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Vorwort

2 Vorwort

Die Firma Dr. Karl Bausch GmbH & Co. KG konnte in den letzten 12 Jahren eine
stetige Aufwartsentwicklung verzeichnen. Die BelegschaftsgroRe wurde verdoppelt,
der Umsatz um das Dreieinhalbfache gesteigert.

Neben der Einflhrung neuer Technologien wie dem Pulverbeschichten von Anker-
paketen oder dem Stanzpaketieren von Stabkernen, trug die Ubernahme einer kleinen
Stanzerei zur Expansion bei.

Mit dem kontinuierlichen Wachstum sind die Organisationsstrukturen, Fihrungs- und
Ausbildungsstrukturen nicht in ausreichendem MalRe mitgewachsen. Die allmahlich
entstandenen Defizite in diesen Bereichen wirken sich nun zunehmend negativ aus
und mussen ausgeglichen werden.

In Zeiten des globalen Sourcings ist ein Komponentenlieferant mehr denn je auf die
sog. “weichen Faktoren”, das intellektuelle Kapital, bei gleichzeitig geeigneten Pro-
duktionsmitteln und hervorragenden Fihrungssystemen angewiesen. Schnelligkeit
wird neben Flexibilitat, Kreativitat, Innovativitat und Qualitat mehr und mehr zu einem
entscheidenden Erfolgsfaktor.

Das Projekt “Wissensbilanz - Made in Germany” soll hier neben dem Schaffen
einer Argumentationsbasis gegenuber Kreditoren hauptsachlich dazu dienen, bei der
Bearbeitung entstehende Synergieeffekte zu nutzen, um durch eine Standortbestim-
mung, den Handlungsbedarf bezlglich des intellektuellen Kapitals und der Flihrungs-
prozesse aufzuzeigen.

Kurt Bausch Gunther Bausch
Geschaftsfuhrer Geschaftsfuhrer
Vahingen Enz, August 2006
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3 Ausgangssituation der Berichtsperiode

3.1 Bilanzierungsbereich

Fir die Wissensbilanz betrachten wir die gesamte Dr. Karl Bausch GmbH & Co. KG
mit den Bereichen:

« Stanzerei
» Werkzeugbau
» Weiterverarbeitung
Die Tochterfirmen Bausch Isocoating GmbH, sowie die Bausch Kift. in Budapest

sind von der Betrachtung ausgenommen. Das Kerngeschaft wird jedoch vollstandig
betrachtet.

3.2 Geschaftsumfeld

Wenn man die derzeitige Situation betrachtet, drangen sich mehrere Fragen auf,
welche zum Teil direkt beantwortet werden konnen, zum Teil Visionen und ent-
sprechende Strategien voraussetzen.

Fragestellungen und ersten Antworten sind beispielsweise:

* Welche aktuellen Entwicklungen gibt es im Geschaftsumfeld (neue Wettbe-
werber, neue Technologien, neue Gesetze, ...)?

Neue Wettbewerber, verbesserte Stanzwerkzeuge mit hdherer Ausbringung,
hdhere Genauigkeit

* Wie ist die wirtschaftliche Wettbewerbssituation?

Die Wettbewerbssituation ist durch den Druck der Automobilindustrie und
sinkende Ertrage angespannt

* Welche Chancen werden gesehen, um sich am Markt zu verbessern?
Senkung der Kosten durch bessere Ablaufe und verbesserte Werkzeuge,
Erhdhung des Automatisierungsgrads, Weiterentwicklung zum Entwicklungs-

lieferanten

* Welche Risiken liegen im Geschaftsumfeld, die das Geschaft negativ beein-
flussen kdnnen?

Weiterer Druck von AulRen die Preise zu senken, Globalisierung, neue Anbieter

aus Billiglohnlandern
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» Wie sieht der Markt fur potenzielle und zukuinftige Mitarbeiter aus?

Gute Madglichkeiten flr Werkzeugbauer, Konstrukteure und Produktionsinge-
nieure Stanztechnik

3.2.1 Vision

Die Vision der Dr. Karl Bausch GmbH & Co. KG lasst sich kurz und treffend durch
die Zielsetzung eines stetigen Wachstums in Kompetenz, Qualitat und Zuverlassigkeit
beschreiben. Im Einzelnen bedeutet dies das Anstreben folgender Punkte:

» Technologieflhrerschaft im Nischenbereich Stanzen und Stanzpaketieren von
Elektroblechen und Motorenblechen

 Entwicklungslieferant

* Anspruchsvolle Teile fur Spezialanwendungen

* Mittlere Serien

« Erhalt der Eigenstandigkeit

3.2.2 Strategie

Ziele:

* Einflhrung des neuen ERP Systems SEMIRAMIS zur Verbesserung der Ablaufe
und Ermittlung von Kennzahlen

* EinfUhrung eines neuen Entlohnungssystems mit den Komponenten: Fahigkeit,
Leistung, Qualitat, Multifunktion

+ 2007-2009: Einfuhren BDE Stanzerei (Messung objektivieren und QM ver-
bessern)

» 2007-2009: Ausbau des ERP Systems

Investitionen:
* Ersatzinvestitionen (Stanzmaschine und Erodiermaschine)
* Einflhrung eines 3D CAD System im Werkzeugbau
+ 2007-2009: Ersatz und Erweiterungsinvestition Werkzeugbau und Stanzerei

Controllingmaflnahmen:
Kritische Produkte

* Uberprifen

* verbessern oder

* einstellen

Entwicklungsziele:
» Weiterentwicklung von Werkzeugen bezuglich Prozess und Betriebssicherheit
» Erhéhung des Standardisierungsgrades der Werkzeuge
* Festlegung von Normen und Verfahren zur Auslegung von Werkzeugen
* Erweiterung der Fertigungstiefe
 VVerbund Werkzeugbau Vaihingen / Budapest
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Markte:
* Erhalt der Stellung als Coresupplier bei Valeo, Bosch, Siemens und Delphi
» Weiterer Ausbau des Werks in Ungarn bis 2010
* Qualitatsoffensive um Kundenanforderungen 100% zu erflllen

Abgeleitete Wissensstrategie:
* Erstellung einer Fahigkeitsmatrix. Gezielte Schulung von Stanzern, Einrichtern
und Werkzeuginstandhaltern
* Internes Verbesserungsprogramm: standige Optimierung von Produktion und
Organisation

3.3 Geschaftsmodell

Die Geschaftsprozesse Werkzeugbau (GP-1), Stanzerei (GP-2) und Weiterverarbei-
tung (GP-3) beschreiben die Geschaftsaktivitaten der Firma Dr. Karl Bausch GmbH
& Co. KG, wobei die Tochtergesellschaft Bausch Kft. in Budapest (Hun) als auch die
Pulverbeschichtung, Bausch Isocoating, die im Bereich der Weiterverarbeitung anzu-
siedeln ist, von der Betrachtung innerhalb dieser Wissensbilanz ausgenommen sind.

Diese Einschrankung des Betrachtungshorizontes hat jedoch auf die Gesamtbetrach-
tung nur marginalen Einfluss, da der Bereich der Pulverbeschichtung der Geschafts-
aktivitat Weiterverarbeitung zugeordnet werden kann.

Die Geschaftsprozesse Werkzeugbau (GP-1) und Stanzerei (GP-2) sind auf das
Engste verknlpft und in hohem Masse voneinander abhangig.

