Netzwerk
TRANSFORMOTIVE

Region Heilbronn-Franken

ﬁ? ;;uu’,;;j\l?:tr;\!giasftterium H el | brO n n‘ ’." @
nnnnnnnnnn Franken

b xmsﬁ\r"‘ﬂs
Baden-Wirttemberg WERDERING
\::AUM Wl

aufgrund eines Beschlusses
eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee

Handbuch

(Good Practice
von KMU fur KMU







e = I
i . . e h LA M
e . B | B “—i Informationen zum Biindnis fir Transformation M T
E B ¥ by . g g E"
L‘J‘mél erhalten Sie unter

ity Biindnis fir
www.buendnis-fuer-transformation.de TRANSFORMATION

Region Heilbronn-Franken

"A)E

Die regionale Industrieinitiative Ausgez,e“"f}"e'fe
Biindnis fiir Transformation Region Heilbronn-Franken indu R
ist mit dem Projekt TRANSFORMOTIVE 2022
LAusgezeichnete regionale Industrieinitiative 2022* ~ KATEGORIE
in der Kategorie ,,Kooperation* / KOOPERATION

Das Transformationsnetzwerk TRANSFORMOTIVE ist aus der Arbeit des Biindnisses fiir Transformation Heilbronn-Franken heraus
entstanden und wird gemeinsam von der Wirtschaftsforderung Raum Heilbronn GmbH und der Wirtschaftsregion Heilbronn Franken
GmbH durchgefiihrt. Das Bundesministerium fir Wirtschaft und Klimaschutz férdert TRANSFORMOTIVE mit rund 11 Mio. Euro ur-
springlich Gber einen Zeitraum von drei Jahren bis Mitte des Jahres 2025; mittlerweile wurde das Projekt bis Ende 2025 verldngert.
Im Rahmen von TRANSFORMOTIVE werden vielféltige Unterstiitzungsangebote fiir Unternehmen eingerichtet, ausgehend von der
Strategieentwicklung iiber Produktentwicklung, Marktbearbeitung bis hin zur Qualifizierung der jeweiligen Belegschaften erarbeitet,
durchgefiihrt und so gesamtregional Grundlagen fir die Etablierung hin zu einer ganzheitlichen und nachhaltigen Mobilitdtswirtschaft
gelegt.

TRANSFORMOTIVE setzt sich aus den folgenden sechs Arbeitspaketen zusammen: Projektmanagement, Kommunikation, Controlling,
Netzwerkbildung und Netzwerkmanagement, branchenspezifische sowie regionale Analysen und Strategie-Umsetzungen.

Dieses Handbuch erscheint als Teil einer vielfdltigen Publikationsreihe im Rahmen der Angebote von TRANSFORMOTIVE. Es richtet
sich in der Hauptsache an die Unternehmerinnen und Unternehmer sowie an ihre Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter. Die Handbticher
sollen als Anregung und Inspiration bei den vielféltigen Herausforderungen einer Transformation von Industrie und Dienstleistung
dienen.

Wenn Sie Interesse am TRANSFORMOTIVE
Projekt oder an unseren weiteren Handbiichern
haben, besuchen Sie gerne unsere Webseite:

transformotive.de

Gender-Hinweis:
In unseren Handbiichern werden wir nicht gendern, da die hier beschriebenen Methoden, Prozesse und Funktionen in keinerlei Be-
Ziehung stehen zu biologischen und sozialen Geschlechtern. Aus diesem Grunde nutzen wir das generische — also grammatikalische

— Maskulinum.
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Einleitung

Rund 99 Prozent aller Unternehmen in Deutschland sind kleine und mittlere Unternehmen (KMU). Sie sind das Riickgrat unserer
Wirtschaft und sie stehen gréRtenteils vor dhnlichen Herausforderungen: Digitalisierung, Fachkraftemangel, Nachhaltigkeit oder
neue Geschaftsmodelle. Im Gegensatz zu groRen Unternehmen, die oft auf standardisierte Prozesse und Beratungsstrategien
setzen kdnnen, bendtigen KMU individuelle, pragmatische Ldsungen.

Dieses Handbuch bietet einen Uberblick zum Thema Good Practice, angefangen mit den Urspriingen iiber den Nutzen bis hin zu
praktischen Umsetzungen im eigenen Betrieb. Gleichzeitig zeigt es eine Vielzahl von guten Beispielen aus kleinen und mittleren
Unternehmen der Region Heilbronn-Franken.

Der Fokus des Handbuchs liegt dabei bewusst auf Good Practice — also pragmatischen, erprobten Lésungen, die sich flexibel an-
passen lassen — und nicht auf Best Practices, die oft als starre, allgemeingiiltige Rezepte verstanden werden. Dieses Buch ist keine
Sammlung von Patentlésungen, sondern eine Inspirationsquelle fiir Unternehmen, die sich mit dhnlichen Herausforderungen
beschaftigen. Ziel ist es nicht, Losungen blind zu kopieren, sondern zu zeigen, wie andere Unternehmen dhnliche (vergleichbare)
Probleme und Herausforderungen gemeistert haben und wie Sie daraus fiir Ihr eigenes Unternehmen lernen kdnnen.

m ® Es gibt keine Patentrezepte. Jedes Unternehmen muss seinen eigenen Weg finden — aber das bedeutet nicht,
dass es von vorne anfangen muss.”
unbekannt
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B 1. Grundlagen

Dieses Kapitel beschaftigt sich zum leichteren Einstieg, dem besseren Verstdndnis und der
erfolgreichen Umsetzung der gezeigten Losungswege mit den Grundlagen von Good Practice.

1.1 Grundlagen zum Thema Good Practice

1.1.1 Definition von Good Practice im Unternehmenskontext

Unter Good Practice versteht man bewdhrte Methoden, Verfahren oder Ansitze, die sich in der Praxis

o als besonders effektiv oder effizient erwiesen haben.

Die wesentlichen Merkmale im Unternehmenskontext werden nachfolgend naher erlautert:

B praxishewahrt das Beispiel wurde in einem realen Unternehmenskontext erfolgreich angewendet

m flexibel/anpassbar es ist eine Orientierungshilfe und muss an die unternehmensindividuellen Gegebenheiten
angepasst werden

H lernorientiert die Beispiele sind nicht statisch, sondern kdnnen weiterentwickelt und optimiert werden

m nachhaltig/realistisch die Beispiele sind ohne unrealistische Voraussetzungen umsetzbar und

bieten einen langfristigen Mehrwert

Zusammengefasst ist ein Good Practice Beispiel keine starre Erfolgsformel, sondern
ein bewéhrter Ansatz, der als Inspirationsquelle dient und individuell angepasst
werden muss.



1.1.2 Ursprung und Entwicklung des Good Practice Konzepts

Vor dem Hintergrund der Notwendigkeit flexibler Losungswege entwickelte sich das Konzept der Good Practice in den letzten
Jahrzehnten aus verschiedenen Management- und Qualitdtsansétzen mit dem Schwerpunkt auf Anpassungsfahigkeit und Praxis-
erfahrung. Es bietet damit eine gute Alternative zu dem durch das Qualititsmanagement, Benchmarking und Wissensmanagement
gepragten Best Practice-Konzept.

Die Entwicklung im zeitlichen Kontext ergibt einen groben Eindruck, welche Anpassungen, Weiterentwicklungen und Erkenntnisse
zu der heutigen Definition von Good Practice gefiihrt haben:

1950 Lean-Management-Prinzipien
m Bewahrte Methoden kontinuierlich verbessern und an den jeweiligen Kontext anpassen

Total Quality Management (TQM) und ISO-Normen
m Prozesse systematisch analysieren, optimieren und dokumentieren
m Fokus auf Best Practices, die in jedem Unternehmen identisch umgesetzt werden sollten

1980 Systematisches Benchmarking

m Die besten Ldsungen innerhalb und auRerhalb der eigenen Branche identifizieren

" m Erkenntnis, dass nicht die eine beste Losung existiert, sondern dass erfolgreiche Praktiken je nach Unternehmen
" unterschiedlich aussehen kdnnen — ein Grundgedanke der Good Practice
2000 Wissensmanagement und agile Methoden
= m  Wissen und bewdhrte Methoden missen nicht nur (ibertragen, sondern weiterentwickelt werden
- m Agile Methoden, die in der Softwareentwicklung entstehen, legten den Fokus auf iteraktive Prozesse statt auf starre

L,oeste Losungen®
m Begriff Good Practice beginnt sich stdrker durchzusetzen — als lernorientierter, adaptierbarer Ansatz, der nicht
vorgibt, was ,am besten® ist, sondern zeigt, was in einem bestimmten Kontext funktioniert hat

2025 Heutige Unternehmenswelt

m Der Begriff Good Practice findet hdufig in Branchen mit hoher Veranderungsdynamik Verwendung, etwa in der
Digitalisierung, im Nachhaltigkeitsmanagement und im Rahmen von Innovationsprozessen

m In vielen Forderprogrammen (z. B. von der EU, der UN oder Wirtschaftsforderungen) wird bewusst von Good
Practice gesprochen, um zu betonen, dass Unternehmen l6sungsorientiert lernen, anpassen und weiterentwickeln

v sollen — anstatt starre Erfolgsrezepte zu kopieren
TRANSFORMOTIVE Handbuch Good Practice

Grundlagen




1.1.3 Unterscheidung zwischen Best Practice, Good Practice und Next Practice

Im Alltag ist hdufig von Best Practice die Rede, wenn man nach Beispielen fur Losungen anderer Unternehmen sucht. Dabei ist
nicht jedes Beispiel, das landldufig als Best Practice bezeichnet wird, laut Definition auch als solches zu sehen. Vielmehr gilt es
die Begrifflichkeiten Best Practice, Good Practice und Next Practice zu unterscheiden:

m Best Practice:  eine als ,beste” bewertete Losung

m Good Practice: eine bewahrte, aber flexibel anpasshare Losung

m Next Practice:  zukunftsweisende, noch nicht etablierte Losungsansatze

Mit dieser Metapher kénnen die Unterschiede leicht veranschaulicht werden:

Stellen Sie sich vor, dass Sie an einer Weggabelung stehen.

%fi Links fiihrt eine breite, gut ausgebaute StraRe weiter — ein erprobter Weg, den viele bereits erfolgreich gegangen sind
(Best Practice).

§/t Rechts gibt es ein unkartiertes Gebiet mit neuen Wegen, die erst noch geschaffen werden mussen (Next Practice).

@ Und direkt vor Ihnen kleine Trampelpfade, von anderen entdeckt und erprobt, aber flexibel anpassbar an die eigenen
Q5 Bedirfnisse (Good Practice).

Welche Richtung wahlen Sie?

Die Wahl zwischen diesen Ansdtzen sollte auf der spezifischen Situation, den Zielen und der Kultur des Unternehmens basieren.

1.2 Chancen und Risiken von Good Practice

Um die Metapher aus dem vorigen Kapitel fortzufiihren, kann man Good Practice mit einer Schatzkarte ver-
gleichen, die zeigt, wo andere bereits flindig geworden sind. Der Schatz selbst muss jedoch im eigenen Geldnde
gehoben werden. Dieses Kapitel zeigt, welchen Wert diese Karten fiir Ihr Unternehmen haben kénnen, denn jede
gute Idee, die funktioniert hat, birgt Potenzial fiir neue Lésungen.

1.2.1 Vorteile von Good Practice-Anwendung und der Nutzen fiir das Unternehmen

@ Zeitersparnis durch erprobte Ansatze

Statt bei null anzufangen, kénnen KMU auf Erfahrungen anderer aufbauen und schneller zu tragfiahigen
Ldsungen gelangen.

Beispiel: Ein Handwerksbetrieb ibernimmt das digitale Terminplanungstool eines anderen Unternehmen — anstatt selbst
lange nach einer passenden LOsung zu suchen.

Reduzierung von Risiko bei Neuerungen

Bewahrte Ansétze bieten mehr Sicherheit bei Neuerungen (z. B. neue Prozesse, Technologien, Geschifts-
modelle) und helfen, besser abzuschétzen, was funktioniert und unnétige Risiken zu minimieren, bevor viel
investiert wird.

Beispiel: Ein mittelstdndisches Logistikunternehmen plant, erste E-Fahrzeuge in seine Flotte zu integrieren. Es orientiert
sich an einer Good Practice eines dhnlich groRen Betriebs, der bereits Erfahrungen mit Ladeinfrastruktur, Streckenplanung
und Férderung gemacht hat.

Das Risiko wird minimiert, da typische Stolpersteine (z. B. Ladezeitplanung, Férdermittelbeantragung) vorab bekannt sind.

fv. Yo



Fehlervermeidung durch Lernen von anderen

Good Practice Beispiele zeigen nicht nur, was funktioniert, sondern oft auch, was vorher nicht funktioniert
hat. Das spart kostspielige Umwege.

Beispiel: Ein kleines Produktionsunternehmen plant die Einflihrung eines ERP-Systems. Durch den Austausch mit einem
befreundeten Unternehmen erfdhrt es, dass dieses bei der Einfiihrung eines zu komplexen Systems ohne ausreichende
Schulung erhebliche Produktivitatseinbufen hatte.

Lerneffekt: Das Unternehmen entscheidet sich fiir eine kleinere, modular aufgebaute Losung mit schrittweiser Einfiihrung
und vermeidet unnétige Kosten und Uberforderung im Team.

%

+ ”

+
>\;/< Orientierung bei komplexen Entscheidungen
" In unsicheren Situationen gibt Good Practice eine erste Richtung vor und hilft dabei, Entscheidungsprozesse
zu strukturieren.
Beispiel: Ein KMU, das seine interne Kommunikation verbessern will, orientiert sich an der Einfilhrung von kurzen Stand-
up-Meetings in einem vergleichbaren Betrieb.

202, Motivation und Vertrauen im Team
Wenn sichtbar wird, dass andere KMU ahnliche Herausforderungen erfolgreich gemeistert haben, stérkt das
den eigenen Verdnderungswillen. Zudem wird die Akzeptanz im Team geférdert, da Lésungen nicht ,von
auBen Ubergestilpt* wirken.
Beispiel: In einem Familienunternehmen wéchst die Akzeptanz fiir digitale Tools, nachdem ein Partnerbetrieb offen seine

positiven Erfahrungen geteilt hat.

Bewahrte Methoden als Inspiration nutzen
Good Practice Beispiele sind Orientierungshilfen, keine Gebrauchsanleitungen. lhr groRer Vorteil liegt darin,
dass sie nicht eins zu eins kopiert werden miissen, sondern an den individuellen Kontext eines Unterneh-
mens angepasst werden kénnen. Good Practice = Baukasten, nicht Bauplan.
Beispiel: Ein IT-Dienstleister entdeckt ein Good Practice zur Einfiihrung eines internen Ideenmanagementsystems aus
einem groReren Unternehmen — mit Onlineplattform, Bewertungsteam und monatlichen Pramien.

Il Anpassung im KMU:
Da das eigene Unternehmen kleiner ist, wird das Konzept vereinfacht:
m Vorschldge werden in wochentlichen Teamrunden gesammelt
| Eine Pramie gibt es nicht, aber Anerkennung im Teammeeting
m Umsetzung erfolgt direkt durch das Team
m Das Unternehmen Gbernimmt nicht den gesamten Prozess, sondern extrahiert den Kern der Idee und passt ihn pragma-
tisch an den eigenen Arbeitsalltag an.

g Forderung von Innovation durch Weiterentwicklung

Good Practice Ideen kénnen der Ausgangspunkt fiir neue, eigene Ideen sein - sie regen zum Nachdenken
und Anpassen an.
Beispiel: Ein kleines Bauunternehmen Gbernimmt von einem anderen Anbieter die Idee, am Ende eines Bauprojekts eine
Feedbackkarte zu verschicken.
Weiterentwicklung: Daraus entsteht ein ,Projektabschluss-Gesprach® mit Kunden, bei dem auch Empfehlungen und
Folgeprojekte angesprochen werden. In der Folge steigt die Empfehlungsquote deutlich an.

Starkung des Netzwerks & Erfahrungsaustauschs

Wer Good Practice Ideen aufgreift oder teilt, kommt leichter ins Gesprach mit anderen Unternehmen - das
férdert Kooperationen.

Beispiel: Ein Unternehmer stellt seine Lésung zur Fachkraftegewinnung bei einem Netzwerkireffen vor und erhélt im
Gegenzug neue Impulse zur Mitarbeiterbindung

TRANSFORMOTIVE Handbuch Good Practice
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1.2.2 Fallstricke von Good Practice — Erfolgsrisiken fiir das eigene Unternehmen

Auch mit einer guten Schatzkarte kann man sich verirren, wenn man sie falsch liest. So hilfreich Good Practice Beispiele sein
konnen, sie sind kein Selbstlaufer und entscheidend ist in der Regel, wie sie umgesetzt werden. Dieses Kapitel zeigt typische Fall-
stricke bei der Anwendung und worauf KMU achten sollten, um aus guten Ideen keine teuren Irrtiimer zu machen.

AN

o T o S O o S e

Unkritische 1:1-Ubernahme

Was bei einem Unternehmen funktioniert, muss nicht automatisch auch im eigenen Kontext erfolgreich
sein. Rahmenbedingungen, Teamstruktur oder Unternehmenskultur kénnen stark abweichen.

Beispiel: Ein kleines Produktionsunternehmen ibernimmt ein komplexes Ideenmanagementsystem eines GroRbetriebs,
doch der Aufwand tberfordert das Team, und das System wird kaum genutzt.

Lernimpuls: Gute Ideen brauchen Anpassung, nicht Kopie.

Fehlende Einbindung der Mitarbeiter

Auch die beste Idee wird scheitern, wenn sie ,von oben”“ ohne Riickhalt im Team eingefiihrt wird. Besonders
in KMU sind informelle Strukturen und persdnliche Kommunikation entscheidend.

Beispiel: Ein Geschaftsfiihrer entscheidet sich ohne vorherige Abstimmung im Team fir ein flexibles Arbeitszeitmodell,
wie es bei einem anderen KMU erfolgreich war, doch in der Folge entstehen Verwirrung und Widerstand.

Lernimpuls: Mitarbeiter friihzeitig einbeziehen.

Vernachldssigung des eigenen Kontexts

Eine Losung, die in einer anderen Branche, GroRe oder Kultur entwickelt wurde, muss an die eigene Aus-
gangslage angepasst werden, da sie ansonsten zur Belastung statt zur Hilfe wird.

Beispiel: Ein kleiner Dienstleister tibernimmt ein digitales Kundenportal von einem Konzern, doch die IT-Infrastruktur und
die Ausbildung der Mitarbeiter reicht nicht aus, und das System bleibt ungenutzt.

Lernimpuls: Zuerst priifen, ob die Rahmenbedingungen vergleichbar sind.

Fokus nur auf ,Erfolgsrezepte® — keine Reflexion

Wenn nur der sichtbare Erfolg iibernommen wird, ohne zu hinterfragen, wie er entstanden ist, bleiben wich-
tige Erfolgsfaktoren unsichtbar oder werden falsch interpretiert.

Beispiel: Ein Unternehmen Gbernimmt das Bonusmodell eines anderen Betriebes, ohne zu bemerken, dass dort gleich-
zeitig intensiv an der Teamkultur gearbeitet wurde.

Lernimpuls: Nicht nur das Was, sondern auch das Wie und das Warum betrachten.



+

Keine Erfolgskontrolle im eigenen Betrieb

Wird die ibernommene Mafnahme nicht beobachtet und bewertet, bleibt unklar, ob sie wirklich zum Ziel
flihrt oder lediglich Aufwand verursacht.

Beispiel: Ein Betrieb fiihrt inspiriert durch ein anderes Unternehmen ein papierloses Biiro ein, doch ohne Erfolgsmessung
bleibt unklar, ob dadurch wirklich Zeit oder Kosten gespart werden.

Lernimpuls: Verdnderungen immer begleiten und regelméRig reflektieren.

& Orientierung nur am ,,GroRen® — KMU verlieren ihren Spielraum

{

+

Gerade in Netzwerken oder Innovationsprogrammen werden oft Vorzeigeprojekte groBerer Unternehmen
prasentiert. Wenn KMU versuchen, diese MaRstibe zu ibernehmen, entsteht Uberforderung.

Beispiel: Ein kleiner Handwerksbetrieb versucht, die Nachhaltigkeitsstrategie eines Industriebetriebs nachzubilden,
doch merkt schnell, dass Ressourcen und Strukturen dafur fehlen.

Lernimpuls: Good Practice Beispiele miissen in MaR und Machbarkeit passen.

Anmerkung: Fiir dieses Handbuch wurden daher gezielt Beispiele aus regionalen KMU gesucht, um den Mehrwert fiir den
Leser zu maximieren.

& Ubersehen eigener Starken durch zu viel AuRenorientierung

=+

Der Blick auf andere kann so dominieren, dass eigene Potenziale ibersehen werden. Dabei liegt oft genau
dort der Schliissel zur passenden Ldsung.

Beispiel: Ein Unternehmen richtet sich komplett an externen Vorbildern aus, doch vernachldssigt bewdhrte Prozesse, die
intern gut funktionieren.

Lernimpuls: Good Practice = Inspiration, nicht Selbstverleugnung.

|
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1.3 Methoden zur Auswahl der richtigen Good Practice

Vor dem Hintergrund, dass Good Practice keine fertigen Losungen darstellt, sondern Inspirationen, Wahiméglichkeiten und gute
Ideen, stellt sich fir den Leser die Herausforderung, den passenden Losungsansatz fiir das eigene Unternehmen zu finden. Im
folgenden Kapitel werden Methoden vorgestellt, mit denen KMU systematisch priifen kdnnen, ob und wie eine Idee zur eigenen
Situation passt, bevor Zeit, Geld oder Energie investiert werden.

1.3.1 Grundlagen der Methodenauswahl

Bevor man zur Auswah! einer Methode (ibergeht, lohnt es sich, den Fokus auf einige grundlegende Fragestellungen zu richten.
Nicht jede gute Idee braucht die gleiche Herangehensweise und nicht jede Methode passt zu jeder Fragestellung. Dieses Kapitel
zeigt, welche Uberlegungen sinnvoll sind, um die Ausgangslage besser einzuordnen und die folgenden Methoden gezielt aus-
wahlen zu kénnen.

? Unternehmensanalyse: Wo steht das Unternehmen heute?

Bevor etwas Neues eingefiihrt wird, sollte klar sein, welche Ressourcen, Rahmenbedingungen und Herausforderungen im
Unternehmen vorhanden sind. Dazu gehdren z. B.:
m Personal & Kompetenzen
Zeit & Budget
technische Voraussetzungen
externe Einfliisse (Markt, Kunden, Gesetzgebung)
Frage: Was ist realistisch leistbar und was nicht?

