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1 Kiusters im Uberblick

Die Eduard Kusters Maschinenfabrik GmbH & Co. KG wurde 1949 durch Eduard Kusters in Kre-
feld gegrundet. Die Fa. Kisters ist ein mittelstandisches Unternehmen im Bereich des Maschi-
nen- und Anlagenbaus. In der ,,Seidenweberstadt* Krefeld ansassig, hat man sich in den An-
fangsjahren vor allem auf die Herstellung von Maschinen und Anlagen fur die textilverarbeitende
Industrie konzentriert. Im Laufe der Jahre e rweiterte die Firma ihr Programm und bietet nunmehr
seit langem auch Maschinen und Anlagen zur Papier- und Vliesstoffverarbeitung an.

Weltweit arbeitet die Kisters-Gruppe mit rund 1.100 Mitarbeitern. Am Standort Krefeld sind
etwa 600 Mitarbeiter beschéaftigt. Das Betriebsgeléande verteilt sich auf zwei Areale (Werk 1 und
2, s. Anhang 5.1 / 5.15) mit einer Gesamtflache von etwa 90.000 m?.

Ein Grol3teil der hergestellten Produkte sind Anlagen zum Kalandrieren. ,,Unter Kalandrieren
versteht man das Urformen fléachiger Halbzeuge [Folien] aus Formmasse zwischen rotierenden
Walzen. Aus der Aufbereitungsanlage wird der vorplastifizierte Werkstoff zwischen die beheiz-
ten Walzen des Kalanders gefuihrt, dort erst endgtiltig homogenisiert und plastifiziert sowie auf
die gewunschte Dicke gebracht. Nach der letzten Kalanderwalze l&uft die Folie dann Gber Kihl-
walzen, um sie in den festen Z ustand zu Uberfuhren.** (Dubbel: Taschenbuch fiir den Maschi-
nenbau, S. S17)

Abb. 1:Textil-Kalander in schemenhafter Darstellung

,.Der Kalander besteht aus zwei bis finf dampfbeheizten, meist zylindrischen Walzen. Durch
Pragewalzen lassen sich verschiedene Muster pragen und die Oberflache durch Vierfarbe ndruck
im Rotationsverfahren unterschiedlich farben.* (Falk: Metalltechnik — Fachbildung, S. 190)

Der Einsatz von Kalanderanlagen ist nicht auf die kunststoffverarbeitende Industrie beschrankt.
Bei den Herstellungsprozessen von Papier, Kunststofffolien, Bedrucken/Préagen von Textilien etc.
ist das grofite Problem, das Produkt tiber die gesamte Breite gleichmaRig herstellen zu kdnnen —
hierzu ist ein gleichmaRiger Spalt zwischen den Walzen vonnéten.
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Abb. 2:Durchbiegung einer Walze und Funktionsprinzip des Ausgleichs
Im Betrieb wirken auf das Walzenpaar sowohl statische Lasten (das Eigengewicht der Walzen)
als auch dynamische Lasten (die Rotationsenergie und der Gegendruck der anderen Walze), wel-
che die Walzengeometrie verandern. In Abb. 2 ist dieser Sachverhalt in schematischer Darstel-
lung veranschaulicht. Abb. 3 zeigt einige Arbeiter bei der Montage eines Kalanders.

_ 1 F ¢

Abb. 3:Montage eines Kalanders

Um diese UngleichmaRigkeiten auszugleichen, produzierte man friher so genannte ballige Rol-
len (auch: bombierte Rollen oder Bombagen). Mit diesen konnte man die Anderungen der Rol-
lengeometrie in der Weise ausgleichen, dass eine zu erwartende Verformung bereits als Auf-
schlag auf die Walzenoberflache aufgetragen wurde. Nachteil hierbei war jedoch, dass fur die
unterschiedlichen Arbeitsdriicke auch unterschiedliche Walzen produziert werden mussten; z u-
satzlich mussten auch erhebliche Ristzeiten in Kauf genommen werden.

