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1 Die Firma Mann & Hummel

Mann & Hummel ist ein weltweit agierendes Unternehmen mit 24 internationalen Stand-
orten. Rund 7 800 Mitarbeiter erwirtschafteten im Geschéaftsjahr 1998 einen Umsatz von
ca. 1,64 Milliarden DM. Bei Mann & Hummel gibt es zwei Produktionsbereiche: Automo-
biltechnik und Industrietechnik. Beide Bereiche untergliedern sich in mehrere produktori-
entierte Geschaftsbereiche (vgl. Abb. 1)

Abbildung 1: Die Geschéftsbereiche von Mann & Hummel
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Im Unternehmensbereich Industrietechnik sind neben Industriefiltern, Anlagen und Gerate
fur das Materialhandling und die Materialaufbereitung auch Filter fir Bearbeitungsfliissig-
keiten oder Spane-Behandlungs- und Transportsysteme im Programm. Speziell fur die
Automobilindustrie werden im Unternehmensbereich Automobiltechnik Filter fir Luft,
Flussigkeiten und Kfz-Innenraume produziert (vgl. Abb. 2). AuRerdem gehdren technisch
hochwertige Kunststoffbauteile sowie komplette Ansaugsysteme und Module zum Sorti-
ment. Eine Schliisselposition nimmt das Seriengeschaft mit Fahrzeug-Herstellern ein.
AulRerdem sind Kfz-Handler, Werkstatten und Reparaturdienste auf der ganzen Welt
Kunden von Mann & Hummel.

Abbildung 2: Filter und Filterelemente fur Fahrzeuge




In Deutschland gibt es sieben Firmenstandorte, die Zentrale befindet sich in Ludwigs-
burg. Einer der gréf3ten Standorte ist Marklkofen, in der Nahe von Landshut- mit einem
Areal von rund 150 000 Quadratmetern und ca. 2000 Beschatftigte. Der Frauenanteil der
Belegschaft betragt 72%. Die tagliche Produktion belauft sich auf 360 000 Filter und Fil-
terelemente. Es wird von Prototypen und Kleinserien bis hin zu Grof3serien gefertigt, wo-
bei spezielle Filterpapiere, Stahlblech und die unterschiedlichsten Hilfsstoffe verarbeitet
werden. Neben Ol-, Luft-, Kraftstoff- und Innenraumfilter fiir die Kfz-Industrie gehéren Fil-
terelemente fur Nutzfahrzeuge, Maschinen- und Anlagenbau zur Produktpalette.

Im Werk Marklkofen wird weitgehend im Zwei- Schicht- Betrieb (in einigen Bereichen im
Drei- Schicht- Betrieb) gearbeitet. Das Qualitditsmanagement wurde 1994 nach DIN EN
ISO 9001 und 1998 nach QS 9000 zertifiziert. AuRerdem wurde das Werk im Bereich
des Umweltmanagements (ISO 14.001 EG-Oko Audit) zertifiziert. Weitere Informationen
zur Firma kénnen Anhang A und www.mann-hummel.com entnommen werden.




2 Der Meisterbereich

Herr Rockinger ist Schichtmeister im Bereich der Teilefertigung. In seinem Bereich, in
dem 32 Mitarbeiter beschéftigt sind und 25 in der Schicht anwesend sein missen, wer-
den Gewindedeckel, Filtertopfe und sonstige Kleinteile fur Filterelemente hergestellt.

Fertigung von Gewindedeckel
(als Glied der Prozesskette Wechselfilterherstellung)

In der Meisterei werden im ersten Schritt sogenannte Rohdeckel fur Filter gefertigt. Der
Stahl fiir die Rohdeckel wird von diversen europaischen Stahllieferanten bezogen. Von
der Bestellung bis zur Anlieferung im Werk dauert es ca. 10 Tage. Der zweite Schritt be-
steht in der Weiterverarbeitung vom Rohdeckel zum Gewindedeckel. Hierfir gibt es in
der Meisterei zwei verschiedene Verfahren :

a) Gewindeschneiden (= spanabhebende Fertigung)

b) Gewindefurchen (= spanlose Fertigung)

Die Gewindedeckel kommen anschlieRend in eine Waschanlage, in der Spane und Ol
entfernt werden sowie ein Korrosionsschutz aufgetragen wird. Zum Schluf werden die
Gewindedeckel in Transportbehalter gefiillt, von Staplerfahrern zu einem Sammelplatz
transportiert und von dort mittels eines fahrerlosen Transportsystems (FTS) in das Teile-
lager befordert. Dort werden die Gitterboxen von Lagermitarbeitern an definierten Lager-
platzen bis zur Weiterverarbeitung zwischengelagert.

