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1. Zusammenfassung

Die Leistungen der Mitarbeiter in der Produk-
tion sind eine der wichtigsten Erfolgsquellen
der industriellen Unternehmung und in Ver-
bindung mit wettbewerbsgerechten Lohnkos-
ten der Hauptfaktor fir die nachhaltige Siche-
rung der Arbeitsplatze. Entscheidend ist dabei
die Frage, ob und wie es gelingt, die Mitarbei-
ter nachhaltig und fair zu einem ihrem Leis-
tungsvermdgen entsprechenden Arbeitser-
gebnis zu motivieren.

Der Zeitlohn, der heute vielfach als Entloh-
nungsform vorherrscht, bietet keine direkten
Leistungsanreize. An der Ausbringungsmenge
orientierte Akkordléhne fir vorwiegend manu-
elle Tatigkeiten haben in der heutigen auto-
matisierten Fertigungstechnik nahezu keinen
Platz und daher keine Bedeutung mehr. Pré-
mienlohnsysteme, die sich fiir den Mitarbeiter
an mehr oder weniger abstrakten Kennziffern
wie Nutzungsgrad, Qualitatsrate, OEE orien-
tieren, bauen oft ,innere Leistungsgrenzen®
auf und verkommen dadurch zu einer Art
Festlohn.

Job Efficiency ist dagegen an der Mitarbeiter-
Wertschépfung orientiert. MaBstab flr Leis-
tungslohn und Pramien sind nicht die Produk-
tivitatssteigerungen der Unternehmung, son-
dern die vom einzelnen Mitarbeiter tatséchlich

erbrachte Wertschépfung und hier zunéchst
der von ihm erwirtschaftete Anteil an den flr
ihn von der Unternehmung aufzubringenden
Lohnkosten. Das ist die bestmdgliche Basis
fir ein Pramienlohn-System.

Mit Job Efficiency werden alle fur die Produk-
tion relevanten personenbezogenen Daten als
Kennzahlen zu einem (bersichtlichen System
von Informationen verarbeitet und in leicht
verstandlicher Form als Grafiken und Tabellen
aktuell und zeitnahe dargestellt. Hierzu dient
der neueste Stand der Informationstechnolo-
gie auf der Basis von Datawarehousing,
OLAP, MDE und BDE in Verbindung mit dem
relevanten Input aus der Kosten- und Leis-
tungsrechnung. Damit liefert Job Efficiency
einen wichtigen Beitrag fir die Aufgaben und
den Inhalt jeden Manufacturing Execution
Systems (MES), heute als Manufacturing Bu-
siness Content bezeichnet.

Wenn es gelingt, mittels Job Efficiency die
Mitarbeiter in der Produktion durch ein trans-
parentes Informationssystem und eine faire
Leistungsentlohnung fir einen kontinuierli-
chen Verbesserungsprozess zu gewinnen,
dann stellt Job Efficiency tatsachlich den Weg
zur Lust auf Produktionsleistung dar.
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2. Erfolgsquelle Mitarbeiterleistung

Nachhaltig gute und mdglichst beste Leistungen der
Mitarbeiter in der Produktion sind eine wichtige Er-
folgsquellen der Unternehmung und nicht zuletzt ein
wichtiger Faktor zur nachhaltigen Sicherung der Ar-
beitsplatze. Die entscheidenden Fragen hierfir lau-
ten:

Wie kénnen die Mitarbeiter in der Produktion zum
besténdigen Arbeiten entsprechend ihres tatsachli-
chen Leistungsvermégens motiviert werden?

Wie kann erreicht werden, dass die Mitarbeiter in
der Produktion ein Eigeninteresse entwickeln an
permanent hoher und guter Produktionsleistung, an
einwandfreier Arbeitsqualitdt, an der Einhaltung ge-
setzter Termine, an einer verschwendungsfreien
Produktion, letztendlich an einer permanenten Ver-
besserung der Produktionsprozesse, also an KVP?

Wie kann erreicht werden, dass die Mitarbeiter in ih-
rer Qualifikation mitwachsen mit der raschen techno-
logischen Entwicklung beziglich Produkte und Pro-
duktionsverfahren sowie hinsichtlich der Anforde-
rungen an die standigen organisatorischen Verande-
rungen?

Anstelle von erzwungener Disziplin und der Angst
vor Nachteilen bedarf es der Entwicklung von Frei-
raumen und des Ansporns zum Handeln. Bei einer
Identifikation mit der Berufsarbeit entwickeln sich
auch die Fahigkeiten und die Bereitschaft, Verant-
wortung zu Ubernehmen, Einsatzbereitschaft zu rea-
lisieren und Kreativitat zur kontinuierlichen Verbes-
serung der Produktionsprozesse zu entwickeln. Lob
und Anerkennung flr gute Leistungen sind zwei-
felsohne wichtige Motivationsfaktoren, reichen hier-
fir aber kaum aus. Einen wichtigen Leistungsanreiz
stellt nach wie vor die leistungsgerechte Entlohnung
dar. Der heute dominierende Zeitlohn, der auch als
Vertrauenslohn bezeichnet wird, reicht aber als Leis-
tungsanreiz offensichtlich nicht aus.

Sowohl der Akkordlohn, oft als Misstrauenslohn be-
zeichnet, als auch die meisten herkdmmlichen For-
men des Pramienlohns haben als Motivationsfakto-
ren immer weniger Bedeutung. Stattdessen nimmt
heute die Angst um den Arbeitsplatz als Substitut fir
Entgeltanreize immer mehr zu. Der Akkordlohn wur-
de durch die Tarifgestaltung seines Leistungsanrei-
zes weitgehend entleert. Eine wichtige empirisch be-
legte Feststellung ist jedoch, dass beim Akkordlohn
sich fast jeder Arbeitnehmer auf lange Sicht auf eine
Normalleistung einpendelt, wodurch sich der Anreiz
zur Mehrleistung verliert. Auch die unmittelbare Kol-
legengrupppe bt nicht selten eine Bremswirkung
und Einfluss auf die Hbhe der ,inneren Leistungs-

grenze” aus. Ein wichtiges Argument gegen Akkord-
entlohnung wurde schon immer in dem Unvermdgen
gesehen, Vorgabezeiten und Normalleistungen in
wirtschaftlicher Weise ausreichend genau und ge-
recht zu ermitteln. Mit dem Einsatz des MeCon-
Moduls Factory Efficiency werden jedoch die Vor-
aussetzungen fir eine grundlegende Verbesserung
geschaffen.

Die fortschreitende Produktionstechnik in Verbin-
dung mit automatisierten Fertigungssystemen hat in
den letzten Jahrzehnten die zu erbringende mensch-
liche Arbeitsleistung in vielen Produktionsbereichen
grundlegend verandert. Der Arbeitstakt wird von au-
tomatisierten Maschinen vorgegeben, die Vorgange
des Umrlstens verlaufen programmgesteuert auto-
matisch vielfach in wenigen Sekunden ab. Das be-
deutet, dass auch die von Mitarbeitern beeinflussba-
ren Produktionszeiten (Ausfihrungszeiten) erheblich
abnehmen.

Diese Tatsache und die weitere Entwicklung der
Technologie verdndern die Arbeitsverhaltnisse
grundlegend und machen die Erweiterung des Ar-
beitsfeldes und der Dispositionsspielrdume der Mit-
arbeiter in der Produktion unumgénglich. An die
Stelle manueller getakteter Tétigkeiten treten z.B.
Kontrollvorgénge, Qualitatsiiberwachung, kurzfristi-
ge Material- und Werkzeugdispositionen und deren
Bereitstellung und mit abnehmender Tendenz tradi-
tionelle Rustvorgange.

In diesem Umfeld gewinnen leistungsabhéngige Zu-
satzentgelte in Form von Leistungspramien an Be-
deutung. Daran geknipft sind jedoch einige Voraus-
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setzungen, die bisher oft nicht erfiillt werden. Die
Arbeitsfelderweiterung, die haufig ingenieurtechni-
sches Wissen und Kdénnen voraussetzt, erfordert ei-
ne standige Verbesserung der Qualifizierung. Eine
nachhaltig wirkende Leistungsentlohnung setzt, ne-
ben hoher individueller Beeinflussbarkeit der quanti-
tativen und qualitativen Leistung, Transparenz Uber
das Zustandekommen und individuelle Beeinfluss-
barkeit der Pramie voraus. Sie muss daher einfach
zu ermitteln, verstandlich und leicht nachprifbar
sein. Genau das wird mit Job Efficiency (JE) er-
reicht.

Bei JE wird die Wertschépfung des Mitarbeiters als
LeistungsmaBstab zugrunde gelegt. Die persénliche
Wertschépfung des Einzelnen und seiner Gruppe

wird aktuell und zeitnahe als Kennziffern und Grafik
ermittelt. Wertschépfung, Lohnkosten und Pramien
sind einfach zu ermitteln, leicht verstandlich und je-
derzeit nachprifbar. In Verbindung mit den Ubrigen
Kennziffern des Job Efficiency-Systems werden L6-
sungsansatze zur Verbesserung der individuellen
Leistung, damit der Wertschdépfung und damit der
Produktionsprozesse zur Verflgung gestellt. Unab-
héngig von der vielleicht strittigen Frage, ob dem
Pramienlohn als eine Art Leistungsmotor nur eine
naive Vorstellung tber die Motivationskraft des Gel-
des zugrund liegt, wie nicht selten behauptet wird,
liefert Job Efficiency auf jeden Fall die Vorausset-
zungen fir eine plausible und leistungsgerechte
Préamienentlohnung.

3. Mitarbeiter-Wertschopfung als Job-Efficiency-Kriterium

Die Leistungen des Produktionsbereichs und seiner
Mitarbeiter wird in der Regel in produzierten Men-
gen, mitunter sogar in UmsatzgréBen gemessen und
ausgedriickt. Dementsprechend wird die Leistung
des einzelnen Mitarbeiters im Allgemeinen ebenfalls
in Kennziffern wie Leistungsgrad, Produktivitat, Qua-
littsrate dargestellt und fir eine Leistungsentloh-
nung (Akkord- oder Pramienlohn) zugrunde gelegt.
Bei Job Efficiency wird dagegen, beziehungsweise
darauf aufbauend, die Wertschépfung als instrukti-
ver und Uberzeugender MaBstab herangezogen.

Der Begriff Wertschépfung wird oft und vielfaltig im
Zusammenhang mit der Glterproduktion verwendet,
h&ufig aber ohne klare Vorstellung Uber Inhalt und
Messbarkeit des bezeichneten Phdnomens. Im Whi-
tepaper zum MeCon-Modul Factory Efficiency, auf
das hier verwiesen sei, wird detailliert auf den Begriff
Wertschépfung eingegangen.

Wertschopfungsprozess der Produktion

Kosten als Kapitalverbrauch

Produkie

By

Fertigungskosten

Kapital

uonpo.ld

Produktionsfaktoren

Abbildung 2

Die Produktion stellt einen Wertschépfungsprozess
dar, in welchem das in der Produktion investierte
Kapital in Form von produktionsrelevanten Ressour-
cen in die Produkte (=Leistungsergebnisse) einge-
bracht wird (siehe Abbildung 2). Auch der zu zah-

lende Lohn mit allen seinen Nebenkosten, stellt Ka-
pitaleinsatz im Sinne der Wertschépfung dar.

Die Wertschoépfung der Produktion ist aus den Ferti-
gungskosten, die fir die Produktion aufzubringen
sind, abzuleiten. MaBstab fiir die Fertigungskosten
sind einerseits die Fertigungszeiten an den einzel-
nen Produktionsaggregaten und andererseits die
den zeitabh&ngigen Kapitaleinsatz charakterisieren-
den Maschinenstundensétze (siehe hierzu die Ziffer
4 —Maschinenstundensatz und Lohnkosten). Die
Maschinenstundensétze enthalten im Allgemeinen
auch die fur die Produktion aufzuwendenden Lohn-
kosten. Werden der Materialeinsatz und externe
Dienstleistungen in die Rechnung mit einbezogen,
spricht man auch differenzierend von Brutto-
Wertschdpfung, ohne diese Betrdge von Netto-
Wertschdpfung.

Die Wertschépfung muss am Produktions-Output
gemessen werden. Die im Output (= Gutmenge)
enthaltenen Fertigungskosten stellen einen unter-
nehmensinternen MaBstab fiir die in Geldeinheiten
zu bemessende Wertschépfung der Produktion dar.
Bei dieser Betrachtung wird von der im Marktpreis
ausgedrickten Wertschatzung des Marktes flr das
Produkt abstrahiert. In der Kalkulation wird der Pro-
duktionsprozess unter Berucksichtigung samtlicher
relevanten Faktoren mit einem Kostenbetrag bewer-
tet, der als Fertigungskosten bezeichnet wird. Aller-
dings muss hier streng zwischen Wertschépfung
und Kosten der Produktion unterschieden werden.
Wertschdpfung sind nur die in den Gutmengen ent-
haltenen kalkulierten Fertigungskosten. Die tatséch-
lichen Fertigungskosten unter Bertcksichtigung von
Ausschuss, langeren oder kirzeren Bearbeitungs-
und Rustzeiten als kalkuliert, héherem oder geringe-
rem Maschinen- und Werkzeugverschleil3 kbnnen
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von den der Wertschépfung zuzurechnenden Betra-
gen abweichen. Im Idealfall einer treffsicheren Vor-
kalkulation werden alle diese Abweichungsfaktoren
zutreffend berUcksichtigt, so dass Wertschdpfung
und Istkosten der Produktion weitgehend identisch
sind.

