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1 HKM im Überblick 

1.1 Allgemeine Hintergrundinformationen 
 
Die Hüttenwerke Krupp Mannesmann GmbH (HKM) wurde von der Krupp Hoesch Stahl AG 
(damals noch Krupp Stahl AG) und der Mannesmannröhren-Werke AG gegründet, Standort ist 
Duisburg-Huckingen. Die Gesellschaft hat sich auf die Produktion von Brammen (Stahlklötze) für 
Flachprodukte und von Rundstahl für Rohre spezialisiert.  

Abbildung 1: Stofffluss im Werk Duisburg-Huckingen 

Die Ausrüstung der Werke entspricht dem aktuellen Stand der Hütten- und Stahlwerktechnik. 
Durch Anlagentechnologie und langjährige Erfahrung ist die Erzeugung hochwertiger Strang-
gussbrammen, z. B. für die Verarbeitung zu sauergasbeständigen Großrohren oder zu Karosse-
rieaußenteilen mit höchsten Oberflächenanforderungen möglich. Im Stoffflussdiagramm in Abb. 
1 ist grob dargestellt, welche Anlagen betrieben werden, um die Produkte Bramme und Röhren-
rundstahl zu fertigen. Derzeit erzeugen 3.300 Mitarbeiter 4,5 Mio. Tonnen Rohstahl pro Jahr; 
das sind rund 11 Prozent des in Deutschland erzeugten Rohstahls. Die im Werk befindlichen 
Anlagen umfassen dabei neben den Stranggussanlagen alle Anlagen, die zur Stahlerzeugung 
notwendig sind. So betreibt HKM beispielsweise zur Erzeugung von Roheisen Hochöfen. Eine 
Kokerei sorgt dabei für den Koks, der beim Hochofenprozess die benötigte Wärme liefert.  
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1.2 Das Stranggießverfahren 
 
Um das Roheisen in hochwertige Stähle zu überführen, braucht man bestimmte Anlagen, die im 
Stahlwerk von HKM zur Verfügung stehen. Abschließend wird der flüssige Stahl vergossen. Dies 
erfolgt im Stranggießverfahren, das eine gleichmäßige Erstarrung und ein optimales Gefüge der 
Brammen und Rundstäbe gewährleistet.  
Stranggießen ist ein Gießverfahren zur Herstellung von Voll- und Hohlprofilen. Dabei wird der 
erschmolzene Stahl in eine beidseitig offene, wassergekühlte oszillierende Kokille gegossen, die 
nur beim Angießen auf der Gegenseite geschlossen ist und den Querschnitt des Endlosstranges 
bestimmt. In der Kokille kühlt sich die Schmelze gerade so weit ab, dass sich eine tragfähige 
Außenschale bildet. Der teilerstarrte Strang wird dann aus der Form gezogen und in einem O-
valbogen durch Rollen in die Waagerechte geführt, bis er vollständig erstarrt ist und zerteilt 
werden kann. Die Kühlung erfolgt dabei entweder allein durch wassergekühlte Rollen (trockenes 
Gießen) oder durch Aufspritzen von Wasser. Der Endlosstrang wird periodisch in bestimmte Ab-
schnitte getrennt, die weiterverarbeitet werden. In Abbildung 2 ist eine Stranggussanlage darge-
stellt. 
Das Verfahren zum Vergießen von flüssigem Stahl zu einem Strang wurde von HKM bzw. den 
Gründerfirmen maßgebend entwickelt und beeinflusst. So wurde 1964 der erste Bogenstrang 
der Welt erfolgreich gegossen. Die Produktpalette von HKM umfasst Brammen mit maximal 2,1 
m Breite und 12 m Länge sowie Röhrenrundstahl mit Durchmessern von 18 bis 40 cm und bis zu 
14 m Länge. 
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Abbildung 2: Grafische Darstellung einer Stranggussanlage  