? Unternehmensstrategie: Wo soll das Unternehmen in Zukunft stehen?

Nicht jede Losung ist hilfreich — selbst, wenn sie gut funktioniert. Wichtig ist, dass sie zur Zielsetzung und strategischen Aus-
richtung des Unternehmens passt. Dazu gehoren z.B. folgende Fragen:

m Soll das Unternehmen wachsen oder stabilisiert werden?

m  Geht es um Effizienz oder Innovation?

m  Soll ein Prozess vereinfacht oder erweitert werden?

m Frage: Tragt diese Idee zu den Zielen des Unternehmens bei oder lenkt sie davon ab?

? Unternehmenskultur: Was passt zum Unternehmen?

Eine gute Losung kann in der Praxis scheitern, wenn sie nicht mit der Haltung, den Werten und dem Arbeitsstil des Unter-
nehmens vereinbar ist.
Beispiel:
m Die Einfiihrung agiler Methoden oder offener Feedbackformate kann mdglicherweise schnell auf Widerstand stoRen,
wenn die Unternehmenskultur stark hierarchisch geprégt ist.
m Die Ubernahme eines erfolgreichen Ideenmanagementsystems kann moglicherweise scheitern, weil die damit ver-
bundenen Prozesse nicht zum familidren und direkten Stil des Unternehmens passen.
m Frage: Fihlt sich diese Lésung fiir das Unternehmen natiirlich oder fremd an?

? Erfolgsfaktoren: Wie wird der Erfolg des Projekts messbar?

Schon vor der Einflihrung sollte iberlegt werden, wie der Erfolg der MaBnahme messbar oder zumindest beobachtbar
gemacht werden kann:

Gibt es konkrete Kennzahlen?

Wo kann der Erfolg gemessen werden und hat die MaRnahme Auswirkungen auf Kunden, Mitarbeiter oder Lieferanten?
Gibt es Etappen, um Zwischenergebnisse zu priifen?

Frage: Wie kann das Ergebnis der MaRnahme nachvollziehbar sichtbar gemacht werden?



| Je nachdem, welche dieser Fragen im Vordergrund steht,

konnen unterschiedliche Methoden helfen:

? Zentrale Frage
Wo stehen wir intern & extern?
Wie fligt sich die Idee ins Geschéftsmodell?
Wie testen wir die Umsetzbarkeit?
Wie treffen wir eine fundierte Entscheidung?
Wie entwickeln wir die Idee aktiv weiter?

1.3.2 SWOT-Analyse

[} Passende Methode
SWOT-Analyse
Business Model Canvas
Pilotprojekt/Testlauf
Entscheidungsmatrix
Teamworkshops/Feedbackverfahren J

Grundlagen

Die SWQT-Analyse liefert eine strukturierte Grundlage, um beispielsweise eine Situation, ein Projekt oder eine Idee aus vier Pers-
pektiven zu betrachten. Dabei werden gleichzeitig innere (Starken und Schwéchen) sowie duere Faktoren (Chancen und Risiken

des Umfelds) analysiert.

Die SWOT-Analyse ist mit Blick auf Good Practice in folgenden Situationen hilfreich:

m Einschdtzung einer Good Practice / einer Idee

m Vorbereitung einer Entscheidung bspw. vor gréReren Veranderungen oder Investitionen sowie der Adaption eines

Good Practice Beispiels

Die Fragestellungen in der folgenden SWOT-Analyse sind auf die Einschdtzung einer Good Practice bezogen und missten fir die

Analyse eines Unternehmens angepasst werden:

B Stirken (Strengths)

Welche internen Faktoren sprechen fiir die Umsetzung?
Welche Voraussetzungen sind fiir die Umsetzung vor-
handen?

z. B. Know-how im Team, vorhandene Infrastruktur, Offenheit
fir Verénderung

B Schwichen (Weaknesses)

Welche internen Hiirden oder Begrenzungen gibt es?
z. B. fehlende Zeit, mangelndes Wissen, finanzielle
Begrenzung

B Chancen (Opportunities)

Welche externen Entwicklungen kénnen die Umsetzung
beglinstigen?
z. B. Markttrends, Forderprogramme, neue Kundenbedarfe

Im Kontext von Good Practice aber auch:
Welche positiven Effekte und Verbesserungen sind
durch Umsetzung zu erwarten?

B Risiken (Threats)

Welche externen Risiken kdnnen die Umsetzung
erschweren?

z. B. Konkurrenz, gesetzliche Hirden, technologische
Abhéngigkeit

Im Kontext von Good Practice aber auch:
Welche negativen Effekte und unerwiinschten
Folgen sind durch Umsetzung zu erwarten?
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Hinweise zur Nutzung:

Idealerweise im Team ausfiillen, um verschiedene Blickwinkel einzubeziehen, z. B. in einem kurzen Workshop oder bei

einem Strategiegesprach.

Das Einholen externer Perspektiven (z. B. von Partnern oder Kunden) kann den Blick schérfen.

Die SWOT hilft besonders dabei, eine Good Practice realistisch einzuschitzen.

Besonders wertvoll: die Wechselwirkungen/Zusammenhange betrachten (z. B. wie eine Stdrke eine Chance verstar-

ken kann oder eine Schwéche ein Risiko vergroRert)

Liefert eine realistische Einschatzung — keine Entscheidung

Die Unterscheidung, ob ein Punkt eine Stdrke oder eine Chance bzw. eine Schwiche oder ein Risiko ist, hdngt in einer
SWOT-Analyse in aller Regel davon ab, ob das Unternehmen diesen direkt beeinflussen kann. Die Unterscheidung ist nicht
immer eindeutig und einfach, regt die Nutzer der Methode aber zur Reflexion an.

Intern steuerbar? -> Schwéche oder Stérke
Von aufen gegeben? = Chance oder Risiko

In der Anwendung von SWOT auf Good Practice ist es hilfreicher, nicht starr an der internen/externen Trennung festzuhalten und

stattd

essen folgende Fragestellung zu ergénzen:

Chancen = positive Effekte durch die Einfiihrung der Idee
Risiken = negative Effekte durch die Einflihrung der Idee

2>

benotigt?

Merke: Die SWOT dient nicht der exakten Kategorisierung, sondern der strukturierten Refle-
xion: Was spricht fiir die Umsetzung, was dagegen? Was ist bereits vorhanden und wird noch

TRANSFORMOTIVE Praxis Tipp

Beispiel: > Einfiihrung eines digitalen Wartungssystems in einem produzierenden KMU

Starken (Strengths)

Technisch erfahrenes Instandhaltungsteam

Kurze Entscheidungswege im Unternehmen
Bereitschaft zur Verbesserung der Prozesse groRtenteils
vorhanden

B Schwichen (Weaknesses)

Bisher papierbasierte Abldufe — wenig Digitalisierungs-
erfahrung

Teilweise altere Maschinen ohne digitale Schnittstellen
Bisher eingefiihrte IT-Systeme werden aktuell noch nicht
konsequent genutzt

Fehlendes Fachwissen bei Datenschutz und IT-Sicherheit

B Chancen (Opportunities)

Vermeidung von Stillstdnden durch frihzeitige Wartungs-
erinnerungen

Férdermdglichkeiten fir digitale Produktionsprozesse
Verbesserte Dokumentation fiir Audits & Kundenanforde-
rungen

B Risiken (Threats)

Investitionskosten (System, Schulung, ggf. externe
Beratung)

Anbieterauswahl: Neue Software-Anbieter kdnnten
kurzfristig vom Markt verschwinden

Technische Probleme bei der Einfilhrung (z. B. fehlende
werksinterne und externe Netzabdeckung)

Magliche Ablehnung durch einzelne Mitarbeiter

(,Das hat friiher auch ohne funktioniert®)




1.3.3 Business Model Canvas

Grundlagen

Das Business Model Canvas wurde vor rund zwei Jahrzehnten vom Schweizer Alexander Osterwalder verdffentlicht, um Ge-

schéftsmodelle tibersichtlich abzubilden und strategisch weiterzuentwickeln.

Inzwischen existieren zahlreiche Varianten, die an unterschiedliche Anwendungsfelder, wie beispielsweise digitale Geschéfts-
modelle, Start-Ups oder Produktentwicklung, angepasst wurden. Eine solche erweiterte Version finden Sie beispielsweise im
TRANSFORMOTIVE-Handbuch ,Grundlagen der Geschaftsmodellentwicklung und Unternehmenskooperationen®.

Fir die Fragestellung, inwiefern sich eine Good Practice in das bestehende Geschaftsmodell einfiigt, wird im Folgenden das klas-

sische Business Model Canvas vorgestellt.

Die 9 Bausteine des Business Model Canvas sind:

Schliisselpartner

&

Wer unterstiitzt uns?
Welche externen
Partner sind ent-
scheidend?

Kostenstruktur

Schliissel-
aktivitaten
Welche Aktivitaten
sind notwendig?

Schliissel-
ressourcen
Welche Ressourcen
werden bengtigt?

Welche Kosten fallen an?
Was sind die groRten Ausgabeposten?

Wertangebot Kanile
Auf welchem Weg
erreichen wir unsere
@ Kunden?
Welches Prob-
lem wird gelost? Kundenbeziehungen?

Wie wird der Kontakt zu
den Kunden gepflegt?

Welches Nutzen-
versprechen wird
erflllt?

Einnahmequellen

Wofiir sind Kunden bereit zu zahlen?
Wie werden die Einnahmen generiert?

Kundensegmente
oY
CR

Wer sind unse-

re wichtigsten
Kunden? Fiir wen
schaffen wir Wert?

/I

il
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Der Einsatz des Business Model Canvas zur Auswahl der passenden Good Practice Idee kann, je nach Fragestellung und Ziel,
auf verschiedene Arten erfolgen.

m| Nutzung von zwei Canvas:

Ein Canvas zeigt das bestehende Geschéftsmodell als Referenzrahmen, das zweite wird gezielt fur die Good Practice Idee aus-
gefillt.

m Eswird deutlich, welche Elemente verdndert oder ergénzt wiirden

m Es entsteht eine direkte Vergleichbarkeit

! Wichtig ist, dass fiir das Ideen-Canvas nur die relevanten Bausteine ausgefiillt werden missen

O Nutzung von visuellen Markierungen

Das Canvas mit dem bestehenden Geschdftsmodell wird mittels visueller Markierungen, wie bspw. Farben, Pfeilen und Notizen,
in den durch die Good Practice betroffenen Feldern ergénzt.

m Die Umsetzung ist sehr visuell und ermdglicht eine einfache Darstellung, welche Elemente von der Idee verandert werden

m Der Einsatz visueller Elemente macht diese Variante intuitiv und teamtauglich

| Aber Achtung: das Canvas kann insbesondere bei mehreren Ideen schnell uniibersichtlich werden.

| Nutzung von einem Canvas je Idee

Wenn viele Ideen miteinander verglichen werden sollen, ist es fiir die Ubersichtlichkeit notwendig, dass fiir jede Idee ein eigenes
Canvas ausgefillt wird. Um den Arbeitsaufwand Giberschaubar zu halten, ist es fiir eine Vorauswahl empfehlenswert, ein verein-
fachtes Canvas zu nutzen und nur die 3-5 wichtigsten Felder auszufiillen.

m Ermoglicht einen Vergleich von mehreren Ideen

Mittels der Auswahl der Felder fiir das vereinfachte Canvas kann der Fokus des Vergleichs auf das jeweilige Unternehmen an-
gepasst werden. Eine Moglichkeit stellt beispielsweise der Vergleich von Aufwand und Nutzen mittels der Felder ,Wertangebot",
~Kundensegmente®, ,Einnahmequellen®, ,Schliisselressourcen” und ,Kostenstruktur® dar.



® ® ® ® ® ®

Grundlagen

Hinweise zur Nutzung:
|dealerweise sollte die Arbeit mit dem Business Model Canvas im Team erfolgen.

Das Einbinden von verschiedenen Abteilungen, Ebenen und Perspektiven fiihrt zu einem realistischen Ge-
samtbild.

Mittels des Canvas kann ein gemeinsames Bild geschaffen werden (,Was tun wir und warum?“). Insbesondere bei
neuen Ideen kénnen die eigenen Ziele abgestimmt und Missverstdndnisse vermieden werden.

Durch die Einbindung verschiedener Mitarbeiter ist es moglich bisher unerkannte Aspekte oder Risiken zu er-
kennen und somit blinde Flecken in der Entscheidungsfindung aufzudecken.

Die gemeinsame Entwicklung des Canvas fordert das aktive Mitdenken und die spétere Akzeptanz der Ent-
scheidungen im Unternehmen.

Das Business Model Canvas liefert eine Vergleichsmaglichkeit und realistische Einschatzung - keine Ent-
scheidung.
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Unternehmen passt.

Wichtig bei der Auswahl der Entscheidungsmatrix ist es, das Ziel, die Situation und die Anzahl der zu vergleichenden Optionen zu

1.3.4 Entscheidungsmatrix

Wenn mehrere Good Practice Ideen zur Auswahl stehen, braucht es Struktur
in der Entscheidungsfindung. Eine Entscheidungsmatrix hilft dabei, unter-
schiedliche Ideen anhand klar definierter Kriterien zu vergleichen und eine
fundierte, nachvollziehbare Entscheidung zu treffen. Durch das Sichtbar-
machen von Argumenten unterstiitzt die Struktur einer Entscheidungsmatrix zudem die Akzeptanz des Auswahlprozesses und
reduziert das Risiko von Fehlentscheidungen im Vergleich zu reinen ,,Bauch-Entscheidungen®. Insbesondere, wenn mehrere Good
Practice Ideen zur Diskussion stehen, hilft die Matrix, Subjektivitdt zu reduzieren und die Idee zu identifizieren, die am besten zum

beriicksichtigen. Daher wird im Folgenden zwischen zwei Arten von Entscheidungsmatrizen unterschieden:

1. Zwei-Faktoren-Matrix

Eine einfache Matrix mit zwei Faktoren eignet sich insbesondere dann, wenn die Anzahl an Ideen und die Komplexitét Gber-
schaubar sind. Dabei liegt der Fokus auf einer schnellen Einschdtzung und Kommunikation sowie auf dem intuitiven Einsatz

und der visuellen Darstellung.

Aufbau und Funktionsweise:

m Zwei Achsen mit der Skalierung gering bis hoch
m Die verschiedenen Ideen werden als Punkte im Koordinatensystem eingetragen
m Quadranten helfen bei der Entscheidung (Siehe Grafik)

Zwei Varianten der Darstellung am Beispiel einer Aufwand-Nutzen-Matrix:

hoch hoher Nutzen +
hoher Aufwand
- strategisch planen
1
J e
L O
s
Tl
*.'0(//0 .............................. hOher NUtzen |
fs@ Qeringer Aufwand
%e - gute Optionen
gering |
gering Nutzen -
hOCh
hoher Nutzen +
hoher Aufwand
2 - strategisch planen
z
E
geringer Nutzen + S
geringer Aufwand geringer Aufwand
> »Quick Win® - gute Optionen
gering
- Nutzen hoch




Welche Darstellungsform gewahlt wird, hdngt von den Préferenzen der Nutzer ab und kann auch zahlreiche weitere Varianten

umfassen.

Der Vorteil in diesen Zwei-Faktoren-Matrizen liegt in der einfachen Nutzung und visuellen Darstellung. Daher eignen sie sich be-
sonders gut fir Workshops und Meetings mit einem Fokus auf einfache Auswahlprozesse.

| Wichtig:

Tipp zur Nutzung:

Quick-Win-Regeln:

Grundlagen

Die Matrix ermdglicht keine Feinbewertung und schlieft eine Beeinflussung durch subjektive
Bewertungen nicht aus

Wird ein dritter Faktor ben6tigt, kann dieser beispielsweise durch die GroRe der Punkte
(kleiner Punkt — geringe Ausprdgung / grofer Punkt — hohe Ausprdgung) dargestellt werden.
Diese Ideen sind einfach umzusetzen und versprechen einen (iiberschaubaren) Nutzen. Die Umsetzung
wird daher héufig einfach ,ausprobiert®. Vorher sollten dennoch folgende Kriterien erfillt sein:
m Alle Beteiligten sind sich einig und stimmen zu

m s ist keine (relevante) Investition erforderlich

m Die Umsetzung ist jederzeit reversibel und es kann kein (groRerer) Schaden entstehen

]

2. Strukturierte Entscheidungsmatrix mit mehreren Kriterien

Eine Entscheidungsmatrix ist ein strukturiertes Werkzeug, um mehrere Ideen anhand definierter Kriterien zu bewerten und zu

vergleichen. Mit Hi

Ife der Matrix ist es maglich, die Entscheidungen nachvollziehbar und objektiv zu gestalten. Gleichzeitig

ist die Nutzung der Matrix durch die Auswahl der Entscheidungskriterien flexibel an die Bedirfnisse des Unternehmens an-

passbar.

Aufbau und Funktionsweise:
Die Kriterien sind frei wahlbar. Haufig verwendete Kriterien sind:

m Aufwand > Zeit/Geld/Personal
m Nutzen - Konkreter Mehrwert fiir das Unternehmen
m Akzeptanz - Wahrscheinlichkeit fur die Zustimmung im Team / beim Kunden
m Risiko - Wahrscheinlichkeit fur technische, rechtliche, organisatorische oder kulturelle Hiirden
m Umsetzbarkeit > Wahrscheinlichkeit, dass die Idee erfolgreich umsetzbar ist
m Strategie > Beitrag der Idee zu langfristigen Zielen oder der Unternehmensvision
|dee/Kriterium Gewichtung (optional) Kriterium A Kriterium B ) Gesamtbewertung
ldee1 @ ° ° ° .o °
ldee2 o ° ° ° . e °
. @ . @ .0 . @ . @ [}
Hinweis: Die Kriterien sollen klar definiert und formuliert sein. Es sollen maximal 5-6 relevante
Kriterien ausgewahlt werden. Zu viele oder unklar formulierte Kriterien kdnnen das Ergebnis
° verzerren.
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B Die Bewertung erfolgt mittels einer Skala

Insbesondere fiir Bewertungs- und Entscheidungsskalen bietet sich stets eine nichtlineare Skala an:

L~negativ (0) Lnicht relevant / nicht vorteilhaft*
L,aering” ) LLin bisschen vorteilhaft"

Lgut* (3) Jrelevant”

L»sehr gut” (9) Lherausragend"

Im Vergleich mit linearen Skalen, wie beispielsweise einer Bewertung von 1 bis 5, starkt die oben vorgestellte Skala die Not-
wendigkeit einer klaren Entscheidung und macht durch die Abstufung die Unterschiede deutlicher sichtbar. Somit haben Matrizen
mit nichtlinearer Bewertungsskala mehr Aussagekraft und fordern deutlichere Rankings. Lineare Skalen verstdrken hingegen den
menschlichen Hang zum Mittelwert (,3) mit der Folge, dass die Bewertungen oft nah zusammenliegen.

B Mébglichkeit der Gewichtung

Optional kann eine Gewichtung der Kriterien vorgenommen werden (Nutzen = doppelt gewertet ,,2“). Bei der
Nutzung einer nichtlinearen Skala entsteht bereits durch die Skala selbst eine Gewichtung. Eine zusitzliche Ge-
wichtung der Kriterien ist moglich, aber nicht zwingend erforderlich.

Hinweis: Bei der Bewertung von Kriterien kann es durch die Teilnehmer zu einer strategischen Bewertung kommen. Diese liegt
zum Beispiel dann vor, wenn ein Teilnehmer fiir seine praferierte Idee in einer als wichtig bewerteten Kategorie mehr Punkte ver-
gibt, als er vergeben wiirde, wenn diese als weniger wichtig bewertet wére. Die Beeinflussung der Bewertung muss dabei nicht
bewusst geschehen, sondern kann auch durch den Teilnehmer unbeabsichtigt sein. Um eine Verzerrung der Ergebnisse durch
strategische Bewertungen zu vermeiden, ist es vorteilhaft, die Gewichtung erst im Anschluss an die Bewertung im Team festzu-
legen.

Hinweise zur Nutzung:
@ Damit eine Entscheidungsmatrix ihren vollen Nutzen entfalten kann, soll sie gemeinsam im Team erarbeitet werden.
Unterschiedliche Perspektiven helfen, ein ausgewogenes Bild zu erhalten.

Die Zahlen sollen stets nur als Hilfsmittel angesehen und als Diskussions- sowie Entscheidungshilfe verstanden werden.
Sie sollen eine zielfiihrende Diskussion Uber die Bewertung nicht verhindern.

Die Kriterienauswah! soll auf die Unternehmensziele und die Fragestellung abgestimmt sein. Die Festlegung relevanter
und klar formulierter Kriterien ist fir die erfolgreiche Anwendung der Matrix entscheidend.

Die Festlegung der Gewichtung erfolgt sinnvollerweise erst nach der Bewertung, um zu verhindern, dass bestimmte
ldeen bewusst oder unbewusst hoher bewertet werden.

Bei der Nutzung einer Entscheidungsmatrix in Tools wie Excel soll man bewusst auf automatische Formeln oder Farb-
riickmeldungen verzichten. Damit kann verhindert werden, dass der Fokus zu friih auf das ,Ergebnis® gerichtet und eine
inhaltliche Diskussion Gber die Bewertungen unterbunden oder strategisch bewertet wird.

Empfohlene Vorgehensweise:

1.5chritt: ~ gemeinsame Definition der Kriterien

2.3chritt: - unabhéngige Einzelbewertung (ohne Gewichtung)

3.5chritt:  Offenlegung und Diskussion der Bewertung. (Wo und warum gibt es Abweichungen?)

4.Schritt: - gemeinsame Bewertung (Teamentscheidung) oder rechnerische Bewertung aus den Einzelwertungen
5.Schritt:  gemeinsame Gewichtung der Kriterien

6.Schritt:  Berechnung des Gesamtergebnisses und Ranking der Ideen

® ® ® ® ®

Wichtig: Eine Matrix soll zum Nachdenken und Austauschen anregen, nicht nur Zahlen ausspucken.




Ihre Gedanken zu Good Practice

Grundlagen

............................................................................................................................................................
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1.3.5 Pilotprojekte

Pilotprojekte sind eine Mdglichkeit, neue Ideen vor der Einfiihrung in das Unternehmen in einem iberschaubaren und klar defi-
nierten Rahmen zu testen. Dabei ist es unerheblich, auf welche Weise die Idee ausgewahlt wurde. Denn auch fiir bereits analysierte
Ideen, etwa durch eine SWOT-Analyse oder ein Business Model Canvas, kann ein Pilotprojekt wertvolle Einsichten liefern. Vielfach
zeigt sich erst im Alltag, ob Neuerungen wirklich funktionieren. Mit Hilfe von Pilotprojekten kénnen realistische Erfahrungen im
Einsatz gesammelt und wichtige Erkenntnisse fiir eine mogliche Skalierung gewonnen werden. Zudem ermdglicht die Umsetzung
in kleinem Rahmen, Risiken zu reduzieren und eine unternehmensinterne Akzeptanz fir die Losung aufzubauen.