Die Mitarbeiter-Ist-Wertschépfung ist demnach aus
der einem Mitarbeiter zuzurechnenden Gut-Menge,
und den darin enthaltenen kalkulierten Fertigungs-
kosten zu ermitteln. Dabei bezieht sich die Gut-
Menge auf den Output der jeweiligen Arbeitsfolge
und der Maschinenstundensatz (MSS) auf die ein-
gesetzte Produktionsanlage beziehungsweise Ma-
schine. Bei Mehrmaschinen-Bedienung oder mehre-
ren Mitarbeitern an einer Anlage hat eine entspre-
chende Verrechnung zu erfolgen. Die Mitarbeiter-
Wertschépfung ist auch dementsprechend von der
Maschinen-Wertschopfung, wie sie dem MeCon-
Modul Factory Efficiency zugrunde liegt, zu unter-
scheiden. Der Produktionszeit einer Maschine ent-
sprechen bei einem Mehrschicht-Betrieb die ver-

schiedenen Wertschépfungen mehrer Mitarbeiter.
Als VergleichsgroBen zur Mitarbeiter-Ist-Wertschdp-
fung sind die Plan-, die Soll- und die maximale Mit-
arbeiter-Wertschdpfung zu unterscheiden. Diese
drei Kenngr6Ben haben unterschiedliche Berech-
nungsgrundlagen (siehe Abschnitt 7).

Die Plan-Mitarbeiter-Wertschépfung wird aus den
Vorgabenzeiten, die der Kalkulation und der Ter-
minplanung im Rahmen des PPS-Systems zugrunde
liegen, ermittelt. Die Soll-Mitarbeiter-Wertschdpfung
entspricht der produktiven Zeit des Mitarbeiters, das
heiBt seiner Arbeitszeit an der Maschine bezie-
hungsweise Anlage multipliziert mit dem Maschinen-
Stundensatz. Der maximale Mitarbeiter-Wertschép-
fung liegt die bezahlte Anwesenheitszeit des Mitar-
beiters zugrunde. Die aus den Relationen zur Mitar-
beiter-Ist-Wertschépfung gebildeten  Kennziffern-
Kategorien der Job Efficiency werden in Ziffer 5 de-
tailliert erlautert.

4. Maschinen-Stundensatz (MSS) und Lohnkosten

Zu Details bezlglich des Maschinen-Stunden-
satzes (MSS) wird auf das White Paper Factory
Efficiency (Der Weg zum erfolgsorientierten Pro-
duktions-Controlling) Seite 4 verwiesen.

Far die Ermittlung des MSS gibt es keine einheitli-
chen Regeln. In der Praxis werden sehr unter-
schiedliche Systeme verwendet. Abbildung 3 zeigt
die Struktur und Variationsbreite des betrieblichen
MSS auf. Entscheidend fir die Verwendung des
MSS im Rahmen von Factory Efficiency und Job
Efficiency ist eine klare Konvention und dann eine
einheitliche Anwendung der gewahlten Systematik
innerhalb der jeweiligen Unternehmung.

Maschinenstundensatz (MSS)

(variable GroRe in Abhangigkeit zur Zwi )

Maschi beitsplatz
Kostenarten

Bewertung

bilanziell

ZinsenAfa

Energie Stevern
Instandhaltung

kalkulatorisch

Zinsen Afa o
Instendhaltung [ES———

Werkzeug
Personalkosen Hilfs-Betr.St|

klassisch

Verrechungs-
Preise/Sitze

Standard

Standardkosten
Plankosten
Istkosten

Netto-Wertschopfung (FE) |

Gemeinkostensatz

Prozesskosten
WL/ AV QST

Brutto -Wertschdpfung (FE)

kalkulatorische Beschifigung
Material- Kosten Shacripa
Wateriahvirtschalt
e = kosten Max. = 5760
Soll = 4000
[ MSS — Kostend ion in Abhangigkeit zum Beschafti d | o =230,
Ist = 3000
MSS. Planb afti incl. P Ik
alternativ FabrikGmk und/ Materialeinsatz (incl. Mgmk.)
Abbildung 3

Die Abbildung 3 zeigt den Standard-MSS auf. Die-
ser setzt sich zusammen aus: Zinsen, Abschrei-

bungen, Kosten fir Raum, Energie, Werkzeug,
Personal, Hilfs- und Betriebsmittel. Wird hier nicht
zwischen beschéftigungs-fixen und beschéfti-
gungs-variablen Kosten unterschieden, muss, um
genau zu sein, je nach geplantem Beschafti-
gungsgrad (= unterschiedliche Schichtmodelle)
ein modifizierter MSS ermittelt werden. Ubersicht-
licher und genauer ist es jedoch, zwischen den
maschinen-fixen und maschinen-variablen Kosten
unterschieden. Die RuUstzeiten werden dann nur
mit den maschinen-fixen Kosten plus den ent-
sprechenden Personalkosten belegt, die Ausflh-
rungszeiten mit den entsprechenden Energie-,
Personal- und Werkzeugkosten. Ist die Summe
der Bearbeitungszeiten (Ist-TA) kleiner als die ver-
flgbare Zeit, entstehen sogenannte Leerkosten.
Diese mussen bei einer exakten Rechnung auf
die geplanten Auftrage beziehungsweise auf die
Istkosten der Arbeitsfolgen verteilt werden. Die
Differenzierung der zuzurechnenden Kostenarten
je nach Status der betreffenden Maschine fiihrt
zur Prozesskostenrechnung, auf die hier nicht
weiter eingegangen werden kann. Fir die Ermitt-
lung der Job Efficiency ist es jedoch wichtig, die
Kostenarten Material, Werkzeug und Lohn im
Rahmen eines pauschalen MSS differenzierter zu
betrachten.

Je nach Produktionsverfahren und Hohe des
Wertanteils des Materials kann es sinnvoll sein,
die Materialkosten zusétzlich zum MSS bei der
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Ermittlung der Wertschépfung (als Bruttowert-
schépfung) zu berlcksichtigen. Haben die Mitar-
beiter zum Beispiel Einfluss auf den sparsamen
Einsatz teuren Materials, beeinflusst das zwar
nicht direkt ihren Beitrag zur betrieblichen Ist-
Wertschépfung, sondern die Héhe der Herstell-
kosten und beeinflusst dadurch den Erfolgsbeitrag
der Produktion, der dem Mitarbeiter entsprechend
abgegolten werden sollte. Gleiches gilt flir Werk-
zeugverbrauch und Werkzeugverschleif.

Die Lohnkosten als Bestandteil des MSS miissen
aus zwei Grinden ndher erlautert werden. Zum
einen sind die effektiven Lohnkosten und ihre De-
ckung durch die erzielte Wertschdpfung ein we-
sentliches Kriterium fir die Ermittlung von Leis-
tungspramien, zum anderen ist es erforderlich, die
Mitarbeiter tber die Kosten zu informieren, die sie
als Lohn- oder Gehaltsempféanger Uber ihren Brut-
to-Stundenlohn hinaus verursachen.

Abbildung 4 vermittelt an Hand des Tarifvertrags
der Metallindustrie Nordwrttemberg fir das Jahr
2005 einen Uberblick Uber die kompliziert zu-
sammengesetzten, tatsachlichen Lohn-Neben-
kosten, die zunachst fir eine bezahlte Anwesen-
heits-Normalstunde eines Mitarbeiters seinem Ar-
beitgeber als Personal-Nebenkosten entstehen.

personenbezogene Lohnkosten Tarifvertrag Metallindustrie Nordwiirttemberg
Lohngruppe 7, Monatsgrundiohn € 185958, 35 Stundenwoche, 150 Stunden p.m.

Gesetzliche Feiertage Tarifl. Zulagen als Lohn-Nebenkosten Gesetzliche Sozial-

- Neujahr 16 % Leistungszulage fir Zeitiohr il

- Drei-Konigs-Tag Zuschliage je nach Tarifgebiet, Tageszeit, 6,5 % Arbeitslosenversicherung

- Karfreitag Schicht, Anzahl Ubers 195% i

= Ontermontog 20-80% fur Mehrarbeit 13,4 % Krankenversicherung

- Himmeffahrt X i ik e S‘Q,Q%Zusaiﬂ:eiilragliil

i 12,5% und 50% fur i

_ Pfingstmontag 50% und 70% fiir Sonntagsarbeit 1,7 % Prlegeversicherung
TEEa 50% und 150% fiir Feiertagsarbeit S Sl

i : Sl : Summe 42,25 % vom Bruttolohn

- Tag der deutschen Einheit | | 207 Und 150% fir Weihnachtsarbeit A .

- Aflethesigen wﬁ:ﬂT@“md&s

- % Heiliger Abend il

- 1. Weihnachtstag Betriebszugeharigheit

_ 2. Weihnachtstag 2: ?‘;';’rgm"

- % Sylvester 45 % iiber 24 Monate

13 Feiertage % e Mo

davon 9% kirchliche Vermogenswirksame Leistungen

- €265 monati

Kkonnen auf Sa aderSo fallen

Abbildung 4

Lohngruppe 7 gilt fiir Facharbeiter mit einer Aus-
bildungsdauer von mindestens zweieinhalb Jah-
ren nach einer dreijghrigen Bewé&hrung in Lohn-
gruppe 6. Der urspriingliche Stunden- und Leis-
tungslohn wurde gemaR Tarifvereinbarung auf ei-
nen Monatsgrundlohn von € 1.859,56 bei einer 35
Stundenwoche umgestellt. Das entspricht einem
Brutto-Grundlohn pro Stunde von € 12.40. Zuséatz-
lich ist eine von den Vorgesetzten in Zusammen-
arbeit mit dem Betriebsrat jahrlich zu Uberprifen-
de tariflich vereinbarte Leistungszulage zu gewéh-
ren. Diese soll im Betriebsdurchschnitt 16 %
betragen. Das ergibt dann durchschnittlich einen
Brutto-Stundenlohn von €14,38.

In Abbildung 4 werden die tariflich festgelegten je
nach Tarifgebiet und Tageszeit variierenden pro-
zentualen Zulagen aufgefihrt, fir Mehrarbeiten,
Schichtarbeiten, Nachtarbeiten, Sonntags-, Feier-
tagsarbeiten und speziell fir Arbeiten wahrend
der Weihnachtstage. Dieses von den Tarifpart-
nern entwickelte burokratische Zulagendickicht er-
fordert nicht nur eine hoch qualifizierte Arbeits-
zeitermittlung und erschwert die Bruttolohnbe-
rechnung, sondern stellt auch an eine verursa-
chungsgerechte Kosten- und Leistungsrechnung
normalerweise erhéhte Anforderungen. Bemer-
kenswert mag es sein, dass eine erhdhte Weih-
nachtszulage von bis zu 150 % gemaB Tarifver-
trag selbst an Atheisten zu zahlen ist. Deutlich
wird, dass bei Schichtarbeitern das monatliche
Bruttoeinkommen bei gleicher Stundenanzahl er-
heblich schwanken kann je nachdem zu welchen
Tages- oder Nachzeiten, Werk- oder Feiertagen
gearbeitet wird.

In der Grafik der Abbildung 5 wird der Einfachheit
halber pauschal von einer 20-prozentigen Schicht-
zulage ausgegangen, um den tatsachlich zu zah-
lenden Stundenlohn flr einen Facharbeiter der
Lohngruppe 7 in Héhe von € 17.26 zu erhalten.

Der Tarifvertrag sieht auBer den Schichtzulagen
eine Reihe von Sonderzahlungen vor; das Ur-
laubsgeld, ein 13. Monatseinkommen (= das ur-
springlich als Weihnachtsgeld bezeichnet wurde)
und die vermdgenswirksamen Leistungen. Bezo-
gen auf den Brutto-Lohn und auf die Normalar-
beitszeit von 35 Wochenstunden entspricht das
einem Zuschlag von 11,4 % und fihrt damit zu ei-
nem Brutto-Stundenlohn im Jahresdurchschnitt,
ohne Uberstunden, von € 19.16.