Der Werkzeugbau (GP-1) liefert die Kernbetriebsmittel an die Stanzerei (GP-2), d.h.
die Stanzerei kann nur erfolgreich sein, wenn der Werkzeugbau Werkzeuge liefert, die
technologische Spitzenprodukte darstellen.

Von der Stanzerei (GP-2) ist wiederum die Weiterverarbeitung (GP-3) abhangig, ihr
Erfolg wird stark durch die Liefertreue und die Qualitat der Waren, die sie von der
Stanzerei erhalt, gepragt.

Wenn es gelingt den Werkzeugbau (GP-1) in Kapazitat, Qualitat und Systematik
entscheidend zu verbessern, wirkt sich dies zwangslaufig auch auf die beiden anderen
Geschaftsprozesse positiv aus und wird langfristig ein entscheidender Faktor fur den
Erfolg der Firma Dr. Karl Bausch GmbH & Co. KG am Markt.

Im Einzelnen stellen sich die hauptsachlichen Geschaftsprozesse der Firma Dr. Karl
Bausch GmbH & Co. KG, wie im folgenden Kapitel beschrieben, dar.
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3.3.1 Die Geschaftsprozesse

3.3.1.1 Geschaftsprozess Werkzeugbau

Unter Werkzeugbau verstehen wir bei der Dr. Karl Bausch GmbH & Co. KG, die
Entwicklung, die Konstruktion und den Bau von Hochleistungsstanzwerkzeugen fur
Lamellen und Lamellenpakete flr den Einsatz in der Stanzerei. Konstruktionsvorgabe:
Werkzeuge mussen prozesssicher, langlebig und einfach zu warten sein.

Wichtig ist in diesem Prozess die Machbarkeitsanalyse in Zusammenarbeit mit den
Kunden, da die Plane direkt aus deren Entwicklung kommen, als auch die Termintreue
(“das richtige Teil, zur richtigen Zeit, am richtigen Platz”) in der Werkzeugfertigung. Im
Werkzeugbau sind zur Zeit 35 Personen beschaftigt.

3.3.1.2 Geschiftsprozess Stanzerei

Aus dem fremdbezogenen Rohmaterial werden mittels Hochleistungsstanzwerkzeu-
gen Lamellen bzw. Lamellenpakete hergestellt. Wichtig ist fur den Gesamtprozess die
Abstimmung von Werkstoff, Werkzeug und Maschine (muss auf Werkstoff abgestimmt
sein, da vorgegeben). Einflussfaktoren konnen dabei sein: Richtprozess, Vorschub,
Materialfihrung, Schmierung, Position des Werkzeuges in der Maschine, sowie die
Programmparameter der Paketiersteuerung. Ebenfalls wichtig ist die Vorbereitung des
Prozesses z.B.: Rustzeitoptimierung, Werkzeug- und Materialbereitstellung. Es ist ge-
plant, die Stanzautomaten < 60 Tonnen zu verlagern um dann die Ablaufe optimieren
zu kénnen. Im Prozess der Stanzerei arbeiten 120 Mitarbeiter, zum Teil ausgebildet,
zum Teil angelernt.

3.3.1.3 Geschaftsprozess Weiterverarbeitung

In der Weiterverarbeitung werden die Teile der Stanzerei zu Paketen weiterverarbeitet.
Sie werden mit Zusatzbauteilen zu Baugruppen verarbeitet. Die Abteilung Weiterver-
arbeitung wird in Zukunft weiter ausgebaut, um die Wertschépfung zu verbessern, z.B.
durch: Aufschrumpfen, AuRendurchmesser bearbeiten. Zurzeit sind etwa 40 Personen
in der Weiterverarbeitung beschaftigt. Tatigkeiten: Schweil’en, Kleben, Vernieten von
Paketen.

3.3.2 Bewertung der Geschaftsprozesse

In den folgenden Kapiteln ist haufig von der Bewertungen nach Quantitat, Qualitat und
Systematik (QQS) der einzelnen Einflussfaktoren die Rede. Diese Art der Bewertung
wurde vom Arbeitskreis ,Wissensbilanz — Made in Germany“ entwickelt und findet im
Rahmen der Wissensbilanz der Dr. Karl Bausch GmbH & Co. KG Anwendung.

Die QQS-Bewertung, die Bewertung der einzelnen Einflussfaktoren hinsichtlich der
drei Bewertungsdimensionen Quantitat (Qn), Qualitadt (Ql) und Systematik (Sy),
beantwortet die Fragen ,Wie viel haben wir davon?“ (Quantitat), ,Wie ist die
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Qualitat dessen, was wir haben?“ (Qualitat) und ,Wie systematisch entwickeln wir den
Einflussfaktor?“ (Systematik).
In der Wissensbilanz unterliegen die Bewertungen folgender Abstufung:

0 % = nicht vorhanden
30 % = teilweise ausreichend
60 % = meist ausreichend
90 % = immer ausreichend
120 % = mehr als erforderlich

In den folgenden Absatzen erfolgt die Begrundung der qualitativen Bewertung der
Geschaftsprozesse, die in Abbildung 1 zusammengefasst ist.

3.3.2.1 GP-1: Werkzeugbau

Die Kapazitat des Werkzeugbaus hinsichtlich des Maschinenparks und der Anzahl der
Mitarbeiter genugt den strategischen Anforderungen vollstandig. Die Qualitat leidet
unter der mangelnden Sorgfalt der Mitarbeiter bei der Prozessabwicklung sowie unter
mangelndem Qualitatsbewusstsein einzelner Mitarbeiter.

Die systematische Entwicklung des Werkzeugfertigungsprozesses ist verbesserungs-
bedurftig. Grunde hierfur sind unzureichende Planung und Missachtung der Meilen-
steine sowie ein fehlendes Projektmanagement.

Die Effizienz des Werkzeugfertigungsprozesses ist steigerungsfahig. Griinde hierfur
sind fehlerhafte oder unvollstandige Konstruktionsunterlagen und eine nicht ausrei-
chende Standardisierung und interne Normung.

Weiterhin werden in der Projektabwicklung wichtige Meilensteine missachtet und eine
straffe Planung und Terminverfolgung nicht konsequent umgesetzt.

3.3.2.2 GP-2: Stanzerei

Die Kapazitat der Stanzerei ist bei der derzeitigen Arbeitszeit und Auftragslage weit-
gehend ausgeschopft, jedoch sind weiterer Ressourcen durch den Ausbau der 2. und
3. Schicht vorhanden.

Durch Verminderung des Ausschusses und der Rustzeiten sowie durch eine Erh6hung
der Werkzeugstandzeiten und der Motivation der Mitarbeiter konnte die Qualitat der
Prozesse erheblich gesteigert werden.

Die systematische Entwicklung der Prozesse wurde durch intensivierte Schulungs-
malnahmen und eine leistungs- bzw. qualitdtsbezogene Entlohnung verbessert,
konnte jedoch noch weiter gesteigert werden.

3.3.2.3 GP-3: Weiterverarbeitung
Die Quantitat, Qualitat und Systematik im Bereich der Weiterverarbeitung sind in
hohem Malde zufrieden stellend. Die Grinde hierflr sind ausreichende Kapazitat an
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Maschinen und Mitarbeitern, gute Qualitat bei der Verarbeitung sowie eine kontinuier-
liche Entwicklung von Sondermaschinen zur Automatisierung der Prozesse. Um noch
naher am Optimum arbeiten zu kénnen, ware eine Stabilisierung der Prozesse und
Erhohung der Effizienz in der Weiterverarbeitung winschenswert.

