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Das Ingenieurbiiro Klein

Das Ingenieurblro Klein aus Taura berat seit 1990 Unternehmen auf dem Gebiet Steigerung
der Arbeitsproduktivitat in der Produktion. Dabei setzt das Ingenieurblro Klein vor allem auf
die Umsetzung kostenneutraler arbeitsorganisatorischer MaBnahmen. Das heiB3t: Der
eingeleitete  Optimierungsprozess  erfolgt auf der Basis des bestehenden
Mitarbeiterpotenzials sowie des vorhandenen Maschinenparks. Deshalb liegt der Return of
Investment eines solchen Optimierungsprojektes im Durchschnitt unter neun Monaten.

Durch die Optimierungsprojekte des Ingenieurbiros Klein werden dauerhafte
Kostenreduzierungen in der Produktion sowie eine nachhaltige Steigerung der
Produktionsqualitdt erreicht. Der angenehme Nebeneffekt: Durch realistische
Leistungsanforderungen steigt die Zufriedenheit der Mitarbeiter, die Beratungsleistungen des
Ingenieurbiros Klein fihren dadurch auch zu einer Verbesserung des betriebsinternen
Arbeitsklimas.

Geschaftsfihrer des Ingenieurbiros ist Diplom-Ingenieur Dietrich Klein. Gemeinsam mit
Tochter Beate Klein und bis zu funf freien Mitarbeiter des Ingenieurbiros Klein berat er
Firmen der Textil- und Elektro-Industrie und des Maschinenbaus sowie Automobilzulieferer
auf dem Gebiet der Produktionsorganisation: Sie konzipieren OptimierungsmaBnahmen fir
jeden einzelnen Arbeitssschritt und unterstitzen bei deren Implementierung, zum Beispiel im
Rahmen des , Trainings on the Job“.

Zu den zahlreichen zufriedenen Kunden des Ingenieurbiros Dietrich Klein gehdren unter
anderem die Unternehmen bruno banani, Hugo Stiehl GmbH Kunststoffverarbeitung, A.
Friedrich Flender GmbH Getriebewerk sowie Takata Petri (Sachsen) GmbH.

Inhaber Dietrich Klein beendete 1975 — nach Ausbildungen zum Textilingenieur und zum
Ingenieur fir Textilmaschinenbau an der Ingenieurschule fir Maschinenbau und
Textiltechnik — ein  Fernstudium an der Technischen Hochschule Karl-Marx-Stadt zum
Diplomingenieur fir Verarbeitungstechnik. 1990 unternahm er nach Beschaftigungen in der
Textilindustrie der DDR den Schritt in die berufliche Selbstéandigkeit. Gemeinsam mit seiner
Tochter Beate baute er das Ingenieurbtiro Klein auf.
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Eine langjahrige Zusammenarbeit mit der Professur Arbeitswissenschaft der TU Chemnitz,
die sich unter anderem auch in gemeinsamen wissenschaftlichen Veroffentlichungen
manifestiert, stérkte die fachliche Kompetenz des Ingenieurbiros. Dietrich Klein ist dartber
hinaus Autor zahlreicher Veroffentlichungen zum Thema ,Kostenreduzierung® in Textil- und
Bekleidungsindustrie sowie zur Arbeitsorganisation in der Automobilzulieferbranche.

Das Ingenieurbiro Dietrich Klein ist Mitglied im Verband der Nord-Ostdeutschen Textil- und
Bekleidungsindustrie e.V. (vti), im RKW Sachsen sowie im Unternehmerverband.

Ziel der Beratungstatigkeit

Oberstes  Ziel der Beratungsleistungen des Ingenieurblros Klein ist die
Produktivitatssteigerung bei den beratenen Unternehmen durch arbeitsorganisatorische
MaBnahmen. Durch verbesserte Arbeitstechniken, optimierte Methoden sowie eine erhdhte
Fach- und Sozialkompetenz der Mitarbeiter steigt insgesamt der Wirkungsgrad der
eingesetzten Maschinen und Anlagen sowie der beschaftigten Mitarbeiter.

Im Speziellen geht es darum, einen mdéglichst hohen Maschinen-Nutzungsgrad bei méglichst
geringem Aufwand an menschlicher Arbeitskraft zu erzielen. Im Einzelfall 1asst sich eine
erzielte Produktivitatssteigerung an folgenden Faktoren messen:

Die Auslastung der Maschinen erhdht sich.
Die Effizienz der Mitarbeiter wird optimiert.

Die Qualitat der Produktion wird verbessert.

Die Ziele werden im Rahmen eines erprobten Prozesses erreicht, der in mehreren Phasen

ablauft. Er ist in Grafik 1 schematisch abgebildet.

Analysephase Planungsphase Einflhrungsphase Etablierungsphase
erste Einschatzung zum | Bewertungs- und Umsetzung der Erhaltung und
erwartbaren Nutzen Berechnungsgrundlagen | MaBnahmen und Verbesserung der

Zeit- und MaBnahmen- Nachweis der erzielten Produktivitat
plan erreichbaren

Produktivitatsziele

Grafik 1: Strukturierter Beratungsprozess des Ingenieurbiiros Klein und Ergebnisse der verschiedenen Projektphasen
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Kurzbeschreibung der Methodik

In jeder Firma herrschen spezifische Voraussetzungen, die bei der Planung von
OptimierungsmaBnahmen berlcksichtigt werden missen. Um in einem bestimmten Betrieb
die optimale Leistung zu erzielen, missen daher die konkreten Bedingungen vor Ort in die
Planung einflieBen: Welches Sortiment fertigt das Unternehmen? Wie steht es um die
Auftragslage? Wie sehen die Produktionsbedingungen aus? Welche Ressourcen sind im
Unternehmen vorhanden? Wie qualifiziert sind die Mitarbeiter? Mit welchen Maschinen wird
gearbeitet?

In einer Analysephase erfasst das Ingenieurbiro Klein die entsprechenden Daten, sofern sie

im Unternehmen noch nicht vorliegen.

Auf der Grundlage dieser 105
Voraussetzungen berechnet das
Ingenieurbiro Klein anschlieBend die
. o . . I-Leistung
potenziell mdgliche Leistung eines

Betriebes, die unter  optimierten

Bedingungen erreicht werden kann.

Leistung

Diese Leistung wird als ,Soll-Leistung”
bezeichnet.

Mit Hilfe einer vom Ingenieurbiro Klein
entwickelten Software und detaillierten

Arbeitsprotokollen wird als nachstes die

70 T T T

aktuell erzielte Leistung jedes einzelnen A B ¢ D
. . . . Leistungsfaktoren
Mitarbeiters und  jeder einzelnen

Grafik 2: Abgleich von Ist- und Soll-Leistung zur Berechnung des
Maschine ermittelt, die sogenannte ,Ist- Optimierungspotenzials

Leistung®. Die Differenz zwischen Soll-Leistung und Ist-Leistung ergibt — wie in Grafik 2
sichtbar — das Optimierungspotenzial eines Betriebes, das anschlieBend schrittweise
erschlossen werden kann. Auf der Basis der Ergebnisse der Analysephase erarbeitet das
Ingenieurburo Klein in der Planungsphase in Absprache mit der Unternehmensleitung einen
Plan von MaBnahmen, die geeignet sind, das Optimierungspotenzial auszuschdpfen. Dieser
MaBnahmenplan beinhaltet organisatorische und methodische Anleitungen sowie technische

und technologische Vorschlage.
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In der anschlieBenden Einfuhrungsphase arbeitet das Ingenieurbiro Klein erneut eng mit der
Geschaftsfihrung zusammen. Die vorgeschlagenen Schritte aus dem MaBnahmenplan
werden gemeinsam umgesetzt. Durch regelmaBigen Abgleich der tatsachlichen Leistung mit
den berechneten ZielgréBen wird deutlich, wie die OptimierungsmaBnahmen greifen:
Wéhrend der Etablierungsphase nahert sich die Ist-Leistung in einem kontinuierlichen
Verbesserungsprozess der Soll-Leistung, die Arbeitsproduktivitat steigt. Dies wird in Grafik 3

veranschaulicht.
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Grafik 3: Realisierung von Effizienzsteigerungen wahrend des Projektverlaufs
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Projektmanagement