Die gesetzlichen Sozialversicherungsbeitrage fir
die Arbeitslosenversicherung, Krankenversiche-
rung und Pflegeversicherung betragen per Dez.
2005 durchschnittlich 42,25 %, mit einem Arbeit-
geberanteil von 20,55 % auf den Brutto-Lohn. Der
Brutto-Stundenlohn des Arbeitgebers steigt damit
auf € 23.11. Haufig werden Uber diese Zahlungen
hinaus jahrliche tariflich vereinbarte Leistungen fur
die Altersvorsorge erbracht. Zusammen mit den
nicht unerheblichen Kosten fur die Lohn- und Ge-
haltsabrechung und entsprechende Verwaltungs-
arbeiten werden im Durchschnitt 4% veranschlagt.
Die durchschnittlichen Kosten einer zu bezahlen-
den Arbeitsstunde eines Arbeitnehmers in der
Lohngruppe 7 belaufen sich damit auf € 24,04.
Hier ist allerdings noch nicht bertcksichtigt, dass
von den 1.820 pro Jahr zu bezahlenden Stunden
insgesamt und im Durchschnitt 50 Arbeitstage
Fehlzeit tariflich und gesetzlich festgelegt zu be-
zahlen sind. Damit ergibt sich die in Abbildung 5
dargelegte Situation.
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per bezogene Lohnkosten Tarifvertrag Metallindustrie Nordwiirttemberg
Lohngruppe 7, Monatsgrundiohn € 1.859.56. 35 Stundenwoche, 150 Stunden p.m.
A
€24,04 - 2

. Verwaltung | €083 |€2404 o

20,6% Soz.Vers.
Arbeitgeber | €385 | €23.11 1750

11,4% Sonder- €190 |e1918
zahlungen =iy )

20% Schicht- €288 € 17.26

Zzulagen
16 % Leistungs- £198 |[€1438
zulage

Grundiohn | €12.40

10 von 12 ges. Feiertage

10 Krankheitstage g
e

85% prod. Zeit §

bezahite Stunden
30 Urlaubstage

Brutto-Stundenlohnlohn = € 17,26

Anwesenheitszeit — T

ive Zeit

Abbildung 5

Die BRD kennt zur Zeit 13-15 verschiedene ge-
setzliche Feiertage, die in einzelnen Landern un-
terschiedlich gelten. Fir das Tarifgebiet Nordwdirt-
temberg gelten die in Abbildung 4 aufgefihrten.
Davon sind 9,5 Tage kirchlich, 8 Feiertage sind
wochentags-beweglich, kénnen daher auch auf
Samstage oder Sonntage fallen. Unter Berlck-
sichtigung von Schaltjahren kann im Durchschnitt
auf Grund der Feiertagsregelung mit 10 arbeits-
freien, aber zu bezahlenden Werktagen pro Jahr
gerechnet werden. Zusatzlich sind tariflich 30
Werktage als Urlaubstage festgelegt und zu be-
zahlen. Ferner gilt die gesetzliche Regelung der
Lohnfortzahlung im Krankheitsfalle, wobei im
Durchschnitt mit 10 Krankheitstagen pro Jahr zu
rechnen ist. Diese gesetzlichen und tariflichen
Regelungen reduzieren die jéhrlich zu bezahlende
Arbeitszeit von 1820 Stunden auf 1470 Stunden
und erhdéhen den Brutto-Stundenlohn von € 24.04
auf €29.76.

Die bezahlte Anwesenheitszeit ist im Allgemeinen
mit der produktiven Zeit, also der ,wertschépfen-
den Arbeitszeit* nicht gleichzusetzen. Der in dem

Beispiel in Abbildung 5 angenommene Abschlag
von 15% fiir die sogenannten Verteilzeiten ist ein
Durchschnittswert an der Untergrenze. Wird die
personliche produktive Zeit mit einem Jahreswert
von 1.250 Stunden angenommen, dann betragen
die Lohnkosten pro produktive Stunde im Durch-
schnitt des Jahres 2005 €35.02. Mindestens mit
diesem Wert mlssen die Lohnkosten in der Be-
rechnung des Maschinen-Stundensatz angesetzt
werden, wenn zur Bedienung dieser Maschine ein
Mitarbeiter der Lohngruppe 7 erforderlich ist.

Die Lohnkosten je Stunde und je Mitarbeiter las-
sen sich ex post auf einfache Weise ermitteln.
Samtliche in der Lohn- und Gehaltsbuchhaltung
pro Jahr zu zahlenden Betréage zuzuglich der Ar-
beitgeberanteile zu den Sozialversicherungen,
den Ruckstellungen fur Altersversorgung und ei-
nem Zuschlag von 0,2 bis 0,7 % fiir die Personal-
verwaltung dividiert durch die effektive Anwesen-
heitszeit ergeben die durchschnittlichen Lohnkos-
ten pro Stunde. Beim Vorhandensein eines BDE-
Systems ist ferner die Relation von Anwesen-
heitszeit zur persénlichen Produktionszeit verfug-
bar, so dass auf relativ einfachem Wege die per-
sonenbezogenen Lohnkosten fir den einzelnen
Mitarbeiter zu ermitteln sind.

Fir die Ermittlung eines Maschinen-Stunden-
satzes wird im Allgemeinen nicht von den Perso-
nalkosten der einzelnen Mitarbeiter ausgegangen,
sondern ein Durchschnittswert der Kostenstelle
zugrunde gelegt. Wichtig ist in diesem Zusam-
menhang, dass in die Kalkulation fir die Bewer-
tung der einzelnen an den Maschinen durchzufiih-
renden Arbeitsfolgen von einer geplanten Bear-
beitungszeit (RUstzeit plus Ausfiihrungszeit) und
dem Maschinen-Stundensatz ausgegangen wird.
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5. Job Efficiency Kategorien

Mit den Darlegungen zur Mitarbeiter-Wertschépfung
sowie den Beschreibungen zum Maschinen-
Stundensatzes und den Lohnkosten sind alle defini-
torischen Voraussetzungen fir die Behandlung der
Job Efficiency Kategorien gegeben. Job Efficiency
steht zunachst far ,Wirtschaftlichkeit der menschli-
chen Arbeitsleistung®. Der englische Begriff Efficien-
cy wurde bewusst gewahlt; er umfasst die Synony-
me Effizienz, Produktivitat, Wirtschaftlichkeit, Leis-
tungsfahigkeit, Tlchtigkeit.

Bei Job Efficiency wird ein in Geldeinheiten bewerte-
ter Arbeitsertrag alternativ an verschiedenen Sollkri-
terien gemessen. Es handelt sich definitorisch um

Job Efficiency (JE)
Wirtschaftlichkeit der menschlichen Arbeitsleistung

Ist-Wertschopfung
JE= x 100
bezahlte Arbeitszeit x MSS
(= Anwesenheitszeit)

Ist-Wertschopfung = produzierte Gutstiick x kalkulierte Fertigungskosten pro Stick

Max Wertschopfu = bezahlte Arbeif xMSS
x Faktor Mehmaschinenbedienung
x Faktor Verteilzeit

Relation Ist-Wertschépfung zu Max- oder Soll- oder Plan-
Wertschopfung = Basis fiir Praimiensystem

Arbeitsproduktivitat pro Auftrag = Ist-WVi hopfung : b igte Arbei
Arbeitsproduktivitit pro Periode {z.B. Tag) = E Ist-Wertschapfungen :X b igte Arbei
Abbildung 6

eine Wirtschaftlichkeitskennziffer in Abgrenzung zu
den in der MES-Diskussion meistens verwendeten

Produktionskennziffern, die mit nicht monetaren
Faktoren gebildet werden. Wird das monetér ge-
messene Arbeitsergebnis ins Verhaltnis nur zu ver-
schiedenen Zeiteinheiten gesetzt, so entstehen ver-
schiedene, gemischte Produktionskennziffern, die
h&ufig als Arbeitsproduktivitdt bezeichnet werden.
Bei der Interpretation dieser Kennziffern ist jedoch
zu beachten, dass ihre Verbesserung nicht nur von
einer verbesserten Arbeitsleistung des Mitarbeiters
abhangt, sondern zum Beispiel auch vom Einsatz
verbesserter Maschinen, Werkzeuge oder Verfah-
ren.

Zu beachten ist, dass sowohl fir die Bewertung des
Arbeitsertrags, als auch fur die Wahl der Ver-
gleichsmaBstébe sehr unterschiedliche, erklarungs-
bedurftige Alternativen mit unterschiedlichem Aus-
sagegehalt zur Verfligung stehen. Bei den verschie-
denen Kategorien der Job Efficiency wird jedoch un-
abhangig vom Inhalt der Bewertung (Bewertung mit
Plan- Ist- oder Standardwerten) und dem Umfang
der Bewertung (z.B. Maschinenstundensatz mit oder
ohne Materialeinsatz, oder nur mit Lohnkosten) zu-
nachst und ausschlieBlich auf die Mitarbeiterleistung
Bezug genommen. Die Abbildung 7 gibt einen Uber-
blick Uber die verschiedenen Kategorien der Job Ef-
ficiency.

JOB Efficiency Kategorien
(Basis Arbeits-Wertschopfung)
nur ein paar Beispiele
P_}_E;:'E- Bezeichnung KZ=100 mﬁglicWhen On Line Analytical Processing
= Y
Ist maximale i Produktionszeit<Anwesenheits-| Analyse unproduktiver
AZ Arbeits-Effizienz zeit (Gemeinkostenzeiten) Zeiten (Verteilzeiten)
Ist Soll- SollJE unzureichende Leistungsgrad Analyse Mitarbeiter-
ProZ | Arbeits-Effizienz |~° und Arbeitsproduktivitat Qualifikation, Fehlerraten
Ist Plan- PlanJE Planungs- und Analyse Zeitvorgaben,
PlZ Arbeits Effizienz | " Anforderungsmangel Riist- und S5torzeiten
st Lohn- | ohnJE System-konform Analyse Lohnkosten
LoKo | Arbeits-Effizienz [-° Lohnrate = Malstab Arbeitsproduktivitat
Abbildung 7
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max JE Maximale Job Efficiency (maximale
Arbeits-Effizienz)

Ist-Mitarbeiter-Wertschépfung im Verhaltnis zur
maximal zu erwarteten Mitarbeiter-Wertschép-
fung.

Die tatsachliche produktive Leistung (Bewertung
der Gutmenge mit den kalkulierten Fertigungskos-
ten) des Mitarbeiters wird mit der Wertschépfung
ins Verhaltnis gesetzt, die wahrend der gestem-
pelten und bezahlten Anwesenheitszeit als
maximale Norm hétte erbracht werden kdénnen.
Von der gestempelten Anwesenheitszeit sind die
nicht bezahlten Pausen abzuziehen.

Dieser Wert entspricht der maximal méglichen
Wertschépfung des Mitarbeiters. Es wird gemes-
sen, inwieweit der Mitarbeiter wahrend seiner ge-
samten Anwesenheitszeit, die der zu zahlenden
Arbeitszeit abzlglich unbezahlter Pausen ent-
spricht, die maximal mdégliche kalkulierte Maschi-
nenleistung fehlerfrei erbringt. Werte kleiner 100%
kénnen vielféltige Ursachen haben. Aus den ver-
schiedensten Griinden sind die Verteilzeiten zu
hoch, der Ausschuss ist zu hoch, die Plan-
und/oder lIstzeiten sind fehlerhaft. Eine objektive
Ursachenanalyse ist hier mittels des Einsatzes
von Factory Efficiency mdéglich. Auch Uber die in
Abschnitt 5 beschriebenen personalbezogenen
Kennziffern lassen sich die Ansatzpunkte fiir Ver-
besserungen auffinden. Wichtige Aufschlisse
sind mittels Analyse der Verteilzeiten, die oft auch
als Gemeinkostenzeiten bezeichnet werden, zu
erreichen. Eine bemerkenswerte Verbesserung
der maximalen Job Efficiency ist mittels gezielter
flexibler Arbeitszeit mdglich. Dadurch werden viel-
faltig Wartezeiten reduziert, und gezielte Drosse-
lungen der Arbeitsintensitat gemindert.

SollJE Soll Job Efficieny (Soll Arbeits-
Effizienz)

Ist-Mitarbeiter-Wertschépfung im Verhéltnis zur
Soll-Mitarbeiter-Wertschépfung.

Die tatsachliche produktive Leistung (Bewertung
der Gutmenge mit den kalkulierten Fertigungskos-
ten) des Mitarbeiters wird mit der Wertschdpfung
ins Verhéltnis gesetzt, die er in seiner produktiven
Arbeitszeit (Rust- und Ausflhrungszeiten) erbrin-
gen soll. Es handelt sich hier also um die Ar-
beitszeit an der Maschine. Differenzen zur be-
zahlten Anwesenheitszeit ergeben sich durch be-
zahlte Pausen, durch gestempelte Gemeinkos-
tenzeiten (z.B. fur Hilfsarbeiten, Transport, Reini-

gung) sowie durch Verteilzeiten (sonstige Ausfall-,
Warte-, Erholzeiten).