QQS-Balkendiagramm (Geschaftsprozesse)

Il Quantitdt W Qualitat Systematik

GP-3:
Weiterverarbeitung

GP-2: Stanzerei

GP-1:
Werkzeugbau

I T T T T T T T T T

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100% 110% 120%

GP-1: Werkzeugbau (Qn 75%, QI 50%, Sy 40%) GP-3: Weiterverarbeitung (Qn 85%,Ql 70%, Sy 70 %)
GP-2: Stanzerei (Qn 85%, Ql 50%, Sy 60%)

Abbildung 1: QQS-Balkendiagramm der Geschéftsprozesse

3.3.3 Die Geschaftserfolge

Rentabilitat (GE-1), Umsatz (GE-2) und Kundenzufriedenheit (GE-3) sind Ergebnis der
internen Prozesse und den nach aul3en gerichteten Prozessen des Vertriebs, wie zum
Beispiel des Einkauf, Verkauf, Marketing und Service. Aktuell werden die Geschafts-
erfolge vor allem durch die internen Prozesse bestimmt, da das Unternehmen seit
Jahren eine Vollbeschaftigung ausweisen kann.

Es ist daher klarungsbedurftig und einer Untersuchung wert, warum die Rentabilitat
des Unternehmens den Erwartungen der Geschéaftsleitung, als auch der Gesellschaf-
ter, nicht gerecht wird. Auch hier ist das Intellektuelle Kapital, wie beispielsweise die
Mitarbeitermotivation und die Fuhrungskompetenz der leitenden Angestellten, sicher-
lich der Schlissel zur richtigen Antwort und richtungweisend fur die Ausarbeitung
einzuleitender MalRnahmen. Die Problemfelder Termintreue, Ausschuss und Nach-
arbeit missen systematisch analysiert und aufgearbeitet werden.

Die Geschaftserfolge der Firma Dr. Karl Bausch GmbH & Co. KG wurden durch die

Geschaftsleitung, die ebenfalls fester Bestandteil des Projektteams war, im Rahmen
der Projektarbeit “Wissensbilanz - Made in Germany” wie folgt definiert.
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3.3.3.1 Rentabilitat
Die Rentabilitat ist fur uns die Folge aus:

* Reduzierung der Kosten
« Steigerung der Produktivitat
« Steigerung der Mitarbeitermotivation

Ziele, die malgeblich flur das Fortbestehen der Dr. Karl Bausch GmbH & Co. KG
verantwortlich sind und konsequent verfolgt werden.

3.3.3.2 Umsatz

Der Realumsatz von 2005 muss gehalten werden. Das bisherige Verhaltnis von
Automotive zu Nicht-Automotivkunden soll zugunsten der Nicht-Automotivkunden
ausgebaut werden ohne den absoluten Umsatzbeitrag Automotive zu schmalern. Fur
die Jahre 2007-2009 soll eine Umsatzsteigerung um 5% pro Jahr erzielt werden.

3.3.3.3 Kundenzufriedenheit

Ziel: null Fehler, Termin- und Mengentreue bei gleichzeitiger Erflllung der Qualitats-
anspruche. Wir wollen unsere Reklamationen um 30% reduzieren. Problematisch
ist es den Mitarbeitern diese Philosophie so zu Ubermitteln, dass danach gelebt und
gehandelt wird.

3.3.4 Bewertung der Geschaftserfolge
In den folgenden Absatzen erfolgt die Begriindung der qualitativen Bewertung der
Geschaftserfolge, die in Abbildung 2 zusammengefasst ist.

3.3.4.1 GE-1: Rentabilitat

Durch den hohen Preisdruck seitens der Kunden fallt die Rentabilitat viel zu gering
aus. Weitere Grlinde fur die geringe Rentabilitat sind sowohl in zu hohem Ausschuss,
Sonderschichten und mangelnder Termintreue als auch in zu hohen RuUst- und
Abstimmkosten der Werkzeuge zu finden. Wunschenswert ist daher die Zuverlassig-
keit und Prozesssicherheit der Werkzeuge zu verbessern.

Malnahmen zur Steigerung der Rentabilitat liegen demnach in
* der Verbesserung der Zuverlassigkeit und Prozesssicherheit der Werkzeuge
« der Optimierung von Arbeitsablaufen und Materialfluss
» Weiterbildungsmalinahmen

Aufgrund der glinstigen strukturellen Auspragung des Geschaftserfolges ,Rentabilitat*
bezlglich der Quantitat, Qualitat und Systematik im Balkendiagramm lasst sich fur die
Zukunft eine positive Entwicklung prognostizieren.

Ahnlich in der strukturellen Ausprégung stellen sich auch die Geschéaftserfolge
,Jmsatz“ und ,Kundenzufriedenheit” dar, woraus auch fiur die beiden folgenden Kenn-
grolden ein positiver Trend flr die Zukunft abgeleitet werden kann.
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3.3.4.2 GE-2: Umsatz

Die Hohe, Qualitat und Systematik in Bezug auf den Umsatz ist in hohem Malde
zufrieden stellend. Begriindet ist dies durch Neukunden auch im Nischenbereich der
Spezialmotoren, Mengensteigerungen und hoher Auslastung.

3.3.4.3 GE-3: Kundenzufriedenheit

Die Kundenzufriedenheit ist weitestgehend zufrieden stellend, bietet aber noch
Optimierungspotential. Die Lieferantenbewertungen durch die Kunden liegen im
positiven Bereich. Die Anzahl interner Reklamationen und der Sonderfahrten auf Grund
mangelnder Termintreue sind zu hoch. Negativ zu bewerten ist auch die hohe Anzahl
an Wiederholfehlern. Durch interne Schulungen und eine transparente Reklamations-
bearbeitung wird systematisch an der Kundenzufriedenheit gearbeitet.

QQS-Balkendiagramm (Geschéftserfolge)
Il Quantitat Qualitat Systematik

GE-3:
Kundenzufriedenheit

GE-2: Umsatz

GE-1: Rentabilitat

I T T T T T T T T

T
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100% 110% 120%

GE-1: Rentabilitat (Qn 30%, QI 30%, Sy 50%) GE-3: Kundenzufriedenheit (Qn 60 %,Ql 50%, Sy 75 %)
GE-2: Umsatz (Qn 75%, QI 70%, Sy 80 %)

Abbildung 2: QQS-Balkendiagramm der Geschéftserfolge

3.4 Das intellektuelle Kapital

Maligeblich am Geschaftserfolg der Firma Dr. Karl Bausch GmbH & Co. KG sind
neben den Ressourcen, die Ublicherweise in der jahrlich vorgeschriebenen Bilanzie-
rung erscheinen, die sog. “weichen Faktoren” beteiligt. Diese “weichen Faktoren”,
auch “Intellektuelles Kapital” genannt, lassen sich in drei Hauptgruppen unterteilen:
das Humankapital (HK), das Strukturkapital (SK) und das Beziehungskapital (BK).
In den folgenden Kapiteln wollen wir naher auf diese drei Hauptgruppen des Intellek-
tuellen Kapitals eingehen und deren Bedeutung fur die Firma Dr. Karl Bausch GmbH

& Co. KG darstellen.
-10 - éilg
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Im Jahr 2004 falschlicherweise mit dem zweifelhaften Titel des “Unwort des Jahres”
gekront, umfasst das Humankapital (HK) in Anlehnung an Leif Edvinsson und Michael
S. Malone folgende Punkte:

+ die Gesamtheit von Wissen, Fahigkeiten und Erfahrungen der Mitarbeiter/innen

« die Lernfahigkeit und Lernbereitschaft der Mitarbeiter/innen zur Aktualisierung
und zum Neuerwerb von Wissen, Fahigkeiten und Erfahrungen

» die Verbreitung des neuen Wissens sowie der neuen Fahigkeiten und Erfahrun-
gen im Unternehmen

« die Kreativitat und Innovationskraft des Unternehmens

Bei der Betrachtung innerhalb dieser Wissensbilanz beschrankt sich der Begriff jedoch
auf die Fahigkeiten des einzelnen Mitarbeiters innerhalb der Organisation. Die Fakto-
ren des Humankapitals, denen nach Auffassung des Projektteams besondere Bedeu-
tung im Bezug auf den Erfolg der Firma Dr. Karl Bausch GmbH & Co. KG zugemessen
werden mussen, sind in den folgenden Absatzen dargestellt.