Ein Pilotprojekt ist ein Probelauf unter realen Bedingungen, der zeigt, ob eine Good Practice wirklich ins Unter-
nehmen passt.

Der Ablauf der Planung und Umsetzung eines Pilotprojekts I&sst sich flexibel an die Gegebenheiten eines Unternehmens anpas-
sen, soll jedoch stets einige grundlegende Eckpunkte enthalten:

1. Zieldefinition
©

Ein Aspekt in einem Pilotprojekt, der niemals fehlen darf, ist eine eindeutige und abgestimmte Zieldefinition.
Fir eine erfolgreiche Umsetzung und nachvollziehbare Auswertung des Pilotprojekts ist es wichtig fiir folgende Fragen
eine Antwort festzulegen:

Was genau wollen wir herausfinden oder erproben?

Welche Ziele sollen erreicht werden?

Woran erkennen wir, ob der Pilot erfolgreich war?

Welche Entscheidung soll am Ende auf Basis der Ergebnisse getroffen werden (z. B. Skalierung, Anpassung, Verwerfung)?

m Ziel: Klarheit schaffen, warum der Pilot durchgefiihrt wird

géﬁ 2. Auswahl eines geeigneten Rahmens

Ein Pilotprojekt soll stets in einem abgrenzbaren Bereich stattfinden. Dies kann beispielsweise ein bestimmtes Team,
ein Kundenkreis, ein Standort oder ein Produktbereich sein. Dabei soll der Rahmen realistische Ergebnisse ermdg-
lichen und gleichzeitig kontrollierbar sein.

Wichtig bei der Definition des Projektrahmens ist es, nicht nur eine rdumliche, sondern ebenfalls eine zeitliche Be-
grenzung festzulegen.

m Ziel: Bedingungen schaffen, unter denen relevante Erkenntnisse entstehen
Ein positiver Nebeneffekt ist der Schutz der Idee. Durch die rdumliche und zeitliche Begrenzung sowie durch die eindeutige Defi-

nition als Versuch, darf die Idee noch Nachbesserungsbedarf aufweisen und Probleme verursachen. Eine offene Kommunikation
hierzu kann die Akzeptanz der Idee im Unternehmen steigern und schiitzen.



—] 3. Dokumentation der Umsetzung

Die Idee wird unter realen Bedingungen getestet und muss dokumentiert werden, um nachvollziehbare sowie belast-
bare Erkenntnisse aus dem Pilotprojekt ziehen zu kdnnen.

Wichtig dabei ist, dass mindestens folgende Punkte festgelegt werden:
B Wer dokumentiert und wer ist verantwortlich?
Bspw.: Jedes Teammitglied oder nur die (Teil-) Projektverantwortlichen?
B Was wird dokumentiert?
Bspw.: Was funktioniert gut?
Welche Probleme sind aufgetreten?
Welche Reaktionen gab es von Mitarbeitern und Kunden?
B Wie héufig und wie umfangreich wird dokumentiert?
Bspw.: Nach jedem Kundenkontakt oder Durchlauf?
Einmal wdchentlich oder téglich?

Grundlagen

m Ziel: Messbare, nachvollziehbare und praxisnahe Ergebnisse sammeln

@ 4. Auswertung

Die Auswertung der dokumentierten Erkenntnisse soll um die Riickmeldungen aus dem Projektteam und eine Be-
wertung der Ubertragbarkeit erganzt werden. Sollten zustzliche Daten und Kennzahlen zur Verfiigung stehen, die bei-
spielsweise standardméRBig im Unternehmen erhoben werden und durch das Pilotprojekt beeinflusst wurden, kénnen
diese ebenfalls in die Auswertung einflieRen.

m Ziel: Eine fundierte Entscheidungsgrundlage fiir das weitere Vorgehen schaffen

Bei der Umsetzung von Good Practice Ideen im Rahmen von Pilotprojekten gibt es einige Erfolgsfaktoren, die sich bereits im zuvor
beschriebenen Ablauf widerspiegeln:

Klare Zielsetzung (Was genau testen wir?)

B Begrenzter Rahmen (Wer macht mit, wie groR ist der Test?)

B Echte Bedingungen (Alltag statt Planspiel)

B Strukturierte Auswertung (Messung, Riickmeldung, Bewertung)

Dariiber hinaus gibt es weitere Faktoren, die tber Erfolg oder Misserfolg eines Pilotprojekts entscheiden kdnnen:
B Kommunikation — intern wie extern (Warum machen wir das? Was passiert danach?)
m  Offenheit fiir Anpassung — nicht nur testen, sondern lernen

Nur wenn die Mitarbeiter (und ggfs. Kunden) durch eine offene und klare Kommunikation mitgenommen werden, hat das Pilot-
projekt die Chance einen deutlichen Mehrwert zu generieren.
Neben der Kommunikation gibt es weitere wichtige Faktoren, die zu Fallstricken fur den Erfolg des Pilotprojekts werden kdnnen:
® Ungeeignete Dimensionierung des Pilotprojekts
Ein zu groRes oder zu kompliziertes Pilotprojekt birgt das Risiko, die Ressourcen zu {iberlasten und die Erkenntnisse zu ver-
zerren
B Sofortige Ausweitung des Pilotprojekts
Um Skalierungsprobleme zu vermeiden ist neben der Auswertung der Ergebnisse eine bewusste Reflexion zu den Heraus-
forderungen einer Ausweitung des Projekts auf weitere Teile des Unternehmens notwendig.
B Fehlende Nachbereitung
Das Lernen aus Ergebnissen, Ablaufen und Herausforderungen ist entscheidend, sowohl fir eine erfolgreiche Ausweitung im
Unternehmen als auch fiir die Qualitat zukiinftiger Pilotprojekte.

Hinweise zur Nutzung:
Pilotprojekte eignen sich besonders dann, wenn eine Idee Risiken birgt, aber auch groRes Potenzial zeigt

@ Wichtig ist: Ein Pilotprojekt ist dabei kein Provisorium, sondern ein bewusst begrenzter Test mit Lerneffekt
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1.3.6 Mitarbeiter- und Kundenfeedback

Nicht alle Ideen lassen sich allein durch Zahlen oder Modelle bewerten und besonders bei Good Practice Ideen, die den Arbeits-
alltag verandern oder Kundenkontakte betreffen, kann direktes Feedback von Mitarbeitern oder Kunden eine entscheidende Rolle
spielen.

B 0Ob eine Idee praktikabel, akzeptiert oder wirksam ist, zeigt sich oft erst im ehrlichen Austausch mit denen, die sie umsetzen
oder erleben sollen.
Dabei gibt es eine Vielzahl an Mdglichkeiten, Feedback von Kunden oder Mitarbeitern zu bekommen. Abhéngig von der Situ-
ation, der Zielgruppe und der Zielsetzung muss die passende Feedbackmethode ausgewahlt werden:

1. Fragebogen
= Standardisierte Fragen, schriftlich oder digital gestellt
o Vet Nachieil
- einfach auswertbar - eingeschrénkte Tiefe
- gut vergleichbar - Missverstdndnisse bei Fragen moglich
- anonymisiert moglich
2. Einzelinterviews
= Persdnliches Gesprdch mit vorbereiteten Leitfragen
Nachteile
- detaillierte Riickmeldung - zeitaufwéndig
- Méglichkeit zum Nachfragen - weniger standardisierbar
- flexibel anpassbar an den Gespréchsverlauf - Gesprachs- und Interviewkompetenz erforderlich
3. Gruppendiskussion/Workshop
= Gemeinsame Riickmelderunde in moderiertem Rahmen (z. B. mit Post-its)
Nachteile
- Austausch im Team - Gruppendruck mdglich
- schnelle Visualisierung von Stimmungen * lautere Stimmen kénnen dominieren
4. Feedbackbox/Kommentarkarte
= Anonyme Riickmeldung (analog oder digital), meist offen formuliert
Nachteile
- Sehr niedrigschwellig - Nicht standardisiert
- Echte Meinungen maglich - Offene Formulierungen sind schwer auswertbar
5. Smiley-/Stimmungsabfrage
= Schnelle Stimmungserhebung (z. B. per Klick, Button oder Aufsteller)
Nachteile
- Schnell und unkompliziert - Keine Tiefe
- Visuell anschaulich - Keine Begriindung der Bewertung




6. Beobachtung/Mitlauf
= Aktives Beobachten oder Mitlaufen bei Umsetzung der Idee im Alltag

- Ein mdglicher Einfluss des Beobachters auf das Ergebnis ist
nicht messbar

c

]

- Praxisnah - Subjektiv interpretierbar g
- Wahrnehmung der realen Nutzung - Teilweise wenig reprdsentativ >
@)

7. Online-Umfrage (kurz)
= Digitale Umfrage mit 3-6 Fragen, z. B. per Link oder QR-Code

- Schnell verteilbar - Weniger Rucklauf bei freiwilliger Teilnahme
- Anonym mdglich - Begrenzte Detailtiefe
- Gut messbar

Haufig bietet sich eine Kombination verschiedener Methoden an, um ein Gleichgewicht aus guter Vergleichbarkeit und Daten-
menge (quantitative Methoden, wie bspw. standardisierte Fragebdgen) sowie Erkenntnistiefe und Detaillierungsgrad (qualitative
Methoden, wie bspw. Interview oder Workshop) zu erhalten.

Inshesondere fiir die Wahrnehmung der Praktikabilitat im Alltag, der Verbesserungspotentiale und einem Vorher-Nachher-Ver-
gleich bietet sich die Nutzung von Mitarbeiter- oder Kundenfeedback an. Rickmeldungen zur Akzeptanz im Unternehmen oder
bei den Kunden sowie die wahrgenommene Wirkung und die erkannten Probleme in der Nutzung kénnen ebenfalls gut mit den
Feedbackmethoden gesammelt werden.

Hinweise zur Nutzung:
@ Feedback ist ein Stimmungsbild und keine Abstimmung — das Bewusstsein fiir die Mdglichkeiten der jeweiligen
Feedbackmethode ist fiir eine aussagekraftige Auswertung essenziell.

Feedback soll nicht selektiv eingeholt werden, sondern stets unterschiedliche Perspektiven einschlieRen. Gerade die
Personenkreise, die tendenziell kritisch auf das Projekt blicken, sollten nicht ignoriert werden.

Riickmeldungen zu dem eingeholten Feedback zeigen, dass die Meinungen ernstgenommen werden und sind be-
sonders bei persénlichen Methoden wichtig.

Insbesondere bei freiwilligen Fragebdgen gilt hdufig: weniger ist mehr. Zu viele Fragen fiihren in der Regel zu sinkenden
Ricklaufquoten und einer geringeren Datenqualitdt. Nur wenige Mitarbeiter und Kunden haben eine hohe Motivation einen
zu langen Fragebogen zu beantworten.

Tipp zur Umsetzung in KMU: Beginnen Sie klein — ein kurzer Riickmeldebogen nach einem Testlauf, ein informelles
Gesprach im Team oder eine Kundenrickfrage reichen oft aus, um wertvolle Hinweise zu erhalten.

@)
®
@)
®

* ' Wichtig: Entscheidend ist nicht die Form, sondern die Offenheit fiir das, was zuriickkommt.
[ ]

Weitere Feedbackmethoden finden Sie in unserem
TRANSFORMOTIVE Handbuch Nr. 4 ,Grundlagen der
Produktentwicklung” auf Seite 12.

£y .. .
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1.4 Umsetzung von Good Practice im Unternehmen

Wie bereits mehrfach in diesem Handbuch betont, sind Good Practice Ideen keine Rezepte zum Nachko-
chen, sondern vielmehr Inspirationen, die an die eigene Unternehmensrealitit angepasst werden missen.

Zwischen einer guten Idee und einer gelungenen Umsetzung liegen of viele kleine, aber entscheidende Schritte: das bewusste
Anpassen, Ausprobieren und Lernen im eigenen Unternehmenskontext.
Eine strukturierte Umsetzung hilft Fehler zu vermeiden und Erfahrungen besser auszuwerten.

m Der folgende Ablauf kann als Orientierung dienen:

@@ Analyse des Ist-Zustands: Identifizierung von Verbesserungspotentialen im Unternehmen
Wo gibt es Handlungsbedarf?
Welche Prozesse, Abldufe oder Bereiche bieten Verbesserungspotenzial?

Q Recherche: Suche nach bewdhrten Praktiken in dhnlichen Unternehmen oder Branchen
Welche Lésungen gibt es bereits in anderen Unternehmen, Branchen oder Netzwerken?
Welche Losungen gibt es bereits im eigenen Unternehmen, bspw. in einer anderen
Abteilung?

:*g Anpassung: Modifikation der Praktiken an die spezifischen Bediirfnisse und Méglichkeiten des
Unternehmens.
Wie lasst sich die Idee auf unsere Rahmenbedingungen ibertragen?
Was passt und was muss verandert werden?

Pilotprojekt: Testlauf im kleinen, kontrollierten Rahmen
Was funktioniert in der Praxis?
Wo besteht Nachbesserungsbedarf?

D Umsetzung: Nach erfolgreichem Pilotprojekt: schrittweise Einfiihnrung der Good Practice im Unternehmen
— angepasst an Team, Strukturen und Ziele
Evaluation: RegelmaBige Uberprifung der Wirksamkeit und gegebenenfalls weitere Anpassungen

Was hat funktioniert? Was nicht? Wo ist Nachbesserung nétig?
Was nehmen wir daraus fiir das nachste Projekt mit?

Ein paar Hinweise zum Abschluss:

m Starten Sie klein, denn groR denken ist zwar gut, aber pragmatisch beginnen ist besser.

m Feiern Sie auch kleine Erfolge, denn Motivation ist ein wichtiger Erfolgsfaktor fiir Verdnderun-
gen.

m Kommunizieren Sie klar, denn Transparenz schafft Akzeptanz und alle Betroffenen sollen
wissen, was erreicht werden soll und warum.

m Kldren Sie Verantwortlichkeiten und Ressourcen, damit die Veranderung nicht am Alltag
scheitert.

m  Mit Feedbackmdglichkeit und Fehlerfreundlichkeit wird das Lernen aus kleinen Riickschldgen
einfacher und notwendige Anpassungen werden schneller erkannt.




B 2. Vorstellung Good Practice

Im folgenden Kapitel finden Sie eine Auswahl von Good Practice Ideen kleiner und mittlerer
Unternehmen verschiedenster Branchen aus der Region Heilbronn-Franken, die ganz unter-
schiedliche Herausforderungen auf individuelle Weise gemeistert haben.
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Der Aufbau der vorgestellten Unternehmensbeispiele orientiert sich zur besseren Lesbarkeit
an folgenden Punkten:

[ | 1. Unternehmensvorstellung
Hier finden Sie bei Bedarf die Kontaktdaten und Ansprechpartner der Unternehmen sowie eine Unternehmensbeschrei-
bung.

[ | 2. Beschreibung der Herausforderung / der Problemstellung
Die Herausforderung oder die Problemstellung wird vorgestellt.
Zur ersten Einordnung der Relevanz fiir das eigene Unternehmen finden Sie hier gut sichtbar zudem die Zusammenfas-
sung in einem Satz.

[ | 3. Beschreibung der Herangehensweise - ,,der Weg zur Lésung*
Im Sinne eines Good Practice Beispiels liegt der Fokus nicht rein auf der Lésung, sondern vielmehr auf der Herangehens-
weise und den Ideen, die zu eben dieser Losung gefiihrt haben.

[ | 4. Beschreibung der gefundenen Lésung
Die Losung wird vorgestellt und ebenfalls zur ersten Einordnung der Relevanz fir das eigene Unternehmen in einem Satz
zusammengefasst.

[ | 5. Abschluss des Unternehmensbeispiels mit Schwerpunktsetzung durch die Unternehmen
Die Inhalte dieses Abschnitts wurden von den Unternehmen individuell gestaltet und setzen individuelle Schwerpunkte.
Die Beitrdge dienen dem Austausch und sollen Einblicke in aktuelle Themen ermdglichen sowie zur Vernetzung oder
Weiterentwicklung anregen. Sie bieten beispielsweise Raum fiir weiterfiihrende Gedanken, Empfehlungen oder Hinweise
auf aktuelle Projekte.

Die Unternehmensbeispiele in diesem Kapitel zeigen, wie verschiedene KMU mit ganz unterschiedlichen Ausgangslagen die ge-
stellten Herausforderungen angegangen sind und Losungsideen fiir sich nutzbar gemacht haben.
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DIGITALE MONTAGEANLEITUNGEN

DAS UNTERNEHMEN
Hetschel GmbH & Co. KG

KERNDATEN EER
Mitarbeiterzahl; 20

Branche: Maschinenbau und Motorsport
www.hetschel.de

KONTAKTDATEN
Dr. Martin Hetschel
Daimlerstr. 18

74336 Brackenheim
+49 (0)7135 98490
team@hetschel.com

Hetschel

GmbH & Co. KG

B DAS UNTERNEHMEN - KURZVORSTELLUNG

Die Hetschel GmbH & Co. KG ist ein flexibles, mittelstdndisches Unternehmen mit dber 50 Jahren Erfahrung in der Fertigungs-
technologie. Trotz der langen Tradition ist das Unternehmen jung und dynamisch geblieben und vereint modernste Fertigungs-
moglichkeiten mit einem breiten Kompetenzspektrum.

Die Geschdftshereiche ProductionTec und RacingTec bieten innovative Produkte, prézise Fertigungsleistungen und umfassende
Dienstleistungen fur Kunden aus verschiedensten Branchen. Qualitdt, Zuverldssigkeit und technologische Kompetenz stehen im
Mittelpunkt, ebenso wie der enge Dialog mit Kunden und die Bereitschaft, sich neuen Herausforderungen zu stellen und maR-
geschneiderte Losungen zu entwickeln.

Im Bereich ProductionTec steht Prézision als Basis und Vielseitigkeit als Stdrke. Die mechanische Fertigung sowie der Werk-
zeug- und Vorrichtungsbau bilden die Kernkompetenzen dieses Bereichs. Mit einem modernen Maschinenpark, der hochprézise
CNC-Bearbeitungszentren fiir Drehen und Frasen umfasst, fertigt das Unternehmen sowohl Kleinserien und Prototypen als auch
mittlere Serien in wirtschaftlicher und effizienter Weise. Neben der Fertigung bietet Hetschel auch Verpackungs-, Logistik- und
Lagerhaltungsdienstleistungen an — inklusive Just-in-Time-Lieferungen, um Kundenprozesse optimal zu unterstiitzen.

Ein besonderes Highlight ist die hauseigene Entwicklung und Produktion von Mach1 Rennkarts und Zubehdrteilen (RacingTec).
Seit der Griindung des Unternehmens sind Rennsporttechnologien ein zentraler Bestandteil der Hetschel GmbH & Co. KG. Die
hohe Fertigungstiefe, die im Motorsport erforderliche Innovationskraft und die kurzen Entwicklungszyklen haben das Unterneh-
men zu einem weltweit anerkannten Partner im Kartsport gemacht. Die hierbei entwickelten Losungen flieBen direkt in andere
Geschéftsbereiche ein — ein Vorteil, von dem Kunden in unterschiedlichsten Industriezweigen profitieren kdnnen.




B HINTERGRUND UND ERKANNTES PROBLEM

Die Montage ist ein zentraler Prozess innerhalb der Hetschel GmbH & Co. KG. Besonders in den Bereichen Kart-Montage, Lohn-
fertigungsmontage und Kalkulation spielt eine effiziente und reibungslose Abwicklung eine entscheidende Rolle. Seit der Griin-
dung des Unternehmens existiert dieser Prozess in verschiedenen Formen — jedoch ohne eine standardisierte Vorgehensweise
fir die Erstellung und Nutzung von Montageanleitungen.

In der Praxis zeigte sich, dass insbesondere in bestimmten Situationen Probleme auftraten. Krankheitsfdlle oder das Einarbeiten
neuer Mitarbeiter fuhrten regelmaRig zu Verzgerungen, da Wissen iiber bestimmte Montageschritte nur in den Képfen erfahrener

tungen aussehen sollten — weder hinsichtlich der Inhalte noch des Mediums (z. B. Papier,

digitale Dokumente oder Videos). In der Praxis existierten nur vereinzelt Anleitungen, die

zudem oft unvollsténdig oder veraltet waren. Dies fiihrte dazu, dass Wissen ungleich ver-

teilt war und Mitarbeiter auf ihre personliche Erfahrung angewiesen blieben, anstatt sich auf eine standardisierte Anleitung
stiitzen zu kdnnen.

Mitarbeiter existierte. Auch wenn bestimmte Bauteile oder Baugruppen iber léangere Zeit nicht montiert wurden, begann das zeit- )
raubende Suchen nach Informationen — sei es in alten Notizen, bei Kollegen oder durch erneutes Probieren. Dies beeintrachtigte Q
die Effizienz und fuhrte zu vermeidbaren Fehlern. %
Ein weiteres Problem war die fehlende Erfassung der Montagezeiten. Ohne verldssliche ‘O
Zeitwerte gestaltete sich die Kalkulation von Kosten schwierig. Fiir eine prizise Angebots- KERNPROBLEM EEE pas
erstellung und eine belastbare Produktionsplanung fehlten somit entscheidende Daten. Es gibt keine standardisierte, selbst- 8
Gleichzeitig konnte nicht nachvollzogen werden, ob bestimmte Montageschritte unnotig erkldrende Montageanleitung, was zu ]
lange dauerten oder wo Potenziale fur Optimierungen lagen. ineffizienten  Arbeitsabldufen, unzurei- %
chender Zeiterfassung und verléngerten a

Trotz dieser Herausforderungen gab es keine klaren Vorgaben dazu, wie Montageanlei- Einarbeitungszeiten fiihrt. _®)
S

O

B JIELSETZUNG

Um diese Herausforderungen zu lésen, wurde das Ziel gesetzt, einheitliche Montageanleitungen zu entwickeln, die fir alle rele-
vanten Montagegruppen verfiigbar sind. Diese Anleitungen sollten:

Selbsterkldrend sein, sodass neue oder unerfahrene Mitarbeiter sie ohne zusatzliche Erkldrungen nutzen kdnnen.
Standardisiert und einheitlich gestaltet werden, um Verwirrung zu vermeiden.
Zeiten fur die Kalkulation enthalten, sodass eine verldssliche Erfassung der Montagezeiten ermdglicht wird.

|
|
|
= Die Einarbeitung neuer Mitarbeiter erleichtern und Suchzeiten minimieren, um Effizienzverluste zu reduzieren.
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DIGITALE MONTAGEANLEITUNGEN

_ B DAS PROBLEM
..... = _ Montageabléufe optimieren

B

AT AN

B DERWEG ZUR LOSUNG

Projektrahmen

Um eine praktikable und effiziente Losung fir die standardisierte Erstellung von Montageanleitungen zu entwi-
ckeln, wurden zunéchst die Rahmenbedingungen klar definiert. Bestimmte Malnahmen wurden von Anfang an
ausgeschlossen:

= Die Erhdhung der Mitarbeiteranzahl zur Erstellung der Dokumentation war keine Option.

