Einflhrung von Schichtarbeit

Gesetzliche Grundlagen => Arbeitszeitgesetz

Anspruch auf eine arbeitsmedizinische Untersuchung alle 3 Jahre

Unter Nachweis von

- gesundheitlichen Grinden

- Kind unter 12 Jahren, das nicht betreut werden kann

- pflegebediirftige Person, die nicht betreut werden kann

Anspruch auf Umsetzung zu einem Tagesarbeitsplatz geltend gemacht werden

AG hat Zeitausgleich oder Entgeldzuschlag zu gewéhren

Nutzen fur den AG

- mehrschichtige Nutzung von Produktionsmittel
- -grossere Auslastung

- hohere Rentabilitat

- schnellen kapitalrtickfluss zu sicher

Nachteile fur den AG

- hoéheren Krankenstand und Abwesendheitszeit

- hoéheren Grad an Fluktuation

- Grundsatzlich ist Schichtarbeit durch Zulagen u Freizeitausgleich teurer als Tagarbeit

Uberlegungen des AG

Gestaltung von Schichtarbeit

- Alle Betroffene sollen/mussen beteiligt sein
(Unternehmungsleitung, Betriebsarzt, Arbeitnehmer, Betriebsrat)

- Verteilung der Ausgleichstage
(an das Ende des Schichtzyklus oder tber den Zyklus verteilt

- Anzahl und Langen von der Schicht
( geregelt durch Gesetzgebung, oder von der WochenarbeitsZeit zb35Std Woche kann
zu solchen Konzepten fuhren. 5xFriih — 5Spat — 4N Mdéglich sind aber auch 4Tage a
9Std

Schichtbelegschafft

- Festlegung der betroffen Arbeitsplatze

- - Berucksichtung von Abwesendheitszeit

Schichtablésung

- feste oder flexible Abldsezeiten

- nach Aufgabengebiet lange Ubergabezeiten zur optimalen Einweisung des
Nachfolgenden

Schichteinteilung (Organisation der Schichten)

- permanete Schicht oder Wechselschicht

- muss an Wochenenden und Feiertagen gearbeitet werden

- soll die Anzahl der aufeinanderfolgenden Nachtschichten verringert werden
zb 5 x Spat — 3 x Nacht — 5 Frilh — 2 x Nacht




Einflhrung von Schichtarbeit

Die Auswirkungen der Schichtarbeit auf den AN

Beschrankt die Teilnahme am sozialen und kulturellen Leben wie

- Gewerkschaften

- Berufsorganisation

- Politische Parteien

- Bildungsveranstaltungen

- Theater, Kino, Sport

- verstarkt die gesellschaftliche Isolation

- Kontakt zu Freunden und Verwandten is schwer aufrechtzuerhalten

- Braucht ein hdéheres Organisationstalent
( Zubereiten von Mahlzeiten, Aufrechterhaltung von Ruhe, Planung von
Familienunternehmungen
allg. die Freizeitbeschéaftigung)

- Ehefrau hat mehr Verantwortung in der Kindererziehung

- Die Kommunikation zw Mann und Frau ist beeindrachtigt
(Beziehung wird in Mitleidenschaft gezogen, héhere Scheidungsrate)

Anerkannte Medizinische Erkrankungen fur den Schichtarbeiter

- Reaktionszeit wird vermindert

- Konzentrationsvermégen wird beeindrachtigt

- Magen-Darm-Funktionsstérungen

- Schlafstérungen

- Nervose Stérungen (Mudigkeit, Ruhelosigkeit, Reizbarkeit, Kopfschmerzen, Schlechte
Laune)

Griunde die von Schichtarbeitern fur Schichtarbeit genannt werden

- Hoherer Verdienst

- Wenig Beschaftigungsalternativen

- Hohere Planungssicherheit( keine Uberstunden/ geregltes System)

- Mehr Zeit fur Freizeitaktivitaten

Methoden und Probleme bei der EinfuUhrung

Zulagen erh6hen die Bereitschaft zur Schichtarbeit verhindert nicht die Probleme
Grunde fur unerwinschte Faktoren werden abgebaut durch Planung von
Arbeitszeit