1.3 Die Instandhaltung  
 
Die Produktionsbetriebe des Hüttenwerks sichern den bedarfsorientierten, kontinuierlichen An-
lagenbetrieb mit eigenem Instandhaltungspersonal. Die Vor-Ort-Instandhaltung gewährleistet 
eine schnelle und qualifizierte Störungsbehebung. Zentrale Instandhaltungsbetriebe unterstützen 
die Produktionsbetriebe bzw. deren Instandhalter durch Konstruktions- und Organisationsleis-
tungen, Methoden- und Spezialwissen, mobiles Fachpersonal sowie leistungsfähige Werkstätten. 
Die Mitarbeiter der Instandhaltung sind nach Aussage von HKM motiviert, kreativ und leistungs-
fähig. Die Instandhaltungsarbeiten werden weitestgehend teamorientiert ausgeführt. Gegensei-
tiges Vertrauen und Zuverlässigkeit kennzeichnen das Verhältnis zwischen Führungskräften und 
Mitarbeitern, wodurch die Bereitschaft zur Übernahme von Verantwortung gefördert wird. 
Abbildung 3 ist die organisatorische Einbindung der Instandhaltung zu entnehmen. Sie ist neben 
den Bereichen Hochofen und Stahlwerk der Technik angegliedert. Im folgenden wir näher auf 
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die Rolleninsel eingegangen. Sie ist eine Organisationseinheit, die der „Strangguss Serie“ und 
damit der Hauptwerkstatt der Instandhaltung zugeordnet werden kann. 
 

Facharbeiterebene

Meisterebene

Betriebsleiterebene

Betriebschefebene

Bereichsleiterebene

Geschäftsführung Controlling

Hochofen

Stahlbau außen

Umfangreiche Hüttenaufträge

Kokillen Rolleninsel Gerüstmontage

Strangguss Serie Schnelle Hüttenaufträge

Hauptwerkstatt

Fertigung von Anlagen und Komponenten Infrastruktur

Instandhaltung Stahlwerk

Technik Verwaltung

HKM

 
Abbildung 3: Organigramm von HKM 

1.4 Die Rollengruppe 
 
1.4.1 Aufbau und Organisation der Rollengruppe 
Im Jahre 1996 wurde bei HKM modellhaft Gruppenarbeit eingeführt. Die Pilotgruppe setzte sich 
aus 25 Freiwilligen zusammen. Man erhoffte sich durch die neue Organisationsform u. a., dass 
die Mitarbeiter in Leerzeiten andere Tätigkeiten verrichten, wie die Bedienung einer zweiten 
Maschine. Heute sind in der Rollengruppe insgesamt 24 Mitarbeiter - zu gleichen Teilen Dreher, 
Schweißer und Schlosser – beschäftigt. Sie arbeiten im Zwei-Schicht-Betrieb. Die Rollengruppe 
(auch Rolleninsel genannt) ist Teil der zentralen Instandhaltung. Sie hat die Aufgabe, defekte 
Stranggussrollen instandzusetzen. Die Rollen werden im Stahlwerk im Rahmen der Stranggieß-
anlagen benötigt. Näheres zu den Aufgaben der Rollengruppe kann Kapitel 3.2 entnommen 
werden. 
Organisatorisch gliedert sich die Rollengruppe in drei Fachabteilungen: Dreherei, Schweißerei 
und Schlosserei. Zu Beginn der Schichten finden Besprechungen statt, an denen jeweils ein Mit-
arbeiter stellvertretend für seine Fachabteilung teilnimmt. Während der Besprechungen werden 
die Produktionsreihenfolge festgelegt, die Anwesenheit der Mitarbeiter überprüft und Informa-
tionen, die bezüglich der Koordination der Aufgaben wichtig sind, ausgetauscht. An den Be-
sprechungen nimmt der Me ister nicht teil. 
Einmal im Monat findet eine Fachbereichssitzung statt. Ebenso häufig treffen sich die Mitglieder 
der Rollengruppe zum gemeinsamen Teamgespräch. Daran nehmen auch Herr Löven, der Meis-
ter der die Rollengruppe betreut, und Herr Jentz, der Leiter der Hauptwerkstatt teil. Zusätzlich 
kann die Gruppe weitere Personen zur Sitzung einladen. Aus dem Dargestellten wird deutlich, 
dass Herr Löven kein Meister im klassischen Sinne ist. Seine Tätigkeitsbereiche werden in Kapitel 
3.4 erläutert.  
Einmal im Jahr wählt die Rolleninsel ihren Gruppensprecher und dessen Stellvertreter. Der Grup-
pensprecher ist Ansprechpartner für die Mitglieder der Gruppe, aber auch für die Personen und 
Bereiche, mit denen sie zusammenarbeitet. So hält er beispielsweise Kontakt zur Arbeitsvorberei-
tung sowie zu internen Kunden, z. B. der Gerüstinstandsetzung, und externen Kunden, z. B. 
dem Stahlwerk. 
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Die Rollengruppe arbeitet in drei Schichtgruppen. Während je eine Gruppe die Früh- bzw. Spät-
schicht übernimmt, hat die dritte Gruppe frei. Somit ist gewährleistet, dass konstant 6-7 Mitar-
beiter der Rollengruppe vor Ort sind. Vor Ort bedeutet für die Rollengruppe die Hauptwerkstatt. 
Anhang A kann ein Layoutplan entnommen werden.  
Von der Rollengruppe werden insgesamt genutzt: Zwei konventionelle Drehmaschinen und ein 
Drehzentrum, ein Rollenmontagestand, Messstände, Montageblöcke und Biegemaschinen sowie 
ein Schweißroboter und zwei Schweißanlagen. 
Im Zuge einer weiteren Umstellung ist geplant, in der gesamten Hauptwerkstatt Gruppenarbeit 
einzuführen. Damit verbunden ist eine komplette Neugestaltung des Werkstattlayouts.  
 