3.4.1 Das Humankapital

In Abbildung 3 sind alle Einflussfaktoren im QQS-Portfolio fir die aktuelle Periode
dargestellt, welchen im Bezug auf die Geschaftstatigkeit der Dr. Karl Bausch GmbH
& Co. KG, grofle Bedeutung zugemessen werden. Das QQS-Portfolio stellt die QQS-
Bewertungen der Einflussfaktoren, als auch die Relation der einzelnen Faktoren
zueinander in einem zweidimensionalen Koordinatensystem dar. Die dritte Dimension
(die Systematik) wird Gber den Durchmesser der Kreise (,Bubbles®) dargestelit.

QQS-Portfolio (Durchmesser = Systematik)

@GP @GE @ HK SK BK  #* unbewertete Dimensionen als 0% darstellen
120 % |
110 % SK-3: Informations-
2] technik und
100 % explizites Wissen  op s \Weiter __ BK-2: Lieferantenbeziehung
90 % | B o = verarbeitung I
; GP-2: Stanzerei f Y BK-3: Beziehungen zu
80 % GP-1: Werkzeugbau 2 Offentlichkeit, Kooperations-
70 % | HK-2: Soziale und b partnern und Banken
. Flhrungskompetenz; GE-2: Umsatz "%

60 % | ; BK-1: Kundenbeziehungen

50 % - SK-2: Filhrungsprozess 4 o fachkompetenz SK-4: Wissenstransfer und -sicherung

40 % : B " SK-6: QM

CU Kundenzufriedenhelf

30 %+ GE-1: Rentabilitat

20 % - ’ SK-5: Fertigungsprozess optimieren

10 % - g

0 % - HK-3: Mitarbeitermotivation = * '_ SK-1: Unternehmenskultur
T | T T T T T T T T T T T
0% 10 % 20 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 80 % 90 % 100 % 110 % 120 %
Qualitat

Abbildung 3: QQS-Portfolio

3.4.1.1 HK1: Mitarbeiterfachkompetenz

Folgende fachliche Kompetenzen, die durch Berufsausbildung, Schulungen und
Seminare erworben werden, sind bei uns wichtig: Maschinenbedienung, Program-
mierung fur die Einrichtung, Werkzeugbau, Zerspanen, Erodieren, Konstruktion,

-11 -
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Fertigung, Werkszeuginstandhaltung, Vertrieb, QS und Arbeitsvorbereitung (siehe
Schulungsplan 2006 QmB).

Von besonderer Bedeutung sind die praktischen Erfahrungen der einzelnen Mitarbei-
ter, welche durch die berufliche Laufbahn innerhalb und auf3erhalb der Firma Bausch
gesammelt wurden.

Standard Ausbildung im QM ist erforderlich, um die Qualitat zu halten. Das kann
auch bei der Einstellung beachtet werden, ebenso wie die Kenntnis Uber den Wert-
schopfungsprozess fur alle Mitarbeiter, damit diese die Folgen ihrer Arbeit im Gesamt-
prozess abschatzen konnen (Mitarbeiterinformation: die MA missen wissen, was die
Arbeit fur Folgen hat).

Hilfsmittel zur Bewertung der Mitarbeiterfachkompetenz:
* Qualifikationsmatrix beschreibt die Anforderungen an den Mitarbeiter
 Fahigkeitsmatrix beschreibt den Stand des Mitarbeiters

3.4.1.2 HK2: Soziale und Filhrungskompetenz

Die Fahigkeit mit anderen Menschen umzugehen, konstruktiv zu diskutieren, zu
kommunizieren und mit Fehlern offen umzugehen (da fehlt es oft). Sich mitzuteilen
(Verstandigunsprobleme), Vertrauen zu fordern und eine angenehme Zusammen-
arbeit zu ermoglichen.

Weiterhin werden hierunter auch die Lernfahigkeit, der bewusste Umgang mit Kritik
und Risiken sowie die Kreativitat und Flexibilitat der einzelnen Mitarbeiter gefasst.
Vor allem auch bei den Vorgesetzten muss die Fahigkeit konstruktiv und offen mit den
Mitarbeitern umzugehen ausgebildet sein, so dass auch der Umgang miteinander sowie
der Umgang mit Fehlern und Verbesserungsvorschlagen besser wird. Ein durchgan-
giges Fuhrungskonzept, offener Umgang mit Konflikten und deren Bewaltigung sowie
die Fahigkeit sich auszutauschen sind besonders wichtig wie die Fahigkeit, Menschen
zu fUhren und positiv zu motivieren, Ziele vorzugeben und Konsequent umzusetzen.
Verhandlungsgeschick, Durchsetzungsvermogen, Konsequenz und Glaubwiurdigkeit
gehoren genauso dazu wie die Fahigkeit Freiraume fur eigenverantwortliches Han-
deln, Kreativitat und Eigeninitiative zu schaffen. Die Fahigkeit Aufgaben abzugeben
und zu delegieren. Gleichermallen muss gegeben sein, dass die Anderen dann eigen-
verantwortlich handeln kdnnen (auch mit Fehlern als Konsequenz).

3.4.1.3 HK3: Mitarbeitermotivation

Unter Mitarbeitermotivation verstehen wir bei Dr. Karl Bausch GmbH & Co. KG, die
Motivation der Mitarbeiter, sich aktiv einzubringen, Verantwortung zu ubernehmen,
Aufgaben engagiert zu erledigen und die Bereitschaft zum offenen Wissens- und
Informationsaustausch. Dazu zahlt auch die Bereitschaft auch Fehler rechtzeitig zu
berichten. Typische Teilbereiche sind z.B. die Zufriedenheit mit der Arbeitssituation,
Spald bei der Arbeit, Identifikation mit dem Betrieb, Erfolgserlebnisse und Erfolgs-

beteiligungen.
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FUr den Wissenstransfer zwischen jung und alt muss die Motivation der Jungen
gefordert werden, das Wissen an- und aufnehmen zu wollen. Vor allem auch die
Bereitschaft sich einzubringen, ist gerade bei den Jungen wichtig.

3.4.2 Bewertung zum Humankapital
In den folgenden Absatzen erfolgt die Begrindung der qualitativen Bewertung des
Humankapitals, die in Abbildung 4 zusammengefasst ist.