Arbeitsorganisation

Schichtwechselsysteme

Anzahl und Langen der Schichten

Konsquenzen von unerwinschten Faktoren abbauen durch z.b.
- anbieten von Weiterbildungsmadglichkkeiten fur Schicht und Normal beschéaftigte

Psychologische Folgen unerwiinschter Faktoren ausgleichen durch
- Aufwerten des Arbeitsstatus
- Massnahmen zur Verbesserung der ldentifizierung mit dem Unternehmen



7. Arbeitsplane

7.1. Quellen von Arbeitsplanen

Um einen Arbeitsplan (Anlagen, Seite 40 - 44) erstellen zu kbnnen werden aus
verschiedenen Unterlagen Informationen gesammelt. Die technische Zeichnung ist
die Darstellung des Erzeugnisses, mit deren Hilfe man sich ein Bild Uber das
herzustellende Teil verschaffen kann. An Hand der Stiicklisten kann man die Struktur
des Produkts erkennen. Man sieht welche Teile fur mégliche Untergruppen bendtigt

werden, die wiederum fur das Enderzeugnis gebraucht werden.

Weitere Angaben kann der Betriebsmitteldatei entnommen werden. Sie gibt Auskunft
Uber die zur Verfigung stehenden Betriebsmittel und Arbeitskrafte.

Unter Berucksichtigung von Erholzeiten und Rustzeiten wird mit Hilfe der
Zeitaufnahmen aus dem Arbeitsstudium die Zeit fir die Herstellung des Produkts

ermittelt.

7.2. Aufgaben des Arbeitsplans

Durch den Arbeitsplan wird der gesamte Produktionsablauf gegliedert und Iaf3t sich
folglich besser organisieren. Da er zudem die Ausfihrungszeiten festlegt, werden

Kalkulationen, Kapazitatsplanung, Terminplanungen und eine Erstellung von
Auftragsbelegen ermdglicht.
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1986]



7.3. Aufbau der Arbeitsplane

Den Aufbau des Arbeitsplans kann man in mehrere Blocke aufteilen. Er besteht aus
einer Kopfzeile, einem Hauptteil und einer Ful3zeile.

Die Kopfzeile kann noch mal aufgegliedert werden. Sie besteht aus den Angaben
zum gesamten Arbeitsplan und der Beschreibung des Werkstlcks.

Die Angaben zum Arbeitsplan sind z.B.: Auftragsmenge, Menge je Los, Los-Nummer
und Auftragsnummer.

Die Daten zur Beschreibung des Werkstiicks sind Informationen tber den Zustand
vor und nach der Fertigung. Sie beinhalten unter anderem Ausgangsmaterial,
Zeichnungsnummer, Bezeichnung des Arbeitsgegenstands, Ausgangsmal3 und
Gewicht.

Der Hauptteil umfafl3t die Arbeitsvorgang abhéngigen Daten. Hier werden die
laufenden Nummern mit der Kurzbezeichnung des Arbeitsganges aufgelistet. Weitere
Angaben sind die einzusetzenden Betriebsmittel, die bendtigten Werkzeuge und
Vorrichtungen fur den entsprechenden Vorgang. AuRerdem werden die Rustzeiten,
die Vorgabezeiten und die Lohngruppe fur den Arbeitsgang aufgefihrt.

In der Ful3zeile werden Angaben lber Ersteller, Erstellungsdatum, Prifer,
Arbeitsplannummer, Gultigkeit und Kostentrager gemacht.

7.4. Arbeitsplantypen

Da es keine allgemeingultige Arbeitsplane gibt, werden diese betriebsspezifisch
erstellt. Es existieren folglich eine Vielzahl von Arbeitsplantypen. Zu erwahnen sind
z.B. der Einzelarbeitsplan und der Varianten-/Standardarbeitsplan.

Bei einem Einzelarbeitsplan, der Uberwiegend bei der Einzelfertigung angewandt
wird, werden die Arbeitsfolgen linear aneinander gereiht. Es besteht eine eindeutige
Zuordnung zu einer Sachnummer.

Der Variantenarbeitsplan wird, wie es seine Benennung schon vermuten laf3t, bei
variantenreichen Produktionen angewandt. Hierbei handelt es sich um einen
auftragsneutralen Plan, auf den spater noch genauer eingegangen wird. Der
Arbeitsplan beruht auf Standard-Arbeitsfolgen. Je nach Variante treten Unterschiede
in der Sachnummer auf.