Fir die Durchfihrung von Optimierungsprozessen schlagt das Ingenieurbiro Klein den von
ihm beratenen Unternehmen die Installierung eines Projekiteams vor, das sich aus
Mitarbeitern des Ingenieurbiros sowie aus von der Geschéftsleitung beauftragten
Mitarbeitern des beratenen Unternehmens zusammensetzt. Aufgabe dieses Projektteams ist
es, die Planung und Durchflhrung der VerbesserungsmaBnahmen optimal auf die Umstande
des beratenen Unternehmens zuzuschneiden. Deshalb werden im Projektteam das Wissen
des Ingenieurbiros um die notwendigen Werkzeuge mit den Kenntnissen, Erfahrungen und
Fahigkeiten aus dem Unternehmen zusammengefihrt. Bei gréBeren Projekten mit einer
Vielzahl von Mitarbeitern ist darliber hinaus die Installierung eines Lenkungsausschusses
aus vier bis finf Personen anzuraten, der Entscheidungen trifft und deren Umsetzung

kontrollierend betreut.

Diese Integration der betrieblichen Bedingungen in die betriebswirtschaftlichen Erfordernisse

wird detailliert in einem Projektplan
festgehalten, den das Projektteam

erstellt. Insbesondere definiert ohne Projektmanagemey

dieser  Projekiplan Inhalt und

Kosten

Umfang der Optimierungs-
maBnahmen. Hierbei gilt es vor
allem die Aufgabe zu meistern, die

Anforderungen an Inhalt und |mitPr0jektmanagement\IJ

Umfang, Zeit, Kosten, Risiko und o /

Qualitdt in Ubereinstimmung zu

bringen, die bei Zeit

OptimierungsmaBnahmen haufig Grafik 4: Kostenersparnis durch Projektmanagement (Erfahrungswerte)
miteinander konkurrieren. Der Projektplan stellt durch die Zusammenarbeit von
Ingenieurburo Klein und beratenem Kunden sicher, dass die verschiedenen Facetten des
Projektes adaquat miteinander koordiniert werden. Der Projekiplan definiert wichtige
,Meilensteine* bei der Realisierung des Projektes und Kennzahlen, die zur Uberpriifung der
Projektfortschritte  dienen. Anhand dieser Kennzahlen kann Projekiteam oder
Lenkungsausschuss zu jedem Zeitpunkt der OptimierungsmaBnahmen die aktuell erzielten

Ergebnisse verifizieren.
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Der Projektplan setzt sich aus mehreren Teilen zusammen:

Die Steuerung des Projektinhalts und die Integration von eventuellen Anderungen sind im
Inhalts- und Umfangsmanagementplan definiert. Dieser Teil des Projektplans enthalt damit
eine Auflistung aller durchzufihrenden MaBnahmen einschlieBlich der Zusatzleistungen, die
das Ingenieurburo Klein im Unternehmen vornehmen soll. Darlber hinaus werden hier die

Zustandigkeiten und Verantwortlichkeiten zwischen den Projektpartnern festgelegt.

Zur Sicherstellung des termingerechten Abschlusses der OptimierungsmaBnahmen dient ein
detaillierter Terminplan, der die geplanten Anfangstermine und die erwarteten Endtermine far
die verschiedenen Arbeitsschritte und EinzelmaBnahmen festhélt. Auf der Grundlage des
Projektterminplans kann jederzeit der Terminplanfortschritt gemessen und abgeglichen
werden, bei Erfordernis erfolgt eine Anpassung des Terminplanes an die aktuelle Situation.

Um zu gewahrleisten, dass das Projekt die erwlinschte Optimierung tatséachlich erzielt,
werden in einem Zielkatalog die Qualitatsziele festgelegt. Diese werden durch kontinuierliche
MaBnahmen zur Qualitatskontrolle und -sicherung verwirklicht.

Fir eine erfolgreiche Kommunikation zwischen allen Projektbeteiligten beinhaltet der
Projektplan eine Kommunikationsplanung. Hier werden Ansprechpartner fur Teilprobleme
benannt. AuBerdem stellt der Kommunikationsplan sicher, dass alle Projektinformationen
rechtzeitig und im angemessenen Umfang erstellt, weitergeleitet, gespeichert und disponiert
werden. In der Planung wird auch konkret festgelegt, wer welche Informationen zu welchem

Zeitpunkt bendtigt, in welchem Umfang er sie bendtigt und wie er sie erhalten wird.

Insgesamt ermdglicht die Steuerung der VerbesserungsmaBnahmen durch ein
gemeinsames Projektteam die optimale Durchflihrung des Gesamtprojektes und jedes seiner
Teilschritte. Die detaillierte Festlegung der Aufgabenplanung und -abwicklung, der
Kommunikationswege zwischen allen Beteiligten sowie die Bestimmung von Zustandigkeiten
und Verantwortlichkeiten fiir bestimmte Teilprozesse gewaéhrleistet den punktgenauen
Einsatz von Fertigkeiten und Werkzeugen in jeder Phase des Projektes. Darlber hinaus ist
zu jedem Zeitpunkt des Optimierungsprozesses eine Uberpriifung des Projektfortschritts
maoglich. Dies sorgt fir maximale Transparenz des Projektverlaufs und stellt die Mdglichkeit
zur Intervention wahrend jedes Einzelschrittes des Projektes sicher.
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Erfolgsmessung

Der Wert eines Optimierungsprojektes bemisst sich immer an dessen Erfolg. Dabei setzt
eine Bewertung eine klare Definition der Basis sowie des erwarteten Endergebnisses voraus.
Zur Definition des Ausgangspunktes wird vom Ingenieurblro Klein der Ist-Stand der
Arbeitsproduktivitdt herangezogen: Dieser Ist-Wert zu Projektbeginn wird als Basiswert 100
Prozent festgelegt. Die durch die OptimierungsmaBnahmen erreichten Verbesserungen in
der Arbeitsproduktivitdt werden als Effizienzsteigerungen bezeichnet. Der Erfolg eines
Optimierungsprojektes zeigt sich also als eine relative Verbesserung des Ausgangswertes.

Die Grundlage fur die Erfolgsmessung ist ein objektives Modell, in dem ,harte Faktoren® die
Grundlage bilden: Die Ist- und die Soll-Leistung einzelner Maschinen oder Mitarbeiter. Diese
werden mit Hilfe von Kriterien bestimmt, die in der ersten Phase des Projektes vom
Projektteam definiert wurden und wahrend des Gesamtprojektes im Fokus der
Aufmerksamkeit verbleiben: Solche Kriterien kénnen zum Beispiel Stlckzahlen, der
Maschinen-Nutzungsgrad, die Durchlauf- bzw. Stillstandzeiten oder auch die Ausschuss-
bzw. Rickweisungsrate sein. Die Entwicklung bei den vorab bestimmten Kriterien wird mit

Hilfe von regelm&Bigen Messungen stetig beobachtet.

Zur Verbesserung bei diesen ,harten Faktoren® tragen bei einer nicht-investiven
OptimierungsmaBnahme erfahrungsgeman im Regelfall insbesondere ,weiche Faktoren® bei
— beispielsweise optimale Prozessablaufe, der Qualifizierungsgrad der Mitarbeiter sowie
deren Leistungsorientiertheit. Deshalb gehdrt die stetige Bearbeitung solcher Kriterien zum

Instrumentarium des Ingenieurbdros Klein.