Dieses Problem wurde erstmals zufrieden stellend von der Fa. Kisters im Jahr 1956 gel6st und
ist gleichzeitig die wohl bedeutendste Entwicklung der Firma. Damals wurde die ,,schwimmende
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Walze* patentiert. Erstmals war es gelungen, eine Walze mit kontrollierter Durchbiegung zu
produzieren.

Im unteren Teil der Abb. 3 ist das Prinzip der schwimmenden Walze erkennbar: sie verfiigt tber
einen statischen Kern und eine rotierende AufRenhille. Der Innendruck wird hydraulisch gesteu-
ert und so ein variabler Ausgleich ermoglicht; Umristzeiten entfallen, auf unterschiedliche Ar-
beitsdriicke kann sofort reagiert werden. Eine Weiterentwicklung dieses Prinzips ist die Multi-
HV-Rolle (Abkirzung fur Multi-Hydro-Vario-Walze), bei der Gber die gesamte Laufflache verteilt,
einzelne Stutzelemente die Kraftverteilung variabel machen (vgl. Abb. 4). Jedes der dargestellten
Elemente kann dabei einzeln angesteuert werden.

Abb. 4:Multi-HV-Rolle

Die GleichmaRigkeit im Bearbeitungsprozess konnte durch diese Entwicklungen enorm gestei-
gert werden. Damit einher ging die Mdglichkeit, wesentlich breitere Walzen zu fertigen, um
noch breitere Stoff- bzw. Papierbahnen fertigen zu kénnen. Um diese Walzen jedoch herstellen
zu konnen, bendtigte die Fa. Kusters ihrerseits ebenfalls Sondermaschinen aus dem Bereich der
Drehtechnik. Auf den heutigen Stand der Technik bezogen, verfiigt die Fa. Kisters tiber Maschi-
nen, die sich in Bezug auf die Bettlangen (bis zu 13 m) und Werkzeugaufnahme vom
Standardprogramm unterscheiden.

Die Fa. Kusters unterhalt eine eigene Ausbildungswerkstatt, in der eine auftragsorientierte Aus-
bildung verfolgt wird. Zurzeit werden 24 Auszubildende in den Berufen Industriemechaniker,
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Zerspanungsmechaniker, Energieelektroniker und seit kurzem auch Mechatroniker ausgebildet.
Kinftig werden jahrlich etwa sechs Auszubildende neu eingestellt. Die bedarfsdeckende Ausbil-
dung ist erklartes Ziel der Fa. Kusters. Schwerpunkt wird kiinftig die Ausbildung der Mechatro-
niker sein. Neben der bereits praktizierten Ausbildung im Wechsel von Lernort Betrieb- und Aus-
bildungswerkstatt, wird kiinftig angestrebt, kostenintensive Reparaturen exemplarisch in der
Ausbildungswerkstatt durchfiihren zu lassen.

2 Die Instandhaltung

Die Instandhaltungsabteilung arbeitet mit insgesamt neun Mitarbeitern. Drei dieser neun Mitar-
beiter sind ausgebildete Meister. Wahrend der leitende Meister hauptsachlich mit administrati-
ven Aufgaben betraut ist, sind die beiden anderen Meister vielfach in die Instandsetzung einge-
bunden und fuhren teilweise auch selbst Reparaturen durch.

In der Produktion wird, je nach Auftragslage und Terminierung, im 2- oder 3-Schicht-Betrieb
gearbeitet. Die Instandhaltungsabteilung hingegen arbeitet im 1-Schicht-Betrieb.