= GrofRe Investitionen oder die Einfihrung einer neuen, umfangreichen Softwareldsung sollten vermieden werden.

= Die Produktionsabldufe durften nicht grundlegend verdndert werden, um bestehende Prozesse nicht unndtig zu storen.

Stattdessen wurde der Fokus auf I6sungsorientierte und pragmatische MaRnahmen gelegt. Dazu gehérten:

= Die systematische Erstellung von Montageanleitungen bereits bei der Erstmontage.

= Die Evaluierung des Montageprozesses, um typische Fehlerquellen zu identifizieren.

= Die Erstellung einer Hilfsmittelliste, um sicherzustellen, dass alle notwendigen Vorrichtungen und Werkzeuge klar definiert
sind.

= Die klare Festlegung von Verantwortlichkeiten, um sicherzustellen, dass die neuen Anleitungen langfristig gepflegt und aktu-
alisiert werden.

Strukturierte Analyse des Problems

Um eine fundierte Entscheidungsbasis zu schaffen, wurde eine detaillierte Analyse durchgefiihrt. Dabei kamen

verschiedene bewédhrte Methoden zum Einsatz:

= Stakeholder-Analyse: Um sicherzustellen, dass alle relevanten Abteilungen und Mitarbeiter in den Prozess eingebunden sind.

= S|POC-Diagramm: Zur strukturierten Betrachtung der Prozessschritte von Supplier (Lieferant) iber Input, Process, Output bis
Customer (Kunde).

= [shikawa-Diagramm (Fischgrétenanalyse): Zur Ursachenanalyse und Identifikation von Engpéssen oder méglichen Fehlerquel-
len im aktuellen Prozess.

Losungsfindung mit der Aufwand-Nutzen-Matrix

Nach der Analyse wurden verschiedene Losungsansétze entwickelt und anhand einer Aufwand-Nutzen-Matrix be-
wertet. Dabei wurden neun unterschiedliche Formate fiir Montageanleitungen in Betracht gezogen:
Word-Dokument mit Bildern

PowerPoint mit Bildern oder Videos

Excel mit Fotos

Laminierte Folien fir den Montagebereich

ERP-basierte Dokumentation

Jedes Mal eine gedruckte Version

Fusion360-Zeichnungen/3D-Modelle

Videos als Anleitungen

9. Digitale Bereitstellung iiber PC oder Tablet

Jeder dieser Ansdtze wurde hinsichtlich Umsetzbarkeit, Kosten, Verstandlichkeit und langfristiger Effizienz gepriift. Dabei kristalli-
sierte sich eine Kombination aus mehreren Ansdtzen als optimale Losung heraus.

S eI S @O 9 =




M DIE GEFUNDENE LOSUNG

Nach sorgféltiger Analyse und Bewertung der mdglichen Losungsansétze fiel die Entscheidung auf eine Kombi-
nation aus den Ansétzen, digitale Bereitstellung tber Tablets (9), PowerPoint-Slides (2) und Videoanleitungen (8).
Die Umsetzung erfolgte tiber die Google Workspace Plattform (die schon vorhanden und eingefiihrt war), wobei
speziell Google Sheets mit eingebetteten Videos als optimale Losung implementiert wurde.

Technische Umsetzung und Vorteile
Die Wahl fiel bewusst auf Google Sheets (Powerpoint), da diese Losung eine einfache und strukturierte Moglichkeit

bietet, Montageanleitungen zu organisieren und mit verschiedenen Medienformaten anzureichern. Eingebettete )
Videos und Bilder ermdglichen eine intuitive und leicht verstindliche Darstellung der Montageschritte. Die Vorteile Q
dieser Losung sind: s
. <

= Finfacher Zugriff fiir das Montagepersonal iiber Android-Tablets, die direkt an den DIE LOSUNG EEE ey
Arbeitsplétzen verfiigbar sind. &

= Erstellung und Aktualisierung in Echtzeit, da die Anleitungen in der Cloud gespeichert Durch die Einfiihrung einer cloudba- ]
sind und jederzeit iberarbeitet werden kdnnen. sierten, normierten Montageanleitung in %

= Zentrale Verfligharkeit, sodass alle Mitarbeiter immer die aktuellste Version der Mon- Google Sheets mit eingebetteten Videos, o
tageanleitung nutzen. die Uber Android-Tablets zugénglich ist, _®)

= Benutzerrechte-Steuerung, um sicherzustellen, dass nur autorisierte Personen Ande- werden Prozesse optimiert und Einarbei- 8
rungen an den Dokumenten vornehmen kdnnen. tungszeiten verkurzt. @)

= Multimedia-Integration, die den Montageprozess erleichtert: Neben Texten und Bil-
dern konnen Videos direkt in die Anleitung eingebunden werden, um komplexe Mon-
tageschritte anschaulich darzustellen.

Optimale Integration in den Arbeitsalltag

Damit die neuen Montageanleitungen einen klaren Standard haben und leicht verstandlich sind, wurde ein einheit-
liches Anleitungsverzeichnis sowie eine normierte Vorlage entwickelt. Dies stellt sicher, dass alle Anleitungen ein
einheitliches Look-and-Feel haben, unabhéngig von der jeweiligen Montagegruppe.

Die Tablets spielen dabei eine doppelte Rolle:

1. Montageunterstiitzung: Die Mitarbeiter kénnen die Anleitungen direkt am Montageplatz durchbléttern und bei Bedarf auf
Videos zugreifen.

2. Dokumentation und Wissensmanagement: Montageprozesse kdnnen direkt mit den Tablets dokumentiert oder gefilmt werden,
um zukiinftige Anleitungen noch préziser zu gestalten oder Wissen langfristig zu sichern.

Durch diese digitale Losung konnte nicht nur die Qualitdt und Effizienz der Montage verbessert werden, sondern auch die Ein-
arbeitungszeit fiir neue Mitarbeiter erheblich reduziert werden. Zudem stehen nun verldssliche Zeitwerte fiir die Kalkulation zur
Verfiigung (die Montagezeiten werden quasi automatisch im Video festgehalten), was eine genauere Planung und Kostenabschat-
zung ermdglicht.

B VOM RENNSPORT LERNEN: PRAZISION, INNOVATION, EFFIZIENZ

Vom Rennsport lernen: Prézision, Innovation, Effizienz

Im Rennsport entscheiden oft Sekundenbruchteile Gber Sieg oder Niederlage. Jedes Detail muss perfekt abgestimmt sein — von
der Fahrzeugtechnik diber die Strategie bis hin zur Performance des Fahrers. Diese Grundprinzipien gelten nicht nur auf der Renn-
strecke, sondern auch in der modernen Fertigungstechnik. Prézision, Innovation und Effizienz sind die Schlissel zu nachhaltigem
Erfolg — eine Philosophie, die wir bei der Hetschel GmbH & Co. KG tdglich leben.

Als flexibles, mittelstdndisches Unternehmen decken wir mit modernster Fertigungstechnik ein breites Kompetenzfeld ab. Unser
Erfolgsfaktor? Ein engagiertes Team, das mit Leidenschaft und Prézision jede Herausforderung meistert. Neben der Entwicklung
und Produktion unserer Mach1 Rennkarts sind wir in der Lohnfertigung tatig und fertigen anspruchsvolle Dreh- und Frésteile in
kleinen und mittleren Serien sowie Montagebaugruppen und Laserbeschriftungen. Zudem kénnen wir durch unsere Zulieferer er-
gdnzende Prozesse wie Kunststoffbeschichtung, Chrom-, Zink- und Harteverfahren abbilden, um unseren Kunden ein umfassendes

Leistungsspektrum zu bieten.
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PAPIERLOSE DATENERFASSUNG

DAS UNTERNEHMEN
BUK Kunststofftechnik GmbH

KERNDATEN EEE
Mitarbeiteranzahl ca. 130

Branche: Kunststoffspritzguss
www.buk-group.de

KONTAKTDATEN

BUK Kunststofftechnik GmbH
Jakob-Dieffenbacher-Strale 5
75031 Eppingen

+49 (0)7262 60 998-0
buk@buk-group.de

B DASUNTERNEHMEN - KURZVORSTELLUNG

Als leistungsstarke Unternehmensgruppe stellt die BUK Group seit dber 50 Jahren Kunststoffformteile auf Basis modernster
Spritzgussmaschinen und Werkzeuge her. An zwei Standorten in Baden-Wiirttemberg und Niedersachen zdhlt die BUK-Familie
insgesamt Uber 130 Mitglieder. Unsere Erfolgsformel ist die Kombination von Professionalitat, Bodenstdndigkeit und familiérem
Miteinander.

Leistung und Wachstum, wie wir es schaffen, sind nur mit einem starken Team und einem noch besseren Arbeitsklima mdglich.
Deshalb legen wir besonders viel Wert auf starken Zusammenhalt und Menschlichkeit, denn so entsteht auch ein Gefiihl der Zu-
gehorigkeit.

MENSCHLICH. FAMILIAR. ZUKUNFTSORIENTIERT.
{9 PSS
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B HINTERGRUND UND ZIELSETZUNG

Im Rahmen unserer kontinuierlichen Bestrebungen, die Effizienz unserer Produktionsprozesse zu steigern, haben wir uns intensiv
mit der Digitalisierung in der Montage beschéftigt. Ein zentraler Aspekt dieses Projekts war die Erhebung und Auswertung von
Produktionskennzahlen, die fiir eine fundierte Steuerung der Fertigung unerldsslich sind. Bislang erfolgte die Stiickzahlerfassung
in unserer Montage manuell auf Papier. Dieser Prozess war nicht nur zeitaufwendig, sondern auch fehleranféllig. Die daraus re-
sultierenden Daten lieRen sich nur mit erheblichem Aufwand in aussagekréftige Kennzahlen (KPIs) umwandeln, was eine schnelle
und prazise Analyse der Produktionsablaufe erschwerte. Die manuelle Erfassung verhinderte zudem eine zeitnahe Reaktion auf
eventuelle Abweichungen und Potenziale zur Prozessoptimierung.

&}
Die Herausforderung bestand darin, diesen manuellen Prozess zu ersetzen und eine Ldsung zu finden, die eine effiziente, fehler- Q
freie und schnelle Erfassung von relevanten Produktionsdaten erméglicht. Unsere Vision %
war es, nicht nur die Stiickzahlen zu erfassen, sondern auch eine transparente Grundlage ‘O
fiir die Analyse von Produktionskennzahlen zu schaffen, die es uns ermdglicht, die Leis- KERNPROBLEM EEE pas
tung der Montageabteilung in Echtzeit zu tiberwachen und zu optimieren. Das Kernproblem besteht darin, dass 8
die manuelle Stiickzahlerfassung in der s}
Erwartete Vorteile Montage zeitaufwendig, fehleranfdllig %
= Bessere Transparenz und schnellere Reaktionszeiten und nicht geeignet ist, um Produktions- o
= Erhohung der Effizienz kennzahlen effizient und zeitnah auszu- e
= Fehlerreduktion werten. 8
= Fundierte Entscheidungsgrundlagen @)
Ausblick

Mit der Implementierung einer geeigneten Losung streben wir an, die Effizienz in unserer Montageabteilung nachhaltig zu
steigern. Wir erwarten, dass die gewonnenen Erkenntnisse nicht nur zur Optimierung der Produktionsprozesse beitragen,
sondern auch einen erheblichen Mehrwert fiir unsere gesamte Fertigungskette liefern.

(TIITIITITII]
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PAPIERLOSE DATENERFASSUNG
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B DERWEG ZUR LOSUNG

Papierlose Erfassung und digitale Optimierung
Anforderungen an die Lésung

Fur die papierlose Erfassung von Stiickzahlen und Kennzahlen sollte die Losung mehrere zentrale Anforderungen
erflillen:

Papierlose Datenerfassung: Die manuelle, papierbasierte Erfassung war zeitaufwendig und fehleranfallig. Die neue Ldsung
sollte Daten direkt und digital erfassen, um Aufwand und Fehler zu reduzieren.

Tablet-Flexibilitat: Auch wenn Tablets noch nicht im Einsatz waren, sollte die Losung zukunftssicher sein und sich einfach
auf mobilen Gerdten wie Tablets implementieren lassen.

Cloudbasierte Losung: Um jederzeit und standortunabhéngig auf Daten zugreifen zu kdnnen, war eine cloudbasierte Spei-
cherung erforderlich — skalierbar und wachstumsféhig.

API-Schnittstelle: Die Integration in bestehende Systeme iiber eine APl war entscheidend, um Daten automatisch und ohne
manuelle Eingabe zu lbertragen.

Datenhosting in Deutschland: Zur Einhaltung der DSGVO musste die Ldsung sicherstellen, dass alle Daten in Deutschland
gespeichert werden.

Auswahlprozess: Recherche und Testung
Die Suche begann mit einer detaillierten Marktanalyse potenzieller Anbieter. Neben technischen Kriterien lag ein besonderer Fokus
auf der Datensicherheit in der Cloud.

In umfangreichen Tests priften wir die Benutzerfreundlichkeit und Alltagstauglichkeit der Systeme. Eine intuitive Bedienung war
essenziell, um die Akzeptanz bei den Mitarbeitenden zu sichern.

Auch wenn Tablets noch nicht genutzt wurden, testeten wir gezielt Losungen, die deren zukinftige Integration ermdglichen — ein
wichtiger Schritt, um langfristig flexibel und digital aufgestellt zu sein.




B DIE GEFUNDENE LOSUNG

Die Losung: smapOne — Unsere Wahl fur eine papierlose Erfassung

Nach intensiver Recherche und Testung verschiedener Anbieter haben wir uns fiir smapOne entschieden, um die papierlose Erfassung
unserer Produktionskennzahlen in der Montage umzusetzen. smapOne ist eine innovative No-Code-Plattform, die es uns ermdglicht,
malgeschneiderte digitale Apps zur Datenerfassung zu erstellen, ohne dass tiefgehende Programmierkenntnisse erforderlich sind. Diese
Losung bietet nicht nur eine schnelle Implementierung, sondern auch die Flexibilitat, die wir benétigen, um unsere Prozesse nachhaltig

Zu optimieren.

Warum smapOne?

smapOne ermdglicht es Mitarbeitenden, ohne technisches Vorwissen eigene Apps zu
erstellen und anzupassen — ideal fiir unsere spezifischen Anforderungen in der Montage. EEEN
Diese Flexibilitat erlaubt schnelle Reaktionen auf neue Prozesse und Veranderungen.

Die digitale Erfassung tiber mobile Endgeréte spart Zeit, reduziert Fehlerquellen und er-
setzt die manuelle Papiererfassung vollstandig. Daten werden direkt in die Cloud Gber-
tragen und ltickenlos dokumentiert. Dank Cloudarchitektur sind alle Daten jederzeit und
ortsunabhdngig verflgbar. Die in Deutschland gehostete Datenbank erfiillt die DSGVO-

Vorgaben — ein zentrales Kriterium fiir uns.

Die smapOne-API ermdglicht eine nahtlose Anbindung an unsere bestehenden Systeme.
Erfasste Daten werden automatisch tUbertragen — fehlerfrei, effizient und sofort verfiighar

fir Analysen.

DIE LOSUNG

smapOne ist eine benutzerfreundliche,
cloudbasierte Plattform zur papierlosen
Datenerfassung, die sich flexibel anpas-
sen, in bestehende Systeme integrieren
und zukunftssicher skalieren I&sst.
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Mit smapOne haben wir die manuelle Datenerfassung abgeschafft und eine leistungsstarke, digitale Losung eingefiihrt.

Dadurch profitieren wir von:

m  Schneller & préziser Datenerfassung
Hoherer Datenqualitat
Echtzeit-Zugriff

Kosten- & Zeitersparnis

B UNSER SERVICE

BUK AUF EINEN BLICK

Deutsche Bestqualitat zu international
wettberwerbsfahigen Preisen

- Alburg Spritzgussmaschinen & 0,1 -1.500g Schussgewicht

mit hoher Verfugbarkeit und von Mikroteil bis grofivolumigern Baueil

Wariantendihigheit Bate

e 350-4.400 kN SchlieBkralt

Optimale MaschinengroBe fibr jedes

BIK

B 24/7 Serienbetrieb

Prozessuberwacht. automatisien und

durchgngig reprodugier bar

Unsere Kompetenzen konzentrieren sich auf drei spezialisierte Kernbereiche:

Sperialgeblet 2
Medienflihrende Bauteile

U

WiF BaeTAR UL IANGS FEpanmise in dar Fartigung
madiendihrender Dauteile - Egal ob Fioss gheiten oder Gase

Sperlalgeblat 1
Metallsubstitution

Wi pretrin Bhie Mitslkame
Hochlsistungsunsts!
Kosten und smaite Sorenldsungen,

buk-group.de

Spezialgebiet 3
GroBserienfertigung

i
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NACHHALTIGE PRODUKTION

DAS UNTERNEHMEN
Harterei Reese Brackenheim GmbH

KERNDATEN EEE
Mitarbeiteranzahl: 90

Branche: Maschinenbau
www.haerterei.com

KONTAKTDATEN

Harterei Reese Brackenheim GmbH
QuellenstraBe 21

74336 Brackenheim

+49 (0)7135-974030
brackenheim@haerterei.com

EXPERTEN FUR WARMEBEHANDLUNG.

B DASUNTERNEHMEN - KURZVORSTELLUNG

Die REESE-Gruppe, das sind vier Zentren der Hértetechnik in Bochum, Brackenheim, Chemnitz und Weimar. 1948 gegriindet,
wurden die Standorte kontinuierlich weiterentwickelt und bilden heute ein innovatives inhabergefiihrtes mittelstandisches Unter-
nehmen mit Uber 280 Mitarbeitenden. Mit rund 300 Anlagen zur Warmebehandlung von Stahl und anderen metallischen Werk-
stoffen bietet die HARTEREI REESE ihren internationalen Kunden im Werkzeug- und Maschinenbau, in der Luft- und Raumfahrt,
in der Medizin- oder auch Antriebstechnik ein umfassendes Verfahrensspektrum an.

Seit 1988 arbeitet die HARTEREI REESE in Brackenheim. Mit dem Umzug in neue Rdume in Brackenheim-Hausen (2014) wurde
die Chance zum Aufbau eines an Nachhaltigkeit orientierten Wdrmebehandlungszentrums genutzt.

Heute ist die HARTEREI REESE Brackenheim nicht nur fiir ihr Qualitatsmanagement nach DIN ISO 9001 und IATF 16949 sondern
auch fiir ihr Umwelt- und Energiemanagement nach DIN ISO 14001 und DIN I1SO 50001 zertifiziert.

B DASTEAM

Ein Familienunternehmen par excellence: Seniorchef Joachim
Reese weil seine Sohne Philip und Julian Reese an seiner
Seite und die Zukunft der REESE-Gruppe gesichert.




B HINTERGRUND UND ERKANNTES PROBLEM

Korrosionsbesténdigkeit, VerschleiBfestigkeit, Oberfldchenharte — Synonyme fiir das Ziel, das mit der Dienstleistung ,Warmebe-
handlung® verbunden ist: Bauteile erreichen mit geeigneter Warmebehandlung eine Lebensdauer, die zum Teil das 1000-fache des
unbehandelten Materials Ubertrifft. Gabe es die Warmebehandlung nicht schon seit Jahrtausenden, miisste sie heute im Sinne
der Nachhaltigkeit erfunden werden.

Fiir den Laien ist das Thema Wdrmebehandlung oftmals ein ,Mysterium“ — bestenfalls wird dieser Prozess mit der Arbeit eines
Schmiedes im Mittelalter verglichen. Dabei ist ,Hérten* heute ein hochkomplexer Vorgang in prozessgesteuerten Anlagen: von der
Auswahl des Warmebehandlungsverfahrens, der Hértetemperatur und der Behandlungsdauer fir einen bestimmten Werkstoff iiber
das werksttickgerechte Chargieren und die eigentliche Hartung und Abschreckung in unterschiedlichen Medien — im Grunde eine
Kunst, die bei aller Automatisierung hohes Fachwissen, viel Erfahrung und geniigend
Geschick des Mitarbeiterteams ,,am Ofen® erfordert.

KERNPROBLEM EEE
Bleibt die Frage: Wie wird heute warmebehandelt?
Energieeffizient, ressourcenschonend, umweltvertraglich! Neben dem Qualititsmanage- ~ Wie kann ein energieintensives
ment spielt die Nachhaltigkeit eine wichtige Rolle in der Unternehmensphilosophie der ~ Unternehmen nachhaltig arbeiten?
REESE-Gruppe, dabei hat die Energieeffizienz nicht nur eine umweltrelevante Kompo-
nente:
Energiesparen heiBt Kostensparen — ressourcenschonendes Haushalten ist fiir ein mit-
telstandisches energieintensives Dienstleistungsunternehmen in Deutschland iiberlebenswichtig — die HARTEREI REESE
Brackenheim verbraucht pro Jahr in etwa so viel Strom und Gas wie eine Kleinstadt — die Frage der Nachhaltigkeit ist nicht
nur eine ethische — sie ist systemimmanent.
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Das Einsatzhdrten in der Kammerofenlinie er-
fordert eine Prozesstemperatur von 900-950°C.
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NACHHALTIGE PRODUKTION

]

Das Plasmanitrieren findet in einer Vakuumkammer
unter ionisierter Gasatmosphére bei 350-600°C statt.

B DERWEG ZUR LOSUNG

In der HARTEREI REESE werden nicht erst seit dem Ukrainekrieg und der damit verbundenen Energiekrise Strom, Gas und wei-
tere Prozessmedien eingespart. Je nach politischer Ausrichtung waren auch in der Vergangenheit mal der eine, mal der andere
Energietrdger teuer weil knapp. Ein Unternehmen, das sich international behaupten will, tut gut daran, sich energetisch so weit
wie mdglich zu emanzipieren: Energieverbrauch drosseln, soweit es technisch machbar ist — und gleichzeitig soviel Energie wie
darstellbar fiir den eigenen Verbrauch selbst produzieren.

