 Intensiv-Training: Beruf Führungskraft
Halle V

Maximale Laufgeschwindigkeit an Engpassmaschinen
[image: image1]Das Thema ist Ihnen nicht neu: Schon vor Ihrer Arbeit im Projekt ‚Neue Technologie’ hatte Ihr Bereichsleiter mehrfach seine Unzufriedenheit hinsichtlich der Tatsache geäußert, dass die Engpassmaschinen so gut wie nie mit maximaler Drehzahl gefahren werden. (An allen drei Engpassmaschinen besteht die Möglichkeit, durch einen Eingriff in die Steuerung die Drehzahl zu beeinflussen. Das Passwort dazu haben die Elektroniker in allen Teams, die Spezialsten und natürlich die TL) 
Die Argumentation der Maschinenbedienerinnen und der Facharbeiter hatte Ihnen zunächst eingeleuchtet: Wenn z. B. die Engpassmaschine FX 104, die vom Hersteller mit einer maximalen Belastbarkeit von 8ooo Umdrehungen pro Minute abgenommen wurde, 10% unter Limit gefahren wird, reduzieren sich auch die Maschinenstillstände und damit auch die Masse des Ausschusses um weit mehr als 10%. Weniger Ausschuss bedeutet zum einen weniger Material und damit Aufräumarbeiten für die ‚Tonne’ (Schrott), zum anderen aber auch weniger Arbeit für das Fachpersonal, da jeder Maschinenstillstand mit erheblichen Störbeseitigungsarbeiten verbunden ist.

Während Ihres Einsatzes im Projekt ‚Neue Technologien’ hatten aber mehrere ‚Testläufe’ über eine ganze Schicht gezeigt, dass diese Argumentation nur begrenzt richtig ist: Wenn die Maschine FX 100 optimal eingestellt und vorbereitet ist und wenn das zugeführte Material weit innerhalb der vorgegebenen Spezifikationen liegt, ist es durchaus möglich, mit Drehzahlen über 7800 zu fahren, ohne zusätzliche Störungen in Kauf nehmen zu müssen. (vgl. Info F: Schichtprotokoll vom 15. 09.)

Und da die Produktivität der Halle V direkt an das Volumen der Gutteile der Engpassmaschinen gekoppelt ist, hat Peter Paulisch die Anweisung gegeben, die Drehzahlen an allen Engpassmaschinen niemals unter 7700/Min runterzufahren. Und Sie hatten Paulischs Argumentation unterstützt – die Ergebnisse der Testschichtläufe hatten ja eindeutige Beweise geliefert, dass die Drehzahlerhöhung tatsächlich Sinn macht!
Das Maschinenpersonal hatten dagegen Protest eingelegt: Denn Ihrer Meinung nach waren die guten Testergebnisse nur auf zwei Gründe zurückzuführen: Zum einen waren während der Testschicht an der FX 100 nur die Spezialisten aus Halle V zum Einsatz gekommen. Und zum anderen hatte die Qualitätsabteilung einen Sonderprüfer für die Engpassmaschine abgestellt, so dass tatsächlich nur 100%-Vormaterial an die Maschine kam.

Beide Bedingungen seien aber nicht der Alltag in den normalen Schichten. Wenn man trotzdem verlangen würde, die hohen Drehzahlen zu fahren, würde das nur auf die Knochen der Teams gehen.

In einem kurzen Gespräch mit Rolf Rausch zu diesem Punkt hatte dieser erläutert, dass er die Argumente aus seinem Team für überzeugend hält. Und solange die Bereichsleitung nicht dafür Sorge trage, dass nur bestes Vormaterial an die FX 100 komme, könne er, Rolf Rausch, die Anweisung des Betriebsleiters auch nicht umsetzen.  
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