Die organisatorische Einbindung der Instandhaltungsabteilung, die Zuordnung zum Bereich Ge-
baudemanagement, ist folgendem Organigramm zu entnehmen:

Kusters - Geschéftsfuhrung

| |
Produktion Gebadudemanagement Vertrieb

Unfall/Sicherheit Transport Instandhaltung Dokumentation
Herr Stieger
(Itd. Meister)

Elektrik Mechanik
Herr Jansen Herr Witzke
Elektro-Meister Metall-Meister
3 Mitarbeiter 3 Mitarbeiter

Abb. 5: Organigramm zur Einordnung der Instandhaltungsabteilung
Die Aufgaben der beiden Meister in der Instandhaltung sind alle Instandhaltungs-, Instandset-
zungs- und Wartungstétigkeiten, die in den beiden Werken in Krefeld anfallen. Im Einzelnen
zéhlen hierzu u. a.:

die Inspektion, Wartung und Instandhaltung des Maschinenparks

Reparaturenim Bereich der Geb&dudeinstallationen.
Bei anfallenden Arbeiten mussen die Meister entscheiden, ob der Auftrag von der eigenen Ab-
teilung erledigt wird bzw. werden kann, oder ob eine Fremdfirma mit den jeweils anfallenden
Arbeiten beauftragt wird. In diesem Zusammenhang muss erwéahnt werden, dass die Instandhal-
tungsabteilung z. B. auch fur Installationen im Geb&ude oder Reparaturen an Fenstern und TU-
ren, die Neuanschaffung von Installationen oder auch die Reparatur von Wasserhdhnen und
Toilettenanlagen zusténdig ist. Die Entscheidung tber eine Fremdvergabe wird von der Instand-
setzungsabteilung in weit gehender Eigenverantwortung getroffen. Hierzu mussen dann Ange-
bote eingeholt werden, z. B. fiir Fenster und Turen, Teppiche oder auch Gas-/Wasser-
Installationen.
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Far die anfallenden Wartungsarbeiten am Maschinenpark tréagt die Instandhaltungsabteilung die
Verantwortung der termingerechten Durchfiihrung. Dabei muss sie sich mit den jeweiligen Meis-
tern und Vorarbeitern aus dem Produktionsbereich abstimmen.

Um auf Notfélle wahrend des Produktionsprozesses moglichst schnell reagieren zu kénnen, ist
einer der beiden Meister auch in seiner Freizeit fast standig tber Mobilfunk erreichbar.

3 Tatigkeitsbereiche der Meister der Instandhaltung

Die beiden (noch) in der Rolle von Vorarbeitern mitarbeitenden Meister sind flexibel. Die Unter-
teilung in die Bereiche Elektrik und Mechanik ist in der Praxis nicht durchgehend einzuhalten. So
ist z. B. im Falle einer Stérung nicht immer der jeweils ,,richtige** Meister anwesend. Der zu Hilfe
gerufene Meister muss entscheiden, ob es ein elektrisches oder ein mechanisches Problem han-
delt und entsprechend Mitarbeiter abstellen/einteilen. Dementsprechend wird auch die Leitung
der beiden Bereiche Elektrik und Mechanik von den beiden Meistern im Team wahrgenommen.
Im Instandhaltungsbereich werden die Meister mit Maschinen und Anlagen verschiedenster Her-
steller konfrontiert. Sowohl bei der Wartung als auch bei Reparaturen missen Hersteller-
Unterlagen genutzt werden. Hierbei tritt dann haufig das Problem auf, dass die Symbolik keiner
einheitlichen internationalen Norm unterliegt und die Maschinenhersteller vor allem in Bezug auf
die Programmierung - zwecks Abgrenzung zu anderen Produkten/Maschinen - vornehmlich im
Bereich frei wahlbarer Adressen arbeiten.

Bei der Storungssuche ist oft hilfreich, dass zu den Fehlermeldungen entsprechende Bearbei-
tungsschritte angegeben sind. Die folgende Abb. verdeutlicht jedoch, dass es einerseits recht
einfach zu behebende Fehler gibt (vgl. Abb 6 oben) fur die ein Fehlerbehebungsplan vorliegt der
teilweise auch vom Maschinenbediener angewandt werden kann. Zu anderen Fehlermeldungen
liegen jedoch keine oder nur recht vage Bearbeitungsvorschriften vor (vgl. Abb. 6 unten). In die-
sen Fallen muss der Meister Informationen tber die Technik der Maschine zunéchst aus Schalt-
planen und Beschreibungen (teilweise in englischer Sprache) ausfindig machen.