7.5. Inhalt des Arbeitsplans
Die Daten eines Arbeitsplan, wie sie im Punkt 7.3 erwahnt wurden, hangen noch
davon ab, ob es sich um einen auftragsneutralen - oder einen auftragsabhangigen

Arbeitsplan handelt.

Der Unterschied besteht in erster Linie darin, dafd beim auftragsabh&ngigen
Arbeitsplan Angaben zum Auftrag, der Menge und die Termine gemacht werden.



Dies sind Informationen die bei einem auftragsunabhangigen Arbeitsplan noch gar
nicht gemacht werden kénnen.

7.6. Arbeitsplankurztext

Der Arbeitsplankurztext (Anlagen, Seite 44) dient der Arbeitsvorbereitung, um sich
einen kurzen Uberblick Uiber Arbeitsschritte, die fir die Fertigung eines Erzeugnisses
notwendig sind, zu verschaffen. Auf weitere Angaben werden bei dieser
Kurzinformation verzichtet, da sie einen gréReren Schreibaufwand bedeuten wirden.

Um mehr Informationen zur Herstellung eines Produkts zu erlangen, mif3te man
dann auf den Arbeitsplanlangtext zuriickgreifen.

7.7. Anwendungsbeispiel

Im Anwendungsbeispiel (Anlagen, Seite 42 + 43) handelt es sich um einen
auftragsunabhangigen Arbeitsplan. Es werden keine Angaben, wie Auftragsmenge,
LosgréiRe, Los-Nummer oder Auftragsnummer gemacht.

In der Kopfzeile werden Angaben lber das Material, die Bezeichnung des
Arbeitsgegenstandes und das Ausgangsmal gemacht. Das Ausgangsmal3 kann
angegeben werden, da von einer Stangenfertigung ausgegangen werden kann. Uber
die Menge hingegen kénnen beim auftragsneutralen Arbeitsplan keine Informationen
gemacht werden. Die Nummer fir die Teilefamilie wurde willkirlich festgelegt. Die
gesamte Produktion im Fertigungslabor drfte allerdings nicht so grof3 sein, dal3 eine
dreistellige Nummer fur 999 Teilefamilien nicht ausreichen wiurde.

Die Sachnummer des Arbeitsplans sollte mit der Nummer des Gegenstands und des
Teilestammsatzes identisch sein. Anderenfalls muf3 ein Verweis zwischen dem
Teilestammsatz und dem oder den zugehdrigen Arbeitsplanen vorgenommen
werden. [WIE, 1986]

Aus diesem Grund wurde die Zeichnungsnummer fiir die Sachnummer Gbernommen.

Die beiden Arbeitspléane sind fur die Fertigung der gleichen Variante des
Zwischenstiicks. Sie unterscheiden sich in den Bearbeitungsverfahren und somit in
den Arbeitsvorgangen.

Entsprechend der Reihenfolge der Bearbeitung wurden den Vorgangs-Nummern die
Vorgangs-Familie zugeordnet. Die Nummern der Vorgangsfamilie und die des
Betriebsmittels wurden erfunden. Dem Arbeitsplatz hingegen wurde die, fur die
Fertigung geeignete, Maschine mit deren Maschinen-Nummer zugeordnet. Weitere
Daten im Hauptteil des Arbeitsplans sind die Vorgabezeiten.

Die Bezeichnung "ZE" steht fur Zeiteinheit. Im Beispielarbeitsplan wurde hier die Eins
eingetragen und bedeutet: Zeitangabe in Minuten.

"ZM" ist die Zeitermittlungsmethode. Die geschatzten Zeiten wurde mit der "Eins"
belegt. Die "Zwei" steht im Beispiel fur eine errechnete Zeit, wie z.B. bei der
Bearbeitung auf der Index.



Die in "ZM" und "ZE" eingesetzten Zahlen sind im Anwendungsbeispiel willkirlich
festgelegt worden. In der Praxis sollten jedoch vordefinierte Vermerke verwendet
werden.

Als Abkirzung fur die Lohngruppe verwendet man "LG".

