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Erfolgreiches Fithren — vor Ort -
in einem Spritzgiefdbetrieb

Die Rolle der Fiithrungskraft heute: Wo beginnt erfolgreiches Fiihren? — Experten sagen, es beginnt bei einem selbst. Teamorientiertes
Fiithren steigert die Dynamik, gemeinsam erarbeitete Visionen und klar gefasste Unternehmensziele stirken die Motivation

Teamorlentlertes Fuhren Der Vorgesetzte lenkt wie ein Kutscher, doch |edes eingespannte Teammitglied muss auch zur jeweiligen Auf-
gabe passen Foto: Mit freundlicher Genehmigung von www.pferde-magazin.info

Interne Kommunikation Fithren, was
ist das? Es bedeutet, Personlich-
keiten zu erkennen und ihren
Fihigkeiten entsprechend einzu-
setzen. Fithren ist Fordern und
Fordern, Fordern von Talenten
und Fordern,Ideen einzubringen.
Fithren heifStauch, nicht neidisch
zu sein auf die Fihigkeiten von
Mitarbeitern und Kollegen. Nicht
der Chef muss der Beste und Kre-
ativste sein. Fithren heif3t, all die
Fahigkeiten und Talente der Mit-
streiter richtig zu nutzen und
diese gewinnbringend fiir alle
einzusetzen. Um dieses ehrgeizi-
ge Vorhaben aber zum Erfolg zu
fithren, bedarf es einer grund-
legenden Voraussetzung, namlich
Vertrauen. Vertrauen in eigenes
Tun und in das der Kollegen und
Mitarbeiter, denn ohne dieses geht
nichts voran.

Nehmen wir die Qualitat der
Fertigung. Woran messen Sie
diese Qualitdt? An laufenden
Maschinen? Was nutzt eine pro-
duzierende Maschine, wenn die
Produkte nicht verkaufbar sind?
Viele Einfliissebestimmen, ob die
Produkte den Qualititsvorgaben
entsprechen. Die Werkzeuge, was
ist in diesem wichtigen Bereich
schonalles falsch gemacht worden
und wird noch immer falsch ge-
macht.

Fiihren und Verbessern
an der Basis

Deraufmerksame Cheflernt Stim-
mungen wahrzunehmen. Doch
wird er das nicht in seinem Biiro
im obersten Stockwerk des Biiro-
gebaudes erkennen, sondern dort
wo gefertigt wird, in der Spritzerei,
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der Montage, der Lackiererei und
im Versand. Wo, wenn nicht dort,
kann er sich tiber Stimmungen
und Missstinde ein Bild machen?
Einzelgesprache vor Ort, also an
einem Ort, an dem sich der Ge-
sprachspartner sicher fiihlt, weil
es seine gewohnte Arbeitsumge-
bung ist. Hier kommt am leich-
testen eine Kritik oder Verbesse-
rung zur Sprache. Anerkennung,
Ermunterung und Lob fiir die
aktive Mitgestaltung im Unter-
nehmen werden eine Steigerung
am Interesse der Weiterentwick-
lung bringen.

Fehler diirfen begangen werden;
dann heifit esaber: hinfallen, auf-
stehen, Krone richten und weiter-
laufen. Allerdings dirfen die
Umstande, die zu einem Sturz
gefithrt haben, nicht ein zweites
Mal auftreten. Also ist eine Run-
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de einzuberufen mit allen Betei-
ligten und der Chef moderiert. Er
sollte dabei nicht schon eine Lo-
sung vorgeben, sondern die Run-
de vertrauensvoll eine Losung
erarbeiten lassen. Vielleicht
kommt ja das Gleiche heraus, wie
der Chef es sich vorgestellt hat,
aber vielleicht auch etwas viel
Besseres.

Erfolg ist ansteckend
und motivierend

Alle reden vom Kostendruck und
wiedieserreduziert werdenkann.
Dabeisind oft die simplen Losun-
gen die besten. Fordern Sie die
Ideenkultur, indem Sie keinen
verlachen, abkanzeln oder verun-
glimpfen; jede Idee ist willkom-
men, vielleicht ist etwas Brauch-
bares dabei. Zum Fithren gehort
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es, die Mitarbeiter so zu motivie-
ren, dass sie sich gern tiber Ar-
beitsprozesse Gedanken machen.
Belohnen Sie solche Vorschlage
und erwéhnen und loben Sie vor
den anderen, denn nichts macht
erfolgreicher als der Erfolg, und
das ist ansteckend.

