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Gruppenarbeit in der Instandhaltung

Ergebnisse und Erfahrungen
Dr. Manfred Minch, Christoph Paul

1 Einleitung

Im Hinblick auf eine ganzheitliche Unternehmensentwicklung und der Gewahrleistung
einer flexiblen Arbeitsorganisation missen sich Unternehmen so ausrichten, dal3 sie den
Anforderungen des Marktes beziiglich kurzen Lieferzeiten und hoher Qualitét gerecht wer-
den. Ein Weg diese Anforderungen zu erfillen, liegen in der Einfihrung von Gruppenar-
beit. Die Einfuhrung von Gruppenarbeit in der Produktion und die damit verbundene Ab-
kehr vom Verrichtungsprinzip hin zum Objektprinzip wirkt nicht nur auf die Organisation
der direkt-produktiven Arbeit, sondern hat auch Auswirkungen auf die ganzheitliche Un-
ternehmensorgani sation.

Solche Anforderungen an eine flexible Arbeitsorganisation wurden auch an die zentrale
Instandhaltung der Mannesmann Rexroth AG gestellt und lagen insbesondere in der Opti-
mierung des Instandhaltungsprozesses durch dezentrale Strukturen sowie der Beseitigung
der Koordinierungsprobleme der Instandhaltungsspeziaisten bel , Feuerwehreinsdtzen”.
Dazu wurde im September 1995 ein Projektteam zur Einfuhrung der Gruppenarbeit in die-
sem zentralen Dienstleistungsbereich gebildet. Ausgel6st wurde das Projekt durch die Un-
zufriedenheit der Mitarbeiter beztglich ihrer Entlohnung. Wahrend im Produktionsbereich
der Leistungsiohn in Form von Akkord- oder Prdmiensystemen weit verbreitet wurde,
wurden die hochqualifizierten Mitarbeiter der Instandhaltung im Zeitlohn gefuhrt. Die da-
bei auftretenden Lohnunterschiede fuhrten zu einer permanenten Diskussion.

In diesem Gruppenarbeitsprojekt wurden zwel Ziele verfolgt, die Erhdhung der Wirt-
schaftlichkeit und die der Arbeitszufriedenheit. Unter Erhéhung der Wirtschaftlichkeit
wird zum einen das Minimieren technisch bedingter Stillstandzeiten und zum anderen die
Optimierung der Arbeitsvorbereitung und —organisation verstanden. Zur Verbesserung der
Arbeitszufriedenheit gehdren die Einflhrung einer leistungsorientierten Vergutung und die
Steigerung der Qualifikation und Weiterbildung. Weiterhin lagen die wesentlichen Aufga
ben darin, den Dialog zwischen den unterschiedlichen Fachbereichen zu verbessern und
den Wissenstransfer zwischen Instandhaltern und Produktionsmitarbeitern zu férdern so-
wie bestehende Barrieren abzubauen. Dabei liegt der Fokus fur die 60 Mitarbeiter in der
zentralen Instandhaltung fir die Rexroth-Werke | und Il darin, ale erforderlichen Aktionen
zur Wahrung der Funktionsfahigkeit der Produktionsanlagen vorzubereiten und die Besel-
tigung der Fehler, entweder selbst oder durch Zuhilfenahme Dritter, zu veranl assen.

Im folgenden werden nach einer Beschreibung des Unternehmens und der EinfUhrungs-
strategie von Gruppenarbeit, die Prinzipien der Gruppenarbeit bei Mannesmann Rexroth
vorgestellt und anhand des konkreten Gruppenarbeitsprojektes in der zentralen Instand-
haltung erlautert und bewertet.



QM-Systeme und I nstandhaltung

Forderungen, Einfltsse und Auswirkungen von SO 9001, QS 9000,
VDA 6.1

Dipl.-Ing. BorisHultsch

1 Einleitung

Ziel dieses Artikels ist es, Einflisse und Auswirkungen auf die Instandhaltung eines Pro-
duktionsbetriebes, welche aus den Forderungen von Qualitdtsmanagsystemen resultieren,
Ubersichtlich darzustellen. Dabei werden die QM-Forderungskataloge wie QS 9000,
VDAG.1, ISO 9001 — also jene der Automobilindustrie - als Basis herangezogen. Nach
einer allgemeinen Darstellung der aktuellen Entwicklung von QM-Systemen in der Auto-
mobilindustrie werden allgemeine Ziele fur die Instandhaltung definiert bzw. auf die Frage
eingegangen, welche Kundenforderungen an die Instandhaltung in Betrieben gestellt wer-
den. Im Anschluf® soll gezeigt werden, wie nun diese allgemeinen Ziele in einem Quiali-
tétsmanagementsystem als Einzelforderungen heruntergebrochen worden sind. Fur die
Instandhaltung relevante Forderungen wurden anhand der 1SO TS 16949 herausgearbeitet
und es wird erlautert, welche Bedeutung sie in der Praxis erhalten kdnnen. Es wird bewuf3t
nicht auf die Unterschiede der einzelnen Regelwerke (QS 9000, 1SO 9000 , at und neu*
bzw. VDA 6.1) eingegangen, da mit der ISO TS 16949 zwar eine weltweit anerkannte
Spezifikation fur die Automobilindustrie Gultigkeit haben wird, aber deren Struktur sich
mit der 1SO 9000:2000 noch einmal andern wird. Schliefdlich sollen auch die Ziele und
Forderungen nicht irgendein System befriedigen sondern die Kundeninteressen erfillen
(innerbetrieblich und aulerbetrieblich). Deshalb lassen sich hier wiedergegebene Inhalte
weitgehend problemlos auch auf andere Branchen Ubertragen. Schwerpunkte hat auf die-
sem Gebiet jeder Betrieb nach Art seines Maschinenparks, seiner Produkte, der Personal-
qualifikation und der Zukunftsabsichten fir sich selbst setzen.