1.4.2 Aufgaben der Rollengruppe 
Hauptaufgabe der Rollengruppe ist es, verschmutzte und/oder defekte Stranggussrollen zu rei-
nigen und für das Stahlwerk Instand zusetzen. Dies ist notwendig, da die Rollen im Stranggieß-
verfahren stark beansprucht werden und die Neubeschaffung einer Rolle Kosten in Höhe von 
etwa 12.000 DM verursacht. Anhang B kann die Dispositionszeichung einer Rolle entnommen 
werden. Insgesamt gibt es 10 unterschiedliche Rollentypen. An den etwa 1.800 Stranggussrol-
len, die bei HKM im Einsatz sind, wurden im Jahr 1998 insgesamt rund 1.200 Instandsetzungen 
durchgeführt. Jede Rolle ist dabei durch eine eingeschweißte Nummer eindeutig gekennzeich-
net. Die Anlieferung des zu reparierenden oder zu reinigenden Materials erfolgt durch das 
Stahlwerk, wenn 
• nach ca. 90-tägiger Laufzeit im Stahlwerk routinemäßig Wartungsarbeiten anstehen; 
• es zu sogenannten Durchbrüchen gekommen ist, die beim Stranggießen auftreten, wenn z. 

B. die Fließgeschwindigkeit des flüssigen Stahls zu hoch ist und dies zur Folge hat, dass die 
Außenhaut bricht und der Stahl über die Gerüste, die aus je 12 Rollen bestehen, fließt;  

• vom Stahlwerk im laufenden Betrieb Fehler an den Rollen festgestellt wurden. 

    
Abbildung 4: Eine defekte Stranggießrolle 

Die anfallende Instandhaltung besteht zu etwa 90% aus Routinearbeiten. Die restlichen 10% 
sind Störungssituationen, die auftreten, wenn es im Stahlwerk z. B. zu e inem Durchbruch 
kommt. In Abbildung 5 ist eine Stranggießrolle dargestellt. Was man als Laie kaum sehen kann, 
ist, dass der Rollenmantel defekt ist. 
Im Falle einer Störung wird von den Mitarbeitern Mehrarbeit bzw. Schichtverschiebung verlangt. 
Im Idealfall sorgen die Mitarbeiter in Eigenverantwortung für die notwendigen Maßnahmen, in 
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der Praxis ist jedoch gelegentlich die Koordination durch den zuständigen Meister, Herrn Löven 
erforderlich. Als weitere organisatorische Aufgaben übernimmt die Gruppe eigenständig die 
Urlaubsplanung und in ihren Besprechungen zu Schichtbeginn die mit der Fertigung abgestimm-
te Planung der Produktionsreihenfolge. 
Im Rahmen der Werkerselbstprüfung kontrolliert jeder Mitarbeiter die von ihm durchgeführten 
Arbeiten. Die Rückmeldung von Instandsetzungsfehlern erfolgt im Allgemeinen erst ca. 3 bis 4 
Monate nach der Instandsetzung, dann nämlich, wenn die Stranggussrolle im Stahlwerk wieder 
eingesetzt wird. Außerdem ist die Rollengruppe mitverantwortlich dafür, dass für die durchzu-
führenden Arbeiten ausreichend Arbeitsmaterial zur Verfügung steht. Wird eine für jedes Teil 
definierte Mindestbestandsmenge im Lager der Rollengruppe unterschritten, gibt der Mitarbei-
ter, der dies gemerkt hat, eine Bestellung auf. Diese richtet sich an einen Bereich, der im Unter-
nehmen Ersatzteil- und Reservelieferant genannt wird. Des weiteren hat die Rollengruppe die 
Aufgabe mit der Hauptwerkstatt und dem Stahlwerk ein Jahresbudget auszuhandeln, das für die 
Instandhaltung der Stranggießrollen notwendig sein wird und der Rollengruppe für einen Zeit-
raum von jeweils einem Jahr zur Verfügung steht. 
 
