Elektrodenhalter sollen Spannpratzen mit Schnellspannvorrichtungen auf
einer Grundplatte mit T-Nutensteinen eingesetzt werden. Der entsprechende
Saulen-Messstander kostet ohne Messuhr bei Hahn & Kolb 1765,- DM/netto
(Nr. 34280-010). Die zur Verfugung stehende Messflache von 125 x 115 mm
ist zudem zu klein fir einige Elektroden.

Der Meister erstellt eine Skizze und ermittelt Gberschlagig die
Herstellungskosten. Er sichert den Auftraggebern zu, fir den Preis des
industriellen Saulen - Messstanders grol3ere Stander anzufertigen.
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6. Arbeitsaufgabe:

Die DIW-SourceLine wird in ndherer Zukunft wieder Gber den geschlossenen
Vertrag zur Lieferung der Elektroden verhandeln wollen. Der Meister muss
sich darauf vorbereiten. Die Kostenkalkulation ist unter den veranderten
Bedingungen zu prufen und Argumente fur die bevorstehenden
Verhandlungen sind zu sammeln. Es ist letztendlich seinem Verhand-
lungsgeschick zu verdanken, ob der Auftrag erneut an seine Abteilung
vergeben wird und welcher Gewinn dadurch erzielt werden kann.
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