Beim Erstellen des Arbeitsplanes wurde davon ausgegangen, dal3 die verschiedenen
Arbeitsschritte von unterschiedlichen Arbeitern ausgefuhrt werden. Da das
Trennségen oder das Abliefern ans Lager, im Vergleich zum Drehen, keine
hochqualifizierten Mitarbeiter benétigt, werden fiir diese Arbeitsgange Arbeiter der
Lohngruppe 5 vorgesehen. Da die Anforderungen beim Drehen, beim Frasen und bei
der Endkontrolle héher sind, werden dem zu Folge nach Mitarbeiter der Lohngruppe
7 einkalkuliert.

In der Ful3zeile des Arbeitsplans wird Auskunft Gber den Ersteller und das
Erstellungsdatum gemacht.

AulRerdem wurden im Anwendungsbeispiel ein Blockdiagramm (Anlagen, Seite 40 +
41) fur Variantenarbeitsplane erstellt. Hierbei wurden die einzelnen Arbeitsschritte bis
zum Entstehen des Enderzeugnisses dargestellt. Die farbig umrahmten Blocke
kennzeichnen einen Vorgang, der auf einer Maschine bearbeitet wird und sinnvoller
Weise nicht getrennt werden sollte. Dieser Arbeitsschritt wurde im Beispiel aufgeteilt,
um die verschiedenen Varianten des Zwischenstiicks hervorheben zu kénnen.

7.8. Zeiten

Um die Zeiten fur den Arbeitsplan zu bestimmen, gibt es verschiedene
Zeitermittlungsverfahren.

In den Beispiel-Arbeitsplanen wurden nur Ristzeiten, Nebenzeiten und Hauptzeiten
berucksichtigt. In den meisten Fallen wurden diese Zeiten aus den Erfahrungswerten
ermittelt.

Die Bearbeitungszeit, also Haupt- und Nebenzeit beim Fertigungsschritt auf der
Index wurde allerdings errechnet.

Dabei wurde folgendes berlicksichtigt:

Riistzeiten:

Es wurde davon ausgegangen, dal3 ein CNC-Programm bereits vorhanden ist, die
Werkzeuge vorher vermessen wurden und der Werkstoff bereitgestellt wird. Das
Schreiben eines CNC-Programms flir das Zwischenstiick wirde eine Stunde und der
Testlauf 15 Minuten zusatzlich beanspruchen. Weitere Ristzeiten sind notwendig,
wenn die zweite Seite bearbeitet werden muf3, da die Maschine hierfir auf eine
andere Spannzange umgerustet werden muf3.

Die Werkzeugvoreinstellung erfolgt mit Hilfe eines Werkzeug- und eines
Maschineneinrichteblattes.

Fertigungszeiten:




Bei den Fertigungszeiten entstehen Nebenzeiten. Sie beinhalten unter anderem den
Werkzeugwechsel die An-, und Wegfahrbewegung im Eilgang. Bei den
Verfahrbewegungen wurde berlcksichtigt, ob sie parallel oder rechtwinklig erfolgen
und ein Sicherheitsabstand vor dem Werkstiick eingehalten werden muf3. Im
Anwendungsbeispiel treten auRerdem noch Nebenzeiten auf, wenn nach dem
Abstechen die Zange automatisch vorgezogen wird und fir den Abstechvorgang die
Auffangschale an- und weggefahren werden muf3. Diese zusétzlichen Nebenzeiten
sind nicht als Nachteil zu betrachten, da sie bei manueller Vorgehensweise mehr Zeit
in Anspruch nehmen wiirden.

Fur das Endgraten und Reinigen sind keine weiteren Zeiten vorgesehen, da davon
ausgegangen werden kann, daf3 dies parallel zur automatischen Bearbeitung
geschieht.

Bei den Bearbeitungszeiten wurden, je nach Bearbeitung, Bearbeitungslange (mit
Sicherheitsabstand und mdglichem Uberlauf), Drehzahl, Vorschubsgeschwindigkeit,
Entspanen, Zyklen und Anzahl der Schnitte beriicksichtigt.

Beispiel: Innendrehen

Hierfur sind zwei Schnitte notwendig. Das An- und Wegfahren muf3 Rechtwinklig
erfolgen.