1.4.3 Arbeitsablauf der Rolleninstandhaltung 
Bei dem im folgenden abgebildeten Arbeitsablauf für die Instandsetzung einer Stranggießrolle 
handelt es sich um die maximal anfallenden Arbeitsschritte, welche in Abhängigkeit von der 
Schadensdiagnose reduziert werden können. Zwei generelle Abläufe sind dargestellt: Im rechten 
Ablauf werden nach der Prüfung durch die Gerüstschlosserei alle fehlerfreien Rollen durch die 
Rollengruppe gereinigt und wieder an die Gerüstschlosserei zur Montage der Rollen an das Ge-
rüst zurückgeliefert. Es findet folglich keine Reparatur, sondern nur eine Reinigung statt. Im lin-
ken Ablauf ist die Instandsetzung einer Stranggussrolle mit der Zuordnung zu Schlosser-, 
Schweißer- und Drehertätigkeiten dargestellt. 

Ein ausführlicherer Ablaufplan kann Anhang C entnommen werden. Ein in der Rolleninsel einge-
setztes PPS-System ist Schnittstelle zwischen verschiedenen Bereichen. Die Mitarbeiter geben die 
Prüfergebnisse in das System ein. Die Eingabemaske des Systems kann dem Anhang  entnom-
men werden. Vom PPS-System werden Arbeitspläne generiert sowie Laufkarten und Barcode-
Etiketten ausgedruckt (vgl. Anhang E).  
Die Gruppenmitglieder entnehmen Informationen aus Schriftstücken oder direkt vom PC. Vom 
PPS-System gelieferte Vorgabezeiten können je nach Bedarf und tatsächlich benötigter Arbeits-
zeit manuell korrigiert werden. 
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Abbildung 5: Mögliche Arbeitsabläufe 

Anlieferung aus dem Stahlwerk 

Gerüstschlosserei 
Rollen aus Gerüst aus bauen 
Prüfung, z.B. auf Risse in der Oberflä-
che, Ergebnisse in PPS eingeben 

Rollengruppendreher 
Prüfung von Zapfenschlag, Lagersitz, etc. 
Ergebnisse in PPS eingeben 
z.B. Lagersitze abdrehen, Bohrungen nachdrehen 

Rollengruppenschweißer 
z.B. Abfugen des restlichen Rollenmantels, Auf-
schweißen der Rollenzapfen 

Rollengruppendreher 
z.B. Fertigdrehen des Rollenmantels, der Rollenzapfen 

Rollengruppenschlosser 
Demontage von Lagergehäuse, Reinigung der Rol-
lenzapfen, Übergabe an Rollengruppendreher 

Rollengruppenschlosser 
Rolle zur Reinigung transportieren 
Rolle reinigen 

Rollengruppenschlosser 
Montage von Lagergehäuse incl. Wälzlager, Dreh-
einführungen, Lagerdeckel, Dichtungen etc. 

PPS-System 
Erstellung des ersten Arbeitsplanes 

Zustand 
der Rolle 

Instandsetzung 
nötig 

Gut-Teil 

PPS-System 
Erstellung des zweiten 
Arbeitsplanes 

Gerüstschlosserei 
Rollen in Gerüst einbauen 
Auftragsfertigmeldung an PPS 
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1.4.4 Aufgaben des Meisters im Rahmen der Rollengruppe 
Der Meister, Herr Löven, hat die Verantwortung für zwei Bereiche. Im Bereich „Stahlbau und 
Schweißen in der Werkstatt“ ist er „klassischer“ Meister. Von den 45 Mitarbeitern sind zwei als 
Vorarbeiter beschäftigt. Herr Löven hat zahlreiche, vor allem organisatorische Aufgaben zu erle-
digen, wie das Führen von Kunden- und Lieferantengesprächen und die Planung von Schichtver-
legungen. Als zweiten Bereich hat Herr Löven die Verantwortung für die Rollengruppe. Da diese 
jedoch viele Aufgaben eigenständig ausführt, verfolgt er dort vor allem folgende Tätigkeiten: 

• Prüfung von Bestellungen, die ein gewisses Auftragsvolumen überschreiten; 