Die Gewindedeckel werden in der Wechselfilter- Montage verbaut. Es gibt ca. 300 unter-
schiedliche Typen von Gewindedeckeln. Sie unterscheiden sich hinsichtlich Form, Kern-

durchmesser, Kragenhéhe und AuRendurchmesser. Die Dicke des verarbeiteten Blechs

betragt 2,5 bis 7mm. Losgro3en zwischen 5.000 und 250.000 Stlick sind pro Auftrag die
Regel. Insgesamt stellt der Bereich taglich 200.000 Gewindedeckel her.

Abbildung 3: Skizzen eines Rohdeckels




Einbettung des Meisterbereichs in die Prozel3kette

Die zustandigen Mitarbeiter der Montage bestellen fur einen Auftrag vom Teilelager das
Material, das fur den Zusammenbau der Filter gebraucht wird. Nachdem die T6pfe ma-
nuell oder automatisch auf das Gehange gesteckt wurden, werden sie gereinigt und mit
Korrosionsschutz vorbehandelt. Dem elektrostatischen Lackieren der Filtertopfe folgt das
Beschriften im Offset-Druckverfahren. Danach werden die Filter zusammengebaut, wozu
u.a. Gewindedeckel bendtigt werden. Zum Schlufd werden die fertig montierten Wechsel-
filter einer Dichtheitspriifung und Sichtkontrolle unterzogen und anschlieRend maschinell

verpackt.

Abbildung 4: Der Ablauf in der Meisterei
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3 Aufgabenstellungen

Ihre Aufgabe ist es, eine Umorganisation innerhalb der Roh- und Gewindedeckelfertigung
vorzunehmen. Bisher war es so, dass Rohdeckel vorwiegend in einer zur Meisterei weit
entfernten Halle (Halle 11) gestanzt wurden, dann ins Lager (Halle 10) kamen, und spater
zu den Maschinen (Halle 1) gebracht wurden, an denen die Gewinde geschnitten werden
(vgl. Anhang B). Neben den Transport- und Lagerzeiten waren auch die Informationsver-
luste problematisch. Ein Lageplan der Hallen kann Anhang C entnommen werden.

3.1 Planung der Zusammenlegung der Maschinen

Die oben beschriebene Problematik hat man erkannt und sich fir die Zusammenlegung
der Roh- und Gewindedeckelfertigung in eine Halle entschieden.

Ihre Aufgabe ist es, in Kleingruppen zu Uberlegen, was im Vorfeld bei einem Anlagenum-
zug beachtet werden muf3. Stellen Sie lhre Ideen in einem Projektstrukturplan zusammen.
Dieser verschafft Innen einen Uberblick iber das Projekt, da Teilprojekte und ihre Arbeit-
spakete definiert werden. Der Aufbau eines derartigen Planes hat Ahnlichkeiten mit dem
in Abbildung 5 skizzierten Plan. Weitere Informationen kdnnen Sie der einschlagigen Li-
teratur entnehmen, z.B. Litke, H.-D. (1995) Projektmanagement, Hanser-Verlag (S. 96 ff).
Bereiten Sie eine Kurzprasentation Ihrer Ergebnisse vor.

Abbildung 5: Mdéglicher Aufbau eines Projektstrukturplans
"E:'F

3.2 Plazierung der Rohdeckelpressen

Im Aufgabentext wurde Ihnen bereits der Hinweis gegeben, dass die Rohdeckelpressen,
in der Nahe der Anlagen aufgestellt werden sollen, die dann die Gewinde einbringen.
Anhang B enthalt eine Beschreibung der technischen Daten der vom Umzug betroffenen
Maschinen. Der Transport und die Lagerung von Rohdeckeln soll zukunftig in der Prozel3-
kette weitgehend wegfallen.

Uberlegen Sie sich in Partnerarbeit, welche Kriterien bei der Plazierung von Maschinen
zu bertcksichtigen sind. Informationen tber die Ausgangssituation und Maschinenplazie-
rung bei Mann & Hummel kbnnen Anhang D enthommen werden. Leiten Sie die Kriterien
aus Umzugserfahrungen, die Sie in Inrem Unternehmen gemacht haben, ab. Stellen Sie
diese Beispiele auch im Plenum vor, wenn Sie lhre Kriterienliste erlautern.



3.3 Kommunikation unter Meistern

Versetzen Sie sich im folgenden in die Lage von Herrn Rockinger. Er weil3, dass der op-
timale Platz, den er fur die Rohdeckelpressen ausgesucht hat, belegt ist. Im Moment ste-
hen an dem Wunschplatz noch Maschinen, von denen Herr Rockinger jedoch der Mei-
nung ist, dass sie in eine andere Meisterei verlegt werden kdnnen. Er glaubt, dass es
schwer sein wird, Herrn Schmid, den Meister des betroffenen Bereichs, zu Uberzeugen.
Deshalb nimmt er sich vor, das Gesprach genau zu planen.

Entwerfen Sie mit einem weiteren Teilnehmer des Lehrgangs einen Gesprachsleitfaden.
Uberlegen Sie sich dabei den Aufbau des Gesprachs und die Argumente, mit denen Sie
Herrn Schmid tiberzeugen wollen.