Frither haben Vorgesetzte mit
Druck und Angst die Mitarbeiter
zur Arbeit gepresst, nur sind die-
se Zeiten weitestgehend vorbei.
Doch hin und wieder treffen wir
in Unternehmen immer noch sol-
che patriarchalischen Fithrungs-
stile an. Wir sind iiberzeugt, dass
diese Vorgehensweisen nicht zu-
kunftsweisend sind. Positive Un-
ternehmenskulturen erwartenvon
den Mitarbeitern offene Augen
und Ohren, Sensibilitat im Um-
gang mitden Kunden, Hoflichkeit
und Respekt innerhalb der Kolle-
genschaft und Achtung vor jeder
erbrachten Leistung.

Der Vorgesetzte ist wie ein Kut-
scher, der ein Gespann sicher und
gefiihlvoll lenkt. Doch bevor er
ans Lenken denken kann, muss
er danach schauen, ob die zur
Verfiigung stehenden Pferdeauch
zu den jeweiligen Aufgaben pas-
sen. Nur dann hat das Gespann
den ihm zugedachten Erfolg.
Wie setzt man teamorientiertes
Fithren um? Bestimmt nicht im
Chefbiiro. Die Prisenz vor Ort,
das Interesse an der Leistung der
Kollegen und Mitarbeiter, sich
Problemen gegeniiber offen zeigen,
dariiber reden und gemeinsam
nach Losungen suchen - all das
zusammen dient demselben

Zweck: erfolgreich, motiviertund
moglichstentspannt dentiglichen
Herausforderungen zubegegnen.
Hierbei hilft moderne Regelkom-
munikation, um Kreativitit zu
férdern und neue Impulse zu
schaffen. Das Ganze sollte abtei-
lungsiibergreifend stattfinden.
Tagliches Feedbackldsstaufkom-
mende Misstone frithzeitig erken-
nen und das Gegensteuern wird
von allen gerne mitgetragen.
Nur sprechenden Menschenkann
geholfen werden, also reden Sie
miteinander und nicht iiberein-
ander. Denken Sie nicht in Prob-
lemen, sondern in Lésungen.
Fordern Sie Weiterbildungsange-
bote, ermuntern Sie die Kollegen
und Mitarbeiter, sich solchen
Schritten zu 6ffnen. Der Wettbe-
werb schlift nicht.

Visionen - Ziele -
Zielauflosung

Haben Sie sich schon einmal ge-
fragt, was unternehmerischer
Erfolgalleserfordert? Meist fallen
Managern dazu spontan Begriffe
ein wie exzellente Produkte, In-
novationskraft, hohe Fachkom-
petenzen der Mitarbeiter, Flexi-
bilitit und Ahnliches.

Dies sind zweifelsohne wichtige
Inhalte, mit welchen im Markt
gepunktet werdenkann. Aber wie
hebt sich ein Unternehmen im
Markt ab, um den Kunden einen
klaren Mehrwertbeziiglich bester
Preise durch geringste Herstell-
kosten zu bieten? Hier kommt der
Faktor Mensch ins Spiel, sprich




motivierte, mitdenkendeundstets
nach Best Practice suchende Mit-
arbeiter. In diesem Beitragsteil
mdchten wir Thnen, dem Manage-
ment, das Fundament naherbrin-
gen, auf welchem eine motivierte
Mitarbeiterbeteiligung fufit: die
klare Mitarbeiterausrichtung be-
ziiglich Unternehmensvision,
-zielen und Zielauflosung.
Freinach einem Zitat von Seneca:
»Wer nichtweif}, in welchen Hafen
ersegelnwill, fiir denistkein Wind
der Richtige.” Wer dementspre-
chend ohne Vision agiert, kann
jedes Jahr nur daraufhoffen, dass
seine Unternehmensstéirken ein
positives Ergebnis bescheren.
Wer sich aber eine klare mittel-
fristige Unternehmensstrategie
(,Vision 20XX“) erarbeitet und
seinen Mitarbeitern diese iiber-
zeugend benennt, richtet tiber-
geordnet jegliches Handeln auf
diese Vision aus. Alle Mitarbeiter
wissen dann, in welchen Hafen
man segeln will. Diese Vision gilt
es nun durch von Management
und Mitarbeitern gemeinsam fest-
gelegte Jahresziele Stiick fiir Stiick
niherzukommen. Man spricht
hier vom Zielauflosungsprozess.
In der Praxis muss man leider
immer wieder erleben, dass nur
inwenigen Unternehmen das mit-
telfristige Denken (die Vision)
erarbeitet wurde. Eswird aufSicht
(Zeithorizont Geschiftsjahr) ge-
plantund meist nur iiber betriebs-
wirtschaftliche Zahlen iiberwacht
und gemanagt. Anders formuliert:
Es wird nur reagiert, nicht agiert.
Wieder andere Unternehmen ha-
benJahresziele formuliert, welche