Es wird bei der Interpretation dieser Kennziffer un-
terstellt, dass der Mitarbeiter in den Zeiten, in wel-
chen er die Maschine fir Rist- und Ausfiihrungs-
vorgange bedient, die fir diese Zeiten kalkulierte
Maschinen-Wertschépfung zu erbringen hat (=
SollAWS). Damit gibt diese Kennziffer umfassend
Auskunft Gber die Leistung und Arbeitsqualitat des
Mitarbeiters wahrend seiner Arbeitszeit an der von
ihm bedienten Maschine.

Liegt die Kennziffer Gber 100 %, liegt also die Ist-
Wertschdpfung Uber der Soll-Wertschdpfung, so
liegen eine hohe Arbeitsintensitdt und ein hoher
Qualitédtsgrad vor. Liegt die Kennziffer deutlich
und nachhaltig unter 100 % sind die Grinde fur
den mangelnden Leistungsgrad zu analysieren.
Diese kénnen zum Beispiel in einer unzureichen-
den Qualifikation liegen, die zu langsamen Arbei-
ten, haufigen Unterberechungen und/oder Uber-
héhter Fehlerrate fiihren kdnnen.

PlanJE Plan Job Efficiency (Plan Arbeits-
Effizienz)-

Ist-Mitarbeiter-Wertschépfung im Verhéltnis zur
Plan-Mitarbeiter-Wertschépfung.

Die tatsachliche produktive Leistung (Bewertung
der Gutmenge mit den kalkulierten Fertigungskos-
ten) des Mitarbeiters wird mit der Wertschdpfung
ins Verhéltnis gesetzt, die aus den Planzeiten (=
Vorgabezeiten fur PPS und Kalkulation) ermittelt
wird. In den Planzeiten werden in der Regel
Leistungs- und Nutzungsgrad mitarbeiter- und
maschinenbezogen eingerechnet.

Werte (ber 100 % haben oft ungeplante Uber-
stunden als Ursache, die hier zu hdheren Istwer-
ten als geplant fiihren. Negative Abweichungen
kénnen auf abweichende Leistungs- und/oder
Nutzungsgrade oder auf falsche Planvorgaben zu-
rickzufiihren sein. Auch hier sind mittels des
OLAP-Tools Uber die Kennzahlen der Module
Factory Efficiency und Job Efficiency detaillierte
Ursachenanalysen méglich und erforderlich.

LohnJE Lohn Job Efficiency (Lohn Arbeits-
Effizienz)

Ist-Mitarbeiter-Wertschdpfung im Verhéltnis zur
den Lohnkosten des Mitarbeiter.

Die tatsachliche produktive Leistung (Bewertung
der Gutmenge mit den kalkulierten Fertigungskos-
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ten) des Mitarbeiters wird mit den Lohnkosten des
zur maxJE, in welcher der gesamte MSS als Divi-
sor mit kalkulierten i.d.R. durchschnittlichen Per-
sonalkosten zugrunde gelegt wird, erfolgt hier ein
Vergleich der Ist-Wertschépfung des Mitarbeiters
mit den von ihm verursachten Personalkosten.
Diese enthalten alle Personal-Nebenkosten (ein-
schlieBlich aller gesetzlichen, tariflichen und frei-
willigen Leistungen). Die Kennziffer berlcksichtigt
dabei auch und vor allem unterschiedlich hohe
Stundenléhne der Mitarbeiter, welche die gleichen
Tatigkeiten an gleichen Maschinen austben.

Wird die vom Mitarbeiter produzierte Gutmenge
anstelle mit dem gesamten Maschinen-
Stundensatz nur mit den in ihm enthaltenen Lohn-
kosten multipliziert erhdlt man anstelle der Ist-
Mitarbeiter-Wertschdpfung den erwirtschafteten

Mitarbeiters ins Verhéltnis gesetzt. Im Gegensatz
kalkulierten Lohnkostenbetrag (= Soll-Personal-
kosten = SollPKost). Dieser ist in der Regel in der
Kalkulation ein Durchschnittswert, der mit den in-
dividuellen Lohnkosten des einzelnen Mitarbeiters
ins Verhaltnis gesetzt wird, beziehungsweise als
absoluter Differenzbetrag in Geldeinheiten aus-
gewiesen werden kann. Die positiven Differenzen,
kumuliert fir eine Periode (z.B. monatlich) sind ein
ausgezeichneter MaBstab fir leistungsgerechte
Pramien. Mitarbeiter mit geringerem Lohn, die a-
ber die gleiche Leistung erbringen wie Mitarbeiter
mit héheren Grundldhnen, weisen hier auch héhe-
re Differenzen als Basis flr eine Leistungspramie
aus. Im System Job Efficiency wird diese Kennzif-
fer als Personalkosten-Plus (PersKoPlus) be-
zeichnet

6. Leistungsgerechter Pramienlohn

Bei dem Thema leistungsgerechter Pramienlohn
muss als erstes und vorsorglich darauf hingewie-
sen werden, dass der Betriebsrat nach § 87,
Abs.1, Nr. 10 BetrVG bei der Einflhrung eines
Pramienlohns und bei Entscheidungen Uber den
Verlauf einer Pramienkurve mitzubestimmen hat.
Dieses Mitbestimmungsrecht des Betriebsrats ist
nur dann eingeschréankt, wenn und soweit der gel-
tende Tarifvertrag selbst Regelungen zur Berech-
nung des Pramienlohns enthéalt. Das Mitbestim-
mungsrecht ist nicht eingeschrankt, soweit der Ta-
rifvertrag erganzende Betriebsvereinbarungen zu-
lasst. Bei der Einfihrung von Job Efficiency, vor
allem fir Zwecke eines leistungsgerechten Pra-
mienlohns, sollte mdéglichst von vornherein eine
ausfuhrliche Information des Betriebsrats erfolgen
und seine Mitwirkung sichergestellt werden.

Ziel eines leistungerechten Entgelts ist die Motiva-
tion der Mitarbeiter zur nachhaltigen, guten Leis-
tung im Rahmen ihres tatsachlichen Leistungs-
vermdgens, zur Einhaltung von Qualitatsstan-
dards, zur Prozessgenauigkeit und zur Termin-
einhaltung, letztlich zur permanenten Prozessver-
besserung. Produktivitadtssteigerungen und Leis-
tungsverbesserungen dirfen dabei nicht nur der
Unternehmung zuflieBen, sondern missen auch
den Mitarbeitern zugute kommen, sie motivieren
und ihre Arbeitszufriedenheit erhéhen.

Die Ermittlung und Abrechung des Leistungslohns
muss dabei einfach sein und flexibel anpassbar
sein an Anderungen der Produkte, ihrer Bearbei-
tungstechnologien, sowie an Anderungen, insbe-
sondere Verbesserung der Produktionsablaufe.

Beim Leistungslohn ist zu beachten, dass die
meisten Arbeitnehmer auf lange Sicht ihre ,Nor-
malleistung“ anstreben, so dass sich der Anreiz
zur Mehrleistung mittels Zahlung von Pramien re-
lativ bald verliert. Die Angst vor Kirzungen der
Vorgabezeiten fihrt dabei nicht selten dazu, dass
die ,innere Leistungsgrenze® nicht unerheblich un-
ter dem objektiven Leistungsvermdgen liegt. Es
kann sich daher bei der Einfiihrung des Préamien-
lohns zun&chst nicht um die kontinuierliche Stei-
gerung der Mitarbeiterleistungen handeln, son-
dern um die Aufrechterhaltung eines Optimums im
Sinne einer konstanten Normalleistung, flr die ein
Teil des Lohns als variables Entgelt eingesetzt
wird. Wichtig und zu férdern ist dabei, dass auf-
gedeckte Mangel und Fehlerquellen der Beurtei-
lungskriterien mdglichst zeitnahe korrigiert werden
und dass technologische Anderungen der Produk-
te und die Veranderungen der Herstellungspro-
zesse, unter anderem mittels Einsatz neuer Ma-
schinen, Vorrichtungen und Werkzeuge, von ent-
sprechenden Anpassungen der Anforderungen an
die Mitarbeiter und ihrer Qualifikation begleitet
werden, und dass eine kontinuierliche Aktualisie-
rung der Berechnungsgrundlagen fir das Leis-
tungsentgelt erfolgt.

Fir die Einfihrung eines Pramienlohns ist zu-
nachst vom leistungsunabhangigen Basislohn
auszugehen, der ein anforderungsbezogenes
Entgelt darstellt. Die durchzuflhrende Aufgabe
setzt auf Grund ihres Schwierigkeitsgrades und
den damit verbundenen Anforderungen und Ver-
antwortlichkeiten Qualifikations- und Erfahrungs-
werte voraus. Daraus leiten sich die von den Ta-
rifpartnern entwickelten Lohngruppen ab, wobei
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die individuelle Eingruppierung auf der Basis des
Entgeltrahmentarifvertrags erfolgt.

Auf den Grundlohn sind zunachst die verschiede-
nen Zuschlage fir Mehr- und Schichtarbeiten, fir
Feiertage etc. zu addieren. Sowohl bei der Um-
stellung des Akkordlohns auf Zeitlohn, als auch
bei der Umstellung alle relevanten Lohnformen
auf einen ,neuen” Pramienlohn wird das Thema
~Besitzstandswahrung“ akut. Das Beispiel des Ta-
rifvertrags der Metallindustrie Nordwlrttemberg
(siehe Abbildung 5) zeigt exemplarisch, dass zur
Absicherung des Besitzstandes die Gewahrung
einer Standardpramie in der Regel unumganglich
ist. Diese Standardprédmie, im vorliegendem Bei-
spiel als Leistungszulage bezeichnet und mit
durchschnittlich 16% vereinbart, dient letztlich da-
zu, festgefahrene* Akkord- und Prémienléhne
abzulésen. Damit wird die leistungsbezogene
Pramie zu dem dritten Bestandteil des Brutto-
lohns.

Grundsétzlich sind die Leistungsmerkmale einer
Pramie betriebsintern festzulegen. Im Umlauf sind
zahlreiche Pramien wie Mengen-, Qualitats-, Nut-
zungs-, Ersparnis- oder Terminprdmien. Keine
dieser Pramien hat einzeln oder in Kombination
einen originaren monetaren Bezug, was fir die
Plausibilitdt und Uberzeugungskraft gegentber
den Mitarbeitern von Nachteil ist. Mit der Wert-
schépfung und/oder den Lohnkosten als Basis ei-
ner Leistungsprédmie ist dieser monetare Bezug
von vornherein gegeben. Job Efficiency und die
daraus abzuleitenden Leistungspréamien, ermdégli-
chen einen gekoppelten Pramienlohn, der Nut-
zungs-, Mengen- und Qualitadtspramien kombi-
niert. Auch die Ersparnispramie fir Material und
Werkzeug kdénnen Uber die Gestaltung des Ma-
schinenstundensatzes eingebunden werden. So-
weit sich eine Einbeziehung einer Terminpramie
auf Grund der umfassenden ,Job Efficiency Pra-
mie“ nicht von vornherein erdbrigt, ist Gber die
Regelung, vorgegebene beziehungsweise vorge-
plante Auftragssequenzen strikt einzuhalten, an-
derenfalls eine Anrechnung der betreffenden
Wertschépfungsbetréage unterbleibt, relativ prob-
lemlos zu realisieren.

Generelle Basis fur die Leistungspramie ist die
Mitarbeiter-Ist-Wertschdpfung. Sie schlieBt die
drei wichtigsten Leistungskomponenten mit ein.
Wie im Abschnitt 2 ausfihrlich dargelegt, wird sie
aus der produzierten ,Gutmenge® multipliziert mit
dem Maschinenstundensatz ermittelt. Die absolu-
te Héhe des Wertschépfungsbetrags wird maB-
geblich vom Wert der eingesetzten Produktions-
anlagen bestimmt. Liegt ein Durchschnitts- oder
Standardbetrag fir die Wertschépfung vor, so
sind die Steigerungen Uber diesen Betrag hinaus
MaBstab fir eine Leistungspramie. Der monetére

Mehrbetrag Uber dem Standard ist jedoch nur
zum Teil dem Mitarbeiter zuzurechnen. Ein Krite-
rium fir die Aufteilung auf Mitarbeiter und Unter-
nehmung kdnnen dabei die im MSS enthaltenen
Lohnkosten sein. Die auf diese Weise pro Auftrag
oder pro Schicht, Woche, Monat ermittelten und
kumulierten Pramienbetrage sind als Durch-
schnittswerte mit einem Puffer von in der Regel
drei Monatswerten monatlich auszubezahlen.

Eine weit plausiblere Berechnung der Leistungs-
pramie stellt das in den Abschnitten 3 und 7 dar-
gelegte Personal-Kosten-Plus dar. Dabei ist es fiir
alle Beteiligten wertvoll, wenn die tatséachlichen
und die zu kalkulierenden Lohnkosten offen ge-
legt, erlautert und bei Bedarf mit den Mitarbeitern
und dem Betriebsrat diskutiert werden. Das Per-
sonal-Kosten-Plus kann wie auch die Wertschép-
fung ad hoc, pro Schicht tabellarisch und grafisch
angezeigt werden (siehe hierzu die Abbildung 14,
Seite 17).

