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Zusammenfassung

Die Arbeit nimmt Bezug auf die aktuelle Diskussion hinsichtlich einer Einbindung von qualitits- und
sicherheitsbezogenen Aufgaben in die Geschéftsprozesse eines Unternehmens. Hiervon ausgehend
wird, unter der Beriicksichtigung der Vorteile einer ProzeBorientierung fiir Qualitits- und
Sicherheitsaspekte, eine Methodik entwickelt, die es erlaubt, die traditionell gewachsenen und oftmals
kiinstlichen Grenzen zwischen den einzelnen Sicherheitsdisziplinen wie Arbeitsschutz und
Brandschutz, aber auch Datenschutz und dem Qualititsmanagement bewuBt nicht zu beachten. Es
werden dadurch Synergien festgestellt und bestehende Redundanzen aufgezeigt um Diese innerhalb
eines integralen Managementsystems nutzen zu kdnnen.

Realisiert wird die Methodik durch den Aufbau eines 1T-gestlitzten GPM-Modells entsprechend den
individuellen Anforderungen des Geschéftsfeldes PrintCom der Deutschen Post World Net. An
einigen Beispielen wird die Modellierung der Geschiftsprozesse in dem GPM-Modell und die
sicherheitstechnische Bewertung der Geschiftsprozesse und Aktivitdten dargestellt sowie eine
Integration der resultierenden Qualitdts- und Sicherheitsmafinahmen in das IT-gestiitzte
GeschiftsprozeBmanagement bewiesen. AbschlieBend wird in dieser Arbeit ein Ausblick beziiglich
einer Bewertung der in die Geschiftsprozesse eines Unternchmens integrierten Qualitédts- und

Sicherheitsmafinahmen durch Kennzahlen gegeben.

abstract

This treatise refers to the current discussion with regard to an integration of quality- and safety related
assignments of a company’s business processes. Taking this as a starting point a method will be
developed under consideration of the advantages of a process-orientation for quality- and safety
aspects which gives the permission to ignore the traditionally grown and often artificial limits between
the single safety-disciplines like industrial safety and fire prevention, as well as data protection and
quality management consciously in order to be able to realise synergies, to demonstrate existing
redundancies and to use it within an integral management system.

The method is realised by building up an IT-supported business process model corresponding to the
PrintCom’s individual demands. The modelling of business processes in the business process model
and the safety relevant valuation of the processes and activities will be presented by means of several
examples, and the integration of the resulting quality- and safety precautions in the IT-supported
business process management will be shown.

Finally prospects will be given concerning a valuation of a company’s business processes integrated

quality- and safety precautions by means of codes.
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resumé

Ce travail nous donne un apercu sur le débat actuel concernant I’intégration de taches et de
connaissances liées aux criteres de qualité et de sécurité qui interviennent dans le processus des

affaires d’une entreprise.

A partir de cette réflexion, et en tenant compte des avantages qu’apporte une orientation d’un
processus dans des aspects de qualité et de sécurité, nous allons développer une méthodologie qui nous
permettra d’ignorer consciemment le caractére souvent artificiel des frontieres, formées du reste de
fagon traditionnelle, entre les différentes disciplines sur la sécurité telles que la sécurité au travail, la
protection contre les incendies, mais aussi entre la protection des données informatiques et la gestion
de la qualité dans une entreprise; cela afin d’établir des synergies, de mettre en évidence la présence de
redondances et de pouvoir s’en servir a I’intérieur d’un systéme intégral de gestion.

Cette méthodologie sera réalisée grace a I’¢laboration d’un modéle de type GPM basé sur un systéme
IT correspondant aux exigences individuelles du PrintCom, le domaine des affaires de la société
Deutsche Post World Net.

A T’aide de quelques exemples on présentera la modélisation du processus des affaires dans le modéle
de type GPM, ainsi que 1’évaluation des processus et des activités en rapport a la sécurité¢; de méme
que I’on tentera de démontrer une intégration du résultat des mesures de sécurité et de qualité dans une
gestion du processus des affaires fondée sur le systeme IT.

Pour conclure on établira, grace a des codes, une perspective future relative a une évaluation de

I’intégration des mesures pour la qualité et la sécurité dans les processus des affaires d’une entreprise.
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"Gott gebe mir die Gelassenheit,
Dinge hinzunehmen, die ich nicht indern kann,
den Mut, Dinge zu dndern, die ich dndern kann,
und die Weisheit,

das eine vom anderen zu unterscheiden."

Friedrich Christoph Oetinger (1702 - 1782)
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0.1 Vorwort

Die Erarbeitung dieser Dissertation habe ich als eine Herausforderung empfunden, welche ich ohne
die Unterstiitzung zahlreicher Personen aus meinem privaten und beruflichen Umfeld nicht hétte
meistern konnen. Deshalb mochte ich hier all Jenen danken, auf deren Hilfe ich in dieser
»anspruchsvollen* Zeit zdhlen konnte.

In erster Linie gilt mein Dank Herrn Prof. Dr. B.-J. Vorath, der als Dekan des Fachbereiches
Sicherheitstechnik der Bergischen Universitit — Gesamthochschule Wuppertal meine Dissertation
begleitet hat und ohne dessen wohlwollende Unterstiitzung mein Vorhaben nicht moglich gewesen
ware.

Dariiber hinaus danke ich dem Geschaftsfiihrer des Geschéftsfeldes PrintCom der Deutschen Post
World Net, Herrn Dr. Gilinter Domann. Er unterstiitzte meine Dissertation wiahrend der letzten drei
Jahre und gewihrte mir alle Moglichkeiten, die zur Herstellung des erarbeiteten GPM-Modells
notwendig waren.

Ferner mochte ich mich bedanken bei Herrn Dr. Jens Hornung, Herrn Volker Schéfer, Herrn Michael
Essig, Herrn Alexander Bauer und Herrn Martin Diversy, die als verantwortliche Bereichsleiter des
Geschiéftsfeldes PrintCom meine Ideen stets dankend aufgenommen und durch Maflnahmen umgesetzt
und realisiert haben.

Fiir die vielen interessanten und interdisziplindren Diskussionen, aus denen ich sehr viel lernen
konnte, mochte ich mich recht herzlich bedanken bei Herrn Dr. Frank Engelhardt, Herrn Carlo
Schmitt, Frau Dorothe Stratmann, Frau Kirsten Messer-Schmidt, Herrn Oliver Philipp und dem
Qualititsteam des Geschiftsfeldes PrintCom.

Fiir die Unterstiitzung bei der Anfertigung der Dissertation danke ich Frau Alexandra Olschak und
allen unermiidlichen Lektoren.

Meiner Frau Christiane danke ich fiir ihr Verstindnis und fiir ihre Geduld. Trotz aller Belastungen und
Entbehrungen waren es flir uns drei erlebnis- und ereignisreiche Jahre.

Lars Overath
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0.2 Erkldrungen

Nach Absprache mit der Geschéftsfithrung des Geschiftsfeldes PrintCom der Deutschen Post World
Net und gemiB einem Schreiben der Deutsche Post Consult GmbH wird der Anfertigung einer
Dissertation, bezogen auf das Geschiftsfeld PrintCom der Deutschen Post World Net, zugestimmt
unter der Einhaltung nachfolgender MaB3gaben, deren Einhaltung ich hiermit bestétige:

» Praxisbeispiele sind nur methodisch dargestellt und so verallgemeinert, dass daraus keine
detaillierten Riickschliisse auf das Geschiftsfeld PrintCom gezogen werden konnen.

» Die methodischen Darstellungen erheben keinen Anspruch auf Vollstdndigkeit.

» Zahlen oder Daten in Berechnungen, Formeln oder Darstellungen sind frei erfunden. Es ist
erkennbar, dass die Zahlen in keinem Zusammenhang mit den Zahlen des Geschéftsfeldes
PrintCom stehen.

» Sofern konkrete Details, das Geschéftsfeld PrintCom betreffend, in die Arbeit eingeflossen sind,
ist der Umfang dieser Details zuvor mit der Projektgeschéftsfiihrung PrintCom abgestimmt

worden.
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1 Einfuhrung

1.1 Aufgabenstellung

Das GeschéftsprozeBmanagement (GPM) eines Unternehmens und die damit verbundene
Modellierung, Umsetzung und Weiterentwicklung von Geschéftsprozessen dient dazu,
unterschiedliche Akteure und deren Handlungsweisen zu vereinen.