Eine klar formulierte Unterneh-
mensstrategie erlaubt es, sei-
nen Visionen in festgelegten
Jahreszielen Schritt fiir Schritt
naherzukommen Foto: GTT

meistim Chefbiiroersonnen wur-
den und leider nur selten einer
sinnvollen Verfolgung unterliegen
oder sogar schlicht nicht verfolg-
barsind. Der Klassiker hierbeiist:
»Wirhabendas Ziel, Ordnungund
Sauberkeit zu erhohen.”

Um eine derartige Misskommu-
nikation zu vermeiden, miissen
Zieledagegenimmerklar messbar
definiert sein.

Nehmen wir mal als Beispiel an,
ein Unternehmen habe die Vision,
bisEnde2018 Marktfithrerin Preis
und Liefertreue in Deutschland
zu sein. Potenzial sehen die Mit-
arbeiter und das Management
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noch in den Punkten Verfiigbar-

keit der Werkzeuge, Ausschuss-

quote und Bestandshohe.

Welche Jahresziele fiir das Unter-

nehmen kénnte man zielfithrend

nach Priifung auf Erreichbarkeit
fur 2016 bestimmen?

Sie konnten wie folgt lauten:

« Erhéhungder Verfiigbarkeitvon
Spritzgiefiwerkzeugenvon 85 auf
89 %

« Reduzierungder Ausschussquo-
te von 5 auf 3,5 %

« Reduzierung des Bestands von
4,5 Mio. auf 3,8 Mio. EUR

Somitsindalle Unternehmensziele

eindeutigund numerisch messbar

benanntunddienensoals Grund-
lage fiir die Bereichs- beziehungs-
weise Abteilungsziele. Dabeiistes
von hochster Bedeutung, dass die

Ziele gemeinsam und im Konsens

mit den Verantwortlichen der

Bereiche festgelegt und verab-

schiedet werden.

WiLLi Steinko, HERO MARGGRANDER,

ANDREAS CREUTZ

@ www.gtt.de
€ www.easchangesystems.com
@ www.kvp-projektmanagement.de

So werden Ziele
fiir alle konkret

Lesen Sie in der mobilen App-Ausgabe zur K-PRAXIS, wie aus
Unternehmenszielen beispielhaft Abteilungs- und Mitarbei-
terziele im SpritzgieBbetrieb abgeleitet werden.
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Willi Steinko

Praxis-Know-how Das Autoren-
team besteht aus drei Experten,
die Kunststoffverarbeiter darin
unterstiitzen, ihre Produktions-
leistung bei der Sicherstellung der
geforderten Qualitat zu erhdhen
und die Kosten in der Fertigung
durch gezielte MaBnahmen
erfolgreich zu senken. Der Verbund
dieser Experten bietet ganzheitliche
Unterstiitzung bei der Reduzierung
der Fertigungskosten, Optimierung
der Abléufe und Qualitatsverbes-
serung an.

Willi Steinko, Geschéftsfiihrer

der GTT GmbH, beschéftigt sich
als Dienstleister mit allen das
SpritzgieBen und den Werkzeugbau
betreffenden Belangen und verfiigt
iiber ein umfangreiches Partner-
netzwerk.

Hero Marggrander, Vice President

Hero Marggrander

von EAS Europe B.V., beschéf-

tigt sich ganzheitlich mit allen
Themen des Riistens. Dies umfasst
Energiekuppeln, Schnellspannen,
halb- oder vollautomatische Wech-
selanlagen, Lagern und Inspizieren
von Werkzeugen aus den Bereichen
SpritzgieBen, Vertikalpressen oder
Blasformen. Einer der Slogans von
EAS: ,Riisten Sie noch oder produ-
Zieren Sie schon?“

Andreas Creutz, Inhaber des
Ingenieurbiros Creutz, als dritter
Partner im Verbund bietet Trainings
und Praxisworkshops zum Thema
Lean-Management-SpritzgieBen
speziell fiir Unternehmen der kunst-
stoffverarbeitenden Industrie an.
Die Trainings und Workshops zielen
auf die Reduzierung von Verlusten
und Verschwendung. Stellvertretend
hierfiir seien Organisationsver-
besserung am Arbeitsplatz, die
Entwicklung von Materialfluss- und
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Andreas Creutz

Instandhaltungskonzepten, Riist-
zeitreduzierungsprojekte und die
Implementierung einer modernen
Fiihrungskultur (Shopfloor Manage-
ment) erwahnt.