Wenn ein Mitarbeiter mehrere Maschinen parallel
bedient, sind bei korrekter Kosten- und Leistungs-
rechnung auch entsprechend verminderte Lohn-
kostenanteile in den MSS und in den Fertigungs-
kosten der Produkte enthalten. Hier kann dann
auf einfache Weise entsprechend additiv verfah-
ren werden.

Wenn mehrere Mitarbeiter eine oder mehrere
Produktionsanlagen parallel oder in wechselnden
Schichten bedienen, ist mit der Préamienentloh-
nung auch die Gruppenarbeit einzufiihren. Mit Job
Efficiency ist es mdglich, den Gedanken der
Gruppenarbeit zu starken, ohne die Leistung des
Einzelnen in der Gruppe untergehen zu lassen.
Grundsatzlich ist die gesamte Gruppenpréamie
entsprechend der Anwesenheitszeit des Einzel-
nen in der Gruppe zu verteilen. Soweit in der
Gruppe Mitarbeiter verschiedener Lohngruppen
vertreten sind, erwirtschaftet ein Mitarbeiter mit
niederer Lohngruppe bei gleicher Leistung ein hé-
heres Lohnkosten-Plus als ein Mitarbeiter mit ho-
herer Lohngruppe. Hier ist natirlich die Transpa-
renz der Daten flr die Gruppenmitglieder gefragt.
ErfahrungsgemaB werden die Differenzen in
Lohnfragen durch die Gewéahrung eines durch-
schaubaren und als gerecht empfundenen Leis-
tungslohns minimiert.

Bei schichtlbergreifenden Gruppen im Besonde-
ren, aber auch bei den verschiedenen Gruppen
eines Bereichs oder Werks 16st die Gruppendy-
namik einen Wettbewerb und der Wettbewerb in
der Regel entsprechende Lernprozesse aus.
Wichtig in diesem Zusammenhang ist, dass der
Gruppe und jedem ihrer Mitglieder mit Job Effi-
ciency jederzeit der Status der Gruppenleistung
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und die Konsequenzen fur die Einzelpramien auf-
gezeigt werden kann.

Der leistungsgerechte Pramienlohn bringt fir den
einzelnen Mitarbeiter normalerweise einen hdhe-
ren Lohn und fir die Unternehmung eine hdhere
Leistung. Beides fuhrt zu einer verbesserten Mit-
arbeiter-Motivation und bei den meisten Mitarbei-
tern auch zu einem gesteigerten Interesse an der
Steigerung der Produktionsleistung. Fiir das BDE-
System fuhrt Job Efficiency zu verbesserten
Ruckmeldungen. Jeder Mitarbeiter wird daran in-
teressiert sein, die von ihm erbrachte Arbeitsleis-
tung korrekt abzugrenzen. Manipulative Verschie-
bungen von Abstempelungszeiten bringen nichts,
weil ,geschobene Zeiten® fir die anschlieBend
von diesem Mitarbeiter zu bearbeitenden Auftrage
fehlen mit entsprechenden Konsequenzen fir sei-
ne Wertschdpfung. Erhéhungen von Verteilzeiten
gehen zu Lasten der Ist-Wertschépfung und damit
zu Lasten der Préamie.

Zu geringe Vorgabezeiten werden erfahrungsge-
maB meistens kurzfristig gemeldet. Bei tGberhdh-
ten Vorgabezeiten fordert der Gruppenwettbewerb
Vieles zutage. Mit der Nutzung des Moduls Facto-
ry Efficiency wird jedoch eine schrittweise Ver-

besserung der Vorgabezeiten wesentlich erleich-
tert, da detaillierte und umfassende Informationen
Uber die einzelnen Arbeitsfolgen an den Maschi-
nen fur Analyse- und Vergleichszwecke vorliegen.

Die Datenqualitat ist mit der Wertschdpfung als
Pramienkriterium in der Obhut der Mitarbeiter. Sie
haben ein persénliches Interesse an korrekten
Produktionsmeldungen aller. Auch ein verstarktes
Bemihen, Verteilzeiten und RUstzeiten zu verkur-
zen, aber nicht auf Kosten der Qualitat, wird durch
die leistungsgerechte Entlohnung geférdert. Ein
permanentes Interesse an der Verbesserung der
Produktionsablaufe sollte einen kontinuierlichen
Verbesserungsprozess auslésen. Die Konstanz
der Leistung und der Leistungsbereitschaft wird,
wenn Uberhaupt, durch ein transparentes und U-
berzeugendes Pramienlohnsystem erzielt, was mit
dem Einsatz von Job Efficiency mdglich wird. Es
ist nahe liegend, die Einflhrung von Job Efficien-
cy in Verbindung mit dem Pramienlohn-System
mit einem Pilotprojekt zu beginnen. Fir die Analy-
se und den Beleg von Schwachstellen sowie flir
das Aufzeigen der Ansatzpunkte fiir ein Beheben
derselben und fir weiterfihrende Verbesserungen
bietet Job Efficiency und die weiteren Module von
MeCon zahlreiche und wichtige Hilfen.

7. Mitarbeite-Produktions-Kennziffern

Job Efficiency bietet ein umfassendes System von
Kennziffern fiir die Mitarbeiter im Produktionsbe-
reich. Die in diesem Abschnitt beschriebenen
Kennziffern stellen einen Standard dar, wie er Ub-
licherweise aus den BDE-, PPS- und HR-Daten
flr den Produktionsbereich gewonnen werden; die
im praktischen Fall sicherlich nur zum Teil zum
Einsatz kommen. Ergénzend kénnen bei Bedarf
mittels Gestaltung des ETL-Prozesses spezielle,
individuelle personenbezogene Kennziffern aus
dem Produktionsbereich hinzugefligt werden. Die
Abbildung 9 ist eine Liste der Kennziffern, die in
Job Efficiency flir jeden Mitarbeiter fir jeden Zeit-
raum zur Verfugung stehen und die in beliebiger
Aggregation flir eine Gruppe, Kostenstelle oder
Bereich durch einfaches Anklicken erstellt werden
kénnen.

Fir den Produktionsbereich werden vier Gruppen
personenbezogener Kennziffern unterschieden:

1. Verschiedene Wertschépfungs-Kategorien;

2. Job Efficiency-Kategorien;

3. persdnliche Produktivitats-Kennziffern

4. pramienrelevante Wirtschaftlichkeitskennziffern.

7.1. A-Wertschopfungs-Kategorien (AWS)
Zur Unterscheidung von der fiir die Factory Effi-
ciency verwendete Maschinen-Wertschdpfung
(WS) wird die Mitarbeiter-Wertschépfung als AWS

(A steht flr Mitarbeiter, Arbeiter, Arbeitnehmer)
bezeichnet.

Uberblick 31 persdnliche M A hiwerten
Quartal 1
Januar  Februar  Marz
| | 3 4 5 6 il
Prr [214F"21400i 21400 214.00, 214,00 21400 214,00 214,00 214,00
Azpnr 214] 21400 21400 21400 21400 21400 21400 21400 21400
|214 1.00| 1,00 1,00 1,00 1.00 1.00 1,00 1,00
214| 1.062,00 106200 106200 106200 106200 106200 106200 106200
Anwzeit 214) 41469 12662 13698 152,09 9,04 8,35 735 7,56
Ita 214| 2335500 742400 809300 783800 40000 53500 40100 48500
Pta 1214 23.040.00 6.787,00 7.275.00 8.978,000 437,000 481,00, 210,00, 890,00
| Std Lohn 1214 1475 14.75 1475 1475 1475 1475] 1475] 1475

Adlohn 214| 61 9 202046 224333 13334 12316 10841 11151
Msta [214| 6121.00 00 2839.00 1764000 18,00/ 11900,  17.00]  46.00
Mafo 1214| 560500 151800 229500 179200 18,00 199,00 17,00, 46,00
Mgut 214| 247300 52200 124300 70800 1800/ 199.00 17.00,  22.00
Mss 214 68,86 68,86 68,86 65,86 68,86 68,86 68,86 68,86
Mpk 214 3365 3365 3365 3365 3365 3365 3365 3365
Arbeitsgrad | 214 094 098 098 086 074 107 091 1,09
Lsistungsgrad | 214 101 109 11 087 082 111 191 056
|StdAbWirtsch 214 4298 3621 4278 4876 5628 6673 3279 11841
Ist Aws [214| 1782196 454800 585034 741454 49969 54887 24101 89518
Plan Aws |214| 2778414 809169 907853 1061392 60153 66203 241,01 1.02142|
Soll Aws 214| 2602017 820722 883058 889237 45007 61400 46021 56809
MaxAws 214 2866565 B.650,19 943244 1047292 62249 67498 50612 52058
maxJE 214 062 053 062 0,71 080 085 043 172
SallJE 214 068 055 066 083 109 089 05 158
PlanJE [214 064 056 065 0,70, 0,88
LohnJE |214 171 14 17 1,94 3| am

st Pkost 214 1283306 408816 438397 436093 | 21761

Soll Pkost 214 B.79526 225024 291397 3.631,06

| 43745

Lohnkosten | 214 | 10.398,35| 314992 343477 381366 | 189,57

PerskoPlus 214 | 1.603,09 -899,68 520,80  -182.,61

| 24788

Kost 214| 23900 239.00 233.00  239.00 | 233.00

Abbildung 9

7.1.1. MaximaleMitarbeiter-Wertschopfung
(maxAWS)

(AZ * MSS/60) = bezahlte Arbeitszeit (= gestem-

pelte Anwesenheitszeit, abzlglich nicht bezahlter

Pausen) * MSS./60.
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Dieser Wert entspricht der maximal moglichen
Wertschépfung des Mitarbeiters. Es wird unter-
stellt, dass der Mitarbeiter wahrend seiner gesam-
ten Anwesenheitszeit, die der zu zahlenden Ar-
beitszeit abzlglich unbezahlter Pausen entspricht,
durchgangig die kalkulierte Maschinenleistung
(=WS) fehlerfrei erzielt.

7.1.2. Soll-Mitarbeiter-Wertschépfung
(SollAWS)
ITA * (MSS/60) = Ist-Fertigungszeit (einschlieBlich
Rustzeiten) * (MSS/60).
ITA entspricht den mittels BDE (MDE) erfassten
Ausfihrungs- und Rustzeiten (Ist-te+lst-tr) des
Mitarbeiters an der einzelnen Maschine. Differen-
zen zur bezahlten Anwesenheitszeit ergeben sich
durch bezahlte Pausen, durch ,unproduktive®, d.
h. nicht wertschdpfende Arbeiten (z.B. Hilfsarbei
ten, Transport, die oft auch als Gemeinkostenzei-
ten bezeichnet werden) sowie durch Verteilzeiten
(sonstige Ausfall-, Warte-, Erholzeiten).

Es wird unterstellt, dass der Mitarbeiter in den Zei-
ten, in welchen er die Maschine fir Rist- und
Ausfihrungsvorgange bedient, die fir diese Zei-
ten kalkulierte Maschinen-Wertschépfung zu
erbringen hat (= SollAWS).

7.1.3. Plan-Mitarbeiter-Wertschopfung
(PlanAWS)
TA * (MSS/60) = geplante Fertigungszeit * Ma-
schinenstundensatz (MSS/60).
Geplante Fertigungszeit = TA = PTA = (pte *
MAFOQO +ptr) * (MSS/60)
MAFO bezeichnet die Betriebsauftragsmenge zu
Beginn der betreffenden Arbeitsfolge; MSTA da-
gegen bezeichnet die Startmenge des Betriebs-
auftrags (= Startmenge der ersten Arbeitsfolge).
Die fur eine Arbeitsfolge an einer Maschine ge-
plante Fertigungszeit (=PTA) wird je nach Leis-
tungsgrad der Maschine und des Mitarbeiters so-
wie sonstigen Storzeiten fallweise Uber- oder un-
terschritten. PTA als Vorgabezeit schlieBt i.d.R.
auch Annahmen Uber Nutzungs- und Leistungs-
grade der Maschine sowie des Mitarbeiters mit
ein. Insofern entspricht sie dann in Verbindung mit
dem MSS der geplanten Wertschépfung (Plan-
AWS), die mittels der betreffenden Arbeitsfolge
erbracht werden soll.

7.1.4. Ist-Mitarbeiter-Wertschépfung (IstAWS)
(MGUT * pte + ptr) * (MSS/60) = geplante Ferti-
gungszeit pro Gutstlick * Maschinenstundensatz
(MSS\60). (Wichtig: geplante Fertigungszeit TA =
PTA und nicht IstTA!).