Die Motivation zur Durchfithrung des GPM begriindet sich dabei meist aus einer konkreten Absicht
oder einer Zielstellung. Eine mogliche Zielstellung ist beispielsweise, dass gemd3 dem allgemeinen
Trend der heutigen Zeit das Unternehmen durch GPM eine Wertsteigerung durch Transparenz und den
daraus erkennbaren Verbesserungsmoglichkeiten fiir das Unternehmen erhalten soll. Eine weitere
Zielstellung konnte die Suche nach einer Losung fiir ein Problem sein, welches durch die Abbildung
der Geschiéftsprozesse erstmals verstanden und im Anschluf3 daran auch geldst werden kann.

GPM wird oft unter der Leitung der Geschiftsfiilhrung in einem Team aus Spezialisten durchgefiihrt,
die aus den verschiedensten Bereichen des Unternehmens kommen konnen und dabei immer mit
unterschiedlichem Fachwissen und Sichtweisen ausgestattet sind. Es entsteht eine Vielfalt von Ideen
beziiglich der Vorgehensweise zur Verfolgung der gemeinsamen Unternehmensziele und beziiglich
der Gestaltung und Entwicklung des Unternehmens. Die Schluflfolgerung daraus ist, dal GPM-
Ergebnisse beispielsweise aus der Sicht der Organisation vollig anders aussehen, als die GPM-
Ergebnisse der gleichen Geschéftsprozesse aus der Sicht der Werkzeuge. Das nachfolgende

Scheinwerfermodell verdeutlicht diesen Sachverhalt:
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Bild 1: Scheinwerfermodell
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Die Herausforderung bestand darin, diese unterschiedlichen Sichtweisen zur Gestaltung und
Entwicklung des Unternehmens in Einklang zu bringen und innerhalb der Methodik des GPM

abbilden zu konnen.

Dabei stellte sich die Frage, ob die Gestaltung und Entwicklung eines Unternehmens unter
sicherheitstechnischen Gesichtspunkten eine weitere, eigenstdndige Sichtweise ist, oder ob
sicherheitstechnische Zielstellungen als ein integraler Bestandteil in den bereits aufgefiihrten
Sichtweisen des Scheinwerfermodells verstanden werden konnen. Das nachfolgende Bild

veranschaulicht diese Fragestellung:

. = t
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Strategie,
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e e
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Methoden, &
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Eigenstandige Sicherheit Sicherheit als Integraler Bestandteil

Bild 2: Betrachtung der Sicherheit, Eigenstindige Sichtweise vs. Integraler Bestandteil

Betrachtet man die geschichtliche Sichtweise der Sicherheitstechnik etwa im Bereich der technischen
Uberwachung oder der Berufsgenossenschaften, so bezogen sich die damaligen Ziele nicht primir auf
die Erfolgsvermehrung, sondern vielmehr auf die Vermeidung oder Begrenzung von Risiken, die den
Erfolg mindern konnten. Nach Weber [1] bestimmte Bismarcks Vorstellung ganz wesentlich die
Richtung, in die sich Sicherheitsiiberwachung bzw. Unfallkontrolle in der gewerblichen Wirtschaft
stirker entwickeln sollten. Gefordert wurde eine eigenstindige Sicherheitsinstitution als Kontrollorgan
zur Vermeidung von Unfillen und zur Forderung des Gesundheitsschutzes.

Durch die weitere Entwicklung der Sicherheitstechnik hat sich diese Sichtweise stark gedndert. Schon
eine rechtliche Betrachtung in Arbeitssicherheits- und Arbeitsschutzgesetzgebungen (beispielsweise in
der Organisationshaftung) betonen die Notwendigkeit einer integralen Sicherheit, Sicherheit ist kein
Selbstzweck. Nach dem Verein Deutscher Sicherheitsingenieure (VDSI) [2] ist es die Aufgabe eines
Sicherheitsingenieurs, die Integration von Sicherheit, Gesundheits- und Umweltschutz in Management
und Fiihrung von Geschiftsprozessen, sowie deren Einbindung in die betriebliche Aufbau- und

Ablauforganisation sicherzustellen. Daraus entsteht Beratungsbedarf hinsichtlich einer geeigneten
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Organisation (Aufbau- und Ablauforganisation), so dass Sicherheit, Gesundheits- und Umweltschutz
bei allen Tétigkeiten beachtet und in die betrieblichen Fiihrungsstrukturen eingebunden werden. Aus
dem Kontrollbedarf wurde primér ein Beratungsbedarf.

Die Aufgabe bestand nun insgesamt darin, mit dem Verstéindnis von Sicherheit als einem integralen
Bestandteil innerhalb der fachbereichsiibergreifenden Geschiftsprozesse eines Unternehmens einen
Weg zu finden, wie Qualitits- und Sicherheitsmafinahmen direkt in die Geschiftsprozesse integriert

werden konnen.

1.2 Ziel und Zweck der Arbeit

Ziel und Zweck der Arbeit ist die Schaffung eines IT-gestiitzten GPM-Modells entsprechend den
Anforderungen eines IT-lastigen Unternehmens sowie an einigen Beispielen die Integration von

Qualitéts- und SicherheitsmaBBnahmen in die modellierten Geschéftsprozesse.

Das GPM-Modell soll eine gesamtheitliche Betrachtung des Unternehmens erlauben und in
verschiedenen Detaillierungsebenen Geschiftsprozesse und Aktivititen sowie deren Schnittstellen und

Abhéngigkeiten aufzeigen konnen.

Eine Definition von Qualitits- und SicherheitsmaBBnahmen soll entlang der Geschiftsprozesse
orientiert sein, wobei sich der Bedarf an Qualitdt und Sicherheit durch eine qualitdts- und
sicherheitstechnische Bewertung einzelner Aktivititen ergeben soll. Zu beriicksichtigen ist der im
Arbeitsschutz entstandene und auf andere Sicherheitsdisziplinen {ibertragbare priventive
Arbeitsschutzleitgedanke, der eine integrale Sicherheit in allen Phasen der Produktentwicklung und

der Produktbegleitung fordert.
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2 Stand des Wissens, allgemeines Umfeld

2.1 Rechtliche Aspekte

An dieser Stelle sollen rechtliche Aspekte betrachtet werden, die eine Integration von Qualitits- und
SicherheitsmaBinahmen in die Geschéftsprozesse eines Unternehmens unterstiitzen und begriinden. Es
wird keinerlei Anspruch auf Vollstindigkeit erhoben, vielmehr soll ein kurzer Einblick in die aktuelle

Gesetzeslage gegeben werden.

Zivilrecht

Im Zivilrecht sind es vertraglich geregelte Schadenersatzanspriiche und solche aus unerlaubter
Handlung, die die Geschiftsfithrung eines Unternehmens oder den Unternehmer zu MalBinahmen
verschiedenster Art veranlassen sollen, die auch Mallnahmen fiir Qualitédt und Sicherheit beinhalten.
Das Biirgerliche Gesetzbuch (BGB) spricht vom Schuldner und seinen Pflichten, insbesondere von:

» Beachtung der im Verkehr erforderlichen Sorgfalt (§ 276 BGB)

» Bewirkung der geschuldeten Leistung (§ 632 BGB)

» Jedermanns Pflicht, nicht vorsétzlich oder fahrldssig Leben, den Korper, die Gesundheit ... eines

anderen widerrechtlich zu verletzen (§ 823 BGB).

Eine Verpflichtung des Unternechmers zur Beachtung speziell des Gesundheitsschutzes seiner

Mitarbeiter ergibt sich aus:

» seiner arbeitsrechtlichen Fiirsorgepflicht gegeniiber seinen Mitarbeitern (§ 618 BGB). Auf Grund
dieser Fiirsorgepflicht hat der Unternehmer als Arbeitgeber den Arbeitnehmer gegen Gefahren fiir
Leben und Gesundheit zu schiitzen,

» sowie der allgemeinen Verkehrssicherungspflicht fiir den Bereich des Unternehmens, die nach §
823 BGB nicht nur eigenen Mitarbeitern, sondern auch Dritten gegeniiber besteht. Mit Dritten sind

hier unternehmensfremde Personen gemeint, die sich im Unternehmen aufhalten.