Simulieren Sie in einer weiteren Kleingruppen das Gesprach zwischen den beiden Mei-
stern. Einige sollten dabei in der Rolle von Beobachtern sein, die auf inhaltliche Aspekte
aber auch auf verbale und nonverbale Gesprachsfihrung achten.

3.4 Personaleinarbeitung

Mit dem Umzug stellt sich die Frage, wer die Rohdeckelmaschinen nun bedienen soll.
Herr Suttner, bisher verantwortlicher Meister im Bereich der Rohdeckelpressen (Halle
11), hat im Gesprach mit Herrn Rockinger vereinbart, dass je ein Mitarbeiter pro Schicht
der die Maschinen kennt, in die Meisterei von H. Rockinger und damit in eine andere Ko-
stenstelle wechseln wird. Umgekehrt gibt Herr Rockinger 3 Mitarbeiter an Herrn Suttner
ab, die die verlagerten Maschinen bedienen kénnen.

Erarbeiten Sie das Programm und die Organisation, die Sie fir das Anlernen von neuem
Personal vorschlagen wirden. Beachten Sie dabei auch Themen wie Personalauswahl
und die Rahmenbedingungen der Arbeit an der Maschine. In Anhang E ist eine Qualifika-
tionsmatrix abgebildet.

3.5 Erstellung eines Projektablaufplans

Vor dem Hintergrund der erarbeiteten Teilaufgaben soll nun das Projekt zeitlich geplant
werden. Dazu dienen u.a. Netzplane und Balkendiagramme. Sie basieren auf Projekt-
strukturplanen, erméglichen der Projektleitung jedoch die zeitliche Planung und Steuerung
der Projekte. Als Rahmenbedingung ist Ihnen eine Projektlaufzeit von 3 Monaten vorge-
geben.

Uberprifen Sie zunachst die Vollstandigkeit inres Projektstrukturplans. Wahlen Sie dann
eine Terminplanungstechnik aus, die lhnen am geeignetsten erscheint. Nutzen Sie dazu
die Projektmanagementliteratur, z.B. Litke, H.-D. (1995) Projektmanagement, Hanser-
Verlag (S. 108 ff). Stellen Sie Ihr Ergebnis im Plenum vor.



4 Anhang

Die Firmengeschichte -
sich wandeln heifit leben

Das 20. Jahrhundert wurda -
wnd wird = neben politischen
und gesallschaftlichen Wand-
lungen, vor allam von zukunft-
waisendan Erfindungen und Ent-
wicklungen im technischen
Bareich gepragt.

Verdnderungen stehen Fir MNeuve
rungen. In diesemn Sinne lebi
owch MANM+HUMMEL:

1941 abs Avtomaobilzulielerer im
Baraich Fillerechnologie gegrin.
det, shellt das Unternehmen
heute sina lebendige Firmen-
gruppe dar, die auf der ganzen
Well 1tig (s, Wir sind da, wo
man uns brovcht,

Hisioria:

1941 Grindung FITERWERK
MARM+HUMMEL GMEH,
Ludwigsburg.

1942 - 1943 Entwicklung sines
TyklondLuffillers, Textil und Filz-
luffibern, Siebscheibanfillern und
siner Haupisirom Olzankifuge.

1946 Griindung des Produktions
unternehmens Filop in Speyer
[inclustriafilher.

1948 Griindung das Bareichs
Anlogentechnik”

1950 -1951 Entwicklung und
Produksionsaufnahme von Filtlern
mit Popier-Feinfilierslementen hir
Luft und O

1954 Baubeginn Wark 2 in
Ludwigsburg.

1938 Produktionsbeginn von
Wachselfilern fir OF Houps und
Mebenstrom.

1959 Beginn der Jusamman-
arbeit mit Fillerherstellarn in
Argeniinien und Brasilien, (hevle:
FILTROS MANM 5.A_, Busnos
Aires / Argentinien und FILTROS
MANM TDA., Indaiatuba /
Brasilien).

1962 Kouf und Ausbaubeginn
Wiark 4, Markikefen / Bayern.

1963 Grindung FITROS
MANM 5.A_ Sorogossa,/ Spanien.

1967 Fraseniation des Manbel-
zykdon-Lufffilters [spiskere Bezeich-
nung JMANM Piclon®) auf der
Internahionalen Aulomobilaus-
siellung L&A, Frenkfurt /Main.

1969 Erwerh Werk 5 in
Ludwigsburg: Erweilerung des
Bereichs .Anlogentechnik”, heute
Sparte ProTec.

Erste Serienaufrage fir Plow-
Kunatstafufibier.

Ersies Flachfilierelement Fir Ploa-
Luftfilier.

