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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 Geschäftsjahr 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 Geschäftsbereiche (vgl. Abb. 1)

Abbildung 1: Die Geschäftsbereiche von Mann & Hummel

Im Unternehmensbereich Industrietechnik sind neben Industriefiltern, Anlagen und Geräte
für das Materialhandling und die Materialaufbereitung auch Filter für Bearbeitungsflüssig-
keiten oder Späne-Behandlungs- und Transportsysteme im Programm. Speziell für die
Automobilindustrie werden im Unternehmensbereich Automobiltechnik Filter für Luft,
Flüssigkeiten und Kfz-Innenräume produziert (vgl. Abb. 2). Außerdem gehören technisch
hochwertige Kunststoffbauteile sowie komplette Ansaugsysteme und Module zum Sorti-
ment. Eine Schlüsselposition nimmt das Seriengeschäft mit Fahrzeug-Herstellern ein.
Außerdem sind Kfz-Händler, Werkstätten und Reparaturdienste auf der ganzen Welt
Kunden von Mann & Hummel.

Abbildung 2: Filter und Filterelemente für Fahrzeuge
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In Deutschland gibt es sieben Firmenstandorte, die Zentrale befindet sich in Ludwigs-
burg. Einer der größten Standorte ist Marklkofen, in der Nähe von Landshut- mit einem
Areal von rund 150 000 Quadratmetern und ca. 2000 Beschäftigte. Der Frauenanteil der
Belegschaft beträgt 72%. Die tägliche Produktion beläuft sich auf 360 000 Filter und Fil-
terelemente. Es wird von Prototypen und Kleinserien bis hin zu Großserien gefertigt, wo-
bei spezielle Filterpapiere, Stahlblech und die unterschiedlichsten Hilfsstoffe verarbeitet
werden. Neben Öl-, Luft-, Kraftstoff- und Innenraumfilter für die Kfz-Industrie gehören Fil-
terelemente für Nutzfahrzeuge, Maschinen- und Anlagenbau zur Produktpalette.

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

Herr Rockinger ist Schichtmeister im Bereich der Teilefertigung. In seinem Bereich, in
dem 32 Mitarbeiter beschäftigt sind und 25 in der Schicht anwesend sein müssen, wer-
den Gewindedeckel, Filtertöpfe und sonstige Kleinteile für Filterelemente hergestellt.

Fertigung von Gewindedeckel
(als Glied der Prozesskette Wechselfilterherstellung)

In der Meisterei werden im ersten Schritt sogenannte Rohdeckel für Filter gefertigt. Der
Stahl für die Rohdeckel wird von diversen europäischen 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. Hierfür gibt es in
der Meisterei zwei verschiedene Verfahren :
a) Gewindeschneiden (= spanabhebende Fertigung)
b) Gewindefurchen (= spanlose Fertigung)
Die Gewindedeckel kommen anschließend in eine Waschanlage, in der Späne und Öl
entfernt werden sowie ein Korrosionsschutz aufgetragen wird. Zum Schluß werden die
Gewindedeckel in Transportbehälter gefüllt, von Staplerfahrern zu einem Sammelplatz
transportiert und von dort mittels eines fahrerlosen Transportsystems (FTS) in das Teile-
lager befördert. Dort werden die Gitterboxen von Lagermitarbeitern an definierten Lager-
plätzen 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, Kragenhöhe und Außendurchmesser. Die Dicke des verarbeiteten Blechs
beträgt 2,5 bis 7mm. Losgrößen zwischen 5.000 und 250.000 Stück sind pro Auftrag die
Regel. Insgesamt stellt der Bereich täglich 200.000 Gewindedeckel her.

Abbildung 3: Skizzen eines Rohdeckels
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11. Versand / Kunde

Einbettung des Meisterbereichs in die Prozeßkette

Die zuständigen Mitarbeiter der Montage bestellen für einen Auftrag vom Teilelager das
Material, das für den Zusammenbau der Filter gebraucht wird. Nachdem die Töpfe ma-
nuell oder automatisch auf das Gehänge gesteckt wurden, werden sie gereinigt und mit
Korrosionsschutz vorbehandelt. Dem elektrostatischen Lackieren der Filtertöpfe folgt das
Beschriften im Offset-Druckverfahren. Danach werden die Filter zusammengebaut, wozu
u.a. Gewindedeckel benötigt werden. Zum Schluß werden die fertig montierten Wechsel-
filter einer Dichtheitsprüfung und Sichtkontrolle unterzogen und anschließend maschinell
verpackt.