Verfahrbewegungen: Eilgang: 7000 mm/min
Verfahrweg: 200 mm + 100 mm = 300 mm

Zgit 1 =27 20N _ g o8 min
F000 prrm f min
Werkzeugwechsel ( da es 14 Stationen gibt ist die Zeit, je nach Station auf die
gewechselt werden muf3, unterschiedlich ):
1. Station: 0,5 sec
7. Station: 1,1 sec

Zeit: te = 0,8 sec =.0,013 min

Bearbeitung: Bearbeitungslange ( mit Sicherheitsabstand, Uberlauf und Radius ): 37
mm

Drehzahl ( da Drehzahlbegrenzung ): 5000 Umdrehungen/min

Vorschub: 0,1 mm/Umdrehung

Zeit f, = 2° S mim _ - 0,148 min
O Tmi Undrehung ™ S000 Urndrehungeanf min

Zusatzliches Zurlckfahren ( da es zwei Bearbeitungsschritte sind ):




_ AT mim
F 7000 min
Gesamtzeit Innendrehen: te = 0,246 min = 14,76 sec

Zelt

= 0005min



Der Begriff der Handlungskompetenz

Unter Handlungskompetenz wird die Fahigkeit und Bereitschaft des Menschen
verstanden, in beruflichen und aulRerberuflichen Situationen problemorientiert
und sachgerecht durchdacht sowie in individueller Verantwortung auch
gegenuber den Interessen der Gesellschaft zu handeln.

Sie grindet sich auf den folgenden (Einzel-)Kompetenzen:

Fachkompetenz:

Hiermit bezeichnet man die Fahigkeit und Bereitschaft, berufliche Aufgaben
und Problemstellungen fachgerecht und methodengeleitet, selbststandig zu
bearbeiten sowie das Ergebnis zu beurteilen. Hierzu gehoren tbergreifende
Qualifikationen, wie analytisches, abstrahierendes und integrierendes Denken
neben erkennen von System- und Prozesszusammenhangen.

Humankompetenz (auch Individual- oder Personenkompetenz genannt):
Hiermit bezeichnet man die emanzipatorischen Fahigkeit und Bereitschaft des
Menschen, als Individuum die Anforderungen, Entwicklungschancen und
Einschrankungen in Beruf, Familie und 6ffentlichem Leben zu klaren, zu
durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu entfalten sowie
Lebenspléane zu fassen und fortzuentwickeln. Hierzu gehoren insbesondere die
Entwicklung eigener Wertvorstellungen und die selbstbestimmte Bindung an
Werte.

Sozialkompetenz:

Hiermit bezeichnet man die Fahigkeit und Bereitschaft, sich mit anderen rational
und verantwortungsbewusst auseinanderzusetzen und zu verstandigen. Hierzu
gehdren insbesondere soziale Verantwortung und Solidaritat sowie die
Bereitschaft zur Mitwirkung und Mitbestimmung.

Oft wird auch noch die Methodenkompetenz hinzugeftgt.
Hiermit bezeichnet man die Fahigkeit und Bereitschaft, sich neue grundlegende
Lern- und Arbeitstechniken anzueignen.




Personalfihrung

Personalauswabhl
Einteilung in drei Themenkreise: .

Ziel der Personalauswahl
Auf rationellem Weg den richtigen

Kandidaten finden: .
Abhéngig ist es von: .

[ ]
Empfehlung: .

Analyse von Bewerbungsunterlagen
Durchfihrung von Auswahlgesprachen
Erstellen des Arbeitsvertrages

Der moglichst schnell die geforderte Leistung bringt
Der in die Gruppe des Unternehmens passt

Kdnnen (Fachliche Eigenschaften)
Wollen (Motive, Antrieb, Engagement) des Bewerbers

Beim Koénnen des Bewerbers ,bewusst’ gewisse Kompromisse
eingehen
Beim Wollen sollte man mdoglichst keine Kompromisse eingehen

Warum ist es so entscheidend, den richtigen Kandidaten fr eine bestimmte Position

zu finden ?
Fehler in der Personalfiihrung o
fihren zu: .
Generelle Probleme bei der .

Auswahl von Bewerbern:

Die Frage, die gestellt werden .
muss, lautet folglich:

Wie kann man eine gewisse .
Objektivitat erreichen ?