2 Qualitdtsmanagementsystemein der Automobilindustrie

Aufgrund der Tatsache, dal3 ein Automobil aus mehreren tausend Einzelteilen besteht, er-
gibt sich fur die Entwicklung und Herstellung von Fahrzeugen eine entsprechende Kom-
plexitat. Da die Automobilfirmen heute den Uberwiegenden Teil der Einzelkomponenten
bei Lieferanten beschaffen und nicht selbst herstellen, entsteht eine gewisse Abhangigkeit
von den Lieferanten. Diese Abhangigkeit schlief3t nattirlich u.a. die wichtigen Faktoren wie
Produktqualitét, Preis und vor alem Lieferzuverlassigkeit mit ein. Deshab ist bei den Au-
tomobilherstellern das Bestreben, sich gegen Probleme bel den Lieferanten abzusichern,
besonders ausgepragt. Als Instrument wird dabei die Erfullung von QM-Systemen bzw.
von kundenspezifischen Qualitétsvorschriften eingefordert. Kirzere Produktlebendaufe
und Entwicklungszeiten, Konzentrationsprozesse bei den Automobilherstellern und in der
Zulieferindustrie, die Globalisierung der Markte und die daraus resultierende Zunahme von
wechsel seitigen Abhéangigkeiten zwischen Kunden und Lieferanten verscharfen diese Pro-
blematik. Als Resultat dieser Tendenz sahen sich die Lieferanten zunéchst einer Reihe von



Kundenvorschriften (EAQF fur Frankreich, VDA fir Deutschland, AVSQ fur Italien, , Q-
101 Quality System Standard* von Ford, etc.), die letztendlich auf das gleiche Ziel hinaus-
liefen, ausgesetzt. Kunden fuhrten individuelle, zeit- und kostenintensive (,, Second-Party*)
Systemaudits zur Beurteillung der Qualitatsfahigkeit ihrer Lieferanten durch. Die logische
Konsequenz war das Streben nach einer Vereinheitlichung bzw. gegenseitigen Anerken-
nung der unterschiedlichen Kundenvorschriften.

Ende 1994 haben sich daher die amerikanischen Hersteller unter der Fuhrung der “Big
Three” Chryder, Ford und General Motors auf gemeinsame, gegentiber 1SO 9001 deutlich
erhohte Basisanforderungen “QS 9000” geeinigt und einem branchenspezifischen Zertifi-
zierungsverfahren (“ Third-Party-Audit”) zugrundegelegt. Diesem Verfahren missen sich
in einem ersten Schritt alle Erstlieferanten unterziehen und ihrerseits dafiir Sorge tragen,
dai’ auch bel Unterlieferanten eine Umsetzung der QS 9000 erfolgt. Als “Antwort auf die
amerikanische Herausforderung” hat daraufhin der Verband der Automobilindustrie
(VDA) im Mai 1996 in Abstimmung mit den europdischen Verbanden (insbesondere mit
der franzbsischen und italienischen Automobilindustrie) die VDA 6-Strategie vorgestellt
und im Band 6.1 eigene Forderungen als Zertifizierungsgrundlage formuliert.

Seit Anfang 2000 ist klar, dal3 mit der 1ISO/TS 16949 ein harmonisiertes Regelwerk, das
kunftig weltweite Akzeptanz in der Automobilindustrie bzw. Zulieferindustrie erreichen
wird, entstanden ist. Die ISO/TS 16949 basiert auf der Norm 1SO 9001:1994, den Regel-
werken der europaischen (VDA 6.1, EAQF, AV SQ) und der amerikanischen Automobilin-
dustrie (QS 9000) und ist um weitere spezifische Anforderungen erganzt worden. Paralel
dazu muf3 erwahnt werden, dal? voraussichtlich mit November 2000 die Normenreihe 1SO
9000 in einer komplett Uberarbeiteten Revision in Kraft gesetzt wird. Dabei werden die
bisherigen 20 Normelemente durch 5 Hauptprozesse ersetzt. Der prozef3orientierte Ansatz
ist somit die einschneidende Verdnderung, obwohl auch inhaltliche Anpassungen vorge-
nommen wurden. Zur Zeit stehen Ankindigungen im Raum, dal3 sich auch in der Automo-
bilindustrie die Aufbaustruktur der 1SO 9000:2000 durchsetzten wird, es liegt jedoch noch
keine endgultige Entscheidung vor.
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Abb. 1: Geschichte wichtiger QM-Systeme in der Automobilindustrie
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