Abbildung 4: Der Ablauf in der Meisterei

1. Bestellung Rohmaterial

2. Lieferung / Lagerung

3. Anlieferung an Meisterbereich

4. Fertigung von Rohdeckel

5. Rohdeckellagerung

6. Fertigung von Gewindedeckel

7. Teilelager

                           8. Auslieferung zur                Ring
                            Wechselfiltermontage                Topf

                                                                                              Patrone
                                                                                                            div. Kaufteile

9. Montage aller Einzelteile

10. Fertigfilterlager



7

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 später
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 für die Zusammenlegung
der Roh- und Gewindedeckelfertigung in eine Halle entschieden.

Ihre Aufgabe ist es, in Kleingruppen zu überlegen, was im Vorfeld bei einem Anlagenum-
zug beachtet werden muß. Stellen Sie Ihre Ideen in einem Projektstrukturplan zusammen.
Dieser verschafft Ihnen einen Überblick über das Projekt, da Teilprojekte und ihre Arbeit-
spakete definiert werden. Der Aufbau eines derartigen Planes hat Ähnlichkeiten mit dem
in Abbildung 5 skizzierten Plan. Weitere Informationen können Sie der einschlägigen Li-
teratur entnehmen, z.B. Litke, H.-D. (1995) Projektmanagement, Hanser-Verlag (S. 96 ff).
Bereiten Sie eine Kurzpräsentation Ihrer Ergebnisse vor.

Abbildung 5: Möglicher Aufbau eines Projektstrukturplans

3.2 Plazierung der Rohdeckelpressen

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

Überlegen Sie sich in Partnerarbeit, welche Kriterien bei der Plazierung von Maschinen
zu berücksichtigen sind. Informationen über die Ausgangssituation und Maschinenplazie-
rung bei Mann & Hummel können Anhang D entnommen werden. Leiten Sie die Kriterien
aus Umzugserfahrungen, die Sie in Ihrem Unternehmen gemacht haben, ab. Stellen Sie
diese Beispiele auch im Plenum vor, wenn Sie Ihre Kriterienliste erläutern.
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3.3 Kommunikation unter Meistern

Versetzen Sie sich im folgenden in die Lage von Herrn Rockinger. Er weiß, dass der op-
timale Platz, den er für 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 können. Er glaubt, dass es
schwer sein wird, Herrn Schmid, den Meister des betroffenen Bereichs, zu überzeugen.
Deshalb nimmt er sich vor, das Gespräch genau zu planen.

Entwerfen Sie mit einem weiteren Teilnehmer des Lehrgangs einen Gesprächsleitfaden.
Überlegen Sie sich dabei den Aufbau des Gesprächs und die Argumente, mit denen Sie
Herrn Schmid überzeugen wollen.

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

Erarbeiten Sie das Programm und die Organisation, die Sie für das Anlernen von neuem
Personal vorschlagen würden. 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. Netzpläne und Balkendiagramme. Sie basieren auf Projekt-
strukturplänen, ermöglichen der Projektleitung jedoch die zeitliche Planung und Steuerung
der Projekte. Als Rahmenbedingung ist Ihnen eine Projektlaufzeit von 3 Monaten vorge-
geben.

Überprüfen Sie zunächst die Vollständigkeit ihres Projektstrukturplans. Wählen Sie dann
eine Terminplanungstechnik aus, die Ihnen 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.
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4 Anhang

4.1 Anhang A: Informationen zu Mann & Hummel
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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 gewöhnlichen Geschäftstätigkeit 57,4 Mio. DM 76,2 Mio. DM 39,4 Mio. DM
Jahresüberschuß 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
Jahresdurchschnitt

7.838 7.727 7.540
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4.2 Anhang B: Informationen zu den betroffenen Maschinen

Ansicht der Maschine „Alice“

Informationen zu den Maschinen

Nr. III Alice Nr. I Schuler und II Berninghaus
15 m Länge 12 m Länge
5 m Breite 7,5 m Breite
6 m Höhe
35 to Gewicht Nr. IV Bodymaker
68 KW Hauptmotor 10 m Länge
4000 KJ Arbeitsvermögen 5 m Breite
24 – 120 Hübe/Minute

Material:
1,8 m Coildurchmesser
1,25 to / Coil
2,5 to / Palette
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4.3 Anhang C: Lageplan der Hallen
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4.4 Anhang D: Maschinenumzug bei Mann & Hummel
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Umorganisation
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4.5 Anhang E: Qualifizierungsmatrix für Einsteller
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