• Planung des Personalbedarfs und -einsatzes, soweit dies nicht von der Rollengruppe selbst 
vorgenommen wird - hierzu zählt auch die Weiterbildung und Qualifizierung des vorhande-

nen Personals; 

• Schichtbesetzung und –verschiebung: auch wenn in der Rollengruppe die Mitarbeiter weit-
gehend selbständig ihre Schichten einteilen und bei Engpässen für notwendige Z usatzschich-

ten sorgen, obliegt dem Meister die Verantwortung und die Entscheidungsgewalt bei Un-

stimmigkeiten; 

• Unterstützung der Erreichung der durch die Betriebsleitung vorgegebenen Ziele durch die 
Gruppe, z. B. hinsichtlich Arbeitssicherheit oder Einhaltung des Budgets; 

• Teilnahme an Teamgesprächen, als Entscheidungsträger muss er, falls kein Konsens gefun-
den werden kann, ggf. unliebsame Entscheidungen und Vorgaben vertreten und begründen 

können; 

• Teilnahme an Arbeitssicherheitsbesprechungen, Kostengesprächen und Reorganisationsbe-
sprechungen. 
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2 Aufgabenstellung: Instandsetzung an einer 255er-Gerüstrolle im 
Hüttenwerk unter Einbeziehung von Fremdpersonal. 

 
Mit zwei Durchbrüchen in Folge ist in der Nacht von Samstag auf Sonntag der „Supergau“ im 
Hüttenwerk eingetreten. Als zuständiger Meister haben Sie an diesem Wochenende Rufbereit-
schaft.  
Die Rolleninsel ist zur fraglichen Zeit mit zwei Mitarbeitern, einem Schlosser und einem Dreher 
belegt. Die Mitarbeiter erkennen, dass ihre Fähigkeiten und Kompetenzen nicht ausreichen und 
beschließen, umgehend mit Ihnen Kontakt aufzunehmen, damit im Werk die notwendigen or-
ganisatorischen und technischen Maßnahmen in die Wege geleitet werden können. 
Im Betrieb bietet sich Ihnen folgendes Bild: 
Um die Produktion aufrecht zu erhalten, hat die „vor Ort Instandhaltung“ des Stahlwerkes das 
letzte Reservegerüst der Brammenanlage eingebaut. Nun ist die zentrale Instandhaltungswerk-
statt gefordert, schnellstens zwei sogenannte A-Gerüste (Gerüste im Einlauf der Stranggussanla-
ge) als neue Reserve zur Verfügung zu stellen. 

 

Abb. 1: A-Stranggerüst 
(A-Gerüste konnten vor Ort nicht instandgesetzt werden, B- und C-Gerüste stehen noch in aus-
reichender Zahl z ur Verfügung, da diese durch die erfolgten Durchbrüche nicht produktions-
hemmend betroffen waren.) 
Aus der beschriebenen Situation leiten sich die folgenden Arbeitsaufgaben ab: 

2.1 Planung der Instandsetzungsarbeiten 
 
Zunächst einmal verschaffen Sie sich einen Überblick, in welchen Stadien der Bearbeitung sich 
die im Umlauf befindlichen Stehlager und Rollen befinden. Um ein Gerüst instandzusetzen be-
nötigen Sie 2*12 Stehlager. Insgesamt stehen aber nur 14 Stehlager montagebereit zur Verfü-
gung. Somit müssen 10 Stehlager auf Störung montiert werden. Legen Sie fest, welche Arbeiten 
erfolgen müssen und wie viele Mitarbeiter mit welchen Qualifikationen Sie dazu benötigen, um 
schnellstmöglich die benötigten Rollen zur Verfügung stellen zu können und welche Maschinen 
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Sie aus anderen Bereichen der Hauptwerkstatt für den gewählten Fall belegen wollen. Mit Hilfe 
der Methoden des Projektmanagements lassen sich solche komplexen Prozesse am besten pla-
nen. Fertigen Sie zu diesem Zweck folgende Dokumente an. 
 