1972 Boubaginn Werk & in
Ludwigsburg, Fertigungssitie
Fir KunstsoHerzeugnisse.

1981 Beginn der Entwicklung
von Mﬂluuaugmhruﬁ aus Kung-
stolf

1984 Erstes Offillergehause aus
Kunstsioff.

1988 Erwerb von Hydromation
M.V, in Belglen: Erweiterung der
Sporte Hydromation.

1989 Baginn der Seranfertigung

von Kunsisiafi-Sougreheen im
Schmelzkernverfahren.

4.1 Anhang A: Informationen zu Mann & Hummel

1990 Umbongreiche Erweite-
rungen der Moloren- vnd Rollen-
prifsande im Werk 1, Ludwigs
lburg.

1991 Erwerb dar Firma Plasta
Sonneberg GmbH / Thikingen,
[heute: MARN+HUMMEL
KUMSTSTOFFTECHMIK GMBH +
CO. KG.)

1992 Grindung dar Sparte
Indusrisfilier.

1993 Grindung von MANM
FILTR JIPAP in Tschechien.
Grindung des Fillerhersiellers
FILTROS MAMM 5.A, in Maosiko,
Erwerb der SOMOS GMBH,
Waiterstodt,

1993 Entwicklung der Luftfier.
generation Eurepiclon®.

1994 Grindung der MANN+
HUMMEL FITER TECHNOLOGY
INC./ USA und der MANN+
HUMMEL PTE, (TD., Singapur.

1995 Erwerb der UNIVERSAL
DYMAMICS, INC. / USA,
Hersiellung sines Ansaugmoduls
mil Schaltsougrohe aus Kunstsolf
[Schmelzkermtechnik),

1996 Umwelipreis des Bundes
verbondes Deutscher Indusirie
[BD) Fir @in umweltfreundliches
Oifiberkonzept mit metallfraiem
Fillaralament.

Grindung von MANN+HLUMMEL
[S-E.A) PTE., Singapur.
Erafnung eines Vertriebsbiiros
in Shanghai / China,
Griinchung von MANN+HUMMEL
[U.K.) ITD., Hillon Cross / Grofl
lbritannian.



Zahlen der MANN+HUMMEL Gruppe

1998 1997 1996
Umsatz 1.641,8 Mio. DM 1.475,1 Mio. DM 1.288,3 Mio. DM
Materialaufwand 732,8 Mio. DM 642,1 Mio. DM 571,3 Mio. DM
Personalaufwand 583,2 Mio. DM 511,6 Mio. DM 496,4 Mio. DM
Ergebnis der gewodhnlichen Geschéftstatigkeit |57,4 Mio. DM 76,2 Mio. DM 39,4 Mio. DM
Jahrestiberschul® 31,6 Mio. DM 86,9 Mio. DM 13,4 Mio. DM
Bilanzsumme 1.078,8 Mio. DM 1.034,1 Mio. DM 898,5 Mio. DM
Eigenkapital 409,7 Mio. DM 422,6 Mio. DM 331,6 DM Mio. DM
Sach-Investitionen 71,7 Mio. DM 93,4 Mio. DM 88,4 Mio. DM
Mitarbeiter im 7.838 7.727 7.540

Jahresdurchschnitt
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Das Herstellprogramm -
Vielfalt sichert Erfolg

Meban dan Automobilherstellern
gehdren heute auch Firmen

aus der ollgemeinen

Industria zu den Kundan von
MAARM+HUMMEL

Unternehmen ous der Bow und
Landmaschinenbranche, ndu-
shimmoloran-, Vokuumpuempen-,
Komprassoran- und Industrieme-
toranherstaller sowie Batriebe
der Kunststoffindustrie verwen-
den MANMN+HUMMEL Produkte
und nehmen unsere Dienstei-
stungen in Anspruch
Fiberanlagen fir die indusirialle
Produkfian runden unier Hersiel-
programm ab.

Unternehmensbereich
Autemobiltechnik

Sparte Automotive;
(OEM)

Bouteile fir Personenfohrzeuge
und Mutxahrzeugae

Luft- und Flissigkeitsfilter
Innenraumfiler,
Haochwertige Kunshicffieile
fir den Motormaum

* Komplette Systeme und
Madule

- @

Sporte Service;

[OES und AN

Filier und Fillerelements fir die
Wartung und Instandbaliung
von Fahrzeugen aller A und
Verbrannungumatoren

* Filter und Fieralemanie fir
Lkt wend Flilss.igk-ai‘hﬂ.
* Innenroumfilser,

Unternehmensbereich
Industrietechnik

Sparte Industrigfier;

Komponenten und Systeme fie
Indusiriemoloren, Bou- und Lond-
moschingn, Kompressomnn,
Vakuumpumpen, allgemeinen
Maschinenbau und Produktions-
tochnik

Lutefilbar.
Flissigheitsfilier.
Systamkomponanian
Luhentolslameantis.