Werden in der Ausbildung und Einweisung der Mitarbeiter, bei deren Motivation oder
anderen ,weichen Faktoren“ Verbesserungen erzielt, spiegelt sich dies direkt in den
Kennzahlen der ,harten Faktoren® wieder, die in monatlichen Auswertungen
beziehungsweise Qualitdtsmanagement-Dokumentationen erfasst werden.

Im Angebot des Ingenieurbiiros Klein, das dem Kunden am Ende der Analysephase
unterbreitet wird, ist die projektbezogene Erfolgsmessung klar ausgewiesen. Sie richtet sich
nach den Erfolgsschwerpunkten, die im gemeinsamen Projektteam diskutiert und fixiert

wurden.
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Die Erfolgsmessung ist damit zu jedem Zeitpunkt transparent und nachvollziehbar, sie

berlcksichtigt die konkreten Bedingungen des Unternehmens und die von ihm gesetzten

Zielstellungen fiir die OptimierungsmaBnahme.

Was ist zu messen? Wie ist es zu messen? Was ist das BezugsmafB?

* Stiick, Kilogramm, Meter * Leistungserfassung und * Durchschnittsleistung

. Maschinen-Nutzungsgrad -abrechnung wahrend der Analysephase

. Durchlaufzeit ° BDE * Maschinen-NG im

. Ausschuss- . Monatsabrechnung Monat/Jahr
Rickweisungsrate . QM-Dokumentation ¢ Durchlaufzeit fir _

N . R . festgelegtes Sortiment im
Stellenzahl, Bedienfaktor Drucklisten Monat/Jahr

® Verlustzeiten nach * Verlustzeitauswertung . Ausschuss/Riickw.-rate (%)
Verursacher flr Sortimente im

Monat/Jahr
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Nachhaltigkeit

Ein Optimierungsprojekt erweist sich erst dann als wirklich sinnvoll, wenn die getroffenen
MaBnahmen dauerhaft im Unternehmen wirken. Fir das Ingenieurbiro Klein spielt deshalb
die nachhaltige Wirkung der geleisteten Arbeit eine primare Rolle im Beratungsverhaltnis.

Um diese zu erzielen, orientiert sich das Ingenieurbtiro an vier Prinzipien:

Transparenz:
Das beratene Unternehmen wird von Beginn an konsequent in die Projektbearbeitung

einbezogen. Gemeinsam werden die Ziele der MaBnahme festgeschrieben und Meilensteine
auf dem Wege zu ihrer Erreichung definiert. RegelméaBige Erfolgskontrollen ermdéglichen eine
friihzeitige Nachjustierung bei der Umsetzung von EinzelmaBnahmen.

Nach dem Abschluss eines Projektes verbleiben Unternehmens- und prozessspezifische
Ausarbeitungen (z.B. zu Lohnmodellen oder Leistungserfassungsverfahren) dauerhaft im

Unternehmen — sie kbnnen bei Bedarf jederzeit genutzt werden.

Unabhéangigkeit:

Wahrend der Einfiihrungsphase werden die Mitarbeiter des Unternehmens umfassend in die
Handhabung der etablierten Systeme des Ingenieurbiros Klein eingewiesen. Damit ist die
unabhangige Weiternutzung auch nach Abschluss des Projektes gewahrleistet. Die
Unabhangigkeit in der Nutzung wird gesichert fir Systeme zur
- Quantifizierung der Effizienz des jeweiligen Produktionsabschnittes (Kosten und
Aufwand pro Erzeugnis, Stick pro Schicht, Anzahl Mitarbeiter, Maschinenauslastung
etc. entsprechend der konkreten Produktionsbedingungen)
- Berechnung der Lohn- und Leistungsentwicklung im Soll und Ist unter Beachtung der
konkreten Bedingungen
- Mdglichkeit der Kalkulation und Nachkalkulation
- Minimierung der Verlustzeiten durch effiziente Methoden zur Erfassung, Auswertung

und Einflussnahme
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Flexibilitat:

Angesichts der aktuellen Marktsituation ist fur viele Unternehmen eine Flexibilisierung der
Produktion erforderlich: Einflisse wie beispielsweise Artikelvielfalt, Auftragsgr6Be, Material
oder Qualitdt variieren oft so stark, dass Anpassungen und Verdnderungen im
Produktionsprozess unumgénglich sind, um optimale Produktionsergebnisse zu erreichen.
Die vom Ingenieurblro Klein in einem Optimierungsprojekt erarbeiteten MaBnahmen
berlcksichtigen diese Erfordernisse:

Die erarbeiteten Methoden und Instrumente werden stets fur das Unternehmen als
Werkzeug zur selbstéandigen Durchfihrung der entsprechenden MaBnahmen konzipiert. lhr
systematischer Aufbau sichert flexible Anpassung an sich gegebenenfalls andernde
Bedingungen.

Betreuung:
Um bei der Umsetzung der Methoden eine maximale Wirkung zu erzielen, bietet das

Ingenieurbiro Klein die Begleitung des Prozesses von der Einflhrung bis zur Etablierung der
erarbeiteten Methoden im Unternehmen an.

Auf Wunsch besteht zudem die Mbglichkeit zur regelmaBigen Uberpriifung des
Produktionsprozesses durch das Ingenieurbiro Klein. Das bedeutet, dass nach einem
angemessenen Zeitraum die eingefihrten MaBnahmen Uberprift werden und der Ist-Stand
neu ermittelt wird. Auf der Basis der hierbei gefundenen Ergebnisse kann der Prozess
bestatigt oder eine Korrektur an den MaBnahmen eingeleitet werden.

Unabhangigkeit L‘Transparenz
= v

Nachhaltigkeit

4 A
Betreuung ’—J Flexibiltat

Grafik 5: Vier Prinzipien flr nachhaltigen Erfolg
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Kosten-Nutzen-Analyse

Die vom Ingenieurblro Klein angebotene Beratungsleistung erstreckt sich grdBtenteils auf
die Initiierung und Umsetzung von nicht-investiven MaBnahmen. Nach Erfahrungen des
Ingenieurburos Klein kann die Differenz zwischen dem Potenzial eines Unternehmens, das
sich aus vorhandenen Mitarbeitern und der aktuellen Maschinenausstattung ergibt, und
tatséchlich erzielter Produktivitdt zwischen 20 und 30 Prozent liegen. Die MaBnahmen des
Ingenieurburos Klein zielen auf die Verringerung dieser Differenz.

Durch die Optimierung kann in Montageprozessen die Produktion durchschnittlich um bis zu
15 Prozent gesteigert werden, bei Maschinenprozessen liegen die Steigerungen im Regelfall
noch héher. Mit einer Faustregel lasst sich zudem sagen: Je flexibler die Anforderungen an
die Produktion sind, desto gréBer wird auch der Nutzen nicht-investiver MaBnahmen.

Unter Kostenaspekten bleiben die OptimierungsmaBnahmen immer lberschaubar, da sie im
Wesentlichen veradndertes Arbeiten innerhalb des aktuellen Mitarbeiter- und
Maschinenpotenzials organisieren.

Im Durchschnitt erfolgt der Return of Investment deshalb innerhalb von weniger als neun

Monaten.
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Grafik 6: Durch ein Optimierungsprojekt erzielte Produktivitdtsverbesserung in einem
Beispielunternehmen Uber mehrere Jahre (anonymisiert)
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Anhang 1:

Ausziige aus Referenzschreiben

Referenzschreiben der TUP GmbH, Markneukirchen

,In einer mehr als vierjdhrigen Vergangenheit konnte sich die TUP GmbH
Textilverarbeitung und Polsterei Markneukirchen von der groBen Leistungsfdhigkeit des
Ingenieurbiiro Klein, Taura lberzeugen. (...) Die vorgegebenen Ziele — das Erreichen einer
hohen Produktionsflexibilitidt, minimaler Verlustzeiten und geringer Durchlaufzeiten, einer
starken Auslastung von Maschinen und Anlagen sowie die Optimierung der
Arbeitsbedingungen — wurden vom Ingenieurbiro Klein unter Beachtung der Spezifik
unseres Unternehmens ergebnisorientiert angegangen und mit einem Erfolg, der deutlich

Uber unseren Erwartungen lag, erreicht. (...)"