1) Strukturplan zur Darstellung was zu tun ist und welche Maschinen dazu benötigt werden  
( Hauptaufgabe/ Teilaufgabe / Arbeitsschritte) 
2) Ablaufplan aus dem hervorgeht in welcher logischen Reihenfolge die Arbeitspakete auszufüh-
ren sind. 
3) Zeitplan aus dem hervorgeht, wann von wem welche Arbeiten zu leisten sind. 
. 
Arbeitsmaterial: Laufkarte, Übersicht Bearbeitungsstand, Projektmanagement 
Erwartete Ergebnisse: Strukturplan/ Ablaufplan/Zeitplan 
 

2.2 Interne Mitarbeiterbeschaffung 
 
Aus den vorrangegangenen Zeitplan ergibt sich, dass Sie über die eingeteilten Mitarbeiter hinaus 
Personal benötigen. Dabei stehen Ihnen grundsätzlich zwei Möglichkeiten zur Verfügung: Ent-
weder fordern Sie Mitarbeiter aus der Freischicht an, oder Sie bitten die Kollegen der Haupt-
werkstatt Ihnen Teile Ihres Personalstammes für eine gewisse Zeit zu überlassen. 
Aus der Situation leiten sich folgende Arbeitsaufgaben/ Fragestellungen für Sie ab: 
• Erarbeiten Sie ein Qualifikationsprofil für ihren  „Wunsch“-Mitarbeiter . und ergänzen  Sie  

dieses um alternative Qualifikationsprofile. 
• Welche Anreize können Mitarbeitern geboten werden, an freien Sonntagen entgegen der 

langfristigen Planung zu arbeiten? Wie wirken sich solche Maßnahmen auf die Kostenstruk-
tur aus? 

• Wie können Sie einem (Meister-)Kollegen aus einem anderen Bereich davon überzeugen, 
dass er von seinen (vermutlich ebenfalls knappen) Personalressourcen Mitarbeiter für diesen 
Zeitraum abstellt und wie würden Sie ein solches Gespräch führen? 

Arbeitsmaterial: Schichtplan, Qualifikationsmatrix, Übersicht zu Anreizsystemen, Unterlagen zu 
Gesprächsführung/-strukturierung 
Erwartete Ergebnisse: Qualifikationsprofil, Anreizmöglichkeiten zur Motivierung der Mitarbei-
ter, Planung eines Gesprächsführungskonzeptes für betriebsinterne Verhandlungen 
 

2.3 Kurzfristige Einarbeitung eines neuen Mitarbeiters in die Montagetätigkeiten 
 
In Aufgabe 2.2 haben Sie festgelegt, welche(n) Mitarbeiter Sie idealerweise an diesem Tag z u-
sätzlich zur Verfügung haben wollen. Gehen Sie davon aus, dass es Ihnen nicht gelingt, für die-
sen Notfall die optimale Besetzung (dies wäre z. B. der Fall, wenn alle benötigten Mitarbeiter aus 
der angestammten Rollengruppe rekrutiert werden konnten) zusammenzustellen. Folglich müs-
sen Sie einen  Mitarbeiter der sich nicht so gut mit den Abläufen in der Rolleninsel auskennt 
dahingehend unterweisen, dass er möglichst eigenständig seine Arbeiten erledigt. Damit das 
Gerüst schnell zur Verfügung gestellt werden kann, müssen Sie ihn in die Bearbeitungsschritte 
und die Funktionsweise der Stranggussrolle einweisen. 
 Gehen S ie dabei wie folgt vor: 
• Fertigen Sie eine Explosionsskizze an,  aus der der Zusammenbau der Lagereinheit gut er-

sichtlich wird. 
• Fertigen Sie eine Aufstellung an mit allen erforderlichen Materialien, Werkzeugen und Hilfs-

mitteln, die für Montage der Stehlager erforderlich sind. 
• Erarbeiten Sie einen Montageplan, der neben den fachlichen Hinweisen insbesondere auch 

Inhalte zum Arbeits- und Umweltschutz berücksichtigt. 
• Planen Sie ein Unterweisungsgespräch und erproben Sie dieses.  
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• Planen Sie, wie  eine Teambesprechung , vorbereitet und durchgeführt werden sollte, die 
der beschriebenen Situation gerecht wird. 

 
Arbeitsmaterial: Einzelteilzeichnungen der Stranggussrolle, Auszug aus PPS-System 
 
Erwartete Ergebnisse: 
Explosionsskizze, Montageplan, Aufstellung der benötigten Betriebs- und Hilfsstoffe 
Planung einer Teamsitzung.  
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3 Anhang 
 

3.1 Anreizsystem bei HKM 
 
Folgende Vergütungsregeln sind durch Betriebsvereinbarungen festgelegt: 
 
1. Mehrarbeit 
– Die ersten beiden Stunden der Mehrarbeit werden mit zusätzlich 25% vergütet. 
– Jede weitere Mehrarbeitsstunde mit 50 % 
 

2. Arbeit an Sonn und Feiertagen 
– Sonntagsarbeit wird mit zusätzlich 70 % vergütet 
– Die Feiertagsarbeit wird je nach Feiertag mit 100% - 250% zusätzlich vergütet. 
 