3.4.2.1 HK-1: Mitarbeiterfachkompetenz
Die Menge der Mitarbeiter mit Fachkompetenzen ist gut, da vor allem ausgelernte
Fachleute vorhanden sind. In der Stanzerei besteht da ein Defizit.

Die Qualitat an sich ist positiv bewertet. Probleme stellt aber der Abgang in die Rente
von “Alteren” dar, weil die Férderung der “Jungen” fehlt und so die “Alteren” nicht
ersetzt werden kdnnen. Durch mehr Top-Leute wirde es besser laufen.

Die Systematik ist insofern gegeben, da nur qualifizierte Facharbeiter eingestellt
werden. Probleme findet man auf dem Gebiet der Kommunikation und in der Tatsache,
dass zwei verschiedene Systeme zur Werkzeugkonstruktion vorhanden sind, ein Altes
und ein Neues. Es gibt keine eindeutigen Vorgaben, nach welchem System gearbeitet
werden soll. Dies wiederum fuhrt zu Schwierigkeiten in der Produktion. Jedoch sind
eindeutige Vorgaben wann mit welchem System gearbeitet wird in Ausarbeitung,
sodass die derzeitigen Reibungsverluste in klirze eliminiert werden.

3.4.2.2 HK-2: Soziale und Fiihrungskompetenz

Die Menge an Mitarbeitern mit Sozial- und Fuhrungskompetenzen ist bei Normal-
besetzung ausreichend. Der strukturelle Aufbau mit Gesellen, Gruppenleitern,
Meistern und Chef ist vorhanden.

Die Qualitat der Sozial- und Fuhrungskompetenzen ist mittelmaflig und ausbaufahig.
Griunde hierfur sind zu viele Reibungspunkte, ungleiche Behandlung durch Vorge-
setzte, emotionales Verhalten, Provokationen auch durch Mitarbeiter und mangelnde
Akzeptanz der Vorgesetzten durch die Mitarbeiter.

Die Systematik zum Ausbau der Sozial- und Flihrungskompetenzen ist nicht ausrei-
chend. Seminare zur Bildung und zum Ausbau von Sozial- und Fihrungskompetenzen
werden vermisst. Eine weitere Moglichkeit zur Entwicklung ware die Wahl des richti-
gen Mitarbeiters als Vorgesetzten, der dann als Vorbild wirkt.

3.4.2.3 HK-3: Mitarbeitermotivation

Die Motivation der Mitarbeiter ist mittelmaRig. Einige Mitarbeiter sind motiviert, andere
nicht. Fehlende Identifikation mit dem Betrieb und fehlendes Verstandnis der Situation
des Betriebes und deren Auswirkung auf die Mitarbeiter sind Grinde fur die mittel-

maliige Motivation.
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Weitere Grinde sind zum Teil Entscheidungen ohne Begrindung und fehlendes
“Hurra” Gefuhl. Andererseits ist es dennoch madglich, die Mitarbeiter zu Mehrarbeit zu
bewegen. Bereits vorhandene Ansatze zur Motivationssteigerung sind Betriebsaus-
fluge, Betriebsfeiern und Arbeitskleidung.

Durch ein neu eingefuhrtes Entlohnungssystem soll die fehlende Systematik in der
Mitarbeitermotivation verbessert werden. Geld ist jedoch als einziges Motivations-
mittel ungeeignet! Denkbar waren erweiterte Kompetenzen flr geeignete Mitarbeiter
und das gute Vorbild durch Vorgesetzte.

QQS-Balkendiagramm (Humankapital)

Bl Quantitat B Qualitat Systematik

HK-3:
Mitarbeitermotivation

HK-2: Soziale und
Flhrungskompetenz

HK-1:
Mitarbeiterfachkompetenz

I T T T T T T T T T
0% 0% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100% 110% 120%

HK-1: Mitarbeiterfachkompetenz (Qn 70%, QI 60%, Sy 45%)
HK-2: Soziale und Flhrungskompetenz (Qn 75%, QI 50%, Sy 40%)
HK-3: Mitarbeitermotivation (Qn -, QI 45%, Sy 35%)

Abbildung 4: QQS-Balkendiagramm des Humankapitals

3.4.3 Das Strukturkapital

Die nachste Dimension des intellektuellen Kapitals stellt das Strukturkapital (SK) dar
und wird im Leitfaden ,Wissensbilanz - Made in Germany* wie folgt definiert:

Strukturkapital (SK) umfasst all jene Strukturen und Prozesse, welche die Mitarbeiter
bendtigen, um in ihrer Gesamtheit produktiv und innovativ zu sein. Es besteht aus all
jenen intelligenten Strukturen, welche bestehen bleiben, wenn die Mitarbeiter nach der
Arbeit die Organisation verlassen.

Innerhalb dieser Dimension wird den folgenden Faktoren in der Firma Dr. Karl Bausch
GmbH & Co. KG besondere Bedeutung zugesprochen.
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3.4.3.1 SK1: Unternehmenskultur

Die Unternehmenskultur umfasst alle Werte und Normen, die den Umgang miteinander,
den Wissensaustausch und die Art zu arbeiten beeinflussen. Regeltreue, Umgangs-
formen, Gestaltungsspielraume, “Do’s and Don’ts” sowie der Umgang mit Fehlern
sind dabei wichtige Aspekte. Auch die Zusammenarbeit zwischen den auslandischen
und deutschen Mitarbeitern ist ein zentraler Punkt. Besonders wichtig ist dies beim
Erfahrungsaustausch. Die Akzeptanz untereinander vor allem auch zwischen den
unterschiedlichen Kulturen.

3.4.3.2 SK2: Fiihrungsprozess

Leistung und Qualitat der FUhrungsprozesse beschreiben die Art und Weise, wie
Entscheidungen gefallt und Informationswege fur Entscheidungen genutzt werden. Die
Regelungen zu Verantwortlichkeiten und Zustandigkeit sowie Rechte und Pflichten der
FUhrung. Pflichten und Rechte missen Ubergeben werden, auch selbstandig Arbeit
einzuteilen. Rechte zu Fihren miussen gegeben werden und auch stabil bleiben.

Ein durchgangiges Fuhrungskonzept ist wichtig und erforderlich (aber nicht immer
gegeben). Entscheidungsbefugnisse missen eindeutig definiert und festgelegt sein,
so dass auch klar ist, wer woflir zustandig ist (z.B.: Verbesserungsvorschlage).
Aufgabenverteilung mit Zielvorgabe. Motivation bei Erfolg. Leistungsorientiertes
Entlohnungssystem. Offener Umgang mit Konflikten und deren Bewaltigung. Fuihrung
muss die wichtigen Dinge vorleben (zum Bsp.: Einfuhrung ERP). Projekt und Team-
arbeit.

Ein System, bei dem Projektleiter benannt werden, kénnte helfen, die Kommunikation
und die Kooperation zu verbessern. Diese ,Kimmerer* mussten sich dann auch mit
dem Projekt identifizieren.

3.4.3.3 SK3: Informationstechnik und explizites Wissen

Das komplette, computergestltze Arbeitsumfeld inkl. aller expliziten Wissenselemen-
te. Hierzu zahlen sowohl die Hardware als auch die Software. Hinzuzuzahlen sind z.B.
spezielle technische Arbeitssysteme, Netzwerke, Fileserver, Konstruktionssoftware
(CAD, CAM etc.). Einfuhrung der neuen Systeme (Produktionsplanungs- und Steue-
rungssystem (ERP), Betriebsdatenerfassung, Erfassung von implizitem Wissen).