145 | TEILEPROGAAMM NICHT GEFUNDEN ( , , ) | | 059 | ACHSENFEHLER e A |
Ursache| Ohne die Bestimmung der aus- | Fehlerart I.Jrsa:hu| Stérung beim Servoverstirker flr | Fehlerart
zufihrenden Werksticknummer | 1 | gine der Achsen, die bei CHNIB
wurde der Startknopf betdligt, _E____ angeschlossen ist. ¢
{AuBer beim Testbetrieh) Stopstatus Stopstatus
L H
Behebung| Die Werksticknummer einstellen | Léschung Behebung m
ung ® Den Achsenal fen.
und ernaut Starl ausfihren. s Crhs # Priifung au?z:;:t:z:n?: Ll
3 AbschluBanschisse vornehmen s
Anzeige | # Prifen, ob den nicht ver- Anzeige
i wendeten Achsen Versorgungs.
au spannung zugefihrt wird. G
204 [ EFINU_EL KONTROLLER FEHLER (- + ) 244 | PALETTENWECHSEL CONTROLLERST { , , )
Ursache | Bei der Spindel-Steuerung ist eine| Fehlerart | (Ursache| An der Palettenwechsler-Steue- Fehlerart
Stdrung aufgetreten, E rung ist eine Stérung autgetraten. | e
Stopstatus Stopstatus
H K
| [ " =
[Behebung| | Loschung | |geneung Die Ursache der Stérung an der Léschung
N Palettenwechsler-Steverung aus- -]
findig machen. o
Anzeige Anzeige
Aot J Rat

Abb. 6: Beispiele zu Fehlermeldungen an CNC-Maschine (Fa. Mazak)
Far die anstehenden Wartungsarbeiten mtssen Termine mit den Mitarbeitern in der Produktion
vereinbart werden. Diese sind so zu gestalten, dass der Ausfall an effektiver Produktionszeit
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moglichst gering ist. Schwierig gestaltet sich dies besonders dann, wenn zusatzlich (oder ganz-
lich) eine Fremdfirma mit den jeweiligen Arbeiten beauftragt wird. Zumeist gelingt es, Urlaub,
Freischichten oder Produktionsausfallzeiten fir anstehende Arbeiten der Instandhaltungsabtei-
lung zu nutzen.

Neben dem Bereich der Mitarbeiterfihrung und —einteilung sind die Meister auch mitverant-
wortlich fur die entsprechende Auswahl neuer Mitarbeiter und die bedarfsgerechte Weiterbil-
dung. Da der Aufgabenbereich der Instandhaltung gerade in diesem Unternehmen breit gefa-
chert ist, missen sowohl der Meister als auch seine Mitarbeiter Gber ein recht umfangreiches
Fachwissen verfiigen. Die Anwerbung und Weiterbildung geeigneter Facharbeiter ist ein weite-
rer Aufgabenbereich der Meister. Sie mussen die Qualifikationen neuer Mitarbeiter - und vor
allem deren fachliche Kenntnisse - einschatzen und tUberprifen sowie entsprechende Empfeh-
lungen zur Auswahl der Bewerber abgeben.

4 Aufgabenstellung

Aus der Produktion erhalten Sie den Anruf, dass an einer CNC-Drehmaschine zur Produktion
von Lagerdeckeln fir die Walzen dringend Instandsetzungsarbeiten nétig sind. Da momentan
alle Mitarbeiter im Einsatz sind, kimmern Sie sich zunachst selbst um den Schaden.