ArbSchG und Gesetzliche Unfallversicherung

Geméll dem Gesetz zur Umsetzung der EG-Rahmenrichtlinie Arbeitsschutz und weiterer
Arbeitsschutz-Richtlinien, kurz Arbeitsschutzgesetz (ArbSchG), und den darauf gestiitzten
Verordnungen ist der Unternechmer nach §3 Abs.1 ArbSchG verpflichtet, die erforderlichen
MafBnahmen des Arbeitsschutzes unter Berlicksichtigung der Umstidnde zu treffen, die Sicherheit und
Gesundheit der Beschéftigten bei der Arbeit beeinflussen. Deren Wirksamkeit ist durch ihn zu
iiberpriifen, gegebenenfalls auch anzupassen um eine Verbesserung von Sicherheit und
Gesundheitsschutz fiir die Beschiftigten anzustreben. Nach §3 Abs.2 ArbSchG hat der Arbeitgeber
auch fiir eine geeignete Organisation zur Planung und Durchfiihrung von Arbeitsschutzmalnahmen zu

sorgen sowie die erforderlichen Mittel bereitzustellen. Es mufl sichergestellt sein, dall die
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ArbeitsschutzmaBinahmen im gesamten Unternehmen beachtet werden und die Beschiftigten ihren
Mitwirkungspflichten nachkommen kénnen.

Der Unternehmer ist ferner Kraft Gesetzes Mitglied in einem fiir ihn sachlichen und ortlichen Tréiger
der gesetzlichen Unfallversicherung, deren Unfallverhiitungsvorschriften er zu beachten und zu
erfilllen hat, auf die an dieser Stelle allerdings nicht ndher eingegangen werden soll, auf Grund der

unterschiedlichsten Vorgaben je Branche.

Unternehmerpflichten weiterer Gesetzgebungen

Neben den im vorangegangenen Abschnitt beschriebenen Unternehmerpflichten gemi3 ArbSchG ist
in weiteren gesetzlichen Vorschriften eine explizite Verpflichtung des Unternehmers zur
Gewihrleistung von Qualitdt und Sicherheit angesprochen. So verpflichtet den Unternechmer zum
Beispiel das BGB und das Handelsgesetzbuch (HGB) zur Einrichtung, Unterhaltung und Regelung der
Arbeitsumgebung und Abldufe, sowie zum Erlal von Vorschriften. Das Ordnungswidrigkeitengesetz
(OwiG, § 130) geht noch weiter. Es verpflichtet den Unternehmer selbst oder seinen mit
entsprechender Weisungsbefugnis ausgestatteten Vertreter zu AufsichsmaBinahmen, die erforderlich
sind, um im Unternehmen Zuwiderhandlungen gegen Pflichten verhindern zu kénnen.

Gemal Arbeitssicherheitsgesetz (AsiG, §§ 2, 5) hat der Unternehmer Sicherheitsfachkrifte (Fachkraft
fiir Arbeitssicherheit, Betriebsérzte, weitere Beauftragte,...) zu bestellen, die den Unternehmer /
Arbeitgeber beim Arbeitsschutz und der Unfallverhiitung zu unterstiitzen haben. Bei der Ubertragung
der Aufgaben durch den Unternehmer ist dabei zu beachten, dal Fachkrifte fiir Arbeitssicherheit und
Betriebsirzte keine Aufsichtspersonen sind, da dieses Weisungsbefugnis voraussetzt, sie aber nach §8

AsiG "weisungsfrei” sind.

Delegation von Aufgaben und Verantwortung auf Fithrungskrifte

Ab einer gewissen GroBle eines Unternehmens ist der Unternehmer in der Situation, durch eine
arbeitsteilige Organisationsform Aufgaben und Verantwortung — insbesondere auf betriebliche
Fiithrungskrifte — delegieren zu miissen. Davon gehen auch die Gesetze aus.

Die Verantwortung kann entweder durch Zuweisung einer Funktion nach allgemeinen
arbeitsrechtlichen Grundsétzen durch Auftrag oder nach der speziellen Regelung der §§ 9, 130 OWiG
iibertragen werden. Vielfach iibertrdgt der Unternehmer seine Verantwortung fiir Sicherheit im
Unternehmen, insbesondere wenn es sich um die Delegation von Gesamtverantwortung oder
Teilverantwortung handelt, durch Zuweisung einer bestimmten Funktion wie z.B. Werkleiter,
Betriebsleiter, Niederlassungsleiter, Abteilungsleiter einer separaten Produktionsstitte, etc. Dabei
obliegt dem Unternchmer eine Auswahl-, Uberwachungs- und Aufsichtspflicht gemiB § 130 OWiG,
was bedeutet, dass der Unternehmer nur personlich und fachlich qualifizierte Personen beauftragen
darf. Er hat auch darliber Aufsicht zu fiihren, ob der Beauftragte seine Aufgaben sach- und

ordnungsgemil erledigt, ob er also der {ibertragenen Aufgabe gewachsen ist. Liegt eine
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rechtswirksame Ubertragung, inklusive der Delegation der erforderlichen Entscheidungsbefugnisse,
vor, tritt der Beauftragte voll in die Rechtsposition des Unternehmers ein. Er ist an seiner Stelle fiir die
Sicherheit im iibertragenen Verantwortungsbereich verantwortlich (§9 Abs.2 Nr. 1 OWiG, § 14 Abs.2
Nr. 1 Strafgesetzbuch (StGB) ). Das gilt auch fiir diejenigen Fiihrungskréfte in der mittleren, evtl. auch
unteren Fithrungsebene, denen der Unternehmer seine Pflichten ausdriicklich libertragen hat (§9 Abs.2
Nr. 2 OWiG, § 14 Abs.2 Nr. 2 StGB). In diesen Paragraphen ist ebenfalls aufgefiihrt, dass bei der
Ubertragung von derartigen besonderen Rechten und Pflichten die Aufgaben und Kompetenzen
ausdriicklich bezeichnet sein miissen. Werden nur Aufgaben iibertragen ohne den Kompetenzrahmen
festzulegen, werden also keine Entscheidungsbefugnisse iibertragen, bleibt die Verantwortung beim

Unternehmer, der immer der Normadressat einer bestimmten, gesetzlichen Vorschrift ist.

Management im Thema Arbeitsschutz

Nach Poppendick [3] liefert das ArbSchG hierzu mehrere sich erginzende, wegweisende Ansétze.
Zum einen fordert das Gesetz angesichts der stindig notwendigen Anpassung des Arbeitsschutzes an
die Arbeitswelt von den Verantwortlichen in den Unternehmen Eigeninitiative und Kreativitdt und
betont in besonderer Weise das Prinzip der Eigenverantwortung. Zum anderen verlangt das Gesetz die
Bereitstellung einer geeigneten Organisation, um die MaBnahmen des Arbeitsschutzes sachgerecht
planen und durchfiihren zu koénnen. Mit dieser Verpflichtung des §3 Abs.2 ArbSchG wird eine
Forderung erhoben, die die Vorschriften zur Bestellung von Sicherheitsfachkriften und Betriebsérzten
nach dem Arbeitssicherheitsgesetz sowie von Sicherheitsbeauftragten nach dem Sozialgesetzbuch
(SGB) Teil VII in Verbindung mit der Unfallverhiitungsvorschrift ,,Allgemeine Vorschriften* in

grundlegender Weise ergéinzt.

Integration von Qualitits- und SicherheitsmaBnahmen in die Geschiftsprozesse eines Unternehmens,

begriindet durch das KonTraG

Nach Vorath [4] ist mit dem In-Kraft-Treten des Gesetzes zur Kontrolle und Transparenz im
Unternehmensbereich  (KonTraG) [5] das Top-Management (Vorstandsmitglieder und
Geschéftsfiihrer) von Aktiengesellschaften ausdriicklich angehalten, zur Erfiillung ihrer allgemeinen
Sorgfaltspflicht ein integriertes Uberwachungs- bzw. Risikomanagementsystem im Unternehmen
einzurichten. Demnach hat der Vorstand geeignete Mallnahmen zu treffen, insbesondere ein
Uberwachungssystem einzurichten, damit den Fortbestand der Gesellschaft gefihrdende
Entwicklungen friih erkannt werden." Die Umsetzung eines solchen Uberwachungssystems kann
sinnvoll durchgefiihrt werden, indem die Geschéftsprozesse und Aktivititen eines Unternehmens
einzeln sicherheitstechnisch iberpriift, MaBBnahmen zur Risikobegrenzung definiert und anschlieBend
in den Geschéftsprozessen durchgefiihrt oder beriicksichtigt werden.