 

3. Außerplanmäßige Schichtverlegung 
– Wenn ein Mitarbeiter außerhalb seiner regulären Arbeitszeit ins Unternehmen bestellt wird, 
werden min. 4 Stunden Arbeitszeit plus Prozente vergütet. Als Außerplanmäßig gilt eine im Vor-
aus nicht eingeplanter Einsatz des Mitarbeiters. 
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3.2 Dispositionszeichung einer Stranggießrolle 
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3.3 generierte Laufkarte des PPS-Systems 
 

LAUFKARTE 
SK.06.11.94S1 RK-Auftrags-Nr. 18015015 TAS-Auftr.-Nr: 24808 

Zeichnungs-Benennung: 
Stehlagergehäuse ∅∅ 255er MW-Rolle mit Kompensator Dreheinführung 

Stück Arb.-
Gang 

Pos. Arbeitsgangbeschreibung Auswahl Planzeit 
in Std. 

Masch. 
Nr. 

Lager 
Revis. 

1 0 1 Stehlagergehäuse ∅∅ =255 MW-
Rolle mit Komp.-DE „Aufarbei-
tung“ 

    

1 1 1 Reinigungsstrahlen außen metallisch 
blank 

 0,2 811  

1 2 1 Abfugen Abdeckbleche  0,9 312  

1 3 1 Reinigungsstrahlen Kühlkammer 
metallisch blank 

 0,3 811  

1 4 1 Bohren ∅180H7 für Ring Pos. 4 mit 
Fase, bzw. ausbohren Ring Pos. 4 
auf ∅108H7 mit Fase 

 0,6 146  

1 5 1 Abdeckblech Pos. 3  0,5   

1 6 1 Ring Pos. 4  0,8   

1 7 1 Montieren, heften und anpassen 
Abdeckbleche 

 0,2 350  

1 8 1 Montieren, heften ring Pos. 4  0,5 350  

1 9 1 Schweißen wasserdicht Abdeck-
blech Pos. 3 

 0,3 300  

1 10 1 Schweißen ring Pos. 4 und glätten 
der Schweißnaht 

 1,1 300  

1 11 1 Einschweißen Bohrungen ∅185H7 
und 180G7 

 0,7 300  

1 12 1 Ausschweißen Fußfläche und 
Bohrungen ∅50H7 

 1,8 300  

1 13 1 Nachschweißen und glätten Auswa-
schungen am Außenkörper 

 2.2 300  

1 14 1 Nachschweißen und glätten obere 
Seite Schraubenlöcher 

 1,0 300  

Stück Arb.-
Gang 

Pos. Arbeitsgangbeschreibung Auswahl Planzeit 
in Std. 

Masch. 
Nr. 

Lager 
Revis. 

1 15 1 Ev. Ausdrehen Fey-Lammellenringe 
und nacharbeiten Nut 

 0,4 146  

1 16 1 Bohren ∅185H7 und 180G7 und  1,8 185  
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verschneiden Schweißen 

1 17 1 Bohren ∅185H7 und 180G7, ev. 
Ausdrehen Fey-Lammellenringe und 
nacharbeiten Nut 

 2,2 185  

1 18 1 Bohren und fräsen Fußfläche mit 
Bohrungen ∅50 

 2,6 185  

1 

 

19 1 Durchbohren Schmierbohrung  0,2 183  

1 20 1 Entgraten und verputzen, kontrollie-
ren Wasserdurchlauf, ausblasen und 
abdrücken Kühlkanal mit 10 bar. 

 0,5 201  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.4 Bearbeitungsstand Stehlagergehäuse 
Arbeitsgang-
beschreibung 

Anzahl der Stehla-
ger  

Bearbeitung durch ?  Zeitaufwand in Std. 