4.1 Vom Crash zum ordnungsgemalfien Zustand
lhre erste Malinahme ist ein Vor-Ort-Termin an der Maschine mit dem zustandigen Maschinen-
fuhrer. In einem Gespréach erklart Ihnen dieser das Problem. Als besonders aufféllig erscheint
Ilhnen an der Schilderung, dass ,,das Werkzeug direkt zu Beginn des Probelaufes im Eilgang in
das Futter gefahren ist*“. Im weiteren Verlauf des Gespréchs erinnert sich der Mitarbeiter den
Werkstucknullpunkt wohl nicht gesetzt zu haben. Als Meister haben Sie die Aufgabe den ent-
standenen Schaden zu lokalisieren und die Maschine wieder in einen funktionsttichtigen Z u-
stand zu tberfuhren.
Gehen Sie zunéchst davon aus, dass ein nicht eingestellter Werksticknullpunkt Ursache des Feh-
lers ist und nicht ein etwaiger Fehler an Maschine oder Programm. Erstellen Sie eine Liste aller zu
erledigenden Kontrollarbeiten. Beschreiben Sie im néchsten Schritt, welche Instandsetzungs-
malRnahmen fir mogliche Schaden den einzelnen Fehlern nétig sind und welche Hilfsmittel und
Gerate Sie dafir verwenden. Ergebnis dieses Arbeitsschrittes soll sein, dass der Maschinenbedie-
ner nach der Durchfiihrung der von lhnen geplanten Arbeiten ohne weitere Vorarbeit die
Bearbeitung fortsetzen kann.
Erwartete Ergebnisse:

Tabelle mit InstandsetzungsmafRnahmen fiir mogliche Schaden

Begriffsklarung zu den Fachbegriffen: Werzeugnullpnukt, Maschinennullpunkt, Referenz-

punkt

Kurze Handlungsanleitung zur Einstellung des Werksttcknullpunktes an einer CNC Maschi-

ne.

4.2 Eigeninitiierte Weiterbildung

Da eine fehlerhafte Bedienung nicht alleinige Ursache solcher Schaden ist und Sie schon mehr-
mals den Fehler nur unter Zuhilfenahme eines Programmierers I6sen konnten, wollen Sie sich in
die Grundlagen der CNC-Programmierung einarbeiten. Erstes Ziel dabei ist die Programmierung
eines einfachen Werkstuckes ( Skizze Anhang 5.2 ) .Machen Sie sich zunachst mit der allgemei-
nen Vorgehensweise bei der Erstellung von CNC Programmen vertraut und erstellen Sie dann
ein Programm fur die Herstellung des Werkstiickes. Erlautern Sie die einzelnen Programmbefeh-
le.

Hilfsmittel:

Ablaufplan zur Programmierung von CNC P rogrammen (Anhang 5.3)

Fertigungsdaten zum Drehen ( Anhang 5.4)

Erwartete Ergebnisse:
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CNC Programm mit ausfiihrlichen Kommentaren zu den einzelnen Programmbefehlen.

4.3 Personalfihrung und —entwicklung

Damit Sie kiinftig nicht der Einzige sind, der bei Stérungen an CNC-Maschinen auch tber grund-
legende Programmierkenntnisse und —abléufe an den Maschinen verfiigt, wollen Sie mind. einen
lhrer Mitarbeiter hierfur qualifizieren. Hierfir haben Sie grundsétzlich drei Bereiche zu bearbei-
ten: Sie mussen einen geeigneten Mitarbeiter auswahlen, diesen Mitarbeiter zur Weiterqualifi-
zierung motivieren und die Weiterbildung planen und wirtschaftlich rechtfertigen. Gehen Sie
dabei wie folgt vor:

4.3.1 Auswahl eines geeigneten Mitarbeiters
Machen Sie sich mit der anliegenden Qualifikationsmatrix vertraut und stimmen Sie diese auf
die vorliegende Situation ab.
Erstellen Sie in einem Zweier-Gesprach ein Profil Ihres Gegenubers.
Machen Sie einen Vorschlag fur einen geeigneten Mitarbeiter anhand der erstellten Mitar-
beiterprofile.
Hilfsmittel: Qualifikationsmatrix ( Anhang 5.5 )
Erwartete Ergebnisse
Qualifikationsmatrix
Vorschlag fur einen geeigneten Mitarbeiter