Nur die Gutmenge (Gutstlick), die der Mitarbeiter
wahrend seiner Anwesenheitszeit in der Produkii-

on an bzw. mit den Produktionsaggregaten (Ma-
schinen) erwirtschaftet hat, multipliziert mit dem
MSS, stellen die Ist-Wertschépfung dar. Fehler-
hafte Produkte, geringer Nutzungsgrad, unkalku-
lierte Stérzeiten und sonstige Ergebnisminderun-
gen gehen in diese Rechnung nicht ein. Basis far
die Berechnung der in der Gutmenge enthaltenen
Wertschépfung bilden die kalkulierten Produk-
tionszeiten, die sich i.d.R. aus Ruist- und Ausfiih-
rungszeiten zusammensetzen. Es wird, soweit
keine anderen Informationen vorliegen, unterstellt,
dass die kalkulierten Werte auch den Vorgabe-
und Planwerte im Rahmen des PPS-Systems ent-
sprechen.

7.2. Job Efficiency — Kategorien

7.2.1. Maximale Job Efficiency (maxJE)

IsStAWS /maxAWS= Ist-Mitarbeiter-Wertschdpfung
im Verhaltnis zur maximalen Mitarbeiter-Wert-
schopfung.

Es wird hier nur die tats&chliche produktive Leis-
tung des Mitarbeiters (nur die unmittelbaren Wert-
schépfungsprozesse und ihre Ergebnisse = Ist-
Mitarbeiter-Wertschépfung) mit der Wertschop-
fung ins Verhaltnis gesetzt die wahrend der ge-
stempelten Anwesenheitszeit maximal hatte er-
bracht werden kénnen.

Die Kennziffer maxJE gewichtet den Anteil des
Mitarbeiters am Wertschépfungsprozess des Be-
triebs. Alle mittelbaren Gemeinkostenleistungen
(notwendig oder nicht notwendig) bleiben dabei
auBer Ansatz. Die tatsachliche Leistung des Mit-
arbeiters ist mit dieser Kennziffer daher nur sehr
begrenzt zu beurteilen.

7.2.2. Soll Job Efficiency (SollJE)

IsStAWS / SollAWS= Ist-Mitarbeiter-Wertschopfung
im Verhaltnis zur Soll-Mitarbeiter-Wertschdpfung.
Die tatsachliche produktive Leistung des Mitarbei-
ters wird ins Verhélinis gesetzt zu der mdglichen
Wertschdpfung, die er wahrend seiner Arbeitszeit
an der Maschine (geméass BDE-Stempelung) hét-
te erbringen sollen. Maschinen-Stillstandszeiten,
die keine Auf- oder Abristungsvorgédnge sind,
Produktion von Ausschuss und mangelhafter
Qualitat bleiben bei der IstAWS auBer Ansatz.

Die Kennziffer SollJE gibt umfassend Auskunft
Uber Leistung und Arbeitsqualitéat des Mitarbeiters
wahrend seiner Arbeitszeit an der Maschine.

7.2.3. Plan Job Efficiency (PlanJE)

IstAWS / PlanAWS=Ist-Mitarbeiter-Wertschépfung
im Verhaltnis zur Plan-Mitarbeit-Wertschépfung.
Die tatsachliche Wertschdpfung des Mitarbeiters
an der Maschine wird ins Verhéltnis gesetzt zu
der Wertschépfung, die entsprechend den Vor-
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gabezeiten (= Planzeiten in PPS und Kalkulati-
on) plangeman hatte erwirtschaftet werden sollen.
Die Kennziffer PlanJE abstrahiert den individuel-
len Leistungsgrad des Mitarbeiters und unter-
scheidet sich dementsprechend von der Kennzif-
fer SollJE. In der Regel enthalten die Vorgabezei-
ten Annahmen Uber den Leistungsgrad und den
Yield (Zu- beziehungsweise Abschlage fir Anlauf-
Ausschuss und sonstige Fehlproduktionen) im All-
gemeinen in Form durchschnittlicher Werte.

7.2.4. Lohn Job Efficiency (LohnJE)

IstAWS / LoKo = Ist-Mitarbeiter-Wertschdpfung im
Verhéltnis zu seinen Lohnkosten.

Im Gegensatz zur maxJE in welcher der gesamte
MSS als Divisor mit kalkulierten i.d.R. durch-
schnittlichen Personalkosten zugrunde gelegt
wird, erfolgt hier ein Vergleich der Ist-Wertschop-
fung des Mitarbeiters mit den von ihm verursach-
ten Personalkosten. Diese enthalten alle Perso-
nal-Nebenkosten (einschlieBlich aller gesetzli-
chen, tariflichen und freiwilligen Leistungen). Die
Kennziffer beriicksichtigt dabei auch und vor al-
lem unterschiedlich hohe Stundenléhne der Mitar-
beiter, welche die gleichen Téatigkeiten an glei-
chen Maschinen ausuben.

7.3.Personliche Produktivitats-
Kennziffern

7.3.1. Arbeitsgrad (AGr)

ITA / AwZ = gestempelte Ist-Zeiten an der Ma-
schine im Verhaltnis zur gestempelten und in der
Regel bezahlten Anwesenheitszeit des Mitarbei-
ters.

Die Differenzzeit (AwZ — ITA) kann vom Mitarbei-
ter vollig unterschiedlich genutzt worden sein, z.B.
fir geplante Gemeinkosten-Arbeiten (Reinigung,
Transport und ahnliches) Schulungen, Bespre-
chungen, oder aber auch fiir ungeplante, nicht
gewollte sonstige Fehlzeiten.

Da nur die Arbeit an der Maschine betrachtet wird,
kénnte diese Kennziffer auch als Produktionsgrad
des Mitarbeiters bezeichnet werden.

7.3.2. Leistungsgrad (LGr)

ITA / PTA = gestempelte Ist-Zeiten an der Ma-
schine im Verhaltnis zu den geplanten Vorgabe-
zeiten. Das Verhélinis dieser beiden GréBen zu-
einander wird 0Ublicherweise als Leistungsgrad
bezeichnet.

Differenzen zwischen diesen beiden Werten kén-
nen sehr verschiedene Ursachen haben. Grund-
satzlich wird davon ausgegangen, dass die unter-
schiedliche Arbeitsintensitat Hauptursache flr
Abweichungen ist. Es kénnen jedoch auch oft
vom Mitarbeiter nicht beeinflussbare Ursachen
vorliegen (z.B. fehlendes Material, Werkzeug,

Vorrichtungen, unverschuldeter Werkzeugbruch
und &hnliches). Mit einem entsprechenden Da-
tenerfassungssystem im Rahmen des MES kon-
nen diese Storfalle erfasst und bei der Ermittlung
des Leistungsgrades bericksichtigt werden. Ein
zweiter, wichtiger Grund fUr Differenzen kénnen
auch Fehler in den Planwerten sein. Es kann sich
um eine falsche Ermittlung der Planwerte han-
deln. Nicht selten wurden die Arbeitsverhéltnisse
(andere Maschinen, Werkzeuge, Materialien) im
Zeitablauf gedndert, ohne dass die Planwerte an-
gemessen gepasst wurden.

Soweit der Leistungsgrad einen wichtigen Faktor
far ein Pramiensystem darstellt, kann davon aus-
gegangen werden, dass der betroffene Mitarbeiter
zumindest bei flr ihn negativen Abweichungen an
einer Korrektur mitwirkt.

7.3.3. Stunden-Arbeits-Wirtschaftlichkeit
(StAW)

IstAWS / AwZ = tatsachliche Wertschépfung des
Mitarbeiters bezogen auf seine gestempelte und
i.d.R. bezahlte Anwesenheitszeit.

Das Ergebnis ist ein €-Wert, bezogen auf eine be-
zahlte Mitarbeiterstunde. Von den ,produktiven
Gemeinkostenzeiten” wird dabei abstrahiert.

7.4. Pramienrelevante Wirtschaftlich-
keits-Kennziffern

7.4.1. Soll-Personalkosten (SollPKost)

(MGUT * te + tr) * (MPK/60) = Gutstlick * Planzei-
ten (pte und ptr) * MPK (=Personalkostensatz). Es
werden nur die Gutstlick gerechnet.

MPK sind die im Maschinenstundensatz MSS
enthaltenen Personalkosten. Der Wert in € ent-
spricht den fur die Ist-Wertschépfung kalkulierten
Personalkosten.

7.4.2. Ist-Personalkosten (IstPKost)

ITA * MPK / 60 = Istzeit * MPK (Personalkosten-
satz)

Der Wert entspricht den flur die Wertschépfung
tatséchlich zu kalkulierenden Personalkosten. Die
tatsachlichen Personalkosten (siehe AZLohn und
LoKo) werden hier entsprechend den individuellen
Stundenléhnen der jeweiligen Arbeiter in der Re-
gel erheblich abweichen.

7.4.3. Anwesenheits-Lohn (AZLohn)

StdLohn * AwZ = Brutto-Stundenlohn des Mitar-
beiters * Anwesenheitsstunden gemaB BDE-
Stempelung.

7.4.4. Lohn-Kosten (LoKo)
AZLohn * NKF = Brutto-Stundenlohn mal Perso-
nal-Nebenkostenfaktor (NKF)
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Es wird berlicksichtigt, dass bezogen auf die tat-
sachliche Anwesenheitszeit durchschnittlich und
benkosten anfallen (siehe hierzu Abschnitt 4 Ma-
schinenstundensatz und Lohnkosten). Der Wert
fir den NKF liegt in der BRD zwischen 1,7 und
2,2. Zu den Nebenkosten zahlen die Arbeitgeber-
anteile zu den Sozialversicherungen, samtliche
gesetzlichen, tariflichen und freiwilligen Sozialleis-
tungen (Lohnfortzahlung fir Urlaub, Krankheits-
fall, Feiertage, Urlaubsgelder, Weihnachtszuwen-
dungen, Sonderzahlungen). Bei den Personal-
Nebenkosten sind je nach Betrachtungsebene,
die im Bruttolohn enthaltenen Arbeitnehmeranteile
zur Sozialversicherung hinzuzurechnen.

zusatzlich die mit dem NKF ausgedriickten Ne-

Im konkreten Anwendungsfall ist der Faktor fiir die
Personal-Nebenkosten auf Grund der individuel-
len betrieblichen Verhéltnisse zu ermitteln.

7.4.5. Personalkosten-Plus (PKPlus)

SollPKost — LoKo = Soll-Personalkosten minus
Lohnkosten.

Eine positive Differenz stellt eine plausible Basis
fir Pramienzahlungen dar. Dabei wird davon aus-
gegangen, dass der Mitarbeiter zumindest seine
Lohnkosten, die in den hergestellten Produkten
als Personalkosten kalkuliert wurden, auch ver-
dient.

8. Job Efficiency als Teil des MeCon-Systems

Job Efficiency ist ein Modul des gesamten IT-
gestutzten Produktions-Controlling-Systems ,Me-
Con“. Die IT-Basis umfasst vor allem die Anwen-
dungssysteme PPS mit Vertrieb, Materialwirtschaft,
und Produktion, Personal (HR); die Kosten- und
Leistungsrechnung  sowie die erforderlichen
BDE/MDE-Systeme der Produktion. In Abbildung 10
werden die Anteile von Plan- und Ist-Daten verdeut-
licht. Die wichtigsten Ist-Daten werden dabei Uber
das BDE/MDE-System gewonnen. Die notwendigen
Plandaten stammen aus dem PPS-System sowie
aus der Kosten- und Leistungsrechnung.

Beim Produktions-Controlling spielt fiir Steuerungs-
zwecke der Plan-Ist-Vergleich eine dominierende
Rolle. Fir die Produktionsplanung und Steuerung
wurde mit TPS ein Advanced Planning System

Philosophie ablést, das Stufenkonzept der operati-
ven Planung Uberwindet und eine durchgéngige
Markt-, Kunden- und Prozessintegration realisiert.
Im Bereich der Kosten- und Leistungsrechnung wird
eine auf relativen Einzelkosten aufbauende Pro-
zesskostenrechnung zugrunde gelegt, die damit
dem Anspruch verursachungsgerechter Kosten-
und Leistungsverrechnung bestmdglich entspricht.
Beide Systemkomponenten stellen den ,State of the
Art® dar. Factory Efficiency und Job Efficiency kdn-
nen jedoch an jedes PPS- und MES-System ange-
koppelt werden, soweit ein MindestmaR an Inputda-
ten zur Verfligung gestellt werden kann. Ein redu-
ziertes Factory Efficiency Package ermdglicht sogar
den Einsatz ohne explizite Plandaten fir Ferti-
gungsauftrage.