Daneben ist die Umorientierung auf schlankere, weniger energieintensive Warmebehandlungsverfahren angeraten — beispiels-
weise durch Verfahren mit niedrigeren Prozesstemperaturen oder partielle Hartungen.

Beim Induktionsharten wird nur die Randschicht eines
Bauteils warmebehandelt.




B DIE GEFUNDENE LOSUNG
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In unserem Unternehmen umfasst das Thema Energie alle Geschaftsbereiche und ist DIE LOSUNG mnn B
dauerhaft von herausragender Bedeutung. Wir betreiben ein integriertes Energie- und
Umweltmanagementsystem mit dem Ansatz, unsere Umweltlgistung und unsere Energie- Nachhaltigkeit ganzheitlich denken: o
effizienz stetig zu verbessern: Dank eines eigenen Blockheizkraftwerkes und einer Pho-  Von Photovoltaik auf dem Dach zu 8

tovoltaikanlage ist die Stromgewinnung optimiert. Die Abwirme unserer Harteprozesse eigenen B!ockheizkraftwerken, von den
wird in unseren Heizkreislauf integriert. Das (ber das Dach eingespeiste Oberflachen-  Zisternen im Boden zum Regenwasser
wasser dient der Kiihlung unserer Ofenanlagen. Fahrzeuge werden an eigenen E-Lade- n (t:ien Tuhlkrmslaulften, V?]? pro(z)efzss—
sdulen mit Strom ,betankt”. Mitarbeitende kommen dank der Zusammenarbeit mit einem gesteuerten umvye gerechten . £

. . . . anlagen zur Abwdrmenutzung fir die
Leasingpartner mit dem E-Bike zur Arbeit. . .

Heizung in der Verwaltung.

Wir verstehen uns als Experten der Warmebehandlung und zuverldssiger Partner unserer
Kunden, die wir — in der Konstruktionsphase — bei der Auswahl eines Werkstoffes und
eines Hdrteverfahrens, das den unterschiedlichen Belastungen eines Bauteils gerecht wird, beraten.

Unser Ziel ist es, durch innovative Losungen und eine enge Zusammenarbeit mit unseren Partnern und Lieferanten, eine ressour-

censchonende Produktion zu fordern und langfristig zur Reduktion des 6kologischen FuBabdrucks beizutragen — dies alles unter
dem Aspekt des Dreiklangs ,0kologische, 6konomische und soziale Nachhaltigkeit”.

Durch den gebiindelten Laserstrahl wird die
Randschicht des Bauteils partiell erwdrmt.
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AGILES ARBEITEN

DAS UNTERNEHMEN
IDS Hauptsitz in Obersulm
lﬂl © IDS Imaging Development Systems GmbH

=iy e

KERNDATEN EEN
Mitarbeiteranzahl iber 320

Branche: Bildverarbeitung
de.ids-imaging.com

——_. <L KONTAKTDATEN

) IDSImaging DevelopmentSystems GmbH
Dimbacher Strasse 10
74182 Obersulm
+49 (0)7134 96196-0
info@ids-imaging.com

.
B DAS UNTERNEHMEN - KURZVORSTELLUNG

Die IDS Imaging Development Systems GmbH ist ein fiinrender Industriekamerahersteller und Pionier in der industriellen Bild-
verarbeitung. Das inhabergefiihrte, umweltzertifizierte Unternehmen entwickelt leistungsstarke und vielseitig einsetzbare 2D- und
3D-Kameras sowie Modelle mit kiinstlicher Intelligenz (KI) oder mit Streaming-/Event-Recording-Funktion.

Unsere Vision ist es, das beste Anwendererlebnis im Vision-Markt zu bieten. Dafiir fordern wir eine offene Innovationskultur und
pflegen den intensiven Austausch mit Start-ups, Hochschulen und Forschungsinstituten. Neue Arbeitsformen und unkonventio-
nelles Denken sind dabei fest in unserer Unternehmenskultur verankert.

© ids, every-industrial-camera




B HINTERGRUND UND ERKANNTES PROBLEM

Herausforderungen im Wandel der Bildverarbeitungsbranche

Die IDS Imaging Development Systems GmbH bietet ein breites Spektrum an Hard- und Software fiir die Industrie
und viele weitere Branchen, um Prozesse effizienter zu gestalten und Ergebnisse zu verbessern.

Unsere Produkte entwickeln und fertigen wir vollstdndig am Hauptsitz in Obersulm. Die Kombination aus leistungsstarker Software
und hochwertiger Hardware hat entscheidend zum bisherigen Unternehmenserfolg beigetragen.

nen. Eine enge, bereichsiibergreifende Zusammenarbeit ist erforderlich, um die Kunden-
bedirfnisse ganzheitlich zu verstehen und die Produkte gezielt darauf auszurichten.

Aktuell steigt der Wettbewerbsdruck spiirbar, besonders durch Anbieter auRerhalb Europas. Viele ihrer Produkte haben qualitativ D)
aufgeholt und gelten fur zahlreiche Kunden inzwischen als ausreichend gute Alternative. MaBgeschneiderte, praxisnahe Lésungen Q
riicken stdrker in den Fokus, um eine langfristige Differenzierung zu erreichen. Standard- %
produkte sollen gezielt auf konkrete Einsatzszenarien abgestimmt und naher an den tat- ‘O
sdchlichen Kundenbediirfnissen ausgerichtet werden. KERNPROBLEM EEE pas
Gleichzeitig wéchst der Druck, Innovationen in immer kiirzerer Zeit auf den Markt zu Der steigende Wettbewerbsdruck be- 8
bringen. Die Entwicklungszyklen werden schneller, und auch wir haben bereits deutlich stérkt uns darin, unsere Kunden so gut ]
an Tempo gewonnen. Dennoch bleibt der Druck hoch. zu verstehen wie kein anderer — um %
ihnen das beste Anwendererlebnis im QL_

Technische Kompetenz allein reicht nicht, um den neuen Herausforderungen zu begeg- Vision-Markt zu bieten. e}
S

O

Kleinere Anpassungen lassen sich in unseren Abteilungen meist schnell umsetzen. Uber

Abteilungsgrenzen hinweg entstehen jedoch Hiirden. Unterschiedliche Abldufe, Prioritdten und Kommunikationswege be-
hindern eine reibungslose Abstimmung. Es wurde deutlich, dass wir hier ansetzen miissen. Das Ziel war es, Silos aufzu-
brechen und die Zusammenarbeit zu stérken.

© ids, industrial-camera-production-factory
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AGILES ARBEITEN

In einem Workshop mit allen Fiihrungskréften
wurde agiles Arbeiten als Schliissel fir nachhal-
tige Verdnderungen im Unternehmen identifiziert.
© IDS Imaging Development Systems GmbH

B DERWEG ZUR LOSUNG

Mit agilem Arbeiten zu mehr Kundenfokus

Den Start fiir unseren Weg zur Losung bildete ein Kreativ-Workshop mit allen Fiihrungskréften. Die Ziele waren ein gemeinsames
Verstandnis der zentralen Herausforderungen und ein Bewusstsein fiir einen bevorstehenden Transformationsprozess zu schaffen.
Im Rahmen des Workshops wurde schnell deutlich, dass agiles Arbeiten einen wichtigen Schliissel fiir den Wandel darstellt.

Eine Kreativmethode im Workshop war der Bélletausch: Bélle wurden nach einem festen Muster von Person zu Person gespielt.
Ziel war, den Ablauf so zu optimieren, dass jeder die Bélle schnell und fehlerfrei erhielt. Nach jedem Durchgang wurde bespro-
chen, was verbessert werden kann. Die Ubung zeigte das Prinzip schrittweiser Verbesserung durch Ausprobieren, Feedback und
Anpassung — ein Kernelement agilen Arbeitens.

Im Gegensatz zum klassischen Wasserfallmodell, das in starren Phasen arbeitet, setzt agiles Arbeiten auf kurze Zyklen, enge Ab-
stimmung und kontinuierliches Feedback. So werden Veranderungen friih erkannt und flexibel umgesetzt. Die disziplinarische
Verantwortung bleibt bei der Fiihrungskraft, die fachliche Steuerung liegt beim Team. Agile Fiihrung schafft den Rahmen fiir
eigenverantwortliches Arbeiten.

Im Workshop wurden drei Schwerpunkte fiir den Transformationsprozess festgelegt: Transparenz, Mut zur Veranderung und
Kommunikation.

Transparenz bedeutet fiir uns, Informationen entlang der gesamten Wertschépfungskette zugdnglich zu machen. Vom Vertrieb zur
Entwicklung mdchten wir das Wissen iber reale Anwendungsszenarien vertiefen. Umgekehrt muss fiir alle sichtbar sein, woran
aktuell gearbeitet wird und wie das auf die Kundenanforderungen einzahit.

Mut zur Verdnderung heiBt, Kundenfeedback aktiv zu nutzen. Riickmeldungen sehen wir nicht als Stérung, sondern als Chance
zur Verbesserung. Sie kénnen jederzeit Einfluss auf Produkte und Prozesse nehmen.

Damit das gelingt, brauchen wir eine offene, abteilungstbergreifende Kommunikation. Informationen sollen direkt und ohne Um-
wege dort ankommen, wo sie gebraucht werden.

Nach dem Workshop trugen die Fiihrungskréfte die Inhalte in ihre Teams. Ergdnzend informierte die Geschéftsfiinrung zentral
iber den Transformationsprozess sowie die dahinterliegenden Griinde. Agile Coaches wurden definiert, um den Wandel mit den
Fiihrungskréften aktiv voranzutreiben. AuRerdem boten regelmaRige FAQ-Sessions Raum fiir Fragen und Beteiligung der gesam-
ten Belegschaft.




B DIE GEFUNDENE LOSUNG

Transparenz, Verdnderungsbereitschaft und Kommunikation fiir nachhaltiges Wachstum

Die agilen Werte und Prinzipien helfen uns bei der Umsetzung unserer Schwerpunkte. Viele Mafnahmen wirken dabei auf meh-
reren Ebenen gleichzeitig.

Transparenz schaffen wir, indem wir sichtbar machen, woran gearbeitet wird und welche Ziele verfolgt werden. Entwicklungs-
teams présentieren in kurzen Zyklen ihre Fortschritte und laden gezielt zum Feedback ein. Aufgaben, Projektkalender und zentrale
Themenplattformen sind fiir alle zugénglich. Neue Software-Tools unterstiitzen dabei, relevante Informationen dort bereitzustellen,
Wo sie gebraucht werden.

Mut zur Verdnderung zeigt sich in unserer Bereitschaft, Neues auszuprobieren und daraus zu lernen. Kleine, zeitlich definierte

(3)

Experimente helfen uns dabei, Verdnderungen greifbar zu machen. Selbstorganisierte Teams tibernehmen Verantwortung fir ihre O
Aufgaben. In kurzen Zyklen priifen wir regelmdBig, ob wir noch auf dem richtigen Weg a
sind. Der Fokus liegt dabei nicht nur auf externen Kunden, sondern auch auf internen. ) -%
Erste Erfahrungen mit crossfunktionalen Teams zeigen, wie Reibungsverluste verringert DIE LOSUNG LLE M
und Silos aufgeldst werden kénnen. Mehr Transparenz, Offenheit fir Verén- 8
Kommunikation fordern wir durch direkte Wege zwischen Abteilungen. RegelméRige Re- derung und eine klarere Kommunikation IS
views, teamverwaltete Kandle und neue Dialogformate sorgen fiir Austausch tiber Be- haben unsere Zusammenarbeit spirbar %
reichsgrenzen hinweg. verbessert und legen das Fundament fiir o
eine kontinuierliche, am Kunden aus- )

Das Ergebnis bisher: Wir arbeiten zielorientierter und flexibler. Alle zwei bis vier Wo- gerichtete Weiterentwicklung des Unter- O
chen evaluieren wir im Projektverlauf, wie wir unsere Prozesse verbessern kdnnen. So nehmens. 8

setzen wir Optimierungen sofort um, solange die Erfahrungen noch frisch sind.

GroRe Vorhaben werden in kleinere Einheiten zerlegt, die eigenstdndig Mehrwert schaf-

fen. Statt monatelanger Projekte entstehen mehrere Arbeitspakete mit klaren Zwischen-

zielen. So bleibt der Nutzen friih sichtbar, und das Ergebnis lasst sich besser steuern.

Erste Erfolge zeigen sich nicht nur in einer offeneren Kultur, sondern auch in messbaren Ergebnissen. Durch kleine, klar definierte
Arbeitspakete in hoher Qualitét konnten wir zum Beispiel die Release-Héufigkeit unserer Software IDS peak deutlich steigern. Das
verschafft uns gleich mehrere Vorteile: Wir kdnnen Kunden schneller zufriedenstellen, da neue Funktionen oder Anpassungen
zeitnah zur Verfligung stehen und frithzeitig Feedback einholen. So erkennen wir zeitnah zum Entwicklungsprozess, ob unsere
Losung fiir den Kunden hilfreich ist oder ob nachgesteuert werden muss.

Unsere Lessons Learned bisher: Fiihrungskréfte bis hin zur Geschéftsfihrung haben entscheidenden Einfluss auf den Erfolg einer
Transformation. Diese ist kein abgeschlossener Zustand, sondern ein fortlaufender Prozess. Agiles Arbeiten bedeutet, kontinuier-
lich zu lernen, sich gemeinsam weiterzuentwickeln und den Kundennutzen konsequent im Blick zu behalten.

B NEUHEITEN

Zwei Neuheiten im IDS-Produktportfolio: Die event-basierten Kameras uEye EVS und die Monitoring-Kameras uEye Live.
Wir freuen uns auf ihre Anfrage.

© IDS Imaging Development Systems GmbH
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DAS UNTERNEHMEN
ahk Service & Solutions GmbH

KERNDATEN EEE
Mitarbeiteranzahl: 29

Branche: Sondermaschinenbau
www.tge-gruppe.de

KONTAKTDATEN
Zarah Abendschon-Sawall
Gewerbering 8-13

74193 Schwaigern

+49 (0)7138-81274-0
info@ahk-service.de

B DASUNTERNEHMEN - KURZVORSTELLUNG

Die ahk Service & Solutions GmbH mit Sitz in Schwaigern, Baden-Wirttemberg, ist seit 2005 ein innovativer Systemlieferant fur
industrielle Beschichtungs- und Trocknungsldsungen sowie fir Béckerei- und Konditoreianlagen. Was als reiner Dienstleistungs-
anbieter begann, entwickelte sich zu einem Unternehmen mit drei strategischen Geschéaftsbereichen, einem breiten Technologie-
Netzwerk und langjdhrigen Partnerschaften mit nationalen und internationalen Kunden. ahk Service & Solutions bietet als familien-
gefiihrtes Unternehmen maflgeschneiderte Lésungen fir Kunden aus der Leiterplatten-, Elektronik- und Medizintechnikindustrie
sowie fir das Béckerei- und Konditoreihandwerk. Die Fertigung individueller Anlagen erfolgt vollstandig im eigenen Haus — von
der mechanischen Konstruktion tber die Elektrotechnik bis zur Softwareentwicklung.

B DAS TEAM

Das Team der ahk Service & Solutions GmbH besteht
aus engagierten Fachkréften mit unterschiedlichen Hin-
tergriinden.



B HINTERGRUND UND ERKANNTES PROBLEM

Mit der zunehmenden Digitalisierung technischer Prozesse und der Einfiihrung neuer Systeme steigt bei ahk Service & Solutions
der Bedarf an kontinuierlicher Weiterbildung und ganzheitlichem Lernen. Fachliche Anforderungen entwickeln sich dynamisch —
insbesondere bei Projekten mit digitaler Dokumentation, vernetzten Anlagen oder intelligenter Sensorik. Die Anzahl der Mdglich-
keiten durch Software und neue Technologien steigt, was Chancen bietet, aber gleichzeitig zu Herausforderungen hinsichtlich der
Kompetenzen bei den Mitarbeitern fiinrt. Zudem fiihrt der anstehende Eintritt langjahriger Mitarbeitender in den Ruhestand sowie
fluide Lebensldufe — etwa durch berufliche Neuorientierung, Elternzeit oder projektbezogene Tétigkeiten — zu regelmaRigem Perso-

nalwechsel. Neue Teammitglieder missen daher schnell in komplexe technische Abldufe und Projekte eingearbeitet werden. Nach KO)
der erfolgreichen Einfihrung eines neuen CRM-Systems stand als Herausforderung die Q
Digitalisierung der Serviceprozesse bevor. Diese Verdnderung betrifft nicht nur die tech- %
nische Umsetzung, sondern hat weitreichende Auswirkungen auf die gesamte Organisa- )
. . ) . . o . KERNPROBLEM EEE QA
tion —von der Serviceplanung Gber die Technikerteams bis hin zur Verwaltung. Die neuen 0
digitalen Abldufe beeinflussen u. a. die Einsatzsteuerung, Dokumentation, Zeiterfassung - Lo . N RS
4 Lohnabrech 4 verl len Betsiliaten ei Verstindnis fi Wie kénnen Mitarbeiter praxisnah in die il
und Lohnabrechnung — und verlangen von allen Beteiligten ein neues Verstandnis fiir o :
_. g riang g Digitalisierung des  Serviceprozesses o
Ablaufe, Rollen und Verantwortlichkeiten. gingebunden werden, ohne sie zu iiber- E
fordern, und gleichzeitig eine Kultur der ®)
Dabei steht ahk Service & Solutions vor der zentralen Frage: Akzeptanz und Lernbereitschaft entste- @)
hen lassen? 8

Wie gelingt es, alle betroffenen Mitarbeitenden — von der Serviceplanung tiber
die Technik bis zur Verwaltung — schnell, gezielt und wirksam in den Verédnde-
rungsprozess einzubinden?

Dabei geht es nicht nur um die Vermittlung neuer technischer Abldufe, sondern auch um das Aufbrechen gewohnter Routinen,
das Verstehen und Akzeptieren neuer Rollen und Zustandigkeiten, die Sicherung und Weitergabe von Erfahrungswissen und die
Motivation zur aktiven Mitgestaltung. Besonders herausfordernd ist es dabei, praxisnahe und alltagstaugliche Methoden zu finden,
die einerseits schnell Wirkung zeigen, andererseits aber auch nachhaltig Veranderungen begleiten — ohne Uberforderung oder
Verunsicherung zu erzeugen.

TRANSFORMOTIVE Handbuch Good Practice
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Zu Beginn des Prozesses wurde durch die Geschéftsfihrung selbst wie auch durch das Projektteam eine Bestandaufnahme Giber
das Thema Unternehmenskultur, Weiterentwicklung und Lebenslanges Lernen durchgefiihrt. Dies diente als Basis, um zu ent-
scheiden, ob und wie weitere Informationen zum Problem identifiziert und gesammelt werden kénnen. Zur Diskussion standen
unter anderem Mitarbeiterbefragungen oder Interviews. Es wurde dann entschieden, konkret am Projekt und Bedarf des Unter-
nehmens, Methoden zu nutzen, die auch einen schnellen ersten Erfolg und die Nutzlichkeit der gewdhlten Methoden zeigen.

So wurden als erste interne Maknahme Workshops durchgefihrt. Diese befassten sich unter anderem mit der Umsetzung und
Auswertung einer internen Mitarbeiterumfrage, der Entwicklung eines Konzepts zur Einfihrung der neuen Software im Service-
bereich sowie mit der konkreten Planung der Schulungen fiir die Techniker. Im Mittelpunkt stand dabei stets die Frage, wie
Verinderungen so gestaltet werden konnen, dass sie Beteiligung ermdglichen statt Uberforderung zu erzeugen. In einem groR-
angelegten Workshop mit allen Technikern wurden dazu unter anderem Herausforderungen, Anforderungen an die Software und
Prozessverbesserungen angesprochen, noch bevor die Umsetzung der Software erfolgte. So konnten Hinweise, Anforderungen
und Wiinsche der Mitarbeiter beriicksichtigt werden. Zudem wurde in regelmaRigen Produktions- und Technikmeetings Gber den
Stand des Projektes berichtet, noch bevor die Software dort eingesetzt wurde. Unter anderem konnten so auch bereits vor der
Nutzung wichtige Aspekte wie Stammdatenqualitdt und Abldufe thematisiert werden.

Als weiterer Baustein wurde die Ausbildung von Mitarbeitern zu sogenannten Lernbotschaftern durchgefiihrt. Diese Ubernehmen
eine aktive Rolle in ihren jeweiligen Teams und tragen dazu bei, Lernprozesse gezielt zu fordern, neue Technologien im Arbeits-
alltag verstandlich zu machen und Verdnderung auf Augenhthe zu begleiten. Im Rahmen dieser Qualifizierung erwerben die Lern-
botschafter Kompetenzen in zentralen Bereichen wie Mikrolernen — also kurzen, praxisnahen Lerneinheiten, die sich leicht in den
Arbeitsalltag integrieren lassen —, Coaching sowie im Einsatz digitaler Lernformate und Tools. Ziel ist es, Wissen nicht nur zentral
zu vermitteln, sondern dezentral in den Teams zu verankern — praxisnah, motivierend und auf die Bedirfnisse der jeweiligen Be-
reiche zugeschnitten.

Zudem wurden Softwaretests mit Mitarbeitern durchgefiinrt. Als weiterer Losungsansatz hat sich eine duale Nutzung der bis-
herigen Servicedokumentation und der neuen Softwareals als praktikabel fir die erste Implementierungsphase gezeigt, damit
Mitarbeiter nicht unter hohem Druck mit den neuen Tools arbeiten miissen und die Chance haben in ihrem Tempo zu lernen und
sich weiterzuentwickeln.

Neben der zeitlichen Herausforderung und der Bereitstellung von personellen Kapazitdten, was bei einem KMU immer ein beson-
deres Problemfeld ist, war eine Herausforderung das Thema ,Lernen” als positiver Begriff in der Unternehmenskultur zu besetzten,
sodass Lernen nicht die Konnotation eines Defizits beinhaltet, sondern als positive Weiterentwicklung und Chance verstanden
wird. Auch die Auswahl der Lernbotschafter und deren Rollenfindung war insofern eine Herausforderung, da diese neue Rolle erst
erklart und definiert werden musste und eine enge Begleitung durch die Geschéftsfiihrung benétigte. Die kontinuierliche Unter-
stiitzung und das offene Ohr der Fiihrung war ein zentraler Erfolgsbaustein in diesem Projekt.