Referenzschreiben der Plauener Spinnhiitte GmbH

+(---) Seit Uber finf Jahren arbeitet unser Unternehmen auf dem Gebiet der
Produktionsoptimierung mit dem Ingenieurbiro Klein, Taura zusammen. Das Ingenieurbiiro
Klein zeichnet sich bei der Unterstiitzung des Optimierungsprozesses durch hohe Fach-,
Methoden- und Sozialkompetenz sowie eine effiziente, ergebnisorientierte Arbeitsweise aus.
Die Leistungssteigerungen, die sich in unserem Unternehmen durch die Zusammenarbeit mit
dem Ingenieurbiro Klein ergeben haben, liegen im Durchschnitt bei Gber 10 %, in einigen
Bereichen auch deutlich dartber. {(...)“

Referenzschreiben der bruno banani underwear GmbH, Chemnitz

»(--.) Besonders hilfreich erwiesen sich die Erarbeitungen und Umsetzungen von
Planzeitkatalogen zur Ermittlung der Vorgabezeiten in der Konfektion, die aufgrund unseres
hochmodischen und stdndig  wechselnden  Sortimentes  problematisch,  aber
betriebswirtschaftlich notwendig sind. Die Vorgabezeiten konnten gleichermaBen zur
leistungsorientierten Entlohnung, der Produktionsplanung, technologischen Optimierung und
Kalkulation genutzt werden. (...) Das Unternehmen bruno banani underwear GmbH kann das
Ingenieurbiiro  Klein  empfehlen und  beabsichtigt eine  Weiterfihrung  der

Zusammenarbeit.(...)"
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Anhang 2:
Ausfiihrliche Darstellung der Methodik

Analysephase

In der ersten Bearbeitungsstufe, der Analysephase, wird durch das Ingenieurbiiro Klein der

Ist-Stand des beratenen Unternehmens aufgenommen. Die speziellen betrieblichen
Bedingungen beim Auftraggeber sowie sein gegenwartiger Leistungsstand werden
untersucht.

Hierbei werden folgende Punkte naher beleuchtet:

Die Organisation der Produktion

Welche und wie viele Mitarbeiter sind bei bestimmten Produktionsablaufen beteiligt? Wird
auf Gruppenarbeit zurlickgegriffen? Wie ist die Vorbereitung der Produktion organisiert?
Erhalten die Mitarbeiter zu viel oder zu wenig Arbeit? Wie arbeiten die verschiedenen

Bereiche zusammen?

Die Maschinen und Anlagen

Welche Maschinen und Anlagen werden eingesetzt? Wie werden sie eingesetzt? Wie sieht
die Maschinenaufstellung aus? Wie ist das Maschinenumfeld organisiert?

Das Sortiment
Wie sieht das Verhaltnis zwischen Sortimentsbreite und produzierten Stlickzahlen aus? Wie
oft verandert sich das Sortiment? Welche Qualitdtsanforderungen bestehen an das

Sortiment?

Die Arbeitsablidufe

Welche Mitarbeiter sind mit welchen Arbeitsgangen beschaftigt? Wie viele Arbeitsschritte

fallen far den einzelnen Mitarbeiter an? Wie greifen verschiedene Produktionsablaufe
ineinander? Wie werden die OptimierungsmaBnahmen die Arbeitsablaufe beeinflussen?

Optimierungspotenziale nutzen, Produktivitat steigern 15
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Die Mitarbeiterkompetenzen

Wie qualifiziert sind die verschiedenen Mitarbeitergruppen insgesamt und im Einzelnen?
Verwenden die Mitarbeiter die optimalen Fertigungsmethoden? Wie verhalten sich die
Mitarbeiter in Bezug auf Verantwortungsiibernahme und untereinander?

Die Auftragssituation

Mit welcher Auslastung arbeitet das Unternehmen? Wie hat sich die Auftragslage entwickelt?
Stehen grdBere Auftrdge an, deren Bearbeitung durch die OptimierungsmaBnahmen

beeinflusst werden kdnnte?

Am Ende der Analysephase kénnen durch das Ingenieurblro Klein genaue Aussagen zum
Vorgehen bei der Optimierung getroffen werden. In einem ersten Uberblick stellt das
Ingenieurblro Klein dar, welcher Nutzen von den folgenden OptimierungsmaBnahmen zu
erwarten ist. Dabei werden bereits spezifische Nutzenquellen benannt. Mit der
Unternehmensleitung wird die Arbeitsteilung zwischen dem Ingenieurbiiro Klein und dem
Unternehmen abgestimmt, ein Projektteam zusammengestellt und gegebenenfalls ein
Projektlenkungsausschuss gebildet.

AuBerdem erfolgt eine Aufstellung der zu erwartenden Kosten fir die Optimierungsphasen:
Welcher Aufwand muss fir bestimmte MaBnahmen betrieben werden? Wie viel kostet die
Bearbeitung und missen Aufwendungen fir Maschinen und Material aufgebracht werden?
Anhand der Kosten- und Nutzenkalkulationen wird der Zeitpunkt errechnet, an dem der

Return on Investment zu erwarten ist.

Bezeichnung der Bearbeitungsstufe | Inhalt Ergebnisse
Analyse des Ist-Standes Aufnahme der speziellen Aussagen
Bedingungen im Unternehmen . zur Verfahrensweise der
unf:l seines gegenwartigen Bearbeitung
Leistungsstandes
. zum erwartbaren Nutzen
Mit Aussagen (unter Angabe spezifischer
. o Nutzensquellen)
* zur Produktionsorganisation
. . zum erwartbaren Aufwand
° zu Maschinen und Anlagen nach
* zum _S_prtiment und zu —  Artder Aufgabe und
Qualitatsanforderungen méglicher
* zu Arbeitsablaufen Arbeitsteilung
* zu Mitarbeiterkompetenzen —  Kosten flr
P Bearbeitung und
° r Auftragssituation
2u g Maschinen/Material
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Planungsphase

Planungsphase 1: Festlegung der Vorgehensweise zur Berechnung der Soll-Leistung

Im ersten Schritt Planungsphase wird festgelegt, wie die Soll-Leistung im speziellen Fall des
beratenen Unternehmens bzw. flr verschiedene Produktionsschritte berechnet werden

muss.

Dabei werden zunéchst die konkreten Arbeitsgdnge aus der Perspektive der Optimierung
begutachtet. Wie kann fir die verschiedenen Arbeitsschritte die Soll-Leistung berechnet und
bewertet werden? Das Ingenieurbiro Klein ermittelt die EinflussgréBen in den speziellen
Produktionsabschnitten sowie Leistung beeinflussende Faktoren, fasst die zur Verfligung
stehenden Parameter zusammen und erstellt die Rechenwege zur Ermittlung der méglichen
Soll-Leistung. Dabei wird insbesondere beriicksichtigt, dass Menschen und Maschinen
optimal ausgelastet werden.