Vorath: ,,Obwohl das Gesetz zur Kontrolle und Transparenz im Unternehmensbereich insbesondere

fiir Aktiengesellschaften Giiltigkeit hat, wurde laut Begriindung zum KonTraG-Gesetzentwurf davon
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ausgegangen, dass fiir Unternehmen in der Form der GmbH je nach Grofle und Komplexitét ihrer
Struktur nichts anderes gelten muB. Das heif3t, dass durch die KonTraG-Regelung zur Errichtung eines
integrierten Risikomanagementsystems im Unternehmen auch faktische Auswirkungen auf die
zukiinftige Stellenausfiillung (Aufgaben, Befugnisse, Verantwortungen) der Vorstandsmitglieder und

Geschiftsfiihrer anderer Gesellschaftsformen zu erwarten sind* .

2.2 ProzeBorientierte Organisationsformen

Die Orientierung der Organisationsform eines Unternehmens an den Geschéftsprozessen erzeugt
verdnderte Strukturen und wirkt sich positiv auf die komplette Entwicklung eines Unternehmens aus.
Dies ist innerhalb der aktuellen Diskussion in Fachzeitschriften und Medien zum Thema
prozeBorientierte Organisationsformen eine weitgehend einstimmig geduBerte Meinung, die es
mittelfristig durch eine Umsetzung dieser Organisationsformen (bspw. ISO 9001:2000 / Integrierte

Managementsysteme) zu beweisen gilt. Dazu im Folgenden zwei Beispiele.

Betrachtet man die klassische Form des Aufbauorganigramms, dann bietet Dieses nur sehr wenig
Inhalt iiber Funktionsweisen und Inhalte eines Unternehmens. Die klassische Sichtweise der
abgegrenzten Abteilungen stellt eben nur einen, wenn auch wichtigen, Bauteil des Gesamtkomplexes
Unternehmen dar. Erstens fehlt der Kunde in diesem Bild. Zweitens sind weder Produkte oder
Dienstleistungen ersichtlich und drittens gibt das Organigramm keine Vorstellung dariiber, wie der
Arbeitsflufl vor sich geht, auf Grund dessen die Produkte und Dienstleistungen entstehen. Wagner [6]
bezeichnet die klassische Form des Aufbauorganigramms auch als Aufbauorganisation mit Silo-
Effekt. ,,Das bedeutet im iibertragenen Sinn, dafl hohe, dicke und fensterlose Strukturen rund um die
jeweilige Abteilung hochgezogen werden. Es wird funktionsorientiert agiert, d.h. nur auf die eigene
Abteilung Riicksicht genommen — der Blick auf das Gesamte geht verloren. Durch den Ansatz der
ProzeBorientierung kommt man weg von diesem Denken in 'Silos” - dem Arbeiten innerhalb der
Kompetenzbereiche, die iiber Jahre aufgebaut wurden und deren oberste Maxime die eigene
Budgeterreichung ist, auch wenn dies auf Kosten anderer Unternehmensbereiche geht.*

Im zweiten Beispiel belegt Merdian [7] die positive Auswirkung einer prozeBorientierten
Organisationsform durch die Einfiihrung und Umsetzung reiner ASM-Systeme. Es wurde festgestellt,
dass produzierende Unternehmen ca. 12% ihres Umsatzes fiir Fehlerbeseitigung, Nachbesserung, und
andere Folgen der aufgetretenen Stérungen ausgeben und Dienstleister ca. 40% ihrer Arbeitszeit fiir
Nachbesserung und Nachverwaltung von Fehlleistungen aufwenden. Mit einer teilweise
prozeBorientierten Organisationsform durch ein ASM-System hingegen reduzieren sich diese

unproduktiven oder kontraproduktiven Téatigkeiten bereits um 40 bis 50%.

Allgemein betrachtet gibt es nach Osterloh und Frost [8] drei Varianten von prozeBorientierten
Organisationformen:
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*  Funktionale Organisation mit Prozeverantwortung
e Matrixorganisation als duale Struktur mit prozef3- und funktionsorientierter Organisation

*  ProzeBorientierte Organisation

Bei der funktionalen Organisation mit ProzeBverantwortung bleiben die Funktionen bzw. Abteilungen
im Unternehmen und ihre Verantwortlichkeiten weitestgehend bestehen. Fiir wesentliche
Geschiftsprozesse, wie beispielsweise  Vertrieb, Marketing oder Produktion werden
Prozefverantwortliche oder ProzeBeigner eingesetzt, die funktions- bzw. abteilungs- oder auch
standortiibergreifend die Gesamtziele dieser Geschiftsprozesse verfolgen. Innerhalb dieser
Organisation bleiben die wesentlichen Verantwortlichkeiten und die Weisungsbefugnis in der
funktionalen Linie. Der Prozefverantwortliche ist an allen Entscheidungen beratend beteiligt und hat
selbst keine Entscheidungskompetenz. Bei dieser Organisationsform bleibt die funktionale Struktur
erhalten, es kann mit relativ wenig Aufwand die ProzeBsichtweise langsam etabliert werden. Ein
grofler Nachteil dieser Organisationsform ist aber, daBl der 'Silo-Effekt” bestehen bleibt, da bei
kritischen Entscheidungen die prozeBorientierte Sichtweise immer zweiter Sieger bleibt gegeniiber
Entscheidungen fiir die funktionale Linie. Das Unternechmen hat nicht wirklich mehr

ProzeBorientierung gewonnen, man macht sich nur ,,nette” Gedanken iiber Idealzusténde.

Bei der Matrixorganisation als duale Struktur mit prozeB- und funktionsorientierter Organisation
existieren die funktionale und die prozeBorientierte Form nebeneinander, beispielsweise ist in der
Aufbauorganisation der Abteilungsleiter "Ablauforganisation / Geschéftsprozesse” gleichwertig neben
den funktionalen Abteilungsleitern abgebildet. Der ProzeBverantwortliche vertritt gegeniiber den
funktionalen Abteilungsverantwortlichen die ProzeBziele. Sein Aufgabenbereich ist es, die
Zufriedenheit des Endkunden zu sichern, sich daraus ergebende organisatorische MafBnahmen
abzuleiten und anzustoBen. Der ProzeBverantwortliche hat die Befugnis, den ProzeBablauf als solchen
festzulegen und in Anweisungen vorzugeben. Er hat jedoch keine operative Verantwortung in diesem
ProzeB3, diese verbleibt in der funktionalen Linie. Insgesamt ist die ProzeBorientierung in diesem
Zusammenhang als ein funktionsiibergreifendes Steuern der Geschéftsprozesse zu verstehen. Auf
Grund dieser Matrixorganisation kann es vorkommen, dass Konflikte bei Verantwortung und
Entscheidung entstehen, die aber wiederum durch intensive Zusammenarbeit der Funktions- und
ProzeBverantwortlichen und einer klaren Trennung zwischen ProzeBerzeugung und dem eigentlichen
Leben des Prozesses vermieden werden konnen. Vorteil dieser Organisationsform ist die Vereinigung
von funktionsspezifischem Fachwissen und abteilungsiibergreifender ProzeBerfahrung. Durch die
ProzeBorientierung wird die Kundenorientierung und die Ganzheitlichkeit der Betrachtung von

Geschiftsprozessen sichergestellt.
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Die am stérksten prozeforientierte Organisationsform ist die der prozeBorientierten Organisation in
Reinform. Diese Struktur verlangt eine konsequente Ausrichtung der Organisation auf die
Geschiftsprozesse. Konsequente ProzeBausrichtung beinhaltet, dass die Gesamtverantwortung fiir die
Geschiftsprozesse bei einem ProzeBverantwortlichen oder mehreren Teil-ProzeBverantwortlichen
liegen und dieser zu entscheiden hat, wie die Geschiftsprozesse umgesetzt werden. Die funktionale
Gliederung des Unternechmens wird aufgehoben. Funktionen sind nur noch als Stabsstellen zu
verstehen, die bestimmte Teilprozesse bearbeiten und Spezialistenaufgaben iibernehmen.

Bei der Umsetzung einer derartigen Organisationsform ist davon auszugehen, dass starke Widerstinde
der Mitarbeiter zu erwarten sind. Eine unbedingte Zustimmung und Riickendeckung durch die
Geschiftsleitung ist bei einer derart radikalen Anderung eines Unternehmens erforderlich. Es ergeben
sich von der Unternehmensphilosophie bis zur Kostenstellenstruktur Verdnderungen, die auch eine

BewuBtseinsdnderung bzw. einen Richtungswechsel im Verhalten der Mitarbeiter verlangen.