® & & @

Sparne Prolec:

= Anlagen, Gerdile und Sysieme
fiir das Materialhandling vnd
die Materialoufbereitung in
deor Kumituioff, Gummi-,
Recycling- und chemischen
[reclurairie.

Sparte Hydromafion:

* Anlagen und Gardie fir die
Filtration von Baorbeitungs-
flissigkedten in der
mechanischen Ferfigung.

# Spane-Behandhungson
logen und Spane-Transpaor
syshame

. Chbmuggamﬁ
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MANN-FILTER und der Motor

Matorenfilter erfillen in jedem
Fohrzeug einen unauffilligen,
aber unentbehilichen Disnst.
Ihre Aubgabe ist s, Verunreini-
gungen kernzubalien, die Gber
die Luk, das Schmierdl oder
den Kroftaol in den Motor
gelangen kinnen oder im Molor
durch Verbrennungsrickstande
und Abrish entshehen.

Damil dies mit genou definieren
Rickhabewerien geschieht, bout
MANMNHUMMEL Fiter, die in
Funkton, Aufbau und Wartung
angepali sind, Dabel berick-
sichtigen unsere Konstrukieure
neben dan rein lechaischen An-
forderungen an ein Filier be-
sonders die Entwicklung im
Fohrzeugbou wie:

* Beongte Einbouverhéilinisse
durch Aachere, einare
Motorrdume.

* Hohere Anfordenungen an

die Zugtnglichkeit und an

aine versinfochle Wartung.

Langere Wartungsintervalle,

Héhere Laisungen pro Liler

Hubroum.

* Roduzierung der Ansaugge-
réusche,

* Kopeelung der Moloren,

s EKrabeafeerbrovchsminde-
rung durch Laichibau.

Form, Ausfihrung und Lelstung
unsarer Filler werden deshalb
standig dissen Tendenzen ange-
pald.

MANMFILTER beweisen ihre
Spitzansiellung bai Bewarlungs-
kriterian wia:

Abscheidegrod
Schmutzkopazitit
Swondzeit
Durchfiufiwidersiand
Fitarfeinheit

Die von unsaren Fillern erreich-
ten Kennwerte ssizen Mafisiabe,
an denen sich der Filerbau
ofientier.

Wie dieser Standard erreichi
wird, bawsisan wir auf den
lolgendan Seiten. Dort erfahen
Sie naheres dber das Innere un-
sarer Filler, wia sia antsiehen,
walche Qualittskritarian sie o
fillen mijssen und wie mit dem
Knowhow unsarer Milarbeier
mdmudmmrl:llﬁg.mgﬂlcl'ﬁi
Cualissterseugnisss entitahan,
dia lhren Kundan Sicherheil ge
ben durch:

s Schutz des Motors und der
Einspritzanlage vor vorzel:
tigem Verschleifl,

* Opfimale Motordeishung bel
minimalem Kroftsotiver-
brouch,

= Volle Wirksambkeit iiber die
gesambe Fillarsond zeil,

* Ginstigere Abgoswerte durch
verbessarie Vesbrannung,

= Geringere Ansauggerausche.

Filtar van MANM -+ FHUMMEL
sind Gualfiatsieile, auf die Sie
sich verlassen kénnen wnd die
Thnen helfen, steigende
Qualiahanspriche zu erfibllen
und dabei dem wochsenden
Kostendruck zu begegnen,
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Qualitétssicherung

Filbmrn sight man Gualititmerk-
male oder -unterschiede von
aullen kaum an.

Dashalb méchien wir, dafl Sie
mit MANMFILTER auf ,Mummer
Sicher” gehen und Filter und Fil
tereinsdtze verwenden kinnen,
daran Gualigt und Funkiion wir
gewihrisisten.

Unsere Filter werden von der
Konstruklion bis zur Serienreife
durch Qualitaismonagement be-
gheitel. Wir orienlienen uns an
der Tahache, dof} chna Arbeits-
qualitat keine Produkiqualiti
entitahan kann. Das bainhaliet
nafirlich auch sine Prozefilen-
kung In Produktion und Man-
ioge. Kontinuierliche Qualitah-
prisfungen in allen Batriebs
bereichen missen dos Einhalien
der Gualitisanspriche
bewaisen und dokumentieran,
damit wir eine wirtschafiche
Praduktion und hobe Serienguo-
litgt gewahrizisten konnen.

=

2 =T

%f“h
S

Unser Qualilétssichanmngs-
System is! noch der welhweit
gllkigen Marm DIN 150 9001
ousgazeichnel worden. Diess
Morm beschréinkt sich nicht auf
sinzelne Ferligungsberaiche. Sia
umiafit olle Skofionen der Filer-
hersiallung, von der Entwicklung
und Konstrukfion lber die
Fertigung und Montage bis zur
Lisfarung an unsere Kunden,
einschlieflich deren Betrewvung.
Matirlich héingt die Produls
qualitit auch in siarkem Mafe
von unseren Zulieferonten ob.
Deshalb arbeiten wir ausschiiafl-
lich mit Firmon zusamman, die
nach DIN 150 9000 bis 2004
zortifizient sind.

il
\iz’a

\

apl

Al diesa Malinahmen stellen
sicher, dafl Filter von MAMN+
HUMMEL die gewdhrlsisteten
Produktelgenschaften zuverlds-
sig erfillen:

= Linobhingig von den
Einsalzbedingungen.