(APS) entwickelt, das die gesamte MRP |I-
IT-Basis des operativen Produktions-Controlling
Datenquellen
PPS HR KoLei BDE/MDE
Vertrieb| MaWi ProduktionPersonall " mag | Kalkulata | Mitarbeiter | Maschinen

Start- und Endetermine
] et IRt T, lstdaten
Istdaten St

}

Auftragsdatenbasis

St S

/ l

l

Arbeitsfolgen-

Datenbasis

Kunden- Betriebs- Betriebs- 2 = 5
Auftrége Auftréige Auftréige Maschinen Mitarbeiter
| D aten modell
Abbildung 10
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Fir Analyse- und Berichtszwecke wurde ein Data
Warehouse mit OLAP-Anwendung entwickelt, das
offen ist flir eine Erweiterung in Richtung eines um-
fassendes MIS/MES-Systems und welches einen
weitgehend standardisierten Business Content flr
Zwecke des Produktions-Controlling darstellt. Hier-
fir missen die Daten der Basis-Systeme entspre-
chend dem MeCon-Datenmodell selektiert, aufbe-
reitet bzw. transformiert und in OLAP-Wiirfel gela-
den werden (=ETL-Prozess).

Bei Job Efficiency wird mit der Datenbasis des Mit-
arbeiter-Wirfels gearbeitet, bei Factory Efficiency
mit dem Maschinen-Wirfel. Der dritte Wirfel, Be-
triebs-Auftradge, enthalt die vollstdndigen Kalkulati-
onsdaten der mitlaufenden sowie der Vor- und
Nachkalkulation, die in dem Modul Cost Efficiency
aufbereitet sind. Alle drei Wirfel bauen auf den viel-
faltigen Informationen Uber die einzelnen Arbeitsfol-
gen in der Produktion auf. Das setzt unter anderem
- aber auch vor allem - ein effizientes BDE/MDE-
System voraus.

Detaillierte Informationen Uber Kunden- und Be-
triebsauftrage sind aus den beiden anderen Wiirfeln
mit dem Modul Cycle Efficiency zu gewinnen. Wich-
tig sind hier z.B. Informationen Uber die verschiede-
nen Durchlaufzeiten, Uber Kosten und Ertrédge be-
zogen auf Kunden und Produkte unter anderem u-
ber die Kunden-, Auftrags- und Produkt-
Profitabilitat.

Zwischen den Modulen Job Efficiency und Factory
Efficiency besteht eine enge Verbindung. Zwar ist

der Einsatz des Systems Factory Efficiency nicht
notwendigerweise die Voraussetzung flir das Arbei-
ten mit Job Efficiency, doch gibt es zwei gewichtige
Griinde, beide Systeme in Kombination einzuset-
zen.

Zum einen greifen beide Module an den Arbeits-
platzen der Produktion unmittelbar auf die gleichen
Daten-Erfassungssysteme BDE und /oder MDE zu.
Fir Job Efficiency missen die Maschinen-Daten,
wie sie fur Factory Efficiency genutzt werden, noch
um die Mitarbeiter-Daten an den Produktionseinhei-
ten, und um die Daten der Lohnabrechnung sowie
der Personen-Zeiterfassung erganzt werden, um
die Datenbasis fur das Modul Job Efficiency zu er-
halten. Eine wichtige Vorbedingung fir Job Efficien-
cy sind also zum groBen Teil die gleichen Daten wie
fr Factory Efficiency, wenn auch in einer anderen
Aufbereitung.

Zum anderen wird mittels Job Efficiency in Verbin-
dung mit einem Pramienlohn-System die Datenqua-
litat fir ein aussage-zuverlassiges Factory Efficien-
cy System entscheidend verbessert. Das Interesse
und die Bereitschaft der Mitarbeiter, die richtigen
Daten zu liefern, werden mittels Job Efficiency ent-
scheidend gehoben. Job Efficiency und Factory Ef-
ficiency kénnen daher als zwei ineinander greifende
Konzepte aufgefaBt werden.

Im folgenden Abschnitt werden einige praktische
Anwendungen gezeigt, die sich auf den Mitarbeiter-
Wiirfel des MeCon-Systems beziehen.

PRO-eM Produktions-Controlling
Factory Efficiency und Joh Efficiency zwei ineinandergreifende Konzepte

Abbildung 11

n Ohne Factory Efficiency,
keine qualifizierten Zielvorgaben!

n Ohne qualifizierte Zielvorgaben,
keine leistungsgerechien Pramien!

m Ohne leistungsgerechte Pramien,
keine nachhaltige Job Efficiency!

m Ohne nachhaltige Job Efficiency,
keine nachhaltige Verbesserung der

FACTORY EFFICIENCY!

Leistung muss belohntwerden!
~Das muss im Geldbeutel
spurbar sein®
Dann funktioniert auch die
JOB EFFICIENCY
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Job Efficiency

Der Weg zur Lust auf Produktionsleistung

9. Praktisches Job Efficiency-Beispiel

Fir das Data Warehousing wird heute eine gan-
ze Reihe verschiedener sehr leistungsfahiger
Software-Systeme angeboten, die alle auch die
Anforderungen flr ein effizientes On Line Analy-
tical Processing (OLAP) erfullen. Fir die Aus-
wertung der Data Marts (Wdrfel) existieren als
Ergénzung ebenfalls zahlreiche benutzerfreund-
liche Analyse- und Reporting-Systeme. Die vor-
liegenden Beispiele wurden mit dem Microsoft
SQL-Server und dem Auswertungs-System
ProClarity Analytics Platform realisiert.

Bei den Datenbeispielen fir drei Monate des
Jahres 2005 handelt es sich um Testdaten eines
industriellen Unternehmens der Metallverarbei-
tung, das als Werkstattfertiger in drei verschie-
denen Fabriken produziert. Es sind 220 Maschi-
nen im Einsatz mit ca. 180 Mitarbeitern. Es wer-
den ca. 20.000 Betriebsauftrage p.a. mit Los-
gréBen 1 bis 5.000 und Arbeitfolgen zwischen 5
bis 100, im Durchschnitt mit ca. 15, gefertigt.

Job Efficieny liefert die in Abschnitt 7 erlauterten
Mitarbeiter-Produktions-Kennziffern ~ standard-
maRBig in den Dimensionen Zeit und Mitarbeiter.
Das bedeutet, dass zu jeder Schicht oder jedem
Arbeitstag und fir jeden Mitarbeiter, Mitarbeiter-
gruppe oder Kostenstelle samtliche Kennziffern
einzeln oder verdichtet in der gewé&hlten Hierar-
chiestufe zur Verfligung stehen, wahlweise als
Tabelle oder Grafik oder in Kombination, bei
Bedarf mit erlauterndem Kommentar. Abbildung
12 zeigt die wichtigsten Kennziffern kumuliert fur
alle Mitarbeiter fir ein Quartal, fir drei Monate
und flr die ersten Arbeitstage des Monats Marz.

25 Job Efficiency Kennziffern

Quartal 1

[Januar Februar  [Marz

Anwzeit

Alle
ita Alle Worker 0] ¢

Pta Alle Worker 0/ 9

Std Lohn Alle Warker ~ 1201

Azlohn Alle Worker 11355924 124.4!

Msta Alle Worker 757.975,00) 7895

WMafo Alle Worker

Mgut Alle Worker

Mss Alle Worker

Mpk Alle Worker

Arbeitsgrad | Alle Warker

|Leistungsgrad | Alle Worker

StdArbWirtsch | Alle Worker

list Aws Alle Worker 5|
Plan Aws Alle Worker 59|
Soll Aws Alle Worker | 1263 383,28/ 362 465.6 3| 479.920.36) .49
Max Aws | Alle Worker | 1.183.627.65| 355.113.01 9| 441350.77 2078867
| maxJE Alle Waorker 04| 1,0 07|
SollJE Alle Worker 01
PlanJE Alle Worker 46
LohnJE Alle Worker 97|
Ist Pkost | Alle Warker ] 21 10.409.94)
Soll Pkost | Alle Warker | 602. 79| 6351 561,94] 10.572.06
Lohnkosten | Alle Worker | 644.022,69/ 193 57727 23939472 360,85 10.138.26| 149,83 11.276.27
PersKoPlus Alle Worker -41.610,85 -16. - 311,01‘ -8.889,93 297,34 104 412 403,21

Abbildung 12

Abbildung 13 zeigt exemplarisch die gleichen
Werte flr einen einzelnen Mitarbeiter. Im ersten
Quartal hat er ein Lohnkosten-Plus von
€1.591,76 erwirtschaftet. Er wirde bei einer
Auszahlung mit einem Dreimonatspuffer Ende
Marz, Anfang April ein Drittel seines Guthabens,
also € 530,59, als leistungsbezogene Préamie
ausbezahlt bekommen.

Quartal 1
Januar  Februar  Marz
3 4 5 6
Anwizait 379| 34498 8094 12446| 138356 7,05 7,26 112 745
Ita 379| 17685.,00| 3925.00) 6671,00] 7089.00| 441,00 117,00 522,00 479.00
Pta 379| 39420.00| 7226.00| 17499.00| 14695.00| 1139.00f 127.00| 848.00) 980.00
Std Lohn 379 16,74 16.74 16,74/ 16.74 16,74/ 16,74 16,74 16,74/
Azlohn 379| 5774.63] 1354,94| 2083.46| 2336.23 118.02| 121,53 11919 124,71
Msta 379 | 40976.00) 8406.00 19028,00| 13542.00| 188000/ 140,00| 640,00 660,00
| Mafo 379| 40383.00| 8565.00) 18914.00| 12904.00| 1476.00f 126.00| 640,00 660,00
Maut 379| 21074.00) 4411,00) 8636,00| 8027,00 729,00| 126,00) 500,00 440,00
Mss 379 46,90 46.90 46,90 46,90 46,90 46,90 46.90 46.90
Mpk 379 30.01 30,01 30,01 30,01 30,01 30,01 30,01 30,01
Arbeitsgrad 379 0.85 0.81 0.89 0.85 1,04 0,27 1,22 1.07!
| Leistungsgrad | 379 0.45 0.54 0.38 0.48 0.39 0.92 0,62 043
| StdArbWirtsch | 379 51,70 47,02 55,59 50,94 63,97 13,64 76.75 64.07
Ist Aws 379| 17834.69| 380590, 6919.28| 7109.50| 451.02| 10044| 54646 477.29
Plan Aws 379| 30851.32| 5686.35 13678,38| 11486.59 890,32 99.27| 662,85 766,03
Soll Aws 379| 13803.74| 3048,01) 521450 5541.24 34472 9146| 408,03 37442
Max Aws 379| 16178,62| 3796,09) 5837,17| 654536 330,65 34049| 333,93| 34941
maxJE 379 1.10 1.00 1,19 1,09 1.36 0.29 1.64. 1,37
| SallJE 379 1.29 1.25 133 1.28 1.31 1.10 1.34 1.27]
PlanJE 379 0.58 0.67 0.51 0.62] 0.51 1.01 0.82. 0,62
LohnJE 379 1.82 1.65 .95 1,79 225 049 2.70 225
Ist Pkost 373| B829.30| 1947.01 3336,61| 3545.68| 22057 58,62| 261.09| 239.58
Sall Pkost 379| 11408.64| 2432.01] 4427.46| 454917 288,60 64,27 349.67| 305.40
Lohnkosten 379| 9816,87| 230339 3541,88| 3971.60 200,63| 206,61 20262 21201
PersKoPlus 1378 1591.76| 12862 885,57 577.57 87.97| -14233] 147.05 93.39
Abbildung 13
Diese Leistungspramie kann fiir jeden Mitarbei-
ter pro Schicht oder pro Tag als Grafik und Ta-
belle angezeigt werden (siehe Abbildung 14).
Das ist eine besondere Leistung des Systems
Job Efficiency.
Personliche Pramie
H _I 79
1.000
BOD
i 90 0 0 16 O
100 ! : ; ;
200 sckidcd ot ooy It o o l
! _.l'h_-...-.-l- i -8
200 {bedotd Pl 5
“muar 23456791011 13 1617 1920 23 2526 28 3
\Januar |Februar Marz 2 :
2 3 4 |5 1 T 8
PersKoPlus | 379 | 12862] 88557 57757 B7O7) 14233 14705 9339 5812
Abbildung 14
Dem Personalkosten-Plus als Pramie liegen die
Mitarbeiter-Wertschépfungen zugrunde, wie sie
in Abbildung 15 exemplarisch fir den Monat
Marz aufgezeigt werden.
Mitarbeiter-Wertschopfung Monat Marz PNR 379 R e
2.0004--+ N Plan Aws/379
B Soll Aws/378

15004+
1.0004--+
5004

ol H ’ |
3 45 6 7 1011121317 181920 21 24 25 26 27 28 31
Tag in Marz

3 4 5 6 i 10 L&) 12

Ist Aws |379| 451,02€ 10044 € 54646€ 477 29€| 37457 € 19784 € 20777 € 46118 €

Plan Aws |379| 890,32€: 9927 ¢! 662.85€ 766,03€| 661.29€ 19854 € 401.00€ 7T1210€

Soll Aws |379| 34472€| 9146€ 405,03 € 37442€| 26531€ 164,93 € 156,33 € 360,35 €

S

Ist-Mitarbeiter-Wertschapfung = (MEUT*pte +ptr) =(MSS/&0)
= GutMenge * geplante (kalkulierte)Zeiten® Maschinenstundensatz

Plan-Mitarbeiter-Wertschapfung = PTA*(MS5/80) = (MAFO*Dpte +pir) *(MS5/80)

= geplante (=kalkulierte) Fertigungszeiten * Maschinenstundensatz
Soll-Mitarbeiter-Wertschopfung = ITA*(MSS/60)

= tatsachlich bendtigte Fertigungszeiten {Ristzeiten, Ausfilhrungszeiten, sonstige

Zeiten)*Maschinenstundensatz

{was in dieser Maschinenzeit an Wertschépfung 2u erbringen gewessn ware)

Abbildung 15
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Die Job Efficiency als SollJE und PlanJE wird fiir
den gleichen Mitarbeiter in Abbildung 16 gra-
fisch und tabellarisch fir das 1 Quartal darge-
stellt.