2.3 DIN EN ISO 9000:2000

Die Normenreihe DIN EN ISO 9000:2000 bildet einen zusammenhingenden Satz von
Qualitdtsmanagementsystemnormen, um das gegenseitige Verstindnis fiir Qualitdt im nationalen und
internationalen Handel zu erleichtern. Die Normenreihe besteht aus den nachfolgend aufgefiihrten
Normen:

» Die ISO 9000 beschreibt Grundlagen fiir Qualitditsmanagementsysteme und legt dic Begriffe fiir
Qualitdtsmanagementsysteme fest.

» Die ISO 9001 legt die Anforderungen an ein Qualititsmanagementsystem fiir den Fall fest, dass
eine Organisation ihre Fahigkeit darlegen muB, Produkte bereitzustellen, die die Anforderungen
der Kunden und der Behorden erfiillen und anstrebt, die Kundenzufriedenheit zu erh6hen.

» Die ISO 9004 stellt einen Leitfaden bereit, der sowohl die Wirksamkeit als auch die Effizienz des
Qualitdtsmanagementsystems betrachtet, ein Leitfaden zur Leistungsverbesserung. Das Ziel
dieser Norm besteht in der Leistungsverbesserung der Organisation sowie der Verbesserung der
Zufriedenheit der Kunden und anderer interessierter Parteien.

» Die ISO 19011 stellt eine Anleitung fiir das Auditieren von Qualitits- und

Umweltmanagementsystemen bereit.

Die wichtigsten Anderungen, die mit der Einfilhrung der DIN EN ISO 9000:2000 gegeniiber der

urspriinglichen DIN EN ISO 9000 aus dem Jahre 1994 entstanden sind, bestehen im Wesentlichen aus:

» einem neuen prozefBorientierten Aufbau und einer logischeren Gliederung der Norminhalte,

» dem Standpunkt, daf} ein kontinuierlicher Verbesserungsprozel3 der wichtigste Motor zur weiteren
Optimierung des QM-Systems ist,

» mehr Nachdruck auf die Rolle der obersten Leitung, die ihre Verpflichtung zur Entwicklung und
Verbesserung des QM-Systems, die Beriicksichtigung gesetzlicher und behdrdlicher Forderungen
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sowie die Vorgaben meBbarer Ziele in und auf den entsprechenden Bereichen und Ebenen
einbezieht,

» der Einfiihrung des Begriffs der ,,zuldssigen Ausschliisse” der Normforderungen, um dem breiten
Spektrum der Organisationen und deren Tétigkeitsfelder besser gerecht zu werden,

» der Forderung, dass Unternechmen Informationen {iber Kundenzufriedenheit und / oder
Unzufriedenheit als Mall der Unternehmensleistung auswertet,

» einer Reduzierung der geforderten Systemdokumentation,

A\

einer gednderten / verbesserten Definition zur leichteren Verstindlichkeit,

» einer groBeren Kompatibilitit mit der Norm iiber Umweltmanagementsysteme.

Die Grundlage der neuen DIN EN ISO 9000:2000 bilden acht Grundsétze des Qualititsmanagements,

die von der obersten Leitung benutzt werden konnen, um die Leistungsfahigkeit des Unternehmens zu
verbessern. Diese sind:
a.) Kundenorientierung
(Abhingigkeit vom Kunden, Verstehen und Erfiillen oder Ubertreffen der Erfordernisse des
Kunden)
b.) Fiihrung
(Ubereinstimmung von Zweck und Ausrichtung der Organisation, Schaffung des internen
Umfeldes in dem sich die Mitarbeiter fiir die Unternehmensziele einsetzen konnen)
c.) Einbeziehung der Personen
(Personen sind wesentlicher Bestandteil des Unternehmens, Einbeziehung deren Fahigkeiten)
d.) ProzeBlorientierter Ansatz
(erwiinschtes Ergebnis effizienter, wenn Tatigkeiten und dazugehdrige Ressourcen als Prozef3
geleitet und gelenkt werden)
e.) Systemorientierter Managementansatz
(Erkennen, verstehen, leiten und lenken von in Wechselbeziehung stehenden Geschéftsprozessen)
f.) Stindige Verbesserung
(beziiglich Gesamtleistung der Organisation)
g.) Sachbezogener Ansatz zur Entscheidungsfindung
(Entscheidung beruht auf analysierten Daten und Informationen)
h.) Lieferantbeziehungen zum gegenseitigen Nutzen

(gegenseitige Abhéingigkeit, gegenseitige Wertschopfungsfahigkeit)

Im Wesentlichen resultieren diese acht Grundsétze aus der Erkenntnis, dafl Kunden Produkte oder
Dienstleistungen mit spezifischen Merkmalen verlangen, die ihre Erfordernisse und Erwartungen
erfiillen. Diese Erfordernisse und Erwartungen werden in Produktspezifikationen ausgedriickt und in

ihrer Gesamtheit als Kundenanforderung bezeichnet. Es ist erforderlich, dass die
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Kundenanforderungen genau analysiert werden um die Geschiftsprozesse festlegen zu konnen, die
notwendig sind, ein fiir die Kunden annehmbares Produkt oder eine Dienstleistung herzustellen. [9]
,,Denn letztendlich ist es immer der Kunde, der iiber die Annehmbarkeit eines Produktes oder einer

Dienstleistung entscheidet*.

Im nachfolgenden Bild ist das prozeBorientierte Qualitdtsmanagementsystem dargestellt, welches in

der Normenreihe DIN EN ISO 9000:2000 beschrieben ist.

Standige Verbesserung des
Qualitatsmanagementsystems

A Verantwortung
\ (u. a.
interessierte
Parteien)
Kunden
(u. a.
interessierte Management von Messung, Analyse | | Zutrieden-
Parteien) Ressourcen und Verbesserung heit

Eingabe ‘E‘ : Ergebnis
Anforde- ﬁ Produkt
rungen realisierung

Legende
—= Werischdpfung
———wm» Information

ANMERKUNG  Angaben in Klammerm gelten nicht fir 1SO 8001.

Bild 3: Modell eines prozeBorientierten Qualititsmanagementsystems

der DIN EN ISO 9000:2000

Fir eine Beurteilung eines Qualititsmanagementsystems hinsichtlich der vorhandenen

ProzeBorientierung gibt es gemélB der Normenreihe vier Grundfragen, die fiir jeden zu beurteilenden
ProzeB3 gestellt werden sollen:

a.) Ist der ProzeB festgelegt und in geeigneter Weise beschrieben ?

b.) Sind die Verantwortlichkeiten zugeordnet ?

¢.) Sind die Verfahren umgesetzt und aufrechterhalten ?

d.) Ist der Prozell wirksam in Bezug auf die geforderten Ergebnisse ?

Die Antworten auf diese Fragen entscheiden dann {iber das Ergebnis der Beurteilung und initiieren

neue Mallnahmen.
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Beziiglich der Integration von SicherheitsmaBBnahmen in die Geschéftsprozesse eines Unternehmens

ist in der DIN EN ISO 9000:2000 in Punkt 2.11 aufgefiihrt, dass die Qualitdtsziele andere Ziele (wie

bspw. Ziele im Bereich Sicherheit) erginzen. Die verschiedenen (fachlichen) Teile oder
Managementsysteme eines Unternehmens lassen sich mit Hilfe des Qualitdtsmanagementsystems zu
einem einzigen Managementsystem zusammenfiihren, das gemeinsame Bestandteile verwendet. Nach
Vorath wird durch die Normenreihe sogar gefordert, dass die Kompatibilitdt zwischen den Normen fiir
Qualitits-, Umweltschutz und Arbeitsschutzmanagementsystemen herzustellen ist. Dies soll die
Einfithrung von Integrierten Managementsystemen in Unternehmen erleichtern. Viel stérker als vorher
sind dadurch die Sicherheits- und Gesundheitsschutzaspekte sowohl des vorgreifenden
Gefahrenschutzes (Produktsicherheit) als auch  des  betrieblichen  Arbeitsschutzes
(Produktionssicherheit) in den Qualitdtsmanagementsystemen von Organisationen integriert.