* ‘Wihrend des gesamfen
Wartungaintervalls.

* Sowohl als Meuprodukt Fir
dis Erstavariishung als auch
als Austouschieil fiir die
Warlung.

Sie kannen davon (berzeugt

sain, daf} wir viale und umfong-

reiche Mofinahmen ergreifen,
vom Labor bis zum Service, um

Clualitat zu lefern und lhaen &
nen warungsfreien Batrieb lhres

Motors zu gewihrleisken,
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Umweltschutz -

Interessen von Mensch und Natur wahren

Ob es sich um Filleranlogen, die
direkt fiir don Umweltschutz ein-
gesetzt werden, handell, oder
ob man dis Gertiuschdtmplung
bei Motoren, die zur Gesundes-
haltung des Manschen durch
weniger LarmSirel” beirag!,
betrachiet; Zum Thema Umwelh-
schutz gibt e bei MANNs
HUMMEL einiges zu sogen.

Wasser, Luft und Boden souber

zv halten, GerGuschantwicklung
v reduzieren sowie Ensrgie und
Rohstoffe sporsam einzusetzan,

sind Aufgaben, die wir sehr ernst
rshman.

Das Produlipragromm von
Mmmwdun
bai, dia Umwalt vor vermaidha-
ren Schodsioffen zu schiltzen.

Dia Wahl von Materialien und

Filleronlagen und -systeme fir
din ollgemeine Industrie stehan
fiir umwelifreundliche Produkdian,
Sa sorgen Ol WasserTrennge-
réite fir die Riickgewinnung von
savberem Wasser, Olluft-Sepo-
ratoren reinigen verschmutzie
Luft ous dem Fedigungsprozel,

Aber nicht nur unsere Produke,
sondern auch die Herstellvarfoh.
ren fir diese Produkde sind um-
waltfroundlich,

Emissionsarme Mochverbren-
nungsanlogen in der Fillerale:
meaniefertigung, geschlossene
Fillmrsystame fur dis urmeeeli-
freundliche Entsorgung von
Bearbeitungs und Reinigungs-
fdssigkeiten und getkennie Enl
sorgung nichl verweribares
Ablalle sind hierfir nur einige
Baispiaks,

Wir sind uns unserer Vemantwor-
tung bewull und engogieran
uns honssguent fir den Umwels.

.. im inderesse von Mensch und
Matur.
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Personal- und Organisationsentwicklung

Warum heitliche
Personalentwicklung?

Schnelle Mardndarungan in den

Mirkten und siork steigende Anfor-

derungen der Kunden fihren zu

graben Unwilzungen und Heraus.

fardarungan in fost allen Urter

niehmen.

Dée Siluation heute ist gekennzeich:

et durch:

+  den walhweit sleigenden
‘Warbewerbsdruck

*  Siandornochieile gegeniber
auslindischen Wetibewarbem

+  deudich erhihie Anfordarungen
on Cluclif, Diensteistungen
und Prozeise,

Imiree mehr Unbarnshmen erkennen

e bz

Das bedewet fir dis Mitarbeiter

und Fohmngskrafte;

¢ mehr Kompetenz und
Varanbwarking

= mehr Teamgaist mufi antwickels
wardan

¢ mehr Leishung wird vem Kunden

Wﬁn!.l:l".

Gube Mitorbeiter zv hoben, ist kein
ghiickiicher Zufoll, Es ist zundehsl
Folge einer guten Einsellungs-
potifie, Aber donr gaht's sigantlich
aret e - lhr Unternahmen antwickelt
sich, die Mirarbsiter sind gelorder,
sich abanlolls zu enbwickaln.

Hier sefzen unsers Trainings anl
Die Parsondal und Crganisctionsenl-
wicklungsprogramma beg innen be
dar Veranderung von Elm-lelh.lr'gm.
e fﬁrd-rn ﬁel:hubigkﬂ"_. Kam-
munikalionshihigkeit, Belostharksit
und Filhrungsfahigkeit hrer
Milarbaiter - [hras wichrigsten
Produksivisisfoksors.

Welche Schritte umfalit
die ganzheitliche Per-
sonal- und ni-
sationsentwicklung?

Alle anstehendan Frr.geﬂ, dia sich
im Urternehmen stellen und inshe-
sonders von Fisrungskréfian ver-
antworungavolles Hondeln vedan-
gen, werden langfrisfig nur durch
Biindeln fochlicher, methodischer
und sozialer Kompalenzen zu ared
chen sein.