Ein weiterer wichtiger Bestandteil des Prozesses war die begleitende Kommunikation auch nach auRen. Auf der Unternehmens-
website wurde ein Newsbeitrag verdffentlicht, der den Verdnderungsprozess transparent macht, die beteiligten Personen sichtbar
werden lasst und gleichzeitig die Haltung von ahk Service & Solutions zum Thema lernende Organisation deutlich unterstreicht.
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Die Lésung bei ahk Service & Solutions basiert auf einem klar strukturierten, pragmatischen Umsetzungsplan, der Verédnderung
nicht mit langwierigen MaRnahmen (berfrachtet, sondern in iberschaubaren, aufeinander abgestimmten Schritten gestaltet. Statt
sich auf ausgedehnte Workshops und einmalige Schulungsformate zu verlassen, setzt ahk auf Lernen direkt im Job durch kurze,
gezielte Lerneinheiten, begleitende Unterstiitzung im Alltag und den Austausch im Team. Kern des Ansatzes ist der Aufbau von
Lernbotschaftern, die befahigt wurden, Verdnderungen aktiv mitzugestalten, Kollegen anzuleiten und Lernprozesse im jeweiligen
Arbeitskontext zu initiieren. Sie vermitteln neue Inhalte, z. B. zur Softwareeinfiihrung, in kleinen Einheiten (,Mikrolernen®), be-
gleiten Fragen direkt bei der Anwendung (,Coaching®) und machen neue Funktionen im Arbeitsfluss erfahrbar. So entstehen
keine kiinstlichen Lernsituationen, sondern ein kontinuierlicher Lernprozess im echten Tun. Der Plan sieht bewusst vor, die Mit-
arbeitenden nicht zu dberfordern, sondern ihnen mit einem klaren Ablauf, abgestuften Lernangeboten und konkreten Ansprech-
partnern Orientierung und Sicherheit zu geben. Unterstitzt wird dies durch verstandliche

Kommunikationsformate, Checklisten und regelméRige Riickmeldeschleifen, um Tempo, )

Inhalt und Tiefe der MaRnahmen bedarfsgerecht anzupassen. DIE LOSUNG

Die Haltung von Fiilhrung und Lernbotschaftern ist klar: Die Mitarbeitenden sind Profis

an ihrem Arbeitsplatz. Dies zeigt sich auch an der klaren Haltung der Geschéftsfihrung,
die betont, mit dem transformativen Wandel Schritt zu halten ohne bewdhrte Vorgehens-
weisen und gewachsene Starken leichtfertig aufzugeben.

Es geht nicht um einen Bruch, sondern um die bewusste Gestaltung eines Spannungs-
felds: die Balance zwischen Stabilitdt und Innovation, zwischen Erfahrungswissen und
neuen Anforderungen. Diese Ambiguitdt wird bei ahk nicht als Widerspruch, sondern als
Gestaltungsaufgabe verstanden, die aktives Lernen, reflektierte Entscheidungen und ge-

Durch den Aufbau fundierten Metho-
denwissens und eines tragfahigen Netz-
werks hat ahk die Basis geschaffen,
Mitarbeiter praxisnah einzubinden und
durch kontinuierlichen Austausch eine
zukunftsorientierte, an Best Practices
ausgerichtete Lern- und Unternehmens-
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meinsames Handeln erfordert. Durch diese Kombination aus Qualifizierung, Beteiligung kultur zu fordern.
und Haltung entsteht ein ganzheitlicher Ansatz, der Veranderung nicht als Ausnahme,
sondern als lernorientierten Bestandteil der Unternehmenskultur versteht.

Netzwerke nutzen — Angebote gemeinsam entwickeln

Unsere im Projekt erprobten Methoden — kleine, gezielte Lerneinheiten, aktive Beteiligung und Einbindung — wirken nicht nur in-

tern, sie entfalten auch im externen B2B-Kontext groRes Potenzial fiir gemeinsame Innovationsprojekte mit Kunden und Partnern.

= Neue Angebote aus der Praxis: Wenn Kunden, Partner und interne Fachexperten in kurzen, strukturierten Lern- und Austausch-
formaten zusammenkommen, entstehen Ideen, die direkt an reale Herausforderungen anknipfen.

® Digitale Transformation als Tiroffner: Vernetzte Maschinen, geteilte Produktionsdaten und digitaler Service schaffen die Basis
fir neue Produkte und Geschéftsmodelle, vom datengetriebenen Wartungsservice bis zu Co-Creation-Projekten.

= Schnelle Erprobung statt langer Entwicklungsphasen: Durch Mikrolernen und direkte Anwendung lassen sich Prototypen fiir
neue Produkte und Dienstleistungen im Arbeitsalltag testen und sofort anpassen.

Unser Angebot — im Netzwerk denken:

= Retrofit- und Serviceldsungen mit Schnittstellen fir kiinftige digitale Geschéftsmodelle.

= Pilotprojekte mit Kunden zur Entwicklung neuer Produkte und Services mit nachhaltigem, strategischem Mehrwert.

= Austausch & Netzwerke, in denen Erfahrungen, Daten und Ideen zusammentflieRen, um marktfahige Innovationen schnell zur
Reife zu bringen.

Unser Ansatz verbindet Stabilitét, d.h. unsere bewdhrte Entwicklungs-, Maschinenbau, Service- und Retrofit-Expertise, mit Inno-
vation durch kontinuierliches, vernetztes Lernen. So wird aus Verdnderung kein Ausnahmezustand, sondern ein Motor fir neue
Geschéftschancen.

Sind Sie bereit fir den nachsten Schritt?

® Produktionsprozesse modernisieren oder digital erweitern?

= Qffen fiir Pilotprojekte und praxisnahe Erprobungen neuer Losungen?

= Potenzial in der Vernetzung von Maschinen, Daten und Prozessen sehen?

= Produkte oder Services gemeinsam mit Partnern weiterentwickeln?

= Einen pragmatischen Ansatz schétzen, der schnell spirbare Ergebnisse liefert?
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B DAS UNTERNEHMEN - KURZVORSTELLUNG

Die Matthias Meidlinger GmbH ist ein filhrendes Lohnfertigungsunternehmen, spezialisiert auf hochprézise Spezialteile fir die
Luftfahrt-, Raumfahrt- und Riistungsindustrie. Wir fertigen kritische Komponenten, die den strengsten Sicherheits- und Qualitéts-
anforderungen dieser anspruchsvollen Branchen entsprechen.

Wir verarbeiten Hochleistungswerkstoffe von Titan- und Speziallegierungen bis zu modernen Verbundwerkstoffen.

Jedes Projekt wird individuell betrachtet und kundenspezifische Fertigungskonzepte entwickelt.

Unsere Kunden schétzen die auBergewdhnliche Qualitdt, Termintreue und transparente Kommunikation. Wir begleiten von der
Entwicklungsphase bis zur Serienfertigung und optimieren Konstruktionen fir effiziente Fertigung.

0 Die Matthias Meidlinger GmbH investiert kontinuierlich
in neue Technologien und Prozessoptimierung, um als
innovativer Partner die Grenzen des technisch Machba-
ren zu erweitern.

B DIE GESCHAFTSFUHRER




B HINTERGRUND UND ERKANNTES PROBLEM

Die Matthias Meidlinger GmbH wurde im Jahr 2020 im Zuge einer Altersnachfolge ibernommen. Im Rahmen der Ubergabe wurde
das bestehende ERP-System vom Verkéufer als ,maBgeschneiderte und leistungsfahige Losung“ dargestellt. Diese Einschétzung
sollte sich jedoch bereits in den ersten Monaten nach der Ubernahme als problematisch erweisen.

Bei einer detaillierten Analyse des ERP-Systems traten gravierende Mangel zutage: Wichtige Funktionen fehlten vollstandig, Stan-
dardprozesse waren nur unzureichend abgebildet, und individuelle Anpassungen waren kaum mdglich.

Prozessoptimierung: Riistzeiten und Stillstinde konnten nicht systematisch erfasst passen.

werden, wodurch Optimierungspotenziale unentdeckt blieben.

Noch gravierender war die Erkenntnis beziiglich der Systembetreuung: Die Software wur-

de von einem Einzelentwickler betreut — innerhalb eines kaum mehr aktiven Kleinstunter-

nehmens ohne nennenswerte Skalierungsmdglichkeiten oder strukturierte Supportorganisation.

Diese Konstellation fiihrte zu erheblichen praktischen Problemen: Bei dringenden Problemen oder Systemausfallen waren
oft tagelange Wartezeiten die Regel, was wiederum zu Produktionsstillstanden und verzégerten Lieferungen fihrte.

Diese Defizite machten sich im téglichen Fertigungsablauf deutlich bemerkbar und fiihrten zu erheblichen opera- )
tiven Einschrinkungen: S
Materialwirtschaft: Die Bestandsverfolgung musste weiterhin parallel in Excel-Tabellen %
gefiihrt werden, da eine automatische Funktionalitat im ERP-System nicht vorhanden war. R3)
Produktionsplanung: Arbeitsplétze konnten nicht effizient geplant werden, weil die Ka- KERNPROBLEM EEE g
pazitdtsplanung unzureichend funktionierte. Maschinenbelegungen mussten manuell ko- 8
ordiniert und Terminverschiebungen handisch kommuniziert werden. Jedes Unternehmen braucht ein ERP- 5
Qualitdtsmanagement: Qualitatspriifungen und deren Dokumentation erfolgten nach ~ System. Die Herausforderung: Es muss =
wie vor papierbasiert, da die entsprechenden Module im System fehlten. zur individuellen Unternehmensstruktur o
©
O
o
@)

Die Folgen:

Das mangelhafte ERP-System entwickelte sich zu einem kritischen Engpass fir die gesamte operative Effizienz des Unterneh-
mens. Die direkten Auswirkungen umfassten:

= |neffiziente Prozesse durch manuelle Workarounds

= Fehlende Transparenz (iber Bestdnde und Kapazitéten

® Produktionsstillstande bei Systemausféllen

= Verzogerte Lieferungen aufgrund mangelhafter Planungstools

= Compliance-Risiken durch unzureichende Dokumentation

Die Situation verscharfte sich zusatzlich durch weitere Probleme, die im Laufe der Zeit auftraten:

Systemausfille: Mehrfach kam es zu ungeplanten Systemausféllen, die jeweils mehrere Tage Produktionsstillstand zur Folge
hatten, da der Einzelentwickler nicht sofort verflgbar war.

Datenintegritatsprobleme: Durch die parallele Fiihrung von Excel-Listen und ERP-System entstanden regelméRig Diskrepan-
zen bei Bestandsdaten, die zu Fehlplanungen und Lieferproblemen fiihrten.

Wachstumshemmnisse: Das System konnte mit dem geplanten Unternehmenswachstum nicht mithalten. Neue Produktlinien
oder erweiterte Fertigungskapazitdten lieRen sich nicht ohne weiteres abbilden.

Mitarbeiterfrust: Die tdglichen Workarounds und ineffizienten Prozesse filhrten zu erheblicher Unzufriedenheit bei den Mitarbei-
tern, die ihre Arbeitszeit zunehmend mit manuellen, redundanten Tétigkeiten verbringen mussten.

Compliance-Probleme: In der hochregulierten Luft- und Raumfahrtindustrie flihrte die mangelhafte Dokumentation zu Problemen
bei Kundenaudits und Zertifizierungsverfahren.

Finanzielle Belastung: Neben den direkten Ausfallkosten entstanden erhebliche versteckte Kosten durch ineffiziente Prozesse,
Uberstunden zur Kompensation der Systemschwichen und verlorene Auftrige aufgrund unzuverldssiger Liefertermine.

Die Kombination aus technischen Méngeln, unzureichendem Support und den daraus resultierenden operativen Problemen

machte deutlich, dass eine grundlegende Ldsung erforderlich war, um die Wettbewerbsféhigkeit und operative Effizienz des Unter-
nehmens langfristig zu sichern.
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. Sehlussentscheidung
Interdisziplinires Erhebung Marktrecherche Hauptkandidaten 4 X
unter Anbetracht aller ERP-System einfuhren
Projekmteam hilden bestehender Prozessen durchfiihren auswanlen
: Kennzahlen treffen
. : Vertraq abschlielen und .
ein Soll-Kenzept erstellen Kandidatenprofile und Workshops mit jedem 92 Verantwortungsbereiche
. . " . alle juristischen Aspekte .
und dokumentieren Listen erstellen Anbister durchfilhren definieren
regeln
Kriterienmatrix erstellen Ergebnisse analysieren Schulungen durchfihren

B DERWEG ZUR LOSUNG

Die Einfiihrung eines ERP-Systems in einem mittelstandischen Unternehmen mit rund 60 Mitarbeitenden, mehreren Standorten
und zertifizierten Prozessen nach Luft- und Raumfahrtstandards (z.B. EN 9100) erfordert einen strukturierten und risikobewussten
Auswahlprozess. Wir bildeten daher zu Beginn ein interdisziplindres Projektteam, das neben der IT auch Vertreter aus Produktion,
Qualitdtssicherung, Einkauf, Controlling sowie externe ERP-Experten mit Branchenkenntnis umfasste. Gemeinsam definierten wir
die Projekiziele — etwa die Abldsung unseres bestehenden Altsystems, die Erhdhung der Transparenz, die zentrale Datenhaltung
und die Automatisierung komplexer Ablaufe.

Im néchsten Schritt erhoben wir detailliert unsere bestehenden Prozesse, insbesondere die zertifizierungsrelevanten Ablaufe wie
Riickverfolgbarkeit, Priifmitteliberwachung, Lieferantenbewertung und Seriennummernmanagement. Diese Prozesse fiihrten wir
anschlieBend in ein Soll-Konzept {iber und dokumentierten sie in einem strukturierten Lasten- bzw. Pflichtenheft. Die Anforde-
rungen priorisierten wir dabei in Muss-, Soll- und Kann-Kriterien, was uns spéter eine bessere Vergleichbarkeit der Systeme
ermdglichte.

Basierend auf diesem Anforderungsprofil fiihrten wir eine systematische Markirecherche durch. Unser Ziel war es, eine Longlist
potenziell geeigneter ERP-Systeme zu erstellen — bevorzugt mit nachgewiesener Erfahrung in der Luft- und Raumfahrtindustrie.
Wir betrachteten Kandidaten wie proMExS, APplus, abas ERP, SAP Business One und Infor. Nach Auswertung von Anbieterfrage-
bogen, Referenzkundenrecherche und einer ersten Bewertung anhand unserer Kriterienmatrix reduzierten wir die Longlist auf 4
Systeme.

In der néchsten Phase luden wir diese Anbieter ein, in Workshops konkrete, unternehmensspezifische Szenarien durchzuspielen
— etwa unseren kompletten Auftragsdurchlauf von der Kundenanfrage dber Produktion und Qualitatspriifung bis zur Auslieferung
und Nachkalkulation. Besonderes Augenmerk legten wir dabei auf die Abbildung unserer branchenspezifischen Anforderungen
und Normen. Bei zwei Anbietern vereinbarten wir zusétzlich eine zeitlich befristete Testinstallation, um kritische Abldufe im realen
System zu priifen.

AbschlieRend fuhrten wir eine Gesamtbetrachtung durch, in der wir neben funktionalen Aspekten auch wirtschaftliche Kennzahlen
wie die Total Cost of Ownership (TCO), Supportmodelle, Releasepolitik und Anbieterstabilitét berlicksichtigten. Die Entscheidung
trafen wir schlieRlich im Konsens des Projektteams und der Geschéftsleitung und sicherten sie durch einen klar geregelten Vertrag
mit SLA, Update-Klauseln und Exit-Szenarien ab.

Der letzte, nicht zu unterschatzende Schritt war die Einfiihrung des ERP-Systems: Wir realisierten sie nach einem definierten
Migrationsplan mit klaren Zustdndigkeiten, abgestimmtem Schulungskonzept und begleitender Qualitdtssicherung. Nur durch
sorgféltiges Change Management und hohe interne Akzeptanz konnten wir das volle Potenzial des neuen Systems heben — ins-
besondere in einer hochregulierten Branche wie der Luft- und Raumfahrt.
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Unsere Ldsung und erreichte Verbesserungen

Nach einer griindlichen 3-monatigen Evaluationsphase, in der wir verschiedene ERP-Systeme auf ihre Eignung fiir unsere spezi-
fischen Anforderungen priften, fiel unsere Entscheidung auf proMExS. Dieses System (iberzeugte uns insbesondere durch seine
ausgepragte Branchenausrichtung auf die Luftfahrtindustrie und die bereits bewdhrten, spezialisierten Module fir unseren Sektor.
Die langjdhrige Erfahrung des Anbieters in der Aerospace-Branche und die Referenzen dhnlicher Unternehmen waren ausschlag-
gebende Faktoren fiir unsere Wahl.
Die Implementierung wurde strategisch in mehreren Phasen uber einen Zeitraum von 14 Monaten durchgefiihrt, um einen
reibungslosen Ubergang zu gewdhrleisten und die Betriebsabldufe nicht zu gefihrden. Diese strukturierte Herangehensweise er-
mdglichte es uns, die zu Beginn identifizierten kritischen Problembereiche systematisch
und nachhaltig zu Gsen: )
DIE LOSUNG EEE
1. Materialwirtschaft — Digitale Transformation der Lagerverwaltung: Die Einfiihrung
der automatisierten Bestandsfiihrung revolutionierte unsere Materialwirtschaft grund-  Ein durchgéngiges ERP-System, das alle
legend. Das System ersetzt unsere fehleranfalligen Excel-Listen vollstindig durch operativen Herausforderungen bewltigt.
eine integrierte Losung mit lickenloser Chargen- und Seriennummernverfolgung.
Kritische Materialien und Komponenten werden nun automatisch disponiert, basie-
rend auf vordefinierten Mindestbestdnden und Verbrauchsprognosen. Die Riickver-
folgbarkeit ist durchgéngig dokumentiert und erfullt alle luftfahrtspezifischen Compliance-Anforderungen. Zusétzlich er-
mdglicht das System eine prazise Kostenstellenzuordnung und liefert detaillierte Analysen iiber Materialverbrauche und
Lagerumschldge.
2. Produktionsplanung — Optimierte Kapazitédtssteuerung: Die integrierte Kapazitatsplanung stellt einen Quantensprung
in unserer Produktionsorganisation dar. Das System ermdglicht uns heute eine realistische und prézise Maschinenbe-
legungsplanung fiir bis zu 8 Wochen im Voraus, unter Berticksichtigung von Wartungsintervallen, Personalverfligbarkeit und
Auftragsprioritaten. Bei unvermeidlichen Terminverschiebungen werden diese Anderungen automatisch durch das gesamte
System propagiert, und alle betroffenen Abteilungen sowie externe Partner werden in Echtzeit benachrichtigt. Dies reduziert
Koordinationsaufwand erheblich und minimiert Verzogerungen in der Lieferkette.
3. Qualitdtsmanagement — Digitalisierte Qualititssicherung: Die Digitalisierung unseres Qualitdtsmanagements brachte er-
hebliche Effizienzsteigerungen mit sich. Priifplane, Messprotokolle und Zertifikate werden vollsténdig digital verwaltet und
sind jederzeit abrufbar. Besonders wertvoll ist die direkte Anbindung unserer Messgerate Uber standardisierte Schnittstellen,
wodurch Messwerte automatisch ins System tibertragen werden. Dies eliminiert manuelle Ubertragungsfehler und ermglicht
die automatische Generierung von Priifberichten gemaR den geltenden Luftfahrtnormen. Das System unterstiitzt auferdem
statistische Prozesskontrolle und Trendanalysen zur kontinuierlichen Verbesserung.
4. Support und Wartung — Professionelle Systembetreuung: Unser neuer ERP-Partner stellt einen professionellen 24/7-Sup-
port bereit, der speziell auf die Anforderungen der Luftfahrtindustrie ausgerichtet ist. Das Support-Team verfiigt iber durch-
schnittliche Reaktionszeiten von unter 4 Stunden bei kritischen Problemen und gewdhrleistet damit die kontinuierliche
Verfligbarkeit unserer Systeme. RegelmaRige Wartungsfenster und proaktive Systemiiberwachung minimieren ungeplante
Ausfallzeiten. Zusatzlich erhalten wir kon- —
tinuierliche Updates und Erweiterungen,

die neue regulatorische Anforderungen UNSERE DIENSTLEISTUNGEN

und Branchenstandards beriicksichtigen.
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Diese umfassende ERP-L6sung hat nicht
nur unsere operativen Herausforderungen
geldst, sondern auch die Grundlage fur zu- MEIDLINGER
kiinftiges Wachstum und weitere Digitalisie- FeRTieune
rungsschritte geschaffen.

MEIDLINGER
ENGINEERING
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ORTSUNABHANGIGES ARBEITEN

DAS UNTERNEHMEN
Telegdrtner Elektronik GmbH

KERNDATEN EEN
Mitarbeiteranzahl: 110

Branche: Elektroindustrie
www.tge-gruppe.de

KONTAKTDATEN
Telegdrtner Elektronik GmbH
Hofdckerstr. 18

74564 Crailsheim

+49 (0)7951 488-0

_//_ Te I eg é rtn e r info@tge-gruppe.de
Elektronik

B DAS UNTERNEHMEN - KURZVORSTELLUNG

Die TGE Gruppe

Die Unternehmen Telegértner Elektronik, TG Services und Siwaltec bilden die TGE Gruppe. Gemeinsam entwickeln wir Kommuni-
kationstechnik fiir Sicherheit und Komfort. Wir bieten exzellente Dienstleistungen rund um unser Gesamtpaket aus Hardware und
Service. Unsere Spezialgebiete sind der Aufzugnotruf, der Betrieb unserer Notrufzentrale, Tiirsprechanlagen und die Bereitstellung
von SIM-Karten. Ergdnzt wird unser Angebot durch ibergreifende Lésungen im Bereich M2M.

Wir bieten Premium Qualitat seit 1990 in den Bereichen Aufzugnotruf, Notruftelefone, Mobilfunk-Gateways, Notrufzentralen und
Tursprechanlagen. Wir verfiigen tiber Elektronik-Entwicklungskompetenz fiir Produkte und Lésungen direkt fur die Praxis, auch
als kundenindividuelle Projekte.

Wir sind Spezialist fur die Montage, Inbetriebnahme und Aufschaltung von Notrufgerdten und bieten weitere Dienstleistungen
sowie SIM-Karten fiir loT an. Einer unserer Schwerpunkte ist dabei der Bereich Aufziige.

B DAS TEAM

Im Fiihrungsteam befinden sich auch ehemalige Azubis des Unter-
nehmens, die sich durch stetige Weiterbildung und Studium quali-
fiziert haben — Aufstieg im Mittelstand!