Ferner entsteht nach Vorath durch die Norm die Forderung, dass die Sicherheit neben der
Riickverfolgbarkeit und der Zuverldssigkeit von Produkten als Qualitdtsmerkmal berticksichtigt wird.
Sicherheit wird hier als Freiheit von unvertretbaren Schadensrisiken verstanden. Zudem miissen die
Ergebnisse der Produktrealisierungsphasen Design und Entwicklung die Merkmale des Produktes

festlegen, die fiir einen sicheren und bestimmungsgemafBen Gebrauch wesentlich sind.

2.4 Balanced Scorecard

Die Ergebnisse des wirtschaftlichen Handelns im Unternechmen werden {iiberwiegend durch
Kennzahlen gemessen. Dabei ist meist die Finanz- und Vergangenheitsorientierung dominant, wobei
durch diese Dominanz der ,MeBwert“ nur von kurzfristiger Giiltigkeit ist. Zur Erweiterung der
Giiltigkeitszeit ist die Ergdnzung quantitativer Kennzahlen um qualitative Indikatoren erforderlich,
worauf zahlreiche Ratschlige aus der Wissenschaft hinweisen, siche Weber [10]. Ganz aktuell ist in
diesem Zusammenhang das KonTraG (Auflage an Aktiengesellschaften, ein System zur
Frilherkennung von Risiken, ein Risikomanagement aufzubauen, dessen Vorhandensein von
Wirtschaftspriifern testiert und dessen Qualitit von ihnen beurteilt werden soll) und die Entwicklung
eines SAM-Index (sustainable asset management) im Auftrag von Dow Jones, der die Nachhaltigkeit
der Unternehmensfiihrung beurteilt. In diesem Kontext kann die Entwicklung der Balanced Scorecard
zugeordnet werden.

Entwickelt wurde das System der Balanced Scorecard im Rahmen eines Forschungsprojektes im Jahr
1992 durch Kaplan und Norton, mit deren Hilfe ein Managementsystem mit dem Zweck eines
strategischen Controllings realisiert werden kann. Die Balanced Scorecard stellt ein Bindeglied
zwischen der Strategiecentwicklung und —umsetzung dar. Nachfolgende Punkte sollen damit erreicht
werden konnen:

* Klirung strategischer Ziele

* Konsens iiber strategische Ziele durch den BSC-Entwicklungsprozef3
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* Einheitlichkeit der Zielausrichtung der Entscheider im Unternehmen
» Zielorientierte Ressourcenverteilung der Personal-, Finanz- und Sachmittel
e Erweiterung der Beteiligung an der Strategieformulierung durch mehrdimensionale

Riickkopplungsprozesse

Die Balanced Scorecard kann als Instrument (card) zur ganzheitlichen (balanced) Beurteilung des
Entstehens geplanter Ergebnisse (score) verstanden werden. Ganzheitlich meint in diesem
Zusammenhang die Erginzung finanz- und vergangenheitsorientierter Kennzahlen um vorlaufende
Indikatoren bzw. Leistungstreiber. Das System der Balanced Scorecard verbindet finanzielle
Kennzahlen mit einer Kunden-, einer internen ProzeB3- und einer Lern- und Entwicklungsperspektive.
Die finanzielle Perspektive zeigt, ob die Umsetzung der Strategie zur Ergebnisverbesserung beitragt.
Kennzahlen der finanziellen Perspektive sind z.B. die erzielte Eigenkapitalrendite oder die Steigerung
des Unternechmenswertes. Diese Kennzahlen definieren einerseits die erwartete finanzielle Leistung
einer Strategie und andererseits sind sie Endziele fiir die anderen Perspektiven der BSC.

Die Kundenperspektive reflektiert die strategischen Ziele in Bezug auf die Kunden- und
Marktsegmente, auf denen das Unternehmen titig sein mochte. Fiir jedes dieser Segmente sind
Kennzahlen, Zielvorgaben und MaBBnahmen zu entwickeln.

Die interne ProzeBperspektive bildet die Geschéftsprozesse ab, die fiir das Erreichen der Ergebnisse
aus beiden vorgenannten Perspektiven bedeutsam sind.

Die Lern- und Wachstumsperspektive bildet die ‘infrastrukturellen” Voraussetzungen ab, die
erforderlich sind, um die Ziele der ersten drei Perspektiven zu erreichen. Dabei geht es hauptséchlich
um die Qualifizierung und Kompetenz der Mitarbeiter, um die Leistungsfdhigkeit der

Informationssysteme und die Motivation und Zielausrichtung von Mitarbeitern.

Das besondere Potential der Balanced Scorecard liegt in der Phase der Strategieformulierung. Die
beteiligten  Fihrungskrdfte und  Mitarbeiter ~werden  hier angehalten, in  Ursache-
Wirkungszusammenhédngen zu denken. Dariiber hinaus werden sie dazu angeregt, ihr ‘implizites
Wissen” (unternehmerisches Gespiir) mit einzubringen. Durch diesen Aspekt erzielt die Balanced
Scorecard einen wertvollen Beitrag zu erfolgreichem organisatorischen Lernen, wobei sie durch die
systematische Vorgehensweise auch zur Steuerung der Strategieumsetzung beitragen kann. Unterstiitzt
werden im Einzelnen durch das System:

*  Formulierung und Umsetzung von Vision und Strategie (Konsensfindung)

e Strategisches Feedback und Lernen (Leitbildcontrolling, Strategiereviews, strategisches Lernen,

Kommunikation und Verantwortung)
¢ Kommunikation und Ausbildung (Zielsetzung, Verkniipfung von Leistungskennzahlen mit

Anreizen)
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¢ Planung und Vorgaben (Vorgaben bestimmen, Strategische Mafinahmen, Ressourcenverteilung,

Meilensteine festlegen)

In den verschiedensten Kommentaren und Verdffentlichungen zum System der Balanced Scorecard
wiederholen sich einige Kritikpunkte, die hier ebenfalls kurz aufgefiihrt werden sollen. So verdeckt
zum Beispiel die Plausibilitit des Modells die Schwierigkeiten, die bei der Entwicklung von
Kennzahlen und MeBgroBen fiir qualitative "Scores” entstehen. Es fehlt speziell an diesem Punkt eine
ausreichende ProzeBorientierung zur Gewinnung von konkreten Inhalten fiir qualitative MeBgrof3en.
Ferner wird beméngelt, dafl das System der Balanced Scorecard nicht ausreicht, um das Umfeld des
Unternehmens, die AuBenperspektive, einzufangen. Eine Frage, wie beispielsweise ,,Welche
Variablen im Umfeld des Unternehmens miissen wir beobachten und beurteilen, um Ziele zur
Starkung der Zukunftsfdhigkeit formulieren zu koénnen ?, wird nicht gestellt. Weber / Schéffer
bezeichnen die Balanced Scorecard als ein typisches Produkt der ,,Management Theory Industrie®, das
als ‘Modeprodukt” dem typischen Lebenszyklus aktueller Managementkonzepte folgt. Der inhaltliche
Anspruch ist nicht neu und die Vernachldssigung wesentlicher Elemente strategischer Fithrung birgt
Gefahren -—und dies insbesondere wegen der hohen Anschaulichkeit. Wenn die Balanced Scorecard
wegen ihres intuitiven Zugangs dazu beitrdgt, dass strategisches Denken und Handeln auf allen

Ebenen ausgeweitet werden kann, ist trotz der Kritik ein positiver Beitrag erreicht.

2.5 Eckpunkte des Bundesministeriums fiir Arbeit

Das Bundesministerium fiir Arbeit hat vor dem Hintergrund, dafl derzeit die unterschiedlichsten
Konzepte zur Realisierung von Arbeitsschutzmanagementsystemen entstehen, in Zusammenarbeit mit
den obersten Arbeitsschutzbehorden der Bundesldnder, der Trdger der gesetzlichen
Unfallversicherungen und der  Sozialpartner einen ,,Gemeinsamen  Standpunkt zu
Managementsystemen im Arbeitsschutz® [11] entwickelt. Darauf aufbauend wurden in einem zweiten
Schritt Eckpunkte zur Entwicklung und Bewertung von Konzepten fiir Arbeitsschutz-
managementsysteme erarbeitet [12], auf die im Folgenden nédher eingegangen wird. Die einzelnen
Elemente der Eckpunkte sind weitgehend kompatibel zu anderen Managementsystemen formuliert,
ihre Inhalte beriicksichtigen jedoch die besonderen Anforderungen an die Arbeitssicherheit und den

Gesundheitsschutz.