Mehr Geldkosten
Erheblichen Zeitverlust
Es gibt nicht den Idealen Kandidaten

Wo kdnnen oder missen Kompromisse eingegangen werden ?

Das Anforderungsprofil ist der MaRstab der Auswahl



Personalauswahl

Es werden drei Gruppen gebildet: I. Zum Gesprach geeignet

Die Einladung zum persénlichen Gesprach

Erhalten einen Zwischenbescheid

Ill. Nicht geeignet
Unterlagen werden zurtickgeschickt

Mdogliche Bearbeitungsschritte

Nur bei Bedarf

Start R / Zwischen-
/ bescheid

Eintragen in
Liste

Feinanalyse
I der
N Unterlagen

Grobe
Sichtung

Ja

Geeignet ? BE!_dingt? _ Geeignet ?
geeignet Nein \/
Ja Ja

Absage /

Einladung zum /

Gesprach /




Anforderungsprofil:

Das Anforderungsprofil legt die fachlichen Anforderungen und die pers. Eigenschaften und Fahigkeiten sowie
deren Auspragungen fest.

Dabei werden in der Regel harte Mussanforderungen und weiche Wunschanforderungen unterschieden. Erstere
werden flr die Vorauswahl der Bewerber eingesetzt. Die weichen Faktoren sind fiir die Endphase interessant.

Auswahl der Anforderungskriterien sind:

1.
2.
3.

4.

Anforderungsmerkmale miissen aussagekréftig sein.

Sie mussen eindeutig voneinander abgrenzbar sein

Sie durfen nur Anforderungsmerkmale aufgenommen werden, die mit dem Arbeitsplatz und dem dort
ausgelibten Téatigkeiten einem Zusammenhang stehen.

Die Anzahl der Anforderungsmerkmale muss begrenzt sein. Man unterscheidet MUSS-(notwendige) und
KANN-(winschenswerte)Anforderungsprofile

Beispiele fiir Anforderungsprofile:

Y V VVYVY

Stellenkennzeichnende Merkmale (Stellenbezeichnung, Stellennummer, Abteilungen, Hauptaufgabe)
Allgemeine Merkmale (Geschlecht, Alter, Nationalitat, Gesundheitszustand, Mobilitat)

Kenntnismerkmale (Ausbildungsvoraussetzungen z.B. Schulbildung, Stellenbezogene
Fachkenntnisse,Berufserfahrung, Produkt- und Branchenkenntnisse)

Korperliche Anforderungen (Larm, Geruch, korperlich schwere Tatigkeiten, stehende oder sitzende
Tatigkeit, Bilschirmarbeitsilatz)

Personlichkeitsmerkmale (geistige Anforderungen, Arbeitsverhalten, soziales verhalten, Flihrungsverhalten)

Anforderungsmerkmale sind z.B.

Fachwissen

Qualitat der Arbeit
Einteilung der Arbeit
Selbststandigkeit
Belastbarkeit
Initiative
Informationsverhalten

Verhandlungsgeschick
Strategisches handeln
Kostenbewusstsein
Planen- Organisieren
Delegieren

Motivieren
Konfliktbewétigung

Naheres siehe:

Skript Personalfiihrung S. 12 — 15
Personalwirtschaft Ollfert Seite 433 und 437 (enthalt Anforderungsprofil eines Industriemeisters und Mitarbeiter)

Stellenbeschreibung:

Die Sb. zeigt die wesentlichen Inhalte und Merkmale einer Stelle auf.

Eine Sh. Ist eine verbindliche in schriftlicher Form abgefasste Zusammenfassung aller wesentlichen Merkmale
einer Stelle.

Sie liefert neben Hinweisen die Einordnung der Stelle in die Organisationsstruktur umfassende Angaben Uber die
Stellenziele und die Aufgaben, Rechte und Pflichten des Stelleninhabers.