B HINTERGRUND UND ERKANNTES PROBLEM

Die TGE-Gruppe ist mit etwas iiber 100 Mitarbeitern eine eher kleine mittelstdndische Unternehmensgruppe mit Sitz in Crailsheim.
Sie agiert in einem Umfeld, das von groRen, teils global agierenden Konzernen mit mehreren tausend Mitarbeitenden geprégt ist.

Obstteller, kostenfreier Kaffee und Kicker alleine reichen nicht!
In einem herausfordernden Wettbewerb um qualifizierte Fachkréfte steht das Unternehmen vor der Aufgabe, mit begrenzten Res-
sourcen attraktive Arbeitsbedingungen zu schaffen.

Einerseits sollen gezielte Benefits potenzielle Bewerberinnen und Bewerber zur Bewerbung und langfristigen Mitarbeit motivieren.
Andererseits miissen diese MaRnahmen wirtschaftlich tragféhig sein, zum Unternehmen

passen und einen Beitrag zur nachhaltigen Wertschdpfung leisten.

Die Suche nach qualifizierten Fachkréften stellte die TGE Gruppe zunehmend vor Heraus- CERNPROBLEM -
forderungen — insbesondere, wenn es um hochspezialisierte Aufgaben ging, die nicht Der Fachkriftemangel, insbesondere in
durch lokale Bewerber besetzt werden konnten. Immer wieder stiefen engagierte Kol- der Boom-Region Crailsheim erfordert
leginnen und Kollegen tiber personliche Netzwerke oder Zufallskontakte auf passende kreative Losungen.

Kandidatinnen und Kandidaten — etwa durch LinkedIn-Nachrichten, Projektkontakte oder

Empfehlungen. Doch diese Zufallstreffer konnten den steigenden Bedarf langfristig nicht

decken.

Good Practice Beispiele

Die Erkenntnis: Gute Leute gibt es, aber nicht immer in der eigenen Region. Die Lésung? Prozesse schaffen,
die mobiles Arbeiten systematisch ermdglichen und so gezielt Giberregionale Talente ansprechen.

B DASPROBLEM

Fachkréftemangel

—¢- TGE Gruppe

t e = e
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B DIE LOSUNG

Arbeiten wo Du lebst!
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B DERWEG ZUR LOSUNG =

Die TGE-Gruppe verfiigt {iber eine ausgepragte Affinitat zu digitalen Losungen — nicht zuletzt durch die eigene Tétigkeit in der
Entwicklung von Hardware und Software. Der kontinuierliche Anspruch, effektive Abldufe zu gestalten, spiegelt sich in der ge-
zielten Nutzung moderner Werkzeuge wider. Ein Qualitdtsmanagementsystem nach 1SO 9001 bildet dabei das Riickgrat unserer
Prozesslandschaft; Es ermdglicht die systematische Beschreibung und Standardisierung von Abldufen — unabhangig von einzel-
nen Personen oder zufdlligen Faktoren.

Vom Zufall hin zur Systematik

Auf dieser Grundlage entstand ein verbindliches Regelwerk fiir Mitarbeitende, das durch den gezielten Einsatz von Microsoft
Teams sowie eine sinnvoll aufgebaute IT-Systemlandschaft ergdnzt wird. Diese fordert ortsunabhéngiges Arbeiten und erdffnet
neue Flexibilitat: Aufgaben, die frilher zwingend eine physische Anwesenheit erforderten, lassen sich heute effizient von Gberall
erledigen — ohne dabei an Qualitdt oder Verldsslichkeit einzubiiRen.

Der systematische Wandel hin zu einer funktionierenden Remote-Struktur verlief schrittweise, aber konsequent. Im ersten Schritt
wurden Prozesse im Unternehmen hinterfragt: Welche Aufgaben benétigen tatsdchlich eine physische Prasenz — und welche
nicht? Auf dieser Basis entstand ein Regelwerk, das Rahmenbedingungen fur ortsunabhéngiges Arbeiten klar definierte: Arbeits-
zeiten, Erreichbarkeit, Dokumentationspflichten, Umgang mit sensiblen Daten und Tools wurden verbindlich geregelt.

Lessons Learned & Good Practice

= Change braucht Beteiligung: Mitarbeitende wurden friihzeitig eingebunden — durch Workshops, Feedbackschleifen und Schu-

lungen.

= Technik allein reicht nicht: Die beste IT bringt nichts, wenn das Mindset nicht stimmt. Filhrungskrafte wurden gezielt auf neue
Rollen vorbereitet.

= Remote braucht Struktur: RegelméRige Team-Check-ins, klare Verantwortlichkeiten und digitale Kanban-Boards sorgen fir
Orientierung.

= Transparenz schafft Vertrauen: Alle Mitarbeitenden kennen die Grundsétze fiir mobiles Arbeiten und wissen, was von ihnen
erwartet wird.



B DIE GEFUNDENE LOSUNG

Microsoft Teams wurde dabei zur zentralen Plattform fiir Kommunikation, Projektarbeit und Dokumentation. Die IT-Infrastruktur
wurde entsprechend angepasst: VPN-Zugénge, Cloudspeicher, Multi-Faktor-Authentifizierung und Supportprozesse wurden etab-
liert. Besonders wichtig: Die Einfihrung erfolgte nicht top-down, sondern im Dialog mit den Mitarbeitenden.

Flexibilitét braucht klare Leitplanken, aber auch Raum fiir individuelle Ldsungen. Auch das Fiihrungsverhalten musste sich an-
passen: Weniger Kontrolle, mehr Vertrauen — begleitet durch klare Ziele und transparente Kommunikation.

Wichtige Erkenntnisse im Uberblick

(D)

Change braucht Beteiligung: Mitarbeitende wurden friihzeitig eingebunden — durch Q
Workshops, Feedbackschleifen und Schulungen. %
. (D)

Ein konkretes Beispiel ist die Einstellung von Odo Hake DIE LOSUNG EEE N
als Marketingleiter. Obwohl er seinen Wohnsitz in Osna- 8
briick hat — rund 450 km vom Unternehmenssitz entfernt Ortsunabhéngiges Arbeiten ist bei der S
— betreut er seit zweieinhalb Jahren erfolgreich das Mar- ~ TGE-Gruppe durch digitale Prozesse, &
keting der TGE-Gruppe. Dank eines durchdachten Systems klare Kommunikationsregeln und eine o
mit vollstandigem digitalen Zugriff auf alle relevanten In-  modeme  [T-Infrastruktur  zuverldssig No)
formationen sowie klaren Kommunikationsregeln ist eine mdglich — und damit ein wirksamer An- 8
reibungslose Zusammenarbeit aus der Ferne moglich. satz gegen den Fachkréftemangel. ©)

Dabei ist die konsequente Nutzung von Microsoft Teams
— inklusive Kameraeinsatz bei Gesprachen — sowie die Ab-
wicklung aller Aufgaben Gber ein zentrales Ticketsystem
essenziell.

Der sogenannte ,Buschfunk® kann in diesem Modell nicht mehr als verldssliche Informationsquelle dienen; Disziplin, Transparenz
und digitales Miteinander sind entscheidend, ergédnzt um ein vertrauensbildendes Onboarding und gelegentliche Vor-Ort-Termine,
die das persénliche Kennenlernen und Miteinander fordern.

Diese Praxis ist in der TGE-Gruppe mittlerweile gelebter Standard. Unabhéngig vom Standort zahlt nur das Ergebnis. Die positiven
Erfahrungen mit dem Remote-Modell und die erfolgreiche Zusammenarbeit haben das Unternehmen darin bestérkt, diesen Weg
weiterzugehen. So wird das Marketing-Team nun durch eine neue Kollegin ergdnzt: sie stammt aus der Region Chiemsee.

Arbeiten, wo du lebst — wir machen's mdglich!

Du bist Expertin oder Experte auf deinem Gebiet, willst dich weiterentwickeln — aber nicht umziehen? Dann bist du
bei uns genau richtig.

Als mittelstdndisches Unternehmen in Siiddeutschland und einem Herz fir Technik und Digitalisierung bieten wir dir etwas, das
viele nur versprechen: echte Flexibilitdt. Bei der TGE-Gruppe ist ortsunabhéngiges Arbeiten ldngst gelebte Realitat. Egal, ob vom
Spitzingsee, aus Bochum oder wo auch immer dein Zuhause ist — du bist mittendrin, nicht nur dabei.

Wie das funktioniert? Mit einem modernen QM-System, klaren Prozessen, einem durchdachten Ticketsystem und echter Team-
kultur. Wir setzen auf digitale Zusammenarbeit, auf Transparenz, Verlasslichkeit und respektvollen Umgang — egal ob am Standort
oder remote. Teams-Calls mit Kamera, kurze Wege, direkter Austausch und ein echtes Miteinander sorgen dafiir, dass du dich
nicht nur als Teil eines Teams fiihIst — du bist es.

Wir glauben: Gute Leute findet man nicht nur ums Eck. Und genau deshalb freuen wir uns auf dich — mit deiner
Expertise, deinem Engagement und deinem ganz personlichen Arbeitsstil.

Klingt gut? Dann mach den ndchsten Schritt — bewirb dich jetzt unter www.tge-gruppe.de/jobs
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DIGITALES AUFTRAGSMANAGEMENT

DAS UNTERNEHMEN
NENNINGER & Co GmbH

KERNDATEN EEE
Mitarbeiteranzahl: 15

Branche: Elektromaschinenbau
www.nenninger.de

KONTAKTDATEN
NENNINGER & Co GmbH
Domenecker Str. 57
74219 Mockmdhl

+49 (0)6298 97 991-0
service@nenninger.de

NENNINGER

B DASUNTERNEHMEN - KURZVORSTELLUNG

Maschinenstillstdnde vermeiden und Ausfallzeiten reduzieren. Das ist unsere Aufgabe.

Jeden Tag sorgen wir daftir, dass Produktionen in ganz Deutschland am Laufen gehalten werden.

Mit unserer Expertise bieten wir eine breite Palette von Reparatur- und Ersatzdienstleistungen fr...

= Servomotoren

Industrieelektronik

Drehstrom- und Gleichstrommotoren

Pumpen

Spindeln

Wenn es mal eilig ist? Kein Problem! Durch unser groRes Ersatzteillager kdnnen wir schnelle Hilfe bieten — als Reparatur, Ersatz
oder im Austausch, auch fir abgekindigte Modelle. Und das auf Herstellerniveau.

Wir sind also ein Reparatur- und Servicebetrieb und reparieren alles, was sich dreht.

B DASTEAM

Unser Team ist mehr als nur eine Belegschaft — wir halten zusammen,
teilen Ideen und packen gemeinsam an. Viele sind schon lange dabei,
und das merkt man: Hier zahlt Miteinander. Kurz gesagt — wir sind ein
richtig gutes Team!




B HINTERGRUND UND ERKANNTES PROBLEM

In unserer Werkstatt werden téglich zahlreiche Motoren und Pumpen instand gesetzt oder neu zusammengebaut — je nach Kun-
denauftrag und Dringlichkeit. Wahrend manche Reparaturen unter hohem Zeitdruck stehen, lassen sich andere mit etwas mehr
Zeit abwickeln. Eilige Reparaturen wurden immer priorisiert und rechtzeitig abgewickelt. Dennoch stellte der bisherige Ablauf uns
oft vor groBe Herausforderungen: Jeden Morgen wurde eine handschriftliche Liste erstellt, um festzulegen, welche Reparaturen
an diesem Tag bearbeitet werden sollten. Diese Liste diente als zentrale Orientierung, war jedoch zeitintensiv in der Erstellung und
bot nur eine eingeschrénkte Ubersicht tber alle laufenden und anstehenden Auftrge.

Ein zentrales Problem war das Fehlen einer vorausschauenden Planung: Es gab keine strukturierte Ubersicht tiber die )
Reparaturen der kommenden Wochen, was die Einschatzung der Werkstattauslastung deutlich erschwerte. Liefertermine lieRen Q
sich nur schwer realistisch kalkulieren, da Reparaturzeiten hdufig auf reinen Schatzungen %
beruhten — mit entsprechend unzuverldssigem Ergebnis. )
KERNPROBLEM EEE QA

Die tdglichen Abstimmungsrunden im Team waren zwar notwendig, um kurzfristige Priori- Unklare Priorisierungen, ungenaue Re- 8
taten zu kldren, beanspruchten jedoch viel Zeit und lieferten keine nachhaltige Losung fiir paraturzeitschatzungen und zeitaufwen- ]
die zugrunde liegende Planungsproblematik. Weniger dringende Auftrdge gerieten dabei dige Besprechungen fiihrten zu Verzo- %
oft ins Hintertreffen, was zu Verzogerungen fihrte. In der Folge kam es hin und wieder zu gerungen, was die Kundenzufriedenheit a
Nachfragen von Kundenseite — was zusdtzlichen Druck auf das gesamte Team erzeugte. gefahrdete. o
S

O

Unsere Auswertung bestétigte das Bauchgefiihl: Es ergab sich ein Verzug der Lie-
ferzeit, der unseren eigenen Anspriichen nicht geniigte. Eine Zahl, die nicht nur auf unge-
naue Zeitabschdtzungen zurtickzufiihren ist, sondern auch auf fehlende Transparenz im gesamten Ablauf. Eil-Reparaturen
wurden immer piinktlich ausgeliefert, jedoch gab es bei den Standard-Reparaturen einen Verzug, den wir beheben wollten.

B DASPROBLEM
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DIGITALES AUFTRAGSMANAGEMENT
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B DERWEG ZUR LOSUNG

Um die Ursachen unserer Schwierigkeiten im Reparaturablauf moglichst prazise zu identifizieren, haben wir die im Workshop
LEffizienzsteigerung* der Wirtschaftsforderung Heilbronn vermittelten Methoden systematisch angewendet. Zu Beginn wurde ein
ausflihrlicher Projektsteckbrief erstellt und ein klarer In/Out-Rahmen definiert. AnschlieRend bearbeiteten wir gemeinsam Werk-
zeuge wie SIPOC und die CTS-Matrix. Ein besonders aufschlussreiches Instrument war das Ishikawa-Diagramm, das wir im
Team in der Werkstatt ausgefillt haben. Damit konnten wir die bestehenden Herausforderungen strukturiert analysieren und erste
Ursachen sichtbar machen.

Die Auswertung zeigte deutlich: Ein Hauptproblem war das Fehlen eines klaren, standardisierten Ablaufs in der Werkstatt. Die
tatsdchliche Reparaturdauer war oft unklar, ebenso wie die aktuelle und zukiinftige Auslastung. Diese Unsicherheiten fiihrten zu
ungenauen Planungen und wiederkehrenden Verzogerungen. Die Folgen waren spirbar: Kunden fragten auf Grund von Verzug
nach dem Status ihrer Reparaturen, das Team geriet zunehmend unter Druck und der tagliche Aufwand fiir Listenfuhrung und
Besprechungen stieg — jedoch ohne eine nachhaltige Verbesserung zu erreichen. Problematisch war, dass keine transparente
Vorschau auf die anstehenden Tage moglich war. Es fehlte eine verldssliche Planungsgrundlage, auf deren Basis Entscheidungen
getroffen werden konnten.

Um belastbare Daten zu erhalten, haben wir im Rahmen der Analyse Reparaturauftrdge detailliert dokumentiert. Dabei stellen wir
einen Verzug fest, der nicht unseren eigenen Anspriichen geniigte.

Unser Ziel war schnell klar: Reparaturen sollen kiinftig mdglichst ohne Verzdgerung abgeschlossen werden. Die tégliche,
manuelle Erstellung von To-do-Listen fiir die Werkstatt sollte durch eine digitale, zentrale Losung ersetzt werden. Alle laufenden
Auftrage sollten jederzeit fir alle Beteiligten — egal ob in der Werkstatt, im Buro oder im Home-Office — transparent und Gbersicht-
lich einsehbar sein.

Zwar bot unser SAP-System bereits eine Mdglichkeit, alle offenen Auftridge in einer umfangreichen Excel-Tabelle
darzustellen. Allerdings fehlten hier entscheidende Informationen: Es war weder erkennbar, wann ein Auftrag féllig ist,
noch, ob eventuell Ersatzteile fehlen. Die reine Auflistung ohne zeitlichen Bezug oder Statusanzeige war fiir unsere Anforderungen
nicht ausreichend — das SAP-System kam daher als praktikable Visualisierungsldsung nicht infrage.

Daraufhin begannen wir mit einer gezielten Recherche nach einem Tool, das nicht nur das Auftragsmanagement abbildet, sondern
auch eine zeitliche Planung ermdglicht — und das digital, benutzerfreundlich und fiir alle Arbeitsbereiche einsetzbar ist. Unser
Anspruch war klar: Die Lésung sollte das hdndische Pflegen von Listen Uberfliissig machen, Prozesse transparenter gestalten und
gleichzeitig die Effizienz im gesamten Team steigern.



B DIE GEFUNDENE LOSUNG

Der Wunsch nach einer klaren, visuellen Darstellung unserer wochentlichen Auftrdge — idealerweise in Form eines Balkendia-
gramms — entstand schnell, um sowohl eine strukturierte Auflistung als auch die Auslastung der kommenden Tage auf einen Blick
Zu erfassen.

Da wir bereits mit dem Atlassian-Tool ,Trello” arbeiteten, lag es nahe, innerhalb dieser Umgebung nach einer passenden Losung
zu suchen — und so sind wir auf ,Jira“ gestoRen. Urspriinglich fiir die IT-Branche konzipiert, eignet sich das Tool ebenso gut zur
Verwaltung unserer Reparaturauftrdge — denn ob IT-Projekt oder Instandsetzung: ein Auftrag bleibt ein Auftrag.

Jira ist aktuell bis zu zehn Nutzern kostenfrei verfiighar und bietet so eine unkomplizierte Einstiegsmaglichkeit ohne groRe In- )
vestitionen. Als browserbasierte Anwendung ist es standortunabhdngig nutzbar und stellt sicher, dass alle — ob Werkstatt oder Q
Home-Office — stets denselben Informationsstand haben. %

. <
Nach der Entscheidung fiir ein neues Tool haben wir begonnen, die Auftrige in das DIE LOSUNG EEE ey
System zu Uberfiihren und es auf unsere Arbeitsweise anzupassen. Jede Reparatur wird Um Reparaturauftrége zu planen und die 8
dort als eigene ,Karte* abgebildet — ausgestattet mit Informationen wie unserer internen Auslastung sichtbar zu machen, haben ]
Kommissionsnummer, Kundenname sowie Typ und Seriennummer des Motors. Um die wir das IT-Tool ,Jira“ fiir unsere Zwecke %
Bearbeitungsstande der Auftrige tbersichtlich darzustellen, nutzen wir die Kanban-Bo- angepasst und nutzen es als digitales o
ards. Diese ermdglichen eine klare Einteilung in verschiedene Bearbeitungsphasen — z.B. Kanban-Board. So konnen alle in Echt- o
.geplant® oder ,in Bearbeitung®. So ist auf einen Blick ersichtlich, welche Reparaturen zeit sehen, welche Auftrdge wann anste- 8
aktuell laufen oder wo noch offene Punkte bestehen. Jedem Auftrag lassen sich ein Start- hen, wer dafiir zustandig ist und welche ®)

und ein Enddatum zuweisen, wodurch iber einen Zeitstrahl die zeitliche Verteilung der Teile benotigt werden

Arbeiten Uber Wochen hinweg visualisiert werden kann. Zusétzlich konnen jedem Auftrag

untergeordnete Aufgaben zugeordnet werden, z.B. wenn vorab Fremdarbeiten nétig sind

oder Ersatzteile bestellt werden miissen. Um die Arbeitsvorbereitung weiter zu optimieren, haben wir mit einer integrierten
App eine Checkliste eingefihrt. Darin werden alle fiir die Reparatur bendtigten Teile aufgelistet. Diese kénnen im Vorfeld
gezielt bereitgelegt und nach Abschluss der Arbeiten nach tatséchlichem Verbrauch abgehakt werden. So wird sichergestellt,
dass der Lieferschein korrekt erstellt wird und die verwendeten Teile aus dem Lagerbestand ausgebucht werden — was zu mehr
Transparenz und Genauigkeit in der Materialverwaltung fihrt. Den Prozess haben wir kontinuierlich weiterentwickelt. Inzwischen
ist jeder Auftrag einer Person zugewiesen. Das schafft klare Zustdndigkeiten, fordert die Eigenverantwortung und sorgt dafiir, dass
jedes Teammitglied genau weiB, welche Aufgaben es zu bearbeiten hat.

B UNSER SERVICE

Wenn bei Ihnen Maschinen stillstenen und es schnell gehen muss, sind wir von NENNINGER Ihr verldsslicher Partner! Seit fast 70
Jahren sorgen wir daftir, dass lhre Maschinen nicht lange ausfallen! Ob Servomotor, Industrieelektronik, Pumpe oder Spindel — wir
reparieren, tauschen aus oder liefern Ersatz — und das schnell, zuverldssig und mit einem Lécheln.

Unser Service reicht von der Eilreparatur tiber den Schnellbau bis hin zum Austauschverfahren — alles aus einer Hand. Dank
unseres groRen Ersatzteillagers und unseres engagierten Teams minimieren wir lhre Aus-
fallzeiten und maximieren Ihre Produktivitdt. Und wenn's mal ganz eilig ist, konnen Sie bei
uns sogar auf die Reparatur warten — Kaffee inklusive!

Als zertifiziertes Unternehmen (DIN 1SO 9001 & 14001) legen wir groBen Wert auf Qualitat
und Nachhaltigkeit. Unsere langjahrige Erfahrung und unser Know-how machen uns zu
einem verldsslichen Partner in der automatisierten Antriebstechnik.

Mehr {iber uns und unsere Leistungen finden Sie auf unserer Website:
www.nenninger.de
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DREIJAHRESPLANUNG ALS STRATEGISCHES FUNDAMENT
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DAS UNTERNEHMEN
Axel Gerock consulting services

KERNDATEN EEN
Mitarbeiteranzahl: 3

Branche: Unternehmensberatung
(Restrukturierung | Qualitdt | Operations)
www.gerock.org

KONTAKTDATEN
Axel Gerock

+49 (0) 7244 9475102
axel.gerock@gerock.org

B DAS UNTERNEHMEN - KURZVORSTELLUNG

Ich bin Axel Gerock und begleite seit tiber 20 Jahren mittelstdndische Unternehmen in Deutschland durch Verdnderungsprozesse
— oft in hochbrisanten Momenten.

Ich unterstitze Unternehmen mit maBgeschneiderten Restrukturierungs- und Sanierungskonzepten, erarbeite gemeinsam mit den
Unternehmen die richtigen Prozesse und gestalte die wichtigsten Leitplanken, um das Unternehmen wieder auf Kurs zu bringen.