Das Konzept fiir ein Arbeitsschutzmanagementsystem soll sich an den Kernelementen und Prozessen,
die zum Betreiben eines solchen Systems erforderlich sind, orientieren. Diese sind:

1. Arbeitsschutzpolitik und —strategie

2. Verantwortung, Aufgaben und Befugnisse

3. Aufbau des Arbeitsschutzmanagementsystems

4

Interner und Externer Informationsflufl sowie Zusammenarbeit
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Verpflichtungen
Einbindung von Sicherheit und Gesundheitsschutz in betriebliche Geschéftsprozesse

Dokumentation und Dokumentenlenkung

XN W

Ergebnisermittlung, -bewertung und Verbesserung des Arbeitsschutzmanagementsystems

Die Arbeitsschutzpolitik und Strategie fiir Sicherheit und Gesundheitsschutz eines Unternehmens soll
durch die oberste Leitung als Teil der Gesamtpolitik der Organisation entwickelt, innerbetrieblich
abgestimmt, bekanntgemacht und schriftlich fixiert werden. Grundlage dafiir soll vor allem der
Praventionsgedanke des Arbeitsschutzgesetzes sein. In dieser Fixierung sollen mindestens enthalten
sein: eine Grundsatzerklirung zum Stellenwert der Sicherheit und des Gesundheitsschutzes, Ziele
grundsétzlicher Art, grundsitzliche Aussagen zu den Pflichten und Aufgaben der obersten Leitung
sowie den Beschiftigten, eine Zusicherung der erforderlichen Mittel und eine Festlegung zur
Uberpriifung der Wirksamkeit des Arbeitsschutzmanagementsystems.

Fiir die oberste Leitung, die Fithrungskrifte, fiir besondere Funktionstrdger wie Fachkraft fiir
Arbeitssicherheit und Betriebsarzt, fiir den Beauftragten fiir das Arbeitsschutzmanagementsystem
sowie fiir Ausschiisse und Arbeitskreise sollen die Aufgaben und Befugnisse beziiglich der Sicherheit
und des Gesundheitsschutzes festgelegt werden. Da sie die Verantwortung tragen sind die
erforderlichen Qualifikationen bei der Auswahl zu beachten.

Der Aufbau des Arbeitsschutzmanagementsystems soll mindestens die Aufbauorganisation mit allen
Funktionstrdgern inklusive der titigen Ausschiisse und Arbeitskreise beschreiben. Es soll ferner
festgelegt werden, wie Funktionstriger und Gremien bestellt werden, und wie eine Mitwirkung der
Beschiftigten an der Entwicklung des Systems sichergestellt werden kann. Ferner soll eine
Verkniipfungsmdoglichkeit zu anderen (evtl. bereits bestehenden) Managementsystemen vorbereitet
und abgebildet werden. Empfohlen wird zur Dokumentation ein Handbuch mit Verfahrens- und
Arbeitsanweisungen, dhnlich dem Handbuchsystem des Qualitdtsmanagements.

Der interne und externe Informationsflul sowie die Zusammenarbeit im Rahmen des
Arbeitsschutzmanagementsystems soll durch spezielle Berichtswege in Verfahrensanweisungen fiir
alle Funktionstrager und Mitarbeiter und ferner durch Regelungen fiir die Kommunikation und
Zusammenarbeit mit externen Stellen festgelegt werden.

Verpflichtungen eines Unternechmens beziiglich Sicherheit und Gesundheitsschutz sollen in
regelméBigen Ermittlungen erkannt (Gefahrdungsanalyse), erfalt, dokumentiert und an die zur
Durchfiihrung von MaBnahmen verantwortlichen Mitarbeiter oder Fiihrungskrifte weitergeleitet
werden. Zu diesen Verpflichtungen gehdren auch Auflagen, die sich z.B. aus Genehmigungen,
Erlaubnissen vor Behdrden, aus Sachverstindigenpriifungen oder aus behordlichen Betriebsrevisionen
ergeben.

Eine Einbindung von Sicherheit und Gesundheitsschutz in die betrieblichen Geschéftsprozesse soll mit

dem Ziel einer konsequenten Prévention und stindigen Verbesserung der betrieblichen Abldufe
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sichergestellt werden. Dazu sollen bei den ermittelten sicherheits- und gesundheitsschutzrelevanten
Prozessen die notwendigen Forderungen definiert, mit den Beteiligten beraten und Verfahren zu deren
Beachtung festgelegt und dokumentiert werden. Ermittelt werden beispielsweise Prozesse fiir den
Personaleinsatz, Beschaffung, Gestaltung der Arbeitsorganisation (Zeiten, Aufgaben, Abldufe),
spezielle Fertigungsprozesse, usw. fiir die Festlegungen getroffen werden wie Schutz besonderer
Personengruppen, Kennzeichnungspflichten, Erste Hilfe, arbeitsmedizinische Vorsorge, usw.

Die Dokumentation und Dokumentenlenkung im Arbeitsschutzmanagementsystem soll eine
Systematik zur Aufbewahrung aller relevanten Dokumente und Aufzeichnungen umfassen, die eine
Wirkung auf die Sicherheit und den Gesundheitsschutz im Unternehmen haben.

Eine Ergebnisermittlung, -bewertung und Verbesserung des Arbeitsschutzmanagementsystems soll in
eigenstindigen Prozessen fixiert werden. In diesen Uberpriifungsprozessen sollen Indikatoren und
Parameter benannt, Verfahren beschrieben und die Vorgehensweise festgelegt werden. Ein Verfahren
zur Nutzung der Ergebnisse sowie ein Verfahren fiir MaBnahmepline und deren
Wirksamkeitskontrolle soll dokumentiert werden. Die Durchfiihrung der Ergebnisbewertung soll dabei

durch die oberste Leitung erfolgen.

2.6 OHRIS

Im Rahmen der Gesundheitsinitiative ‘bayernaktiv’ startete im Oktober 2001 das Projekt OHRIS
"Occupational Health- and Risk- Managementsystem". OHRIS ist ein Managementsystem fiir
Arbeitsschutz  und  Anlagensicherheit fiir eine Verbesserung der Sicherheit und des
Gesundheitsschutzes der Beschéftigten am Arbeitsplatz. Projekttriger sind das Bayrische
Staatsministerium fiir Gesundheit, Erndhrung und Verbraucherschutz und die bayrischen
Gewerbeaufsichtsimter.

Entwickelt wurde OHRIS in Zusammenarbeit mit der Industrie nach dem Grundsatz:
Eigenverantwortung vor staatlicher Regulierung. "Weg von der detaillierten ordnungsrechtlichen
Kontrolle, hin zur Systempriifung eines Arbeitsschutzmanagements, weg vom Zwang, hin zur
Eigenverantwortung der Unternehmen und Betriebe, die freiwillig und auf der Grundlage einer
unternehmenspolitischen Zielsetzung ihren ordnungsrechtlichen Verpflichtungen nachkommen." [13]
Die Anwendung von OHRIS im Unternehmen ist freiwillig und unterstiitzt die Erfiillung rechtlicher
Verpflichtungen im Arbeitsschutz. Die Anwendung von OHRIS in Verbindung mit einer behérdlichen
Priifung des Managementsystems befreit die Unternehmen von der routineméBigen Detailpriifung

durch die Gewerbeaufsicht.

Ziele des Projektes

In moéglichst vielen bayrischen Unternehmen soll durch die aktive Einfiihrung und Anwendung eines
AMS auf der Grundlage von OHRIS die Sicherheit und der Gesundheitsschutz der Beschiftigten
weiter nachhaltig verbessert werden.
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Umsetzung

Unternehmen, die ein AMS freiwillig einfiithren wollen, werden durch die Gewerbeaufsicht durch
kostenlose Beratung bei der Einfithrung unterstiitzt. Um kleinere und mittlere Unternehmen (bis 150
Beschiftigte) zusétzlich zu motivieren, wird hier die Einfiihrung eines AMS finanziell gefordert.
Ferner werden die Unternehmen, deren AMS durch die Gewerbeaufsicht anerkannt wurde, auf der
Website des Landesamtes fiir Arbeitsschutz, Arbeitsmedizin und Sicherheitstechnik (LfAS) und im

Jahresbericht der Gewerbeaufsicht veroffentlicht.