Dabei gilt beispielsweise bei Mehrmaschinenbedienung: Mit zunehmendem Bedienaufwand
pro Maschine und/oder
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haufiger  als  geplant 65

Auslastung % (Zuteilung,entspricht Anzahl der Webmaschinen pro Weber)

auf Bedienung (Brachzeit
9 ( ) Grafik 7: Abhangigkeit des Nutzungsgrades einer Maschine von der Auslastung und

still  stehen und der der Methodensicherheit des Bedieners
Wirkungsgrad der einzelnen Maschinen und des Bedienbereiches sinkt Uberproportional.
In der Praxis ist es unrealistisch, die zu bedienende Maschinenzahl bei zu hoher Auslastung

zu reduzieren. Vielmehr steigt die Zuteilung zu Lasten des sinkenden Nutzeffektes. Hier
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befindet sich der wichtigste Ansatzpunkt flr die mdgliche Produktivitatssteigerung! Der
Zusammenhang ist aus der Kennlinie in Grafik 7 deutlich ersichtlich. Ziel des
Optimierungsprozesses muss es zum einen sein, den Mitarbeitern eine Leistung von
wenigstens 100 Prozent Auslastung zu ermdglichen. Zuteilungen unter 100 Prozent fihren
nur zu einer geringflgigen Nutzeffekt-Steigerung (maximal 1 - 2 Prozent), bringen aber eine
deutliche Unterbelastung der Mitarbeiter mit sich (20 - 30 Prozent). Zum anderen muss die
Brachzeit, die bei erhbéhter Zuteilung Uberproportional steigt, durch verschiedene
MaBnahmen deutlich verringert werden, um damit den Nutzeffekt der Maschinen zu erhéhen.

Als Ergebnis dieses Schrittes legt das Ingenieurbiro Klein einen detaillierten Plan dartber
vor, wie bei der Berechnung der Soll-Leistung fir einzelne Stufen der Produktion und fiir den
gesamten Produktionsprozess vorgegangen werden muss. AnschlieBend kann die Soll-
Leistung erstmalig berechnet werden.

Bezeichnung der Bearbeitungsstufe | Inhalt Ergebnisse
Festlegung der Vorgehensweise Analyse der konkreten Vorgehensweise zur Berechnung
zur Arbeitsgange der
Berechnung der Soll-Leistung aus der Sicht der Bewertung und Soll-Leistung der einzelnen
Berechnung der Soll-Leistung Prozess-
stufen und des Gesamtprozesses
Ermittlung
* der Rechenwege
* der EinflussgréBen
* der Leistung

beeinflussenden
Bedingungen

* der zur Verfligung
stehenden Parameter
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Planungsphase 2: Erstellung von Kriterien zur Bewertung der Qualitdt und der

Zeitaufwendungen

Im zweiten Schritt der Planungsphase wird die zuvor theoretisch berechnete Soll-Leistung
praxistauglich gemacht: Das Ingenieurbiro Klein erstelll gemeinsam mit den
Projektbeauftragten des Unternehmens Kriterien zur Bewertung von Qualitat und Effizienz.
Konkret bedeutet dies die Erarbeitung von Planzeitkatalogen und Kalkulationskatalogen fur
jeden einzelnen Arbeitsgang, die Bestimmung von Qualitdtsmerkmalen und -parametern, die
fir bestimmte Sortimente wesentlich sind, sowie die Berticksichtigung anderweitiger Kriterien
zur Leistungsbewertung, etwa die Benennung von Vorgabezeiten oder die Schatzmethode.

Detailliert wird aufgeflhrt, unter welchen Bedingungen die Mitarbeiter nach dem
erfolgreichen Abschluss der OptimierungsmaBnahmen in der Lage sein werden, die

vorgegebenen Soll-Leistungen zu erfillen.

Ergebnis dieses Arbeitsschrittes ist der Nachweis, dass die theoretisch in Planungsphase 1
berechnete Soll-Leistung auch in der Praxis und bei voller Beachtung aller
Qualitatsanforderungen von den Mitarbeitern erfillt werden kann.

Bezeichnung der Bearbeitungsstufe | Inhalt Ergebnisse
Erstellung von Kriterien zur Erarbeitung von Erméglichung des Nachweises,
Bewertung der Qualitat und der o Planzeitkatalogen dass
Zeitaufwendungen . die errechnete Soll-Leistung unter
¢ Kalkulationskatalogen konkreten Produktionsbedingungen
i Anderen Leistungs- und bei Beachtung der Qualitats-
bewertungsgrundlagen anforderungen erfillbar ist

(Vorgabezeiten,
Schétzmethode, ...)

* Qualitdtsmerkmalen und —
parametern
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Planungsphase 3: Festlegung der Vorgehensweise zur Ermittlung der Ist-Leistung

Zur stetigen Verbessung der Arbeitsproduktivitat ist es von besonderer Bedeutung, die
bisher erzielten Produktivitditswerte genau zu bestimmen — und dies so detailliert wie
maoglich, also je nach Notwendigkeit hinunter bis zur Ebene des einzelnen Mitarbeiters oder
jeder einzelnen Maschine. Wie diese genaue Bestimmung der aktuellen Arbeitsproduktivitat
erfolgen soll, wird im dritten Schritt der Planungsphase festgelegt. Dazu erstellt das
Ingenieurburo Klein fur jeden Arbeitsgang einen Katalog der Parameter, deren Erfassung zur
Bestimmung der Ist-Leistung erforderlich ist. AnschlieBend prift das Ingenieurburo Klein die
aktuellen technischen und organisatorischen Méglichkeiten zur Erfassung dieser Parameter.
Zur genauen Analyse der Ist-Leistung eines Mitarbeiters oder einer Maschine ist dartber
hinaus die detaillierte Darstellung von Verlustzeiten notwendig, die nach dem
Verursacherprinzip

97,0

ausgewiesen werden .
g Ursache: - Nutzungsgrad - Ist
missen. Die Erfassung 96,0 - falsche Vorgabe | I Nutzungsgrad - Soll
- Nichtinanspruchnahme
der notwendigen Para- 95,01 geplanter Stillstande
: 2
meter ist entweder anhand B wi
der vorhandenen Systeme &
. S 930
zur Leistungsmessung §
=]
U - . =z
moglich, genlgen diese . 920
[
. . . . Qo
nicht, wird eine spezielle 2 910
Software zur Feststellung
90,0 -}
der Ist-Leistung installiert.
Der Nachweis der Ist- &80+
Leistung  erfolgt, wie 88,0
. . : 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
beispielsweise in Grafik 8 S S—
dargestellt. Grafik 8: Abgleich von Soll- und Ist-Leistung mit ausgewiesenen Verursachern

AuBerdem wird in diesem Arbeitsschritt vom Ingenieurbiro Klein dargestellt, wie sich die
verschiedenen abgefragten Parameter zur endglltigen Bestimmung der Ist-Leistung

erganzen.

Am Ende dieses Arbeitsschrittes ist die detailgenaue Erfassung der Ist-Leistung mdglich.
Verlustzeiten kdnnen nach dem Verursacherprinzip ausgewiesen werden. Auf der Grundlage

dieser Daten kann zukiinftig stetig mit der veranschlagten Soll-Leistung verglichen werden.
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Der Arbeitsschritt Planungsphase 3 bildet damit sowohl eine notwendige Voraussetzung fur
stetige Optimierung als auch zur regelmaBigen Uberprifung der Fortschritte im

Optimierungsprozess.