Damit wird im Unbermehmen "Krow-
How'" gesammel, dafl vom Watthe-
warber aur sahr schwer imifiert wer-
den kann.

Umbassende Prozellkompatanz wird
so sum entacheidanden Waltba-
warbgworigil,

[he drei wichligssen Fokioren gane

heltlicher PE /' OF sind somit:

*  dis umbossends Weilergualifi-
zigrung aul allen Mikarbeitar
abaren

* die Einbezishung oller Mit-
arbeiter

*  der Wille zur Verndarung mit
dem Ziel einer hohen Kundan-
ariendiarung,

Training fiir Ergebnisse

Unsare Troinings sind veller
D:,murn& und AkliwilaL J&der wiard
beteiligt und arorbeitel Mathodan
wnd Hondlungsmodalle fir wine
Prcawis.

Die Tramings werden in Intervallen
durchgefihrt, Zwischen den einzel
nan Troiningsteilen gibt es Pross-
phasen, in denen dos Gelernse
umgesetzt wird, Denn nur der Er-
hed in der realen Wealh zihk,

Wir wollen, def) die Unternehmens-
Imitung standig dber die Trainings
imfarmier i, und dofl daren kdean
i das Training einflisfien konnen,
Hur 5o wird das Training zum ver-
lsngarter Arm der unemahmari-

schen Strategie.

Erfalg mulk mefibar seinl
Trainingsresubiote sollan rockvall
ziehbar sein. Dazu haben wir ver-
schisdans |rstrumenta wis zum
Beigpnial: Proxisherichie, Zislgesped-
che und die standige Rickkopplung
mif den Verantwartlichen.
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Fithren ist mehr als
managen

Abfiviaren Sie dia Polentale und
Fahigkeien thrar Mitarbeitee. Micht
ousgeschiphie Ressourcen Thrar Ma
arbeiter fihren im Unternahman in
dar Regel zu erheblichan zusdtzli-
chen Produkividiskasisn,

Eing Akfivinrung disser nich!
genutzien Moglichkesen bedeutst
i die Unternshman longristig die
Chance zur Entwicklung und damit

O Sie dissan Produldiviltdokion
wirklich putzen, hingt ouch van

der Lelsungsithighes fres
Fihrungateams ob,

Unsare Fhrungstrainings beinhal-
ien Themen wis:

Fidhren mit Zialen
Gesprachshihrung
Korflikimonogament
Persanlichisitentwickbung.

& 8 8 @

Qualitat ist, was der
Kunde erwartet

Clualitdt waor schon immer anhchai-
dend fir Erfolg. Die wichfigsien
Herouslorderungen dabir sind:
Gluolind sieigern, Kostes sanken
und Leit einsporen.

Tetal Qualiey Monagemant und kon-
tinwisrliche Verbesserung der Fro-
zedse uind Konzephe Fir ane affaky.
vare Orgosisationsform, die den
Kunden immer bessar bedlanes soll,

Frogramm [ZAF) warden
o Cloalisge
= Kosien

- [wlﬂ

untersucht und verbessen. Das
Alcfignsprogromm arkennt West:
sehdphing wnd Varschwandung und
warbsasert wnier unimifelaner
Betelligung der Mitarbemer den
Prozefl der Wertschaphung.

Die wasentichen Markmaln

digses ZAF sind:

» Konzestrofion der Akfviigien
oul sinen obgegrenzien Bersich

& Mulzung des KnowHow ous
der Femtigung / Produktion
birw, Verwaolung und den
angrenzendes Bereschen

= Umsetzung der arorbaiteles
Mofinchmen diveki vor On

Do

Zufriedens Kunden -
zufriedene Mitarbeiter

Din Zufriacenhait lhoer Kunden ist

gin sefbatversiindiches Ziel Ohee

zulriedans und mofviarke Mitar

beiler ist die Zufrisdenheit hrer

Kunden nicht mehr salbsharstand.

lich. Durch Idenilfikatian, Akzep

tanz und Zugehbrighsil rum Team

bakomman und behalten Sis guie

und mativierss Mitorbeiler

Unsere Teamiralinings hidern die

Produlfiviiat von Asbeitsgreppen.

Sia setren Engogement und moli-

visrends Leissung Frei.

Ursere Teamirainings geben

Antworten ouf folgends Fragen:

*  Wie antwickeln wir ein kunden-
origntieries Teom?

* \Wis gewinnen wir dis akiive
Migestabung ofler Betedligien?

* WWie entwickeln wir ginen leom-
Fardernden Flhnungsssi?

* Wi srzielan wir sing sichare
Gaspriichsfithrung im Team?

* Wie gewinnan wir die
Maarbeiser fiir eeichbare vad
mellbore Zisle?