Reinigungsstrahlen au-

ßen metallisch blank 

 Schlosser / Schweißer 0,2 

Abfugen Abdeckbleche  Schweißer 0,9 

Reinigungsstrahlen Kühl-

kammer metallisch blank 

 Schlosser / Schweißer 0,3 

Bohren ∅180H7 für Ring 

Pos. 4 mit Fase, bzw. 

ausbohren Ring Pos. 4 

auf ∅108H7 mit Fase 

4 Dreher 0,6 

Abdeckblech Pos. 3 1 Schlosser / Schweißer 0,5 

Ring Pos. 4  Schlosser 0,8 

Montieren, heften und 

anpassen Abdeckbleche 

 Schlosser / Schweißer 0,2 

Montieren, heften Ring 

Pos. 4 

 Schweißer 0,5 

Schweißen wasserdicht 

Abdeckblech Pos. 3 

2 Schweißer 0,3 

Schweißen ring Pos. 4 

und glätten der 

Schweißnaht 

 Schweißer 1,1 

Einschweißen Bohrungen 

∅185H7 und 180G7 

2 Schweißer 0,7 

Ausschweißen Fußfläche  Schweißer 1,8 
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und Bohrungen ∅50H7 

Nachschweißen und 

glätten Auswaschungen 

am Außenkörper 

 Schweißer / Schlosser 2.2 

Nachschweißen und 

glätten obere Seite 

Schraubenlöcher 

 Schweißer / Schlosser 1,0 

Ev. Ausdrehen Fey-

Lammellenringe und 

nacharbeiten Nut 

3 Dreher / Schlosser 0,4 

Bohren ∅185H7 und 

180G7 und verschneiden 

Schweißen 

5 Dreher 1,8 

Bohren ∅185H7 und 

180G7, ev. Ausdrehen 

Fey-Lammellenringe und 

nacharbeiten Nut 

2 Dreher / Schlosser 2,2 

Bohren und fräsen Fuß-

fläche mit Bohrungen 

∅50 

4 Dreher 2,6 

Durchbohren 

Schmierbohrung 

1 Schlosser 0,2 

Entgraten und verput-

zen, kontrollieren Was-

serdurchlauf, ausblasen 

und abdrücken Kühlka-

nal mit 10 bar. 

 Schlosser / Schweißer 0,5 

Summe Stehlager 24 Stehlager im Umlauf   

Benötigter Zeitaufwand    
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3.5 Auszug aus dem Schichtplan 
Auszug aus dem Schichtplan der Rollengruppe Hauptwerkstatt.      

          
Name Funktion Mo 

06.03.00 
Di 

07.03.00 
Mi 

08.03.00 
Do

09.03.00
Fr 

10.03.00 
Sa 

11.03.00 
So 

12.03.00 
Mo 

13.03.00 
 

Meier Schweißer F F F F F Frei Frei M  
Hind Schweißer Frei Frei F F Frei Frei M M  
Dollerich Dreher M M M Frei Frei Frei Frei F  
Meiser Schlosser M M Frei Frei F F F F  
Hundek Schlosser TU TU TU TU TU Frei Frei M  
Yilmaz  Dreher M M WB WB F F F F  
Jendrai Schlosser F F F F F Frei Frei M  
Lorse Schlosser Frei Frei M M M M Frei Frei  
Zangarie Schlosser F F F K K K K K  
Holler Dreher Frei F F F F TU Frei M  

          
 Legende: F Frühschicht 06:00 - 14:00 Uhr      
  M Mittagschicht 14:00 - 22:00 Uhr      
  WB Weiterbildungsmaßnahme im Bildungszentrum    
  Frei Arbeitsfreier Tag       
  K Krank        
  TU Tarifurlaub        
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3.6 Zeichnungssatz 
 

Zeichnungsnummer Titel Notwendig für 
251932 Übersichtszeichnung Allgemeinem Verständnis 
251923 Stützring Erstellung der Montageskitze 
251930 MW-Rolle Erstellung der Montageskitze 
260863 Kompensator Dreheinführung Erstellung der Montageskitze 
278821 Ring für MW-Rolle Erstellung der Montageskitze 
251921 Deckel MW-Rolle Erstellung der Montageskitze 
251920 Stehlagergehäuse Erstellung der Montageskitze 
256823 Lamellenring Erstellung der Montageskitze 
254577 Distanzring Erstellung der Montageskitze 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.7  Bildhafte Darstellung der benötigten Einbauteile 
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Pendelrollenlager d= 110mm, D= 180mm, Bild 2   Nilosring  Type 23122 Ju Fa. Fey Bild 3 

 

                       
Lamellenring Gesamtansicht FK5-ISKD Bild 4   Detailansicht Lammenring   Bild 5 
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3.8 Qualifikationsmatrix 

 
 
 
 
 
 



Anhang 23

3.9 Projektplanung 
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entnommen aus:  J. Boy 1999, Projektmanagement, Grundlagen, Methoden, Techniken 
 
 
 
 
 
 

3.10 Technische Zeichnungen (auf den folgenden Seiten ) 
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