Bezeichnung der Bearbeitungsstufe

Inhalt

Festlegung der Vorgehensweise
zur
Ermittlung der Ist-Leistung

Festlegung der abzufragenden
Parameter, die zur Erfassung der
Ist-Leistung notwendig sind

Ergebnisse

M@églichkeit zur Erfassung der
Ist-Leistung und zum sténdigen
Abgleich mit der Soll-Leistung als

Ermittlung der technischen und Voraussetzung fir stetige

organisatorischen Méglichkeiten Optimierung
zur

* Erfassung

* Bewertung und

* Abrechnung der Ist-Leistung

* und der Verlustzeiten nach

dem Verursacherprinzip

Mégliche Zusatzleistungen in der Planungsphase:

Mit den bisher erzielten Ergebnissen kénnen Kunden in der Planungsphase auf folgende

Zusatzleistungen des Ingenieurblros Klein zurickgreifen:

Zusatzleistung 1: Auftragskalkulation

Das Ingenieurblro Klein unterstitzt die beratenen Kunden bei der Auftragskalkulation. In
Bezug auf einen konkret vorliegenden Auftrag bzw. eine aktuelle Ausschreibung erstellt das
Ingenieurbiro Klein fir Einzelerzeugnisse oder Sortimente detaillierte Kalkulationen. Als
Grundlage wird die Produktion unter bereits optimierten Bedingungen angenommen.
Mitarbeiter
Optimierungsprozesses werden berechnet

Zeitaufwendungen  fir und Maschinen nach Beendigung des

und mit den geltenden Stundensatzen
multipliziert. Die Kalkulation kann fir jeden Produktionsabschnitt, jeden spezifischen

Arbeitsgang bzw. jedes einzelne Erzeugnis erfolgen.

Als Ergebnis dieser Zusatzleistung liegt die Berechnung von Lohn- und Maschinenkosten auf
der Grundlage der Soll-Leistungen vor. Diese kann fur die Produktionsplanung und

Produktionssteuerung, zur technologischen Optimierung sowie zur EinfUhrung
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leistungsorientierter Entgeltregelungen genutzt werden. Zusétzlich beféhigt eine solche
Auftragskalkulation zur Abgabe qualifizierterer und konkurrenzfdhiger Angebote, da
optimierte Bedingungen vorausgesetzt werden.

Zusatzleistung 2: Qualitats- und leistungsorientierte Entgeltregelungen

Zu den Erfordernissen moderner Unternehmensfihrung gehért die gerechte Entlohnung der
Mitarbeiter. Hierbei werden immer haufiger Lohnmodelle zur Anwendung gebracht, bei
denen die Stundenarbeitszeit eines Mitarbeiters mit der von ihm erzielten Arbeitsleistung
kombiniert wird. Bei der Einflhrung von qualitdts- und leistungsorientierten
Entgeltregelungen unterstitzt das Ingenieurbiro Klein die beratenen Unternehmen durch die
Erarbeitung von Lohnmodellen. Je nach Verwendung bestimmter Kriterien haben die
entwickelten Lohnmodelle unterschiedliche Auswirkungen. Leistungskriterien, die vom
Ingenieurbiro Klein in Einzelmodellen besondere Berlcksichtigung erfahren kdnnen, sind
zum Beispiel die produzierte Menge (gemessen in Stlickzahl, Meter, Kilo oder &hnlichem),
der Wirkungsgrad der Mitarbeiter, die Qualitdt der von ihnen produzierten Ware, die
Einhaltung von Terminen, die von einzelnen Mitarbeitern verursachten Verlustzeiten oder

kundenorientierte Denk- und Handlungsweisen.

Als Ergebnis dieser Zusatzleistung liegen dem Unternehmen verschiedene Lohnmodelle vor,
die unter Berlcksichtigung der konkreten betrieblichen Bedingungen und der
Firmenphilosophie ~ zur  leistungsorientierten  Entlohnung  aller  Mitarbeiter  in
Produktionsvorbereitung und Produktion angewendet werden kdnnen.
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Bearbeitungsstufe Einfilhrungsphase

Einfilhrungsphase

Einflhrungsphase 1: Erstellung der Soll-Vorgaben

In der Einflhrungsphase werden die bisherigen theoretischen Erkenntnisse umgesetzt. Dazu
gehoért im ersten Schritt die Erstellung von Vorgaben fur die Soll-Leistungen in der
Produktion. Das Hauptaugenmerk liegt in dieser Bearbeitungsstufe darauf, realistische, also
fir die Mitarbeiter unter den konkreten betrieblichen Bedingungen erfillbare Soll-Vorgaben
zu finden. Deshalb wird in diesem Schritt untersucht, welche Voraussetzungen gegeben sein
mussen, damit die Soll-Leistungen an jedem einzelnen Arbeitsplatz erbracht werden kénnen.
Wie diese Voraussetzungen im Produktionsumfeld zu erreichen sind, wird in einem auf die
Spezifik des Unternehmens zugeschnittenen Katalog méglicher OptimierungsmaBnahmen

zusammengefasst.

Ziel dieses Bearbeitungsschrittes ist noch nicht die Realisierung konkreter
Leistungssteigerungen. Als Ergebnis liegt stattdessen fir jeden Teilprozess der Nachweis
vor, dass die ermittelte Soll-Vorgabe von jedem Mitarbeiter an seinem Arbeitsplatz erfllt
werden kann. Dieser Nachweis ist in besonderer Weise dazu geeignet, die Mitarbeiter des
Unternehmens vom Sinn der OptimierungsmaBnahmen zu Uberzeugen: Zuklnftig sehen sie
sich praxistauglichen, realisierbaren Leistungsvorgaben gegeniber, ein Weg zu deren
Erreichbarkeit ist gewiesen. Durch gezielte Vermittlung dieses Bearbeitungsschrittes und
seiner Ergebnisse verbessert sich somit nachhaltig das Arbeitsklima im Unternehmen, weil
Meinungsverschiedenheiten zwischen Unternehmensleitung, Produktionsvorbereitung und
Mitarbeitern in  der Produktion (Uber Leistungsvorgaben kinftig auf Basis
arbeitswissenschaftlicher Erkenntnisse gelést werden kdnnen.

Bezeichnung der Bearbeitungsstufe | Inhalt Ergebnisse
Nachweisflihrung der Erfiillbarkeit Fir die Einzelprozesse oder den Realistische Soll-Leistungen
der Soll-Vorgaben Gesamtprozess werden die Vor- Katalog der unter den konkreten
gaben unter den konkreten Bedingungen mdglichen
Bedingungen analytisch ermittelt MaBnahmen
und die Erfullbarkeit der Vorgaben
in der Praxis analysiert (Zu diesem Zeitpunkt liegt die

Prioritdt noch nicht auf der Rea-
lisierung der
Leistungssteigerungen)
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Einflhrungsphase 2: Ermittlung des Optimierungspotenzials

Im zweiten Schritt der Einflhrungsphase kann nun das konkrete Optimierungspotenzial des
Unternehmens oder einzelner Produktionsabschnitte ermittelt werden. Mit Hilfe der in
Planungsphase 3 installierten Messtechnik werden Kkontinuierlich die Ist-Leistungen
gemessen und mit den in Einflhrungsphase 1 ermittelten Soll-Leistungen abgeglichen. In
Protokollen werden die Abweichungen von Ist- zu Soll-Leistungen — das
Optimierungspotenzial — detailliert aufgefihrt. Anhand dieser Protokolle ist auch ersichtlich,
wo die Ursachen der Nichterfillung von Leistungsvorgaben zu finden sind: Kam es zu nicht
kalkulierten Stillstandzeiten bei einer Maschine? Wurden diese durch Defekte und deren zu
langsame Beseitigung ausgeldst? Fehlte Arbeitsmaterial? Verwendete ein Mitarbeiter eine
nicht optimale Arbeitsmethode? Leistungsdefizite lassen sich nunmehr nach dem
Verursacherprinzip  entschlisseln — damit werden Ansatzpunkte fir konkrete
OptimierungsmaBnahmen aufgezeigt: Bedarf es einer Anderung der Maschinenaufstellung?
Bendtigt das Unternehmen mehr technisches Personal? Braucht ein Mitarbeiter spezielle

QualifizierungsmaBnahmen?

Als Ergebnis dieser Bearbeitungsstufe erstellt das Ingenieurbiro Klein einen Katalog von
EinzelmaBnahmen, deren Durchfihrung dauerhaft die Differenz zwischen Ist-Leistungen und
Soll-Leistungen verringert — das Optimierungspotenzial des Unternehmens kann nunmehr
ausgeschopft werden.