3.4.3.4 SK4: Wissenstransfer und —sicherung

Der gezielte Wissensaustausch zwischen den Mitarbeitern und Abteilungen zum
schnelleren und besseren Ablauf der Prozesse. Wichtig ist hier auch der gezielte
Wissenstransfer zwischen den Generationen zur Sicherung des Kdnigswissens.

Informationen und Wissen mussen selbst beschafft werden (Holschuld). Hier kbnnen
abteilungsspezifische Definitionen erarbeitet werden (welches Wissen ist fir wen
wichtig).
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3.4.3.5 SK5: Fertigungsprozess optimieren

Optimierungen und Verbesserungen an internen Verfahren, Prozessen und Techno-
logien. Hierzu gehoéren z.B. die kontinuierliche Verbesserung aller Geschaftsprozesse
sowie das ldeenmanagement zur Erfassung von Verbesserungsvorschlagen (Nach-
verfolgen und ggf. begrindetes ablehnen von guten bzw. schlechten Ideen). Unser
kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP) ist noch nicht ausreichend organisiert.

3.4.3.6 SK6: Qualitatsmanagement

Die Dr. Karl Bausch GmbH & Co. KG ist zertifiziert nach DIN EN ISO 9001:2000 und
ISO TS 16949. Dies ist jedoch nicht der einzige Beweggrund, warum das Qualitats-
management als wesentlicher Bestandteil der Geschaftstatigkeit angesehen wird. Zu
den Aufgaben des Qualitatsmanagements zahlen die Festlegung und Regelung von
Prozessen und Ablaufen mit dem Ziel Fehler und Fehlleistungen zu minimieren, sowie
die Kundenanforderungen vollstandig zu erflllen.

Die Dokumentation, der aus dem Qualitdatsmanagement abgeleiteten Aufgaben und
Vorgehensweisen, ist weitgehend vollstandig definiert, problematisch ist einzig die
Akzeptanz und Umsetzung der festgelegten Prozesse in allen Ebenen.

3.4.4 Bewertung des Strukturkapitals
In den folgenden Absatzen erfolgt die Begriundung der qualitativen Bewertung des
Strukturkapitals, die in Abbildung 5 zusammengefasst ist.

3.4.4.1 SK-1: Unternehmenskultur

Die Qualitat der Unternehmenskultur stimmt. Trotz Verbesserungspotentials beim
Umgang miteinander wird die gute Qualitdt durch den Erfolg bestatigt. Auch die
Zusammenarbeit mit den “auslandischen” Mitarbeitern ist gut. Mit ihnen werden
Konflikte nicht unterschiedlich behandelt.

Die Systematik bei der Verbesserung der Unternehmenskultur ist mittelmaRig.
Obwohl die Voraussetzungen geschaffen und zum Teilim QM-Handbuch festgelegt sind,
werden sie noch nicht von den Mitarbeitern gelebt und systematisch angewandt.

3.4.4.2 SK-2: Fuhrungsprozess

Die Quantitat wird auf Grund unterschiedlicher Meinungen als mittelmafllig bewer-
tet. Positiv bewertet wird, dass ausreichend Fuhrungskrafte vorhanden sind. Negativ
bewertet wird, dass diese sich mit Tatigkeiten befassen, die nicht in ihren Aufgaben-
bereich fallen und deshalb ihre eigentlichen Aufgaben zum Teil nicht wahrnehmen
kénnen und Informationen nicht weitergeleitet werden.

Die Qualitat ist ebenfalls mittelmafig, da der Fihrungsprozess nicht immer funktioniert.
Widerspruchliche Anweisungen fihren dazu, dass jeder macht, was er fur richtig
halt. Durch unterschiedliche Prioritaten und nicht eindeutige Richtlinien ergeben sich
Widerspriche und es kann z.B. zu unnétiger Wochenendarbeit kommen. Im Manage-
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mentreview werden die Ist-Zustande festgehalten und Vorgaben gemacht. Da diese
jedoch nicht umgesetzt werden ist die Systematik mit mittelmafig bewertet.

3.4.4.3 SK-3: Informationstechnik und explizites Wissen

Grundsatzlich ist die Quantitat, Qualitat und Systematik gut. Die Ausstattung mit IT wie
z.B. CAD-Systemen und an Dokumentation z.B. QM-Handbuch ist vollstandig vorhan-
den. Optimierungspotential gibt es noch bei der Vernetzung der Maschinen.

Die Qualitat ist noch etwas zu verbessern, sollte aber auch steigen, wenn die Proble-
me bei der Einfuhrung des neuen ERP-Systems beseitigt sind.

Die Systematik bezlglich der Anschaffung neuer Systeme hangt zum Teil von den
hohen Investitionen ab, so haben die Kosten z.B. grol3en Einfluss auf den Zeitpunkt
der Einfuhrung.

3.4.4.4 SK-4: Wissenstransfer und Wissenssicherung

Der Wissenstransfer erfolgt in erster Linie von den Meistern an die Facharbeiter und
ist auch meistens ausreichend, eine Verbesserung ware gut. Es gibt zwar unterschied-
liche Fahigkeit und Bereitschaft, Wissen effektiv zu teilen, doch ist die Qualitat des
geteilten Wissens hoch.

In der Systematik gibt es noch Verbesserungspotential. ,Learning by Doing“ ist im
handwerklichen Betrieb effektiver als schriftliche Dokumentationen, die im Werkzeug-
bau besser wirken. Probleme stellen zu wenig Personal flr personliche “Schulungen”
im Falle von Ausfallen wie z.B. Krankheit oder Urlaub dar. Nach einer gewissen Zeit
werden die richtigen Vorgehensweisen wieder “verlernt”.

Insgesamt sind wir mit dem Wissenstransfer qualitativ zufrieden, sollten aber mehr Zeit
und etwas mehr bei Systematik investieren.

3.4.4.5 SK-5: Fertigungsprozess optimieren

Die Optimierung der Fertigungsprozesse findet derzeit im ,Top-Down-Prinzip“ statt,
d.h. erfolgreiche Verbesserungen werden von Vorgesetzten eingereicht und realisiert.
Nur in Einzelfallen kommen Vorschlage von Mitarbeitern. Notwendig ist hier eine
Offensive zur Motivation der Mitarbeiter.

Die Quantitat ist eher schlecht, da keine Vorschlage zur Optimierung kommen. Das
Vorschlagswesen ist quasi eingeschlafen. Ebenso lasst die Qualitat der Verbesse-
rungsvorschlage zu winschen ubrig.

Die Systematik ist ebenso schlecht, da das Vorschlagswesen als Prozess so gut wie
nicht vorhanden ist. Hier wurden in der Vergangenheit Fehler bezuglich der richtigen
Behandlung der Vorschlage gemacht. Zum Teil werden die Verbesserungsvorschlage

jedoch auch direkt umgesetzt.
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3.4.4.6 SK-6: Qualitatsmanagement

Die Quantitat im Bereich des Qualitdtsmanagements ist mittelmafig. Im Werkzeugbau
sowie den anderen Abteilungen wird zu wenig fur das Qualitdtsmanagement gemacht.
Dies liegt jedoch nicht an fehlenden Prufmitteln, sondern an der zu geringen Anwen-
dung des Systems.