Mein Ansatz - nicht nur beraten, sondern mitdenken, mitplanen, mit anpacken.

Mein Schwerpunkt liegt auf den operativen Themen: vom Produktentstehungsprozess — intern wie extern mit den Kunden — tber
die Industrialisierung mit robusten Prozessen bis hin zur Produktion, bei der Effizienz und Effektivitat im Mittelpunkt stehen. Er-
génzt wird dies durch eine kunden- und Working-Capital-orientierte Logistik sowie eine ganzheitliche Qualitdtsbegleitung, die alle
Aspekte von Qualitétssystemen, Qualitatsplanung und Qualitatsiiberwachung umfasst — in guten wie in schwierigen Zeiten des
Unternehmens.

B DAS TEAM

An meiner Seite arbeiten Manuela Renner und Katrin Gerock. Ergénzt
wird unser Team durch ein Netzwerk von erfahrenen Spezialistinnen
und Spezialisten, mit denen ich seit vielen Jahren vertrauensvoll und
erfolgreich zusammenarbeite.




B HINTERGRUND UND ERKANNTES PROBLEM

Viele Unternehmen erleben nicht nur eine einzelne Krise — sie stehen immer wieder vor neuen Herausforderungen: durch welt- und
wirtschaftspolitische Verdnderungen, sich rasant wandelnde Markte, technologische Umbriiche oder konjunkturelle Abschwiinge.
In all den Jahren habe ich zahlreiche Unternehmen begleitet, die mit dhnlichen Belastungen konfrontiert waren. Immer wieder hat
sich gezeigt: Eine einmalige Restrukturierung ist selten die endglltige Losung.

Ein gutes Beispiel dafiir ist ein traditionsreicher Zulieferer der Automobilindustrie. Mit einer groRen Wertschépfungstiefe — vom
Druckgiefen bis hin zur Weiterverarbeitung und Montage von Baugruppen — steht das Unternehmen stellvertretend fiir viele

mittelstdndische Zulieferer, nicht nur in der Automobilindustrie, sondern auch in anderen Branchen. )
In den friihen 1990er-Jahren war das Unternehmen gezwungen, eine gravierende strukturelle Anderung seines Produktpro- Q
gramms vorzunehmen: Die OEMs schlossen Zinkdruckguss im Motorraum aus — ein %
Kernbereich des Geschéftsmodells stand damit plétzlich infrage. Gleichzeitig schwéchte ‘O
sich die gesamtwirtschaftliche Lage spiirbar ab. KERNPROBLEM EEE pas

Viele Unternehmen scheitern daran, ihre 8
Die zentralen Fragen lauteten: Planung Gber reine Zahlensammlungen ]
.Wie kénnen wir das Kerngeschaft sichern und moglichst viele Arbeitsplétze erhalten?” hinauszuentwickeln — ohne einen ech- %
,Wie kénnen wir all das so planen, dass wir Risiken friihzeitig erkennen, Prognosen be- ten Bottom-up-Ansatz fehlen klare Ab- o
lastbar machen und die richtigen Prioritdten setzen?” gleiche, belastbare Prognosen und die )

Maglichkeit, Risiken rechtzeitig einzu- 8
Was zu diesem Zeitpunkt fehlte, war eine klare Kunden- und Produktperspektive als Fun- ddmmen. ©)

dament fur alle spéteren lterationsschleifen. Erst wenn klar herausgearbeitet wird, welche

Produkte kiinftig Potenzial haben und welche Kunden langfristig tragfahig sind, lassen

sich strategische Entscheidungen — etwa zu Make-or-Buy, zum gezielten Aufbau oder Abbau von Kompetenzen sowie zur
Priorisierung von Investitionen — wirklich fundiert treffen.

DAS PROBLEM
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DREIJAHRESPLANUNG ALS STRATEGISCHES FUNDAMENT

TS B DERWEG ZUR LOSUNG

Anstatt nur zu reagieren, handelten wir vorausschauend. Ausgangsbasis war, dass es zum Zeitpunkt der Krise keine kunden- und
produktspezifische Dreijahresplanung gab. Deshalb entwickelten wir Schritt fur Schritt eine detaillierte Planung, die kiinftige
Markt-, Kunden- und Produktpotenziale erfasste. In vielen lterationsschleifen wurde diese Planung dann sukzessive verfeinert.
Dabei wurden die entscheidenden Fragen systematisch gestellt und beantwortet.

® |n der ersten Schleife mit der Geschéftsleitung und den Bereichsleitern:
.Was sind unsere Alleinstellungsmerkmale und womit sichern wir auch kiinftig Wertschépfung?*

= |n der zweiten Schleife mit Geschiftsleitung, Technik und Einkauf:
,Wo kénnen wir auf bewahrte externe Spezialisten zuriickgreifen, mit denen wir bereits seit vielen Jahren zusammenarbeiten?”

® |n der dritten und vierten Schleife mit der Geschéftsleitung, den Bereichsleitern und dem Personal wurden fol-
gende Fragen erortert:
.Welches Know-how unserer Mitarbeitenden diirfen wir keinesfalls verlieren — und welche Mitarbeitenden sind bereit, gemein-
sam durch das ,Tal der Trdnen“ zu gehen und spéter am Wachstum zu partizipieren?*

® |n der fiinften Schleife wurden schlieRlich alle Ergebnisse zusammengefiihrt und zu einem finalen Vorgehen ver-
dichtet.

So entstand eine markt-, kunden- und produktorientierte Dreijahresplanung, die schlieRlich zu einem ganzheitlichen Instrument
ausgebaut wurde — inklusive aller relevanten Kosten wie Personal, Zukauf, Dienstleister und notwendige Investitionen (mit Ab-
schreibungen auf Basis detaillierter Kapazitétsplanungen).

Der notwendige Personalabbau — von 390 auf 178 Mitarbeitende — wurde so gestaltet, dass die Kernkompetenzen im Unterneh-
men erhalten blieben. Damit entstand die Grundlage fir ein spéteres, gesundes Wachstum auf bis zu 290 Mitarbeitende.




B DIE GEFUNDENE LOSUNG

Die Losung bestand darin, den Personalabbau nicht als reine KostenmaRnahme zu begreifen, sondern als gezielten Schritt zur
Sicherung des Kerngeschéfts und der dafiir notwendigen Kernkompetenzen. Faktisch untermauert durch die geschaffene Drei-
jahresplanung konnten zunéchst die heutigen und kinftig notwendigen Kernkompetenzen identifi ziert und klar herausgearbeitet
werden, insbesondere im Fuhrungskreis. Fachkrafte mit entscheidendem Know-how wurden bewusst im Unternehmen gehalten
und in tragenden Bereichen eingesetzt, wahrend weniger strategische Bereiche geschlossen oder durch Zukauf abgedeckt wur-
den. Auf diese Weise konnten einerseits Kosten reduziert, andererseits aber auch die Voraussetzungen fiir einen spateren Wieder-

ausbau bewahrt werden. )

O
Parallel dazu wurde die Dreijahresplanung sukzessive verfeinert. Vertrieb, Konstruktion, %
Qualitat, Logistik und Einkauf lieferten produktspezifische Informationen, die in die Be- ) ‘O
wertung der einzelnen Produktfamilien einflossen. Ergénzt wurde dies durch eine eigene DIE LOSUNG EEE ey
Einschétzung der jeweiligen Markt- und Produktperspektiven. Es wurde also nicht blind Auf Basis der strategischen Dreijahres- 8
auf die Kundenzahlen vertraut, sondern diese kritisch geprift und eigensténdig bewer- planung entstand ein Konzept, das die ]
tet. Diese Kombination sorgte dafiir, dass die Planung nicht nur auf externen Vorgaben Reduzierung der Kosten mit der Stabili- %
beruhte, sondern ein belastbares Fundament erhielt. sierung des Kerngeschéfts verband und o
Am Ende stand ein Konzept, das Personalstruktur und Marktstrategie in Einklang brachte zugleich die Grundlage fiir langfristiges )
—mit dem Ziel, das Kerngeschaft zu stabilisieren und das Unternehmen langfristig Wachstum legte. 8

O

wieder auf Wachstum auszurichten.

In den Folgejahren bewdhrte sich dieser strategische Ansatz mehrfach und bildete ein

sehr wichtiges Fundament, um weitere noch komplexere Herausforderungen ohne Insolvenz zu bestehen.

2003 meisterte das Unternehmen einen kompletten Standortumzug, mit allen unerwarteten operativen Stolpersteinen —

wie beispielsweise schleppende Kundenfreigaben, nicht ausreichende Vorproduktion und damit Versorgungsengpésse bei den
Kunden — trotz zuvor akribischer Planung.

2008/2009 traf die weltweite Finanzkrise auf eine Eigentiimerkrise: ein nahezu vollstandiger Nachfrageeinbruch im LKW-Sektor
bei gleichzeitig ausbleibender finanzieller Unterstiitzung durch den damaligen Private-Equity-Eigentiimer. Dies stellte die hdchs-
te Komplexitdtsstufe in der bis dahin zwdlfjéhrigen Private-Equity-Phase mit zwei Eigentlimerwechseln dar — und das mitten in
einer gleichzeitigen Unternehmens- und Wirtschaftskrise.

B MEIN SERVICE

Diese Erfahrungen haben mir gezeigt: Transformation ist kein einmaliges Ereignis, sondern ein fortlaufender Pro-
zess. Sie funktioniert nur, wenn man friihzeitig handelt und vorausschauend plant.
Die daraus gewonnenen Lessons Learned aus den vergangenen 20 Jahren helfen mir bis heute, neue Herausfor-
derungen erfolgreich zu bewdltigen und haben zugleich eine breite Expertise entstehen lassen, die ich in weitere
Bereiche einbringe:

Ty

® |nternationales Task-Force-Management mit Fokus auf Prozess-
und Produktqualitit

= (Jbernahme bzw. Abspaltung von Unternehmensbereichen

= Distressed M+A sowie Sunshine M+A

I8
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DAS UNTERNEHMEN
Wirtschaftsférderung Raum Heilbronn GmbH

KERNDATEN EEE
Mitarbeiteranzahl: 28

Branche: Wirtschaftsforderung

www.wig.de

KONTAKTDATEN

Wirtschaftsforderung Raum Heilbronn GmbH
Koepffstr. 17

74076 Heilbronn

+49 (0)7131 209960

info@wfg.de

B DAS UNTERNEHMEN - KURZVORSTELLUNG

Der Wirtschaftsraum Heilbronn, bestehend aus Stadt- und Landkreis Heilbronn, ist einer der stirksten Wirtschaftsstandorte
Deutschlands.

Als kommunale Wirtschaftsforderungsgesellschaft berat, unterstiitzt und vermittelt die Wirtschaftsforderung Raum Heilbronn
GmbH (WFG) kompetent in allen Fragen rund um den Wirtschaftsraum Heilbronn. So betreut das WFG-Team anséssige Unter-
nehmen und vermittelt die Gewerbe- und Industrieflichen der Stédte und Gemeinden. Das aktive Branchenmanagement fiir die
Branchen Automotive, Metall und Kunststoff, die Hilfe bei der Akguisition von Férdermitteln, der Technologie-Transfer sowie die
Unterstiitzung der bestehenden Unternehmen sind weitere wichtige Aufgaben der WFG. Dank der regelmaRigen Kontaktpflege zu
den Unternehmen, Kommunen, Institutionen und Verbanden kénnen Entscheidungen rasch bereitgestellt werden.

Die Wirtschaftsforderung Raum Heilbronn GmbH arbeitet immer mit Blick auf das gesteckte Ziel, die herausragende Position des
Wirtschaftsraums Heilbronn weiter zu verbessern und in seiner Position als exzellenten Produktionsstandort sowie attraktiver
Wirtschafts-, Arbeits- und Lebensort zu festigen.

B DASTEAM

Gemeinsame Feier zum 25-jdhrigen
Bestehen der WFG




B HINTERGRUND UND ERKANNTES PROBLEM

Ausgangssituation

Mit dem Start des durch das Wirtschaftsministerium fiir Wirtschaft und Energie (BMWE) geforderten Projekts TRANSFORMOTIVE
im Jahr 2022 musste die WFG ihr Team innerhalb kiirzester Zeit stark vergroRern. Das Projekt brachte ein breites Themenspektrum
mit sich, das abgedeckt werden musste — von Digitalisierung und Nachhaltigkeit iber Human Resources und Unternehmensent-
wicklung bis hin zu Controlling und Veranstaltungsmanagement.

Die Herausforderung

)

In einem engen Zeitrahmen galt es, ein funktionierendes Projektteam aufzubauen und erfolgreich in die bestehende Organisation O
zu integrieren. Dabei traten mehrere Herausforderungen auf: ;%
= Unklare Stellenprofile KERNPROBLEM TTH
Der Projektantrag umfasste alle Projektinhalte, die konkreten Workshops und Es musste ein neues erfolgreiches 8
Veranstaltungen mussten jedoch im Projekt konzipiert und anschlieRend umgesetzt Projektteam vor dem Hintergrund sehr IS
werden. unterschiedlicher Aufgaben unter Be- e
Zu Beginn der Personalsuche wurde auBerdem die Option Teilzeitarbeit nicht beriick- ricksichtigung eines begrenzten Zeit- o
sichtigt, obwohl sie in der WFG bereits fest etabliert war. rahmens zusammengestellt werden. e
S

O

® Haushaltspolitische Verzégerungen und Rahmenbedingungen im Projekt
Da es sich um ein geférdertes Projekt handelt, konnten nur befristete Arbeitsvertrage
angeboten werden. Zudem war es teilweise iber Monate nicht mdglich, Bewerbern eine feste Zusage zu geben, da sich
der Projektstart mehrfach verzdgerte.

® Starker Personalaufbau
Durch das Projekt TRANSFORMOTIVE verdreifachte sich die Mitarbeiteranzahl der WFG. Somit reichten die bestehenden
Birordumlichkeiten nicht mehr aus und weitere Birofliche musste an einem anderen Standort angemietet werden. Zu
der Notwendigkeit, die groRe Anzahl der neuen Kolleginnen und Kollegen sowohl in die Unternehmenskultur als auch in die
Arbeitsweisen und Prozesse der WFG zu integrieren, kamen in Folge der getrennten Standorte iiberdies noch organisatorische
und kommunikative Herausforderung hinzu.

Kurz gesagt: Ein neues, heterogenes Projektteam musste in kiirzester Zeit produktiv und wirksam zusammen-
arbeiten und in das Unternehmen integriert werden, ohne dabei den Unternehmenszusammenhalt zu verlieren.

B DASPROBLEM
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[ELFALT
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i B DIE LOSUNG
z.B. Teambuilding

-
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Anfangs wirkte die Zusammensetzung ungewdhnlich: Ein Geograph, ein Filialleiter, eine Sinologin, ein weiblicher Marine-
offizier — spater ergénzt durch Fachkréfte aus Marketing, Personal, Textilindustrie, Verwaltung und vielen weiteren Bereichen, trafen
aufeinander. Doch gerade diese Vielfalt an Erfahrungen, Branchen und Altersstufen wurde, gepaart mit einer gelebten Fiihrungs-
und Teamkultur zu einem zentralen Erfolgsfaktor.

Herangehensweisen an die Problemstellungen

= Fiihrungskultur
Eigenverantwortung statt Micromanagement:
Aufgrund der unklaren Stellenprofile wurden bewusst die Aufgabenbereiche gemeinsam zugeschnitten und Ideen aus dem Team
ernst genommen. Das Ziel dabei war die Forderung der Eigenverantwortung und die aktive Mitgestaltung durch die Mitarbeiter.
Transparente Kommunikation:
Vor dem Hintergrund des schnell wachsenden Unternehmens sowie der unterschiedlichen Standorte wurde durch die Fiih-
rungskrafte sichergestellt, dass alle wussten, worauf es ankommt und wie Entscheidungen zustande kommen.

= Unternehmenskultur
Offene Kultur von Beginn an:
Neue Kollegen wurden aktiv integriert, personliche Erfahrungen wurden im Team selbstverstandlich geteilt. Die Idee des ,Biiros
der offenen Tir", wurde von den urspriinglichen Mitarbeitern bewusst an jeden neuen Mitarbeiter weitergegeben.
Klares Projektversténdnis:
Trotz unterschiedlicher Hintergriinde einigte sich das Team auf ein klares Ziel: Unternehmen der Region in ihrer Transformation
Zu untersttzen.

= Rahmenbedingungen im Unternehmen
Flexibles Arbeiten:
Bereits vorher war eine Kombination aus mobilem Arbeiten, Workshops, Unternehmensbesuchen und Teilzeitregelungen im
Unternehmen etabliert. Dies Mdglichkeiten wurden jetzt gezielt in den Stellenausschreibungen herausgestelit.

= Gezielte MaRnahmen
Teambuilding und gemeinsame Aktivitéten:
Zur Stérkung des Unternehmenszusammenhalts wurden verschiedene Veranstaltungen geplant und umgesetzt. Dazu zéhlten
Afterwork-Events, Teambuildingtage und gemeinsame Aktivitaten, wie bspw. die Teilnahme am Heilbronner Firmenlauf und dem
Motormanrun.
Virtueller Feierabend im Projektteam:
Im Projektteam selbst wurde zudem ein virtueller Feierabend etabliert, der SpaR, gemeinsames Kennenlernen und den Wochen-
abschluss am Freitagmittag miteinander verbindet. Dazu entscheidet das Ergebnis einer Schétzfrage jeweils dartiber, welche
zwei Projektmitarbeiter in der ndchsten Woche auf freiwilliger Basis ihr berufliches und privates Highlight der Woche présentieren.

So konnten die Weichen fiir ein Arbeitsumfeld gestellt werden, in dem Unterschiede nicht trennen, sondern Kreativitat, Zusam-
menhalt und Leistungsfahigkeit freisetzen.




B DIE GEFUNDENE LOSUNG

Nach nur einem Jahr war aus der Vielfalt ein starkes Team gewachsen, fest verbunden durch das gemeinsame
Ziel: Unternehmen in der Region Heilbronn-Franken bei ihrer Transformation unterstiitzen. Unterschiedliche Denk-
weisen, ein breites Erfahrungsspektrum und eine gelebte Willkommenskultur machten aus der Herausforderung

eine Good Practice fiir Diversity im Projektkontext.

Das Beispiel zeigt: Vielfalt ist kein Selbstzweck, sondern kann zu einem Erfolgsfaktor fiir komplexe Projekte werden.

Der Schlussel zum Erfolg liegt in einer wertschatzenden Fiihrung, die Offenheit, gegenseitige Unterstiitzung und echte Eigenver-

antwortung fordert. Die Fihrungskraft versteht sich dabei nicht als reine Kontrollinstanz,
sondern als Enabler: Sie erkennt das Potenzial ihrer Mitarbeiter und stérkt es durch ihr
eigenes Vorbild, gezieltes Coaching sowie durch Rahmenbedingungen, die Kreativitat
und Innovation begiinstigen. Indem Ideen aus dem Team ernst genommen und Ent-
scheidungen transparent begriindet werden, entsteht schon friih im Teambuildingprozess
Vertrauen und Verbundenheit. Dies wiederum fordert die Eigenverantwortung und die
Zuverlassigkeit der Teammitglieder.

5 Quick Wins

= Vielfalt bewusst zulassen — Bewerber mit ungew6hnlichen Hintergriinden als Chance
sehen.

= Onboarding personlich gestalten — Begegnung auf Augenhéhe, Raum fiir private Ein-
blicke schaffen.

DIE LOSUNG EEE
Wertschdtzung in Verbindung mit For-
derung und Forderung der Eigenver-
antwortung, Offenheit und Verstandnis
unter- und flreinander sowie eine groRe
Vielfalt sind ein Garant fiir erfolgreiche
Teams.
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= Aufgaben flexibel zuschneiden — Rollen gemeinsam entwickeln, nicht nur Profile abarbeiten.
® Fiihrung als Coaching — Wertschétzung zeigen, Transparenz herstellen, Verantwortung abgeben.
= Flexibilitat leben — Arbeitsmodelle variabel halten, um Eigenstandigkeit und Dynamik zu férdern.

Auf den Punkt gebracht: Vielfalt entfaltet Wirkung — wenn Fiihrung Rahmen und Vertrauen gibt.

B UNSER SERVICE

Wir bietet ein umfassendes Servicepaket fiir Wirtschaft, Wissenschaft und Kommunen — von Branchen- und Unternehmensser-
vice Uber Technologie-Transfer bis hin zu Ansiedlungsmanagement. Im Mittelpunkt stehen Vernetzung, Wissenstransfer und die

Férderung von Innovationen.
Anpassung an die sich verdndernden Markisituationen zu analysieren?

Hier finden Sie das TRANSFORMOTIVE Self-Assessment-Analysetool:

Monaten anbieten?
Hier finden Sie alle Events inklusive Anmeldemdglichkeit:

Mdchten Sie regelméRig von uns Uber aktuelle Veranstaltungen
informiert werden?
Unsere Newsletter finden Sie hier:

Haben Sie Interesse daran, lhre unternehmensindividuelle Notwendigkeit zur

Sind Sie daran interessiert, welche Veranstaltungen wir in den néchsten

TRANSFORMOTIVE Handbuch Good Practice




Uber die Autorin

Alexandra Bergmann

Die Autorin ist SIX SIGMA und DESIGN FOR SIX SIGMA Black Belt, LEAN MASTER und verfiigt Giber
Fortbildungen im Bereich Digitale Transformation, Informatik und Kinstlicher Intelligenz. Als Projekt-
manager bei der Wirtschaftsforderung Raum Heilbronn-Franken beschéftigt sie sich im Rahmen des
Projekts TRANSFORMOTIVE mit der Erarbeitung vielfaltiger Unterstiitzungsmdglichkeiten fir die Unter-
nehmen der Region Heilbronn-Franken.

Mein besonderer Dank gilt den zahlreichen Unternehmen, die mit ihren Praxisbeispielen, Einblicken und Erfahrungen maRgeb-
lich zur Entstehung dieses Handbuchs beigetragen haben. Ihre Offenheit, ihr Engagement und die Bereitschaft, Wissen zu teilen,
machen dieses Werk zu dem, was es sein soll — eine Sammlung gelebter Beispiele aus der Praxis fir die Praxis. Ohne diesen
gemeinsamen Beitrag ware das Handbuch ,Good Practice von KMU fiir KMU* in dieser Form nicht méglich gewesen.



Weitere TRANSFORMOTIVE Handbiicher

Im Rahmen des Projektes TRANSFORMOTIE erscheinen stetig neue praxisnahe Handbiicher, Workshops
und Veranstaltungen zu spannenden Themen rund um die Transformation der Automotivebranche sowie vor- und
nachgelagerten Branchen.
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