Bezeichnung der Bearbeitungsstufe | Inhalt Ergebnisse
Ermittlung des Abgleich der ermittelten Soll- Konkrete MaBnahmen zur
Optimierungspotenzials und Ist-Leistungen Reduzierung des Optimierungs-
potenziales
* Darstellung der

Abweichungen der Ist-
Leistung von der Soll-
Leistung

* Ermittlung der Ursachen der
Leistungsabweichungen

* Erarbeiten der MaBnahmen,
die zur Reduzierung der
Leistungs-differenzen filhren
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Mogliche Zusatzleistungen in der Einfilhrungsphase:

Mit den bisher erzielten Ergebnissen kénnen Kunden in der Einflhrungsphase auf folgende
Zusatzleistungen des Ingenieurblros Klein zurickgreifen:

Zusatzleistung 3: Nachkalkulation

Far aktuelle Auftrage oder einzelne Erzeugnisse erstellt das Ingenieurbiro Klein eine
Nachkalkulation, die zur Uberpriifung geltender Gewinnerwartungen dienen. Dazu werden
anhand der detaillierten Protokolle die gegenwartigen Ist-Leistungen bei der Bearbeitung
begutachtet: Wie hoch ist der tatsachlich benétigte Zeitaufwand und wodurch entstehen
Verlustzeiten bei Mitarbeitern und Maschinen? Zur Berechnung aktuell erwartbarer Kosten-
Nutzen-Relationen werden die Zeitaufwendungen mit den geltenden Stundensatzen
multipliziert.

AnschlieBend fuhrt das Ingenieurblro Klein eine Vergleichsrechnung durch: Wie hoch ware
die Gewinnspanne unter optimierten Bedingungen? Um diesem Wert noch beim aktuellen
Auftrag méglichst nahe zu kommen, erarbeitet das Ingenieurbdro fur diesen speziellen Fall
einen Katalog mit MaBnahmen, die schnell und ohne groBen Aufwand umgesetzt werden
kénnen.

Die Vergleichsberechnungen der Lohn- und Maschinenkosten auf der Grundlage der lIst-
Leistungen sowie unter optimierten Bedingungen kénnen vom Unternehmen fir die
Produktionsplanung und — steuerung, flir technologische Optimierung sowie fir
Entgeltregelungen genutzt werden.

Zusatzleistung 4: Kosten- und Methodenoptimierung durch Variantenvergleich

Um ein bestimmtes Erzeugnis zu produzieren, gibt es oft verschiedene Arbeitswege. Doch
welcher ist der schnellste, praktischste oder billigste? Um dies herauszufinden erstellt das
Ingenieurbiro Klein analytische Zeit- und Kostenvergleiche zwischen verschiedenen
Produktionsvarianten. Auf der Grundlage der Soll-Leistungen, von Planzeitkatalogen oder
vergleichbaren grundsatzlichen Ausarbeitungen ermittelt das Ingenieurbliro Klein die
kostenglnstigste Variante zur Produktion eines Erzeugnisses. Durch Anwendung dieser
Variante lasst sich dann eine Steigerung der Arbeitsproduktivitat erzielen.

Damit die optimale Produktionsvariante in den Betriebsablauf integriert werden kann, stellt
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das Ingenieurbiro Kilein in dieser Zusatzleistung ebenfalls dar, wie der aktuelle
Maschinenpark dafur eingesetzt oder gegebenenfalls erweitert werden musste. Darlber
hinaus erstellt das Ingenieurbiro Hinweise zur erforderlichen Arbeitsmethodik und zu
maoglicherweise notwendigen QualifizierungsmaBnahmen der Mitarbeiter.

Zusatzleistung 5: Inventuren von Halbfertig-Erzeugnissen zu beliebigen Zeitpunkten

Ob zum Jahresende oder zu jedem beliebigen anderen Zeitpunkt: Mit Hilfe der erstellten
Planzeitkataloge sowie der stetigen Ermittlung der Ist-Leistungen kénnen vom Ingenieurblro
Klein in jeder Produktionsphase Inventuren fir Halbfertig-Erzeugnisse durchgefihrt werden.
Auf der Grundlage der Fortschrittskontrolle einzelner Auftrage und der Vorgabezeiten flr
bestimmte Erzeugnisse werden die bereits erflliten sowie die noch offenen
Zeitaufwendungen fir Mitarbeiter und Maschinen ermittelt.

Zu jedem Zeitpunkt kénnen damit die Inventurwerte von Halbfertig-Erzeugnissen ermittelt
werden. Diese Werte werden getrennt nach Auftrdgen sowie unter Berlcksichtigung des
Grads ihrer Fertigstellung ausgewiesen.

Zusatzleistung 6: Erstellung von Arbeitsplatzbeschreibungen

Damit jeder Arbeitsplatz vom optimal dazu passenden Mitarbeiter besetzt ist, bedarf es einer
genauen Beschreibung der einzelnen Arbeitsplatze: Welche Téatigkeiten sind dort jeweils zu
verrichten? Welche Qualifikationen werden fir die Tatigkeit an diesem Arbeitsplatz bendtigt?
Wofiir tragt der Mitarbeiter die Verantwortung? Muss er an seinem Arbeitsplatz
Flhrungsaufgaben Ubernehmen? Das Ingenieurblro Klein erstellt in dieser Zusatzleistung
Arbeitsplatzbeschreibungen geman REFA-Empfehlung.

Anhand dieser Ausfihrungen kann anschlieBend gezielt nach neuen Mitarbeitern gesucht
werden. AuBerdem dienen die Arbeitsplatzbeschreibungen als Basis fur die Konzeption von
QualifikationsmaBnahmen flr einzelne Mitarbeiter.

Zusatzleistung 7: QualifizierungsmaBnahmen im Rahmen des ,Training on the Job*

Auf der Basis des stetigen Abgleichs der Ist-Leistung mit den Soll-Vorgaben fir jeden
einzelnen Mitarbeiter lassen sich punktgenaue QualifizierungsmaBnahmen fiir einzelne

Mitarbeiter durchfiihren. Dazu wird die Ist-Leistung des Mitarbeiters in Bezug auf Qualitat,
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produzierte Menge, Flexibilitdt bei Tatigkeitswechseln oder &hnliche GréBen analysiert.
Dadurch werden Starken und Schwachstellen des einzelnen Mitarbeiters bei bestimmten
Aktivitdten deutlich, auf die anschlieBend mit speziellen TrainingsmaBnahmen reagiert

werden kann.

Hierfir wird vom Ingenieurblro Klein in Absprache mit dem Mitarbeiter und seinen
Vorgesetzten ein auf den Mitarbeiter und seine Arbeitsaufgabe abgestimmter
Qualifizierungsplan entwickelt. Im Normalfall wird dieser Plan hauptsachlich Methoden- und
Tempotraining enthalten, das wahrend des laufenden Produktionsprozesses, also ,on the
Job“ durchgefihrt werden kann. Somit wird eine gréBere Beeintrachtigung des
Arbeitsablaufes durch Fehlzeiten der Mitarbeiter vermieden, wie sie etwa durch speziell
arrangierte Lehrgange an anderen Orten entstehen wirden.