Die Qualitat stimmt weitgehend. So werden z.B. die Vorgaben der Qualitatssicherung
eingehalten und die Stellungnahmen innerhalb von 24 Stunden zu einer Reklamation
funktionieren. Die Stellungnahmen werden jedoch noch extra bearbeitet, was aller-
dings automatisch geschehen sollte. Positiv anzumerken ist, dass die Zahl der Rekla-
mationen trotz gestiegener Kundenanforderungen zurickgegangen ist.

Die Systematik in Bezug auf das Qualitdtsmanagement ist gut. Griinde hierfur liegen in
der Zertifizierung nach DIN ISO TS 16949 und den Audits. Auch sind alle notwendigen
Tools vorhanden und das Qualitatsmanagementsystem steht. Einziges Defizit ist, dass
das Qualitdtsmanagement noch nicht vollstandig gelebt wird.

QQS-Balkendiagramm (Strukturkapital)
Il Quantitat Qualitat Systematik

SK-6: QM

SK-5:
Fertigungsprozess
optimieren

SK-4:
Wissenstransfer und
-sicherung

SK-3:
Informationstechnik
und explizites Wissen

SK-2:
Flhrungsprozess

SK-1:
Unternehmenskultur

I T T T T T I T T T T

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100% 110% 120%

SK-1: Unternehmenskultur (Qn -, QI 75%, Sy 45 %) SK-4: Wissenstransfer und -sicherung (Qn 60%, QI 70%, Sy 55%)
SK-2: Fiihrungsprozess ~ (Qn 50%, Q1 40%, Sy 45%) SK-5: Fertigungsprozess optimieren  (Qn 35%, Ql 40%, Sy 25%)
SK-3: Informationstechnik und explizites Wissen (Qn 80%, Ql 65%, Sy 85%) SK-6: QM (Qn 50%, QI 65%, Sy 80%)

Abbildung 5: QQS-Balkendiagramm des Strukturkapitals

3.4.5 Das Beziehungskapital

Die dritte und letzte Dimension des Intellektuellen Kapitals ist das Beziehungskapital.
Unter Beziehungskapital verstehen wir alle Interaktionen der Organisation selbst mit
ihrem Umfeld. Bei der Erstellung dieser Wissensbilanz liegt das Augenmerk auf den in
diesem Kapitel beschriebenen Faktoren.
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3.4.5.1 BK1: Kundenbeziehungen

Die Beziehungen zu ehemaligen (Rickgewinnung), aktuellen und zuklnftigen
Kunden. Unter das Management dieser Beziehungen fallen alle Aktivitaten wie Vertrieb
und Marketing und die personliche Pflege der Kunden durch Mitarbeiter. Eine hohe
Kundenzufriedenheit soll erreicht werden (Nullfehler, Termintreue...). Schwerpunkt
ist der Automotive-Bereich, um die bestehende Unabhangigkeit zu wahren, soll der
Non-automotive-Bereich verstarkt werden.

Hierzu gehort auch die Beobachtung des Umfeldes der Kunden um auf Veranderun-
gen vorbereitet zu sein. Die Kundenstimmung (positiv wie negativ) muss Mitarbeitern
transparent gemacht werden.

3.4.5.2 BK2: Lieferantenbeziehungen
Die Beziehungen zu ehemaligen, aktuellen und zukiinftigen Lieferanten. Unter das
Management dieser Beziehungen fallen u.a. alle Aktivitdten des Einkaufs sowie
allgemeine Lieferantenpflege. z.B.: Vertreter von Lieferanten sollten direkt mit den
Technikern zusammengebracht werden.

3.4.5.3 BK3: Beziehungen zu Offentlichkeit, Kooperationspartnern und Banken
Beziehungen zu Schulen (neue Mitarbeiter) und Universitaten (um unser Image als
Lieferant zu verbessern und um wichtige Multiplikatoren zu gewinnen). Es ist wichtig,
dass die Beziehungen zu den Kundenberatern und Kreditbearbeitern bei den Banken
gut sind.

3.4.6 Bewertung des Beziehungskapitals
In den folgenden Absatzen erfolgt die Begriundung der qualitativen Bewertung des
Beziehungskapitals, die in Abbildung 6 zusammengefasst ist.

3.4.6.1 BK-1: Kundenbeziehung

Die Beziehungen zu den Kunden sind in Quantitat, Qualitat und Systematik voll
zufrieden stellend. Zum Teil gibt es taglichen Kontakt mit den Kunden, jedoch ware
mehr operativer Kontakt erwlnscht. Auch was die Qualitat betrifft ist eine sehr gute
Bewertung gegeben. In den letzten 20 Jahren wurde kein Kunde infolge von Problemen
verloren, was ein Beweis fur die gute Qualitat in Bezug auf die Kundenzufriedenheit ist.
Weiterer Beweis ist, dass wir zum Teil Schlussellieferanten sind. In der Systematik sind
kleine Defizite vorhanden, so sollten die ,Richtigen bei uns“ mit den ,Richtigen beim
Kunden® sprechen. Andererseits haben wir Vertreter und zeigen Prasenz auf Messen.
Es besteht kein zusatzlicher Handlungsbedarf, die guten Kundenbeziehungen sollen
weiter gehalten werden.

3.4.6.2 BK-2: Lieferantenbeziehung
Die Lieferantenbeziehungen sind ebenfalls in Quantitat, Qualitat und Systematik her-
vorragend. Es bestehen keine Probleme mit Lieferanten und es werden systematische

Beurteilungen durchgefuhrt.
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3.4.6.3 BK-3: Beziehungen zur Offentlichkeit, Kooperationspartnern und
Banken

Die Beziehungen zur Offentlichkeit, Kooperationspartnern und Banken sind in Quanti-

tat, Qualitat und Systematik vollkommen ausreichend. Beispiele fur die gute Quantitat

sind Projekte mit Forschungsinstituten, Praktika fur Schuler und Studenten, Ferien-

jobs, Messeprasenz und Sponsoring. Auch die Systematik ist in Ordnung zum Teil

zwar etwas zufallig aber dennoch ausreichend.

QQS-Balkendiagramm (Beziehungskapital)
El Quantitat Qualitat Systematik

BK-3: Beziehungen zu
Offentlichkeit,
Kooperationspartnern
und Banken

BK-2:
Lieferantenbeziehung

BK-1:
Kundenbeziehungen

T T
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100% 110% 120%

BK-1: Kundenbeziehungen (Qn 75%, QI 90%, Sy 60 %)
BK-2: Lieferantenbeziehung (Qn 85%, QI 90%, Sy 75%)
BK-3: Beziehungen zu Offentlichkeit, Kooperationspartnern und Banken (Qn 80%, Ql 90%, Sy 75%)

Abbildung 6: QQS-Balkendiagramm des Beziehungskapitals

3.5 Das Potenzialportfolio

Das Potentialportfolio ist die Darstellung der einzelnen Faktoren als Portfolio mit vier
Feldern. Die x-Achse bildet den Mittelwert der QQS-Bewertung ab und gibt das Verbes-
serungspotential eines Einflussfaktors wieder. Je weiter links der Einflussfaktor steht,
desto schlechter seine Bewertung und desto groRer ist sein Verbesserungspotential.
Auf der y-Achse sind das Einflussgewicht des Einflussfaktors und die Wirkungsstarke
des Einflussfaktors auf das Gesamtsystem dargestellt. Das Einflussgewicht des Ein-
flussfaktors ergibt sich aus der Aktivsumme der Wirkungsmatrix. Je weiter oben ein
Einflussfaktor steht, desto groRRer ist seine Wirkung.