4.3.2 Zielvereinbarungsgesprach

Nachdem Sie einen Mitarbeiter ausgewahlt haben, mussen Sie ihn von der Notwe ndigkeit Gber-

zeugen und ihn fir die WeiterbildungsmafRnahme gewinnen. Solche Gespréache verlaufen gtins-

tig, wenn man gewisse Regeln einhalt. Bereiten Sie sich auf das Gesprach entsprechend vor.

- Probieren Sie aus, welche Wirkung die Beispielformulierungen ( Anhang 5.6) haben. Da die-
se oft demotivierend wirken, versuchen Sie giinstigere Formulierungen zu finden.
Verwenden Sie als Vorlage fur das Gesprach das ,,Standardschema fiir ein Zielvereinba-
rungsgesprach* ( Anhang 5.6) und nutzen Sie dieses fur eine zielgerichtete Gesprachsvorbe-
reitung .

Hilfsmittel: Standardschema flr ein Zielvereinbarungsgesprach ( Anhang 5.6)

Erwartete Ergebnisse:

Alternativformulierungen

Gesprachsfuhrungskonzept mit kurzen Hineisen zum Ablauf und Inhalten

Machen Sie - unter Angabe von Umfang und Dauer - einen Vorschlag, welche Lehrgange
der ausgewahlte Mitarbeiter besuchen sollte.

4.3.3 Kosten-Nutzen-Rechnung der Weiterbildungsmaflinahme

Der Betriebsleitung mussen Sie darlegen, welche Ausgaben Sie tatigen und welchen betriebs-

wirtschaftlichen Nutzen diese haben.
Erstellen Sie eine Argumentationsliste, welche Vorteile die anvisierte Weiterbildungsmal3-
nahme hat und welche Kosten durch die Weiterbildungsmafnahme langfristig eingespart
werden kdnnen..
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5 Anhang

5.1 Firmenareal Kusters Krefeld
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5.2 Technische Zeichnung des Werksttckes

S 3 o
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(Mafstab

Stopfbuchse




Anhang 13

5.3 Ablaufplan zur Programmierung von CNC Programmen

Vorgaben:
Zeichnung, Material, Anzahl der
Werkstiicke, Oberflachengiite...

<>

Werkzeug, Umdrehungsfrequenzen bzw. Schnitt-
geschwindigkeit wéhlen, Spannart bestimmen,

- Werkstiicknullpunkt bestimmen, Bearbeitungsfolge

festlegen, Vorschub bestimmen, Kiihimittel ja/nein

>

Werkstiickpunkte bestimmen, die nacheinander
angefahren werden sollen. Art der Vorschub-
bewegung (Vorschub, Eilgang...) festlegen.

-

PROGRAMM SCHREIBEN

-

Programm tber Datentrager in die Maschine
einlesen

-

Programmablauf mit Hilfe der Simulation auf
Fehler hin untersuchen, Fehler korrigieren

-

Werkstlck fertigen

entnommen aus: Technologie Metall Fachstufe 1, S.61
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5.4 Fertigungsdaten zum Drehen

entnommen aus: Technologig Metall Fachstufe 1,S.61
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5.5 Qualifikationsmatrix