Die QualifizierungsmaBnahmen schaffen flir jeden einzelnen Mitarbeiter die
Voraussetzungen, dass er die an ihn gestellten Soll-Vorgaben erflllen kann. Sie erhéhen die
Fach-, Methoden und Sozialkompetenz der Mitarbeiter und bilden so eine wesentliche
Grundlage fir die Steigerung der Leistungsbereitschaft und Leistungsfahigkeit der
Belegschaft.
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Bearbeitungsstufe 4: Etablierungsphase

Etablierungsphase

Etablierungsphase 1: Erarbeitung des MaBnahmeplans

In der Etablierungsphase gilt es nun abschlieBend, das theoretisch analysierte und auf seine
Realisierbarkeit Uberprifte Optimierungspotenzial im Unternehmen umzusetzen. Hierzu
erarbeitet das Ingenieurbiro Klein im ersten Schritt aus der Masse der in der
EinfUhrungsphase Uberpriften MaBnahmen einen konkreten Plan fir die Umsetzung der
OptimierungsmaBnahmen, die zur kontinuierlichen und dauerhaften Leistungssteigerung
sowie unter Kostenaspekten am besten geeignet sind. Diesen MaBnahmeplan prasentiert
das Ingenieurblro Klein im Projektteam sowie vor der Geschaftsleitung. Die
vorgeschlagenen MaBnahmen werden dabei hinsichtlich ihrer Voraussetzungen, Kosten,
Effizienz und dem erwarteten Return on Investment bewertet und so nach Grad ihrer
Notwendigkeit geordnet. Gemeinsam mit der Geschéftsleitung wird dann besprochen,
welche EinzelmaBnahmen umgesetzt werden sollen, um einen kontinuierlichen

Verbesserungsprozess in Gang zu setzen.

Als Ergebnis dieses Arbeitsschrittes liegt ein MaBnahmeplan vor, der logisch und
systematisch sowie sowohl zeitlich als auch finanziell realisierbar ist. Gleichfalls werden in
diesem Plan Termine und Verantwortlichkeiten festgelegt. Die voraussichtlichen Zeit- und
Kostenaufwendungen fir jede einzelne MaBnahme sowie fiur das gesamte Paket sind
detailliert aufgeschlisselt.

Bezeichnung der Bearbeitungsstufe | Inhalt Ergebnisse

Erarbeitung des MaBnahmeplanes | Erstellung eines MaBnahmeplanes, | MaBnahmeplan, der
der zur kontinuierlichen .

. . . logisch

Leistungssteigerung beitragt )
® systematisch
Ermittlung der erwartbaren . zeitlich
Ergebnisse in Bezug auf . finanziell realisierbar ist,
* Effizienz
. Kosten und der
. Bedingungen ¢ Termine
. Return on Investment * Verantwortlichkeiten
Prasentation des MaBnahmeplanes | ® Voraussichtliche Zeit- und
und Bestéatigung durch die Kostenaufwendungen
Geschéftsfihrung enthalt
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Etablierungsphase 2: Umsetzung des MaBnahmeplans

Nach MaBgabe des abgestimmten Plans werden in diesem Arbeitsschritt die festgelegten
OptimierungsmaBnahmen realisiert. Organisatorische, methodische, technische und
technologische sowie sozialbkonomische Verdnderungen werden hier in die
Unternehmenspraxis eingeflhrt, eine kontinuierliche Verbesserung der
Produktionsergebnisse beginnt. Dabei unterstitzt das Ingenieurbiro Klein das Unternehmen
je nach Erfordernis bei der Schaffung der betrieblichen Bedingungen, die das Erzielen von
optimalen Leistungen jedes Mitarbeiters ermdglichen. Dies geschieht zum Beispiel durch
Methoden- und Tempotraining oder durch die Einfihrung von Einarbeitungskurven.
RegelmaBig Uberprift das Ingenieurbiro Klein den jeweils aktuellen Stand der Ist-Leistung.
Anhand der Ergebnisse zeigt sich, wie die durchgefihrten MaBnahmen ihre Wirkung
entfalten, die geplanten Leistungssteigerungen schrittweise erreicht werden. Gegebenenfalls
kénnen durch die stetige Begleitung des Verbesserungsprozesses auch EinzelmaBnahmen

nachjustiert werden.

Im Normalfall wird der Return on Investment zum vorausberechneten Zeitpunkt erreicht.
Damit sind jedoch die OptimierungsmaBnahmen nicht abgeschlossen — stattdessen wird der
MaBnahmeplan weiter verfolgt, so dass sich das Optimierungspotenzial durch Verstetigung
der geanderten Arbeitsablaufe kontinuierlich ausschépfen lasst. So wird gewahrleistet, dass
die erzielte Verbesserung der Arbeitsproduktivitdt von Dauer sein wird.

Bezeichnung der Bearbeitungsstufe | Inhalt Inhalt
Umsetzung des MaBnahmenplanes | Realisierung der festgelegten Unterstiitzung der Leistungs-
. organisatorischen steigerung QUrch Methoden- und
. Tempotraining
* methodischen
° technischen Einfihrung von
; Einarbeitungskurven
[ ]
technciloglschfan Nachweis der geplanten
* sozial6konomischen Leistungssteigerung und des
EinzelmaBnahmen Return

] on Investment
Unterstitzung bei der Schaffung

der Ergebnisse
betrieblichen Bedingungen flr
optimale Leistungen durch das Ausschopfung des
Ingenieurbl']ro Klein nach Optimierungspotenzia|s

Anforderung des Unternehmens
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Zusatzleistungen wahrend der Etablierungsphase

Zusatzleistung 8: Verbesserung der Mitarbeiterzufriedenheit

Mit einer Reihe von MaBnahmen, die auf die Hebung der Mitarbeiterzufriedenheit abzielen,
lasst sich die Wirkung des Kontinuierlichen Verbesserungsprozesses zusatzlich vergréBern.
Dies sind neben gezielten QualifizierungsmaBnahmen (siehe Zusatzleistung 7) die
Einfihrung von leistungsorientierten Entgeltregelungen (die Basis hierfir wurde
gegebenenfalls in der Zusatzleistung 2 gelegt), die Nutzung gruppenorientierter
Organisationsstrukturen sowie eine Erhéhung der Sozialkompetenz (z.B. durch
Teamtrainings) oder ahnliches. Das Ingenieurbiiro Klein ist diesbeziglich beratend tatig und
unterstitzt solche MaBnahmen, falls es vom Kunden gewtinscht wird.

Sinnvoll ist eine verbesserte Mitarbeitermotivation sowohl kurz- als auch langfristig: Die
Leistungsbereitschaft und -fahigkeit der Belegschaft steigt und Fehlzeiten verringern sich.
Darliber hinaus zeichnen sich motivierte Mitarbeiter durch eine erhéhte Bereitschaft zu
wechselnden Tétigkeiten sowie zu flexiblen Arbeitszeitmodellen aus.

Mit einer motivierten Belegschaft sind Unternehmen von heute auch auf die zukinftige
Unternehmensentwicklung besser vorbereitet: Aktuelle und neue Kunden wissen die
qualitatsbewusste, leistungsstarke, flexible und termingetreue Arbeitsweise eines

Produzenten zu schéatzen.
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Abschluss der MaBnahme

In einer detaillierten Zusammenfassung stellt das Ingenieurbiro Klein dar, wie der
Optimierungsprozess verlaufen ist. Dabei werden die geplanten und die realisierten
Leistungssteigerungen umfassend miteinander verglichen. Jede EinzelmaBnahme wird
anhand der Kriterien Leistungsentwicklung, Kosten, Methodenverbesserung und Umsetzung
der Zielvorgaben evaluiert. So kann jede einzelne MaBnahme anhand ihres erzielten
Nutzens konkret bewertet werden. In der Abschlusspréasentation werden dartber hinaus die
noch umzusetzenden OptimierungsmaBnahmen besprochen und der erwartbare Effekt
beziffert.

Das Projekt endet mit Empfehlungen zum Betreiber- und Betreuungskonzept des
Ingenieurburos Klein. AuBerdem gibt das Ingenieurbiro Klein Anregungen fur weiterfiihrende
VerbesserungsmaBnahmen, die vom Unternehmen zu einer neuerlichen Steigerung der

Arbeitsproduktivitat eingeleitet werden kénnen
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