Soll- und Plan-Job Efficiency o]
S0

W\/“ﬂw‘\/“-‘p‘ —\/ ,Ai“\'/‘ o PlanJE7g,

| M | ! i I3 : d
Quartal 1 Marz3 4 5 6 7 10 11 12 13 17 18 19 20 21 24 25 26 27 28 31

Quartal 1
Januar | Februar | Marz
_J [3 [« B 6 7 [10
SolE (379 129 125 133 128 131 110 134 127 131

PlandE 379|028 067 051 062 051 101 082 062 057

< »
SollJE = Ist-Mitarbeiter-Wertschopfung im Verhaltnis zur Soll-Mitarbeiter-Wertschapfung =]
PlanJE = Ist-Mitarbeiter-tWertschopfung im Verhaltris zur Plan-Vitarbeiter-er tschopfung

Ist-Mitarbeiter-Wertschipfung = (MGUT pte-+pir) "(MSS/60)
= GutMenge * geplante (kalkulierte)Zeiten® Maschinenstundensatz

Plan-Vitarbeiter Wertschépfung = P'm‘tMss/su) (MAFQ*pte-+ptr) (MS5/60)
geplente (=kalkuiierte) Fertigungszeiten *Maschinenstundensatz

SollMitarbeiter-Wertschiipfung = ITA(MES/60)
= totsachich benatigte Fer (Risstzsiten, sonstige
Zeiten)*Maschinenstundensatz
(was in dieser Maschinenzeit an Wertschépfung zu erbringen gewesen wére)

Abbildung 16

In gleicher Weise lassen sich die bisher tblichen
Kennziffern wie Arbeitsgrad und Leistungsgrad
mit Job Efficiency-Kennzahlen kombinieren und
analysieren (siehe Abbildung 17)

| o ArbettsgradiaTa
+ Leistungsgradi37g|
‘ -+ maxJE/379 |

Arbentsgrad Lerstungsgrad maxJE Mérz PNR 379

QuanaH Marz 4 56 71011 121317161920212425262728 ky

Quartal 1

Januar | Februar |Marz

5 (6

379F §a4% 80.8%| 89.3%| 84.7%| 104.3%| 26.9%| 122.2%| 107.2%
ad|379|  44,9%| 543%| 38.1%| 48.2%| 38.7/%| 92.1%| 61.6%| 48.9%
379| 110.2%| 100.3%| 118.5%| 108.6%| 1364%| 29.5%| 163.6%| 136.6%

Abbildung 17

T
=1

Alle diese auf den einzelnen Mitarbeiter bezo-
genen Kennziffern sind selbstverstandlich in ein-
facher Weise in beliebiger Aggregation darstell-
bar. Abbildung 18 zeigt die Werksdurchschnitte
der in Abbildung 17 angezeigten Einzelwerte.

Durchschnittliche Arbeits- Produktivititen Werk 1 s
: i i i : i ; 3 iLeistungsgrad
1 1SollE
1 - |-
i
z
s
s
S
0
Quartal 1 Februar Marz 26 27 28 30 3
Quartal 1
Januar | Februar |Marz
| |26 |27 |28 30 I31
1] 087 083 0.88 0.89 089 087 080 052 078
IL 062 060 064 062 056 053 055 108 052
| SallJE 0,96 098 092 097 098 087 092 031 098
Arbeitsgrad = ITA/AnwZeit; Leis =ITAFTA; SollJE = =
IstAWS = (MGUT *pte+ptr)*MSS/60
SollAWS = [TA®MSS 60

Abbildung 18

In Abbildung 19 wird fiir den Gesamtbetrieb die
Mitarbeiter-Wertschdpfung fiir das 1.Quartal und
mit den drei Monatswerten in €-Betrdgen aufge-
zeigt. Mittels Drilldown kdnnen die Werte der
einzelnen Kostenstellen, Pramiengruppen oder
Mitarbeiter angezeigt werden. Die Besonderheit
und der Vorzug von Job Efficiency besteht darin,
dass die Individualleistungen der einzelnen Mit-
arbeiter an den unterschiedlichsten Arbeitsplat-
zen fair und gewichtet sowie vergleichbar und
aggregierbar erfasst und dargestellt werden, wie
das mit anderen Kennzahlen nicht méglich ist.

W Ist Aws/Alle Worker
Plan Aws/Alle Worker

B soll AwsiAlle Worker
Max Awsl/Alle Worker,

Quartal 1 Januar  Februar Marz

Quartal 1 ]
N Januar Februar Marz |
Ist Aws |Alle Waorker | 1.933.609.73; 360.798.76| 399.737.18] 47315679
|Plan Aws | Alle Worker | 2.447 899,81 724.764.91| 8§11.411.62 911.703.27

| Sall Aws Alle Worker 12 3.383.28| 362.465,60| 420.997.33 479.920.36
Max Aws |Alle Worker | 1 188 627 65 355 113,08 392 154 79 441359 77

Abbildung 19

Die tagliche Entwicklung der verschiedenen
AWS-Kategorien im Monat Méarz wird in Abbil-
dung 20 in grafischer und tabellarischer Form
dargestellt. Die Tabelle kann beliebig erweitert
werden.

i gesamt im Mirz
. " o It Avisiall Worker
5 : o Pln Aws/ale Worter
) o SollAvisiAlle iorker
o s Ausile Worter
i °
36.000{:
30,0004 X : LI W
; o R, Poau -
ectzinun 1 AV - = T
¥ W
so00) ! i LY
0 8 : i ] i
2 9 10 1112 13 14 16 17 16 19 20 21 23 24 25 26 27 28 30 31
Tagin Marz

Mitarbeiter-Wertschopfung Gesamt im Marz

Ist Aws Plan Aws Soll Aws Max Aws
_______ 117.85€| 284148 € 585.05 €|
2101227 € 3443546€ € 1862420€
22014 14 € - 41.242.46 €] | 17.402, T-d_-_ﬁ_!
i 26 748 37 £ 4? 532,67 €|

| 2098517 €|

34.650.38 €
54 665,03 €

1.162.69 €
2412333 €

| 2520347 €
23 347 87 €
18.710.95 €

"—3'9__:1 637 €
4054773 €

| 23774, ??e_
16.263,32 €

31 T2 204’UT€ 44 870, 40 €] 21. 181, 09€ =1 759‘10 £

Abbildung 20
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Sowohl fir die Beurteilung eines einzelnen Mit-
arbeiters, als auch fiir die die Beurteilung der
Arbeitsleistung und Kostenverursachung einer
Gruppe, eines Bereiches oder eines Werkes,
sind zuverlassige und zutreffende Beurteilungs-
kriterien Ober die tatsachlich anfallenden Perso-
nalkosten und vor allem Uber das mit diesem
Kapitaleinsatz erzielte Leistungsergebnis erfor-
derlich. Derartige Informationen sind zum Bei-
spiel fur die vielfaltigen strategischen Uberle-
gungen, Produktionen in lohnkostenglnstigere
Regionen und L&nder zu verlagern von beson-
derer Wichtigkeit. Zuverldssige und zutreffende
Kennziffern fir derartige Entscheidungen kén-
nen die herkdmmlichen Produktivitats-Kenn-
zahlen (z.B. OEE), wie sie fur Manufacturing
Execution Systeme verwendet werden, nicht lie-
fern. Mit Job Efficiency auf Basis der verschie-
denen Wertschépfungskategorien ist das vdllig
anders.

Job Efficiency Katagorien Gesamt -—
| W SoluE/Alle Worker

| PlanJEiAlle Worker

| W LohnJE/Alle Worker |

Quartal 1 Januar Februar Marz

Quartal 1

i Januer |Februar |Marz |
SollE |Alle Worker |  97.6% 99.5%| 95.0%| 98.6%
PlanJE |Alle Worker | 504%  49.8%| 493%| 519%
LohnJE |Alle Worker | 191.6% 186,9%| 188.9%| 1397.6%

Abbildung 21

In Abbildung 21 werden fir einen Gesamtbetrieb
die wichtigsten JE-Kennziffern grafisch und ta-
bellarisch dargestellt. Zielgr6Be fir SollJE und
PlanJE ist jeweils mindestens 100 %. Bei der
Kennzahl LohnJE ist zu beachten, dass das Ur-
teil Uber die erforderliche H6he der Prozentzahl
davon abhangt, wie hoch der Anteil der Perso-
nalkosten an den Fertigungskosten ist. Liegt er
bei 50 %, zeigt ein Wert von 200 % fir die
Kennziffer LohnJE an, dass samtliche Lohnkos-
ten durch die Leistungen der Mitarbeiter auch
erwirtschaftet werden. Liegt der Lohnanteil bei
30% ist der Zielwert mindestens 333 %

Job Efficiency Gesamt im Mirz e
| + SoluE/alle Worker

e || o PansEiAle worker

| o LohnJEiAlle Worker

234567 9101112131416 2021232425 262728 3031
Tag in Marz

2 |3 [4 |5 |6 [7 |8 110 [11

SollJE [Alle Worker| 17,6%  99.6% 107.8%) 114.7% 100,5% 112.2%
PlanJE | Alls Worker | 4.1% 610% 534% 542% d457% 408%
LohnJE Alle Worker| 32.7% 9%] 197.5%] 210.7%

Abbildung 22
In Abbildung 22 werden die gleichen Kennziffern
des Gesamtbetriebs fir die einzelnen Arbeitsta-

ge des Monats Marz gezeigt. Diese zeitliche Dif-
ferenzierung ist flr operative und dispositive
Uberlegungen von Bedeutung. Mittels eines
OLAP-Analyse-Tools (siehe Abbildung 23) kén-
nen die Schwachstellen schnell gefunden wer-
den

S& AnalysebaumLohnie =

(Gesamt)
Alle Worker
1,92 100,00%

Werk

@2 353 4)

0,79 12,85%

1,70 27, 77%

239 Untere 4
1,70 e [ilez2 2218%

1,67 27,26%

1
1,97 32,08%

Kost

Obere 5
1133 59,56%

Obere 22
40,80 87.51%

(5242

1.77 9.31%

23) 89 Untere 5

1.02 221%

(24) 160

1.00 215%

379 8,12%

[i=]

- 100%
= =

| [T —"

o L1 LLLLLLELE]

Abbildung 23

Mittels des Einsatzes von Job Efficiency gelingt
es bei einem zielgerichteten methodischen Vor-
gehen, die vielfaltigen Leistungspotentiale der
Mitarbeiter in der Produktion zu wecken, nach-
haltig wach zu halten und zu férdern. Der konti-
nuierliche Verbesserungsprozess ist keine Ein-
bahnstraBe. Klare, férdernde Impulse verbunden
mit fairen Zielvorgaben missen von oben kom-
men. Bereitschaft zur Mitarbeit, Verantwortung,
Anderungswille und Ideen kénnen erst von un-
ten kommen, wenn die Voraussetzungen, wie
sie Job Efficiency bietet, gegeben sind. Ein auf
diese Weise initiierter und aufrecht erhaltener
kontinuierlicher Verbesserungsprozess sichert
die Wirtschaftlichkeit der Produktion. Selbstver-
standlich bleibt bei aller Produktivitdt der Pro-
duktion die Frage der vertrieblichen und marktli-
chen Akzeptanz offen. Der beste Beitrag der
Produktion ist jedoch héchstmdgliche Wirtschaft-
lichkeit, wahrend die Kostenflhrerschaft bei ho-
her Qualitat nach wie vor den wichtigsten Ansatz
unternehmerischer Strategie darstellt.

Auf diesem Hintergrund ist die Leistung jedes
Mitarbeiters in der Produktion von Bedeutung.
Die Lust an Leistung wird als ,Flow" bezeichnet.
Diesen Flow erlebt der Mitarbeiter wohl kaum an
der Maschine, aber mit Job Efficiency hat er
Transparenz seines Arbeitsergebnisses und ei-
ne entsprechende Leistungsentlohnung. Seine
Leistungssteigerung fuhrt zur verbesserten Fac-
tory Efficiency und férdert den Erfolg seiner Un-
ternehmung. Es macht dann Freude, in einer er-
folgreichen Unternehmung zu arbeiten. So kann
die Lust auf Leistung auch zur Lust an Leistung
werden.
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