Entstanden ist das unten aufgefihrte Potenzialportfolio (vgl. Abbildung 7) nach
dem Leitfaden des Arbeitskreises ,Wissensbilanz — Made in Germany“ mit Hilfe der

Wissensbilanz-Toolbox-Software.
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Potenzial-Portfolio
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Abbildung 7: Potenzial-Portfolio

In der vorliegenden Wissensbilanz wurden mit Hilfe der Wechselwirkungen die Hebel
ermittelt, mit denen man am wirkungsvollsten auf die Geschaftserfolge Einfluss neh-
men kann. Dabei wurden beim Ausflllen der Matrix bestimmt, welcher Faktor die an-
deren Faktoren wie stark beeinflusst und welcher Faktor wie stark von den restlichen
Faktoren beeinflusst wird.

Daraus wird das Potentialportfolio erstellt welches zeigt, welche Faktoren am sinn-
vollsten weiter betrachtet werden sollen. Es ergab sich fur die Firma Dr. Karl Bausch
GmbH & Co. KG, dass dies die Faktoren FlUhrungsprozess, Fertigungsprozess
optimieren und Mitarbeitermotivation sind. Die Mitarbeitermotivation ist zwar einer
der Faktoren, der am meisten auf alle anderen Faktoren wirkt, jedoch wird er auch
sehr von den anderen Faktoren beeinflusst. Aus diesem Grund ist es nicht einfach die
Mitarbeitermotivation direkt positiv zu beeinflussen. Deshalb konzentrieren sich die
VerbesserungsmalRnahmen auf die beiden Ubrigen Faktoren. Insgesamt hat sich in
der Wissensbilanz gezeigt, wie wichtig das Intellektuelle Kapital eines Unternehmens
ist. Dies gilt insbesondere auch fur das Humankapital. Aus diesem Grund soll in der
nahen Zukunft mehr in das Humankapital wie z.B. die Sozialen- und Fuhrungskom-
petenzen, die Unternehmenskultur und die Mitarbeiterfachkompetenz in der Firma Dr.
Karl Bausch GmbH & Co. KG investiert werden.
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4 Ausblick

Im Rahmen der erstellten Wissensbilanz wurden MalRnahmen beschlossen, die dazu
beitragen sollen, die Fertigungs- und Fuhrungsprozesse sowie die Unternehmenskul-
tur und damit auch indirekt die Mitarbeitermotivation positiv zu beeinflussen. Darunter
fallen auch die folgenden, bereits geplanten und eingeleiteten Malknahmen:

Einfuhrung eines ERP-Systems um Geschaftsprozesse zu vereinfachen, die
Auftragsbearbeitung und die Kapazitatsplanung zu automatisieren und die Moglichkeit
einer direkten Erfolgs- und Terminkontrolle zu geben. Dadurch soll eine hohere
Termintreue, eine Steigerung der Effizienz und Kundenzufriedenheit sowie eine
Vereinfachung, Standardisierung und Automatisierung der Ablaufe realisiert werden.

Die zweite, bereits eingeleitete Mallnahme der Einflihrung eines leistungsorien-
tierten Lohnsystems soll die Effizienz, die Qualitat der Produkte und die Mitarbeiter-
motivation steigern.

Weitere Malinahmen, die sich noch in Planung befinden, sind:

Das Einstellen eines Projektleiters. Er betreut und begleitet die ihm zugewiesenen
Projekte von Anfang bis Ende. Er fUhrt, organisiert, motiviert, Gberwacht und bringt
Nachweise uber die Effektivitat der getroffenen MalRnahmen. Durch den Projekt-
leiter sollen geringere Reklamationen, kurzere Durchlaufzeiten, hohere Termintreue
und eine bessere Integration der Kundenwtnsche sichergestellt werden.

Das Einstellen eines Fertigungsingenieurs. Er soll durch abteilungstgergreifende
Arbeit und eine gesamtheitliche Betrachtung der Fertigungsprozesse die Schwach-
stellen im Fertigungsablauf aufdecken und beseitigen und somit die Produktion
optimieren. Dadurch sollen ein reibungsloser Ablauf gewahrleistet, die Effizienz sowie
die Termintreue gesteigert, die Kommunikation geférdert und der Fertigungsprozess
optimiert werden.

Durch Schulungen des Fiihrungspersonals, auf den Gebieten der Menschenfiih-
rung und des Konfliktmanagements sowie durch die Vorgabe von klaren Strukturen
und Verhaltensweisen im Umgang mit den Mitarbeitern, soll der Umgang miteinander,
die Unternehmenskultur und der Flhrungsprozess verbessert werden.

Durch Festlegung von Strukturen und Standardisierung von Ablaufen im
Werkzeugbau soll der reibungslose Ablauf bei der Erstellung und Reparatur von Werk-
zeugen gesichert werden. Aul3erdem sollen Fehler bereits in der Konstruktion vermie-
den werden und die Transparenz der Vorgange gesteigert werden. Dadurch sollen die
Ablaufe verbessert, die Qualitat gesteigert, die Durchlaufzeit verklrzt, die Mitarbeiter
sensibilisiert und der Werkzeugbau systematisiert werden.
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Die Wiederbelebung des Vorschlagswesens soll durch qualitativ hochwertige
Vorschlage die Prozesse optimieren helfen und zu Einsparungen und Qualitatssteige-
rungen fuhren.

Durch eine Nachwuchsforderung sollen neue Mitarbeiter besser an spatere Auf-
gaben herangefluhrt und dafiur ausgebildet werden. Dadurch sollen eine Steigerung der
Fertigkeiten, eine bessere Integration und der Wissenstransfer sichergestellt werden.

Mit Hilfe eines Regeltermins, in dem wichtige Informationen und Anordnungen
mitgeteilt werden, soll eine hohere Transparenz geschaffen und das Informationsdefizit
zwischen der Geschaftsfuhrung und dem mittleren Management abgebaut werden.

Es wird ein Katalog mit den Grundverhaltensregeln aufgestellt werden, um die
Umgangsformen im Betrieb zu verbessern. Dadurch soll die Mitarbeitermotivation, die
Kommunikation untereinander und die Zusammenarbeit verbessert werden. Durch
die beschriebenen MalRnahmen sollen innerbetrieblich die Fertigungs- und Fuhrungs-
prozesse optimiert, sowie die Mitarbeitermotivation und die Unternehmenskultur
gesteigert werden, wodurch insgesamt auch die Steigerung der Rentabilitat und der
Kundenzufriedenheit erfolgt.

Teilnehmer der Wissensbilanz:

Position Name Vertritt den Bereich
1 Fiedler, Heinz Vertrieb
2 Stelzer, Andreas AV, Betriebsrat
3 Yilmaz, Ayhan Fertigung
4 Collmer, Klaus QS/Fertigung
5 Simon, Bruno Werkzeuginstandhaltung
6 Haug, Rolf Leiter Werkzeugbau
7 Pfitzer, Rainer Erodieren, Konstruktion
8 Berberich, Thomas Werkzeugbau
9 Bauer, Willi Zerspanung
10 Bausch, Christopher Assistent
11 Bausch, Nicolas Assistent
12 Bausch, Kurt Geschaftsfuhrer und Projektleiter
Kontakt:
Anschrift: Internet:
Dr. Karl Bausch GmbH & Co. KG. www.bausch.de

Industriestralle 12
71665 Vaihingen / Enz

Mail:
info@bausch.de
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