Bereit fir
Verdnderungen

Dei Verhnderwngiprazall im Ui
nehmen arfordert Fiexibilsat und
Engogement von jedem Milorbeser,
Mit dem Prozefiopfiminrungsplon-
spiel (FOP) werden Thre Metarbaiter
aul Verdnderungen vorbenaite:,
‘Way bedeutel "aigerverantwortl
ches Handeln und vertrosensvolles
Zusommanorbelien” §

Im Planspiel werden nicht thaores-
sche laminhalte verminel, sondemn
wernetzios Dankan und Hondeln
wird oiilv erdabi und iroinsers,



Zielsetzung des
phnﬁhh

-

Varmandnis fir Progesss im
Uniemehmen wacken

Kundan - Lisferamenvarnalinis
arfaboen

Termuntreve und Clualildtbe
willsain erfeban
Wertichoplende wnd nicht wer
schapfende Prozesse erbennen
Den Einzednen mbren hinsichi
leczhy

*  Eigeniniliotive
¢ Engogement
+  Hillsbaritchaf

Einfiull der Orgomisation ouf
die Lsisluing arkennan
Berwulltysin fir kostinuieriche
Verbesserungaprozesss schaffen

FUTERWERK
MAANM «HUMMEL GMBEH

Personal und Orgonisationentwickliung

Grénersmalle 45
D- 71831 Ludwigsbeg

Telalon (0 71 41) 96:23 32
Talafax [0 71 41] 9839 97

‘Wir dankan inhernahmesisch -
das haben wir uns zur Maxime
gamachil

Unsere Tromings missen nochweis
bar zum unhernehmer|schen Erfolg
beitrogen. Dos Gleichgewichi
Twischon dem Fostsche® das Untar-
nehmans und der Entwicklung des
Einzalnan sollie wety gewihrsisiet
sin.

Wir roinaeren lhe Unimimehmen wie
ag ig- Zusommen mil den FGl’ﬂu’igl-
krishen, den Taams, den Mikar-

beitern, Es darf keinen Unferschied

geben rwischan der hellen Seminor-

wal und der "rouhen” Wirkdichied
Erfolgreiche Lintemalimen suchen
sich Pariner, die nachweishare
Erfahrungen haben, VerGnderungen
vorzubersien und durchaufizheren

MANN+HUMMEL ist lhr
Partner!

Bie schreiben Sie wns oder nufen
Sk ura an.



4.2 Anhang B: Informationen zu den betroffenen Maschinen

Ansicht der Maschine , Alice“

'1

Informationen zu den Maschinen

Nr. Il Alice Nr. | Schuler und Il Berninghaus
15 m Lange 12 m Lange

5 m Breite 7,5 m Breite

6 m Hohe

35 to Gewicht Nr. IV Bodymaker
68 KW Hauptmotor 10 m Lange
4000 KJ Arbeitsvermdgen 5 m Breite

24 — 120 Hube/Minute

Material:

1,8 m Coildurchmesser

1,25to/ Coll

2,5to / Palette
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4.3 Anhang C: Lageplan der Hallen
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4.4 Anhang D: Maschinenumzug bei Mann & Hummel

Ausgangssituation

Halle 1| Meser H. Rockinger

Herstellung der Gewindedeckel

Lagerflache

V. kl. Lochstralen

Meister H. Suttner Meister H. Schmid

Telle- bzw. Rohmateriallager

Herstellung der Rohdeckel

|. Schuler 2 Mitarbeiter

[1. Berninghaus

IV. Bodymaker

Il. Alice
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Umorganisation

Halle 1| Meser H. Rockinger

Herstellung der Rohdeckel und
der Gewindedeckel

|. Schuler

1. Berninahaus

IV. Bodymaker

I11. Alice

Meister H. Suttner
zustandig fuir

Meister H. Schmid

Telle- bzw. Rohmateriallager

V. kl. LochstralRen
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4.5 Anhang E: Qualifizierungsmatrix far Einsteller

Abteilung:

Band:
Stand:

A-Stand: 00

UISS1yNMaQqUaISOM

uaxBiyepny

ey biyejwes |

19184
-JelN Jap uoleAlOW

dAM - 18guenysloud

uIasIgNM
-agsBunyiomiuesap

ue|dsiliaquiy

AUSPIOMS
Juasa|sBunuyoiaz

Z1nyos
-Jamuwin Jayd1|galneg

HETIENEIESIEL 1Y

OND pluydsaisbuni
-9Na1S Ul 8SSIUIUUDY

Sewnaudyi|
-neJpAH Ul assiuluULY

3SSIUIUUSY
-sBuniayoissielend

assIuluuaM-AQ3

zie|ds119quy /1192' Iy
yonBbnzaq yeiqixs|d

UIIYOS pun oM
/yasinaQ ayorids

uieyasiaiynis|dels

Bunp
-llgsny ayasiuyosL

119 611e11dNeRH

Soll
#*  geplant/eingeleitet

€ durchgefiihrt

- geprift Schi 1 bzw. Schi 4

+

Legende:

Ersteller:

- gepriift Schi 2
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