Creutz — Ingenieurbiiro,
www.kvp-projektmanagement.de
EAS Europe B.V.,
www.easchangesystems.com
GTT Willi Steinko GmbH,
www.gtt.de

Folge 29 Bei der Konzeption einer
Materialversorgung spielen neben
Durchsatz und ortlichen Gegeben-
heiten zahlreiche weitere Kriterien
eine Rolle. Zu berlicksichtigen ist
vor allem die Beschaffenheit des
Forderguts, ob etwa Granulate
und Pellets, Mahlgut, Flakes

oder Pulver zu fordern sind.
Entscheidend ist weiter, ob das
Material sehr staubig ist, ob es zu
Engelshaarbildung neigt oder sich
wegen seiner Fiill- und Verstar-
kungsstoffe stark abrasiv verhélt.
Fiir besondere Anforderungen

gibt es spezielle Fordergeréte, flir
Mahlgut zum Beispiel mit einem
besonderen Reinigungsfilter,
Flake-Fordergeréte mit sehr gro-
Ben Materialauslaufklappen oder
verschleiBgeschiitzte Fordergerate
mit verstérkten, oberflachenge-
harteten Ablenkflachen.

Im Idealfall ist eine Fordergerate-
baureihe modular aufgebaut, um
sie gednderten Produktionsbe-
dingungen anpassen zu kénnen.
Das betrifft etwa das Material-
einlassrohr sowie die -einlass-
klappe. Der Materialeinlass kann
am Behélter radial gerade oder

Stichworter

¢ Materialeinlassklappe
¢ Materialauslass

¢ Membran-Vakuumventil
e Entstaubungseinheit

Ausstattung von Fordergeraten

Mo erklart die entscheidenden Randbedingungen bei der Gerateauswahl

Fordergerat mit seitlichem Vakuumventil und schragem Material-
einlass (v.l.), mit Membran-Vakuumventil, Entstaubungsmodul,
Materialeinlassklappe mit verstarktem Prallteller Foto: Motan-Colortronic

schrag angebracht sein. Eine
Sonderform ist ein tangentialer
Materialeinlass in Kombination mit
einem Luftaustritt mit Zykloneffekt
fiir feines, staubiges Material mit
Neigung zur Engelshaarbildung.
Zwei wichtige Funktionen hat

die Materialeinlassklappe: Sie
wirkt am Materialeingang als
Ablenkplatte und schiitzt so das
Filtersieb und das Gehéuse des
Fordergerats vor VerschleiB. Flir
extrem abrasive Materialien ist ein
schrager Materialeinlass oder eine
mit Glas (iberzogene Prallplatte
sinnvoll. Zudem lassen sich damit
mehrere Fordergeréate in einem
System betreiben. Sobald ein For-
dergerat arbeitet, schlieBen sich
die Einlassklappen der anderen
durch den Unterdruck im System.
Fiir hochwertige Anwendungen,
bei denen Feinstaub unbedingt
vermieden werden soll, empfiehlt
sich der Einsatz einer Entstau-
bungseinheit direkt am Forder-

gerat. Das so entstaubte Material
lasst sich ohne Verzogerung
verarbeiten, denn der Staub wird
umgehend mit dem Luftstrom an
den Zentralfilter geschickt.
Hochwertige Fordergerate haben
am Materialauslass oftmals
einen Federdampfer, der ein
vollstandiges SchlieBen der
Auslaufklappe verhindert, wenn
sie nicht unter Vakuum steht. Erst
mit steigendem Vakuum wird die
Klappe dann gegen die Feder ge-
driickt und vollstandig geschlos-
sen. So lasst sich verhindern, dass
eingeklemmte Granulatkdrner zu
Vakuumverlusten flihren.
Fiir Reinraumanwendungen
besonders geeignet ist ein
Membran-Vakuumventil, das
ohne Druckluft arbeitet. Die nétige
Energie kommt vom Vakuum der
Forderanlage, iiber das das Ventil
geoffnet und geschlossen wird.
@ www.motan-colortronic.com
@ www.moscorner.com
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Pralptima

Mehr Produktionseffizienz mit dem DWC Trockner

Bedienerfreundlicher
TouchScreen

IE2 Geblase fur
hochste Effizienz

ProOptima GmbH

Am Schéaferbrunnen 11
Nieder-Olm - 55268 - D Fax:

Telefon: 06136-76296-0

06136-76296-60

www.prooptima.de - www.plasticsystems.it
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