Aufbaustruktur einer Stellenbeschreibung:
1. Kerninformationen:

Stellenbezeichnung, Stellennummer

Einordnung der Stelle in der Unternehmensorganisation ( Leitungsbereich,
Unterstellungsverhéltnissen, nachgeordnete Stellen, Abteilung)

Regelung der Stellvertretung (zweiseitig)

Zielsetzung/Hauptaufgaben der Stelle

Aufgaben, Kompetenzen und Pflichten des Stelleninhabers

Sachlich, Organisatorische Angaben

VVVY VY

2. Die Erganzende Information

Anforderungen an den Stelleninhaber (Schulbildung, Berufserfahrung, soziale Kenntnisse)
Masstabe zur Leistungsbeurteilung des Stelleninhabers

Spezielle Kompetenzen des Stelleninhabers

Informationsbezeichnungen (Berichtwesen, Information- und Kommuikationsablauf)
Name des derzeitigen Stelleninhabers

VVVVYY

Die Stellenbeschreibung. dient vor allem:

Der Personalbeschaffungsplanung
Der Personalentwicklungsplanung
Dem MA bei seiner Arbeitsaustibung
Der Abgrenzung von Kompetenzen
Der Einstufung von Stellen

Der Grundlage zur Beurteilung

Stellenbeschreibungen mussen aktuell sein, das setzt voraus, das:

e Regelmassige Uberpriifungen stattfinden
e Sich die Inhalte auf wesentliche Zusammenhénge beschranken

Interne Personalbeschaffung:

Als interne Beschaffungswege sollen unterschieden werden:

Innerbetriebliche Stellenausschreibung
Personalentwicklung

Versetzung

Mehrarbeit

Urlaubsverschiebung

YVVYY

Vorteile:

Eroffnung von Aufstiegschancen der vorhanden MA

Geringere Peronalbeschaffungskosten

MA mit Betriebskenntniss

Risiko von Fehlbesetzungen wird minimiert, da die starken und Schwachen der MA bekannt sind
(Leistungsbeurteilung)

Einhaltung des Entgeltniveaus

Schnelle Stellenbesetzungsmdglichkeit

Eréffnung von Anfangsstellen von Nachwuchskraften

Transparente Personalpolitok

VVVY VVVYV



Nachteile:

VYV VYVVY

Weniger Auswahlmdglichkeit

Hohe Weiterbildungskosten

Gefahr von Betriebsblindheit

Enttduschungen sind nicht immer auszuschliessen, wenn interne Bewerbungen einzelner MA abgelehnt
werden.

Beférderung um des lieben Frieden Willen

Personalbedarf wird nur Qualitativ gedeckt, bei den abgebenden Stellen entsteht neuer Bedarf

Personalwirtschaft Olfert Seite 117 bis 124

Externe Personalbeschaffung:

Folgende externe Beschaffungswege sollen unterschieden werden:

VVVVYVYYVY

Arbeitsverwaltung

Private Arbeitsvermittlung
Stellenanzeige
Personalberater
Personalleasing

Internet

Vorteile:

VVYVVYYV

Grosse Auswahlmdglichkeit

Verwendbarkeit von externen Bewerberkenntnissen und Erfahrungen neue Impulse moglich
Keine personelle Abhangigkeiten

Keine Betriebsblindheit

Keine Verstrickungen in friiheren Entscheidungen

Nachteile:

VVVYVVVYY

Demotivation bei interne Interessenten

Erhohte Fluktuation méglich

Beeintrachtigung des Betriebsklima méglich

Hoher Zeitaufwand

Hohe Kosten

Hohere Gehaltsforderungen als bei internen Bewerbern méglich
Bewerber kennt Unternehmen nicht und umgekehrt

Personalwirtschaft Olfert ab Seite 124

Personalbildung-Handlungskompetenz

Ziel der Personalbildung ist es vorallem Handlungskompetenz zu vermitteln.



Sie setzt sich zusammen aus:

1. Soziale Kompetenz:

e Effizienter Umgang mit Konflikten

e  Wirksam Kommunizieren und Zusammenarbeiten

. Fachliche Kompetenz
e Fachliche Fahigkeiten und Fertigkeiten
e Fachliche Kenntnisse fur beruflichen Aufbau

. Methodische Kompetenz
o Informationen beschaffen und Verwenden
e Losungen fur anstehende Probleme eigensténdig finden siehe Olfert BW seite 420

Trager der Personalbildung sind:

Unternehmensleitung

Personalabteilung

Vorgesetzte

Mitarbeiter

Der Betriebsrat ist kein Tréger der Personalbildung aber beteiligt