Ziele von OHRIS
Ziel des OHRIS ist es, Unternehmen so zu fiihren, dafl der Schutz der Gesundheit der Beschiftigten

und der Schutz der Anwohner von Anlagen mit erhohtem Gefiahrdungspotential als
unternehmenspolitische Zielsetzung gleichwertig neben und im Einklang mit den, auf die qualitits-
und ertragsorientierte Erbringung der Marktleistungen ausgerichteten Zielsetzungen steht und in allen

Unternehmensbereichen und Arbeitsebenen konsequent umgesetzt wird.

Aufbau von OHRIS

Ahnlich wie bei Managementsystemen fiir Qualitit und Umweltschutz wird das OHRIS durch
Systemelemente definiert. Die nachfolgend aufgefiihrten zehn Systemelemente des OHRIS bestehen
aus finf systemausrichtenden Kernelementen und fiinf spezifischen arbeitsschutzbezogenen
Managementelementen:

Aufgaben und Verantwortung der Leitung einer Organisation

Managementsystem

Verpflichtungen

Priavention

Uberpriifung, Uberwachung und KorrekturmaBnahmen

Regelungen fiir Betriebsstorungen und Notfélle

Beschaffung

Lenkung der Aufzeichnungen

¥ 2% =N oA WD

Personal

10. Audits zum OHRIS

Die Systemelemente sind so aufgebaut, dal bei deren Anwendung in den verschiedensten
Unternehmen  (unterschiedliche = GroBen, Organisationsformen, etc.) die  betrieblichen
Arbeitsschutzmanagementsysteme zu einer gleichartigen Ausformung fithren. Eine Abgrenzung der

Systemelemente untereinander wurde derartig gestaltet, dal sie mit den Systemelementen der ISO
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9001:2000 und der ISO 14001 im Sinne eines integrierten Managementsystems unter Nutzung

synergistischer Effekte verkniipft werden konnen.

2.7 ILO - Leitfaden Arbeitsschutzmanagementsysteme

Der "Leitfaden fiir Arbeitsschutzmanagementsysteme" der Internationalen Arbeitsorganisation (IAO)
als Ubersetzung des "Programme on Safety and Health at Work and the Environment (SafeWork)" der
ILO (Stand Mai 2001) in Genf ist ein freiwilliger Leitfaden fiir Arbeitsschutzmanagementsysteme, in
dem die Werte und Instrumente der IAO in Bezug auf die Sicherheit und den Gesundheitsschutz von
Arbeitnehmern abgebildet werden.

Die Empfehlungen sind nicht rechtsverbindlich oder als Ersatz fiir nationale Gesetzte oder anerkannte
Standards gedacht. Die Anwendung des Leitfadens im Unternehmen ist eine niitzliche und
praxisorientierte Hilfe, um der Pflicht des Arbeitgebers zur Organisation des Arbeitsschutzes im

Unternehmen nachzukommen.

Ziele des Leitfadens

Generell ist das Ziel des Leitfadens einen Beitrag zu schaffen, um Arbeitnehmer vor Gefahrdungen zu
schiitzen und arbeitsbedingte Unfille zu verhindern.

Auf nationaler Ebene soll der Leitfaden einen Rahmen fiir Arbeitsschutzmanagementsysteme (AMS)
vorgeben, der von nationalen Gesetzen und Vorschriften unterstiitzt wird. Zusétzlich dient er als
Orientierung fiir die Entwicklung freiwilliger Vereinbarungen im Arbeitsschutz. Ferner soll er eine
"Orientierung geben fiir die Entwicklung eines nationalen AMS-Leitfadens und spezifischer AMS-
Leitfaden, um den tatsdchlichen Bediirfnissen von Organisationen, ... , gerecht werden zu konnen"

[14].

Auf der Ebene der Organisation ' dient der Leitfaden als Orientierung fiir die Integration von AMS-
Elementen als Teil der Politik- und Managementvereinbarungen. Zusitzlich soll der Leitfaden die
Angehorigen einer Organisation motivieren, angemessene Arbeitsschutzmanagementprinzipien und -

verfahren anzuwenden, um die Arbeitsschutzleistung stindig zu verbessern.

Das Arbeitsschutzmanagementsystem auf der Ebene der Organisation

Der Leitfaden betont die Notwendigkeit einer starken Fithrung des Arbeitgebers in Bezug auf die

Arbeitsschutzaktivitdten, da die Erfiillung der gesetzlichen Arbeitsschutzanforderungen in dessen

! Organisation kursiv gedruckt ist gemiB ILO eine Gesellschaft, Betrieb, Firma, Unternehmung, Einrichtung,
Unternehmen, Institution, oder Verband oder ein Teil davon, in Form einer Aktiengesellschaft oder nicht,
offentlich oder privatwirtschaftlich, mit eigener Funktion und eigener Verwaltung. Bei Organisationen, die aus

mehreren Einzelunternehmen bestehen, kann ein Einzelunternehmen als Organisation definiert werden.
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Verantwortung liegt. Zur Erfiillung dieser Pflichten schldgt der Leitfaden nachfolgende fiinf
Hauptelemente vor, die in einem AMS der Organisation enthalten sein sollten:

1. Politik

Organisation

Planung und Umsetzung

Bewertung

A

Verbesserungsmafinahmen

Zum Hauptelement Politik im AMS gehort eine schriftlich festgelegte Arbeitsschutzpolitik des
Arbeitgebers, sowie Regelungen zur Arbeitnehmerbeteiligung.

Im Hauptelement Organisation sollen Zustidndigkeiten und Verantwortungsbereiche fiir die
Entwicklung, Umsetzung und Leistung des AMS zugewiesen sowie ausreichende
Qualifikationsanforderungen flir die Angehdrigen einer Organisation je nach Funktion definiert
werden. Ferner wird im Hauptelement Organisation ein Rahmen fiir die Dokumentation eines AMS
und deren Form der Kommunikation innerhalb der Organisation gegeben.

Im Hauptelement Planung und Umsetzung wird die fachliche Gestaltung und Realisierung des AMS
behandelt. Dies beginnt gemdf3 Leitfaden mit einer erstmaligen Priifung des Arbeitsschutz-Geschehens
innerhalb der Organisation, behandelt im Folgenden die Planung, Entwicklung und Umsetzung eines
AMS und behandelt ebenfalls die Definition von messbaren Arbeitsschutzzielen sowie die
Entwicklung von vorbeugenden Maflnahmen gegen Gefahrdungen.

Das Hauptelement Bewertung fordert Verfahren zur regelmiBigen Leistungsiiberwachung und -
messung der Arbeitsschutzleistung um feststellen zu konnen, inwieweit die Arbeitsschutzpolitik und
die Arbeitsschutzziele umgesetzt und die Risiken beherrscht werden. Zusétzlich wird im Hauptelement
Bewertung empfohlen, arbeitsbedingte Verletzungen, Gesundheitsbeeintrachtigungen, etc. und deren
Einwirkung auf die Arbeitsschutzleistung zu untersuchen, um ein unzureichendes Funktionieren des
AMS identifizieren, dokumentieren und Korrekturmafnahmen ergreifen zu kdnnen. Die Durchfiihrung
von Audits, sowie die Bewertung des AMS durch die oberste Managementebene sind weitere
Anregungen, die im Hauptelement Bewertung des Leitfadens behandelt werden.

Das Hauptelement VerbesserungsmaBinahmen empfiehlt einerseits Festlegungen flir Vorbeugungs-
und KorrekturmafBnahmen, die sich aus dem Hauptelement Bewertung ergeben, sowie andererseits

Festlegungen fiir stindige VerbesserungsmalBnahmen des AMS.

2.8 Vorteile einer ProzeBorientierung

Die Vorteile einer ProzeBorientierung sollen anhand der aktuellen Diskussion beziiglich der
Entwicklung der betrieblichen Beauftragten fiir sicherheitstechnische Themen verdeutlicht werden.

Nach Bauer und Prinz [15] ist es im Laufe der Zeit zu einer kaum mehr {iberschaubaren
,Beauftragten-Inflation” gekommen. Die Koordination der zahlreichen sich daraus ergebenden
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Aufgaben und Pflichten stellt viele Unternehmen vor eine groBBe Aufgabe. Als Kénigsweg aus dieser
Situation wird die FEinfilhrung ,Integrierter Managementsysteme* in Verbindung mit einer
prozeBorientierten Vorgehensweise diskutiert. Im Rahmen dieser Modelle werden die einzelnen
Beauftragten in die fiir ihr Aufgabengebiet relevanten Geschéftsprozesse, die in