Funktionale Kompetenz ] T 2 3 a4 s Bemerkungen
—(__ Electronic Mail U.L. ) O O O O
—(_Schreibmaschine ) O o O
—( Grafiksystem Userlevel ) O O O O
—( Betriebswirtschaft Gk~ ) O O O
—(_ Arbeits-/Org. Psych. ) O O O O
—(_ Englisch ) O O OO
=4 ) O O O O O
Prozessuale Kompetenz l . 5 3 4 s Bemerkungen
—(_ Rationelle Arbeitstechn. ) O O O O
—(_ Prasentationstechnik D) O O O O
—(_ Analysenmethodik ) O O o O
—C Informationsaufbereitung ) O O O @)
r( ) O O O O O
Soziale Kompetenz J . 2 3 a4 s Bemerkungen
—(Positives Erscheinungsbild ) O O O O
—(_Kommunikationsverhalten ) O O O O
—( Kontaktfshigkeit ) O O O O
—(Kooperationsvermégen ) O O O O
—(_ Aktives Zuhéren ) O O O
- Frageverhalten ) O O O
—(_Schriftl. Gewandtheit ) O o O
Intrapersonelle Kriterien ] : 5 Bemerkungen
—(_Leistungsbereitschaft ) O O
—(_ Eigeninitiative ) O O
—( Zuverldssigkeit ) O O
—(_ Lembereitschaft ) O O
—(_StreRtoleranz DEKe) O

Ahh 2.
entnommen aus: Praxishandbuch Instandhaltung Kap. 4.4.4 S.6
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5.6 Feedbackubung / Standartschema fur ein Zielvereinbarungsgesprach

Aufgabensteliung fir angehende Industriemeister

2a) Feedback-Ubungen:

Feedback soll beschreiben nicht interpretieren!
1. Formulieren Sie in Vierergruppen die folgenden Aussagen so um, dass der

Feedback-Empfanger den Inhalt konstruktiv zu Veranderungen nutzen
kann

Statt: . Sie sind wenig kooperativ!®

Statt: Ich finde das alles ganz toll, was Sie machen!”

Statt Man kann sich gar nicht auf Sie verlassen!”

Statt: Ihre Art nervt mich unandlich!”
B

2. Kopieren Sie diese sauber geschriebene Unterlage auf Folie
und bestimmen sinen aus der Gruppe, der das Gruppenergebnis am
Overheadprojektor vortragt,
Verwanden Sie hierflr 5 Minuten

3 Prasentation durch den ,Gruppensprecher” (auch eine Teamprasentation
ist erlaubt)
Verwenden Sie hierfir 5-10 Minuten

4, Kurze Aussprache im Planum
Verwenden Sie hierfir 10 Minuten
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5.7 Ablaufplan Zielvereinbarungsgespréach

Vorbereitung

Reflexion des vergangenen Jahres
Festlegen der eigenen Ziele
Strategien zur Hilfestellung
Einbeziehen aller Betrofferen

BegrufRung

Herstellen einer angenehmen Atmosphére

Orientierung

Mitarbeiter formuliert seine Ziele und den
Weg, diese zu erreichen

Ruckblick auf die Vorjahresergebnisse

Mitarbeiter berichtet zusammenfassend
Uber die Erfahrungen und Ergebnisse des
letzten Jahres

Leitziele festlegen

FUhrungskraft legt Leitziele des Unterneh-
mens dar und bespricht sie mit dem Mitar-
beiter

Kernaufgaben erarbeiten
Kernaufgaben auflisten

Uberblick tiber das gesamte Aufgabenge-
biet gewinnen

Prioritaten heraus arbeiten

Rickblick und Reflexion der Erfahrungen:
Sind die Ziele ausreichend?

Klarung der Prozesse

Definition der Ziele

Definition des Weges zum Ziel

Vereinbarung

Vereinbarung schliel3en, die verbindlich in
Form, Umfang und Zeit ist

Uberpriifen:

Wirde die Vereinbarung fir beide verbind-
lich festgelegt?

Wurde ein Uberpriifungszeitpunkt festgelegt?

Protokollieren

Zielvereinbarung schriftlich fixieren
Fuhrungskraft und Mitarbeiter unterzeich-
nen, um Verbindlichkeit zu gewinnen
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6 Literaturhinweise:
Technologie Metall Fachstufe 1 Industrie-/Werkzeugmechaniker
Cornelsen Verlag 1989

Praxishandbuch Instandhaltung
WEKA Fachverlag fur Technische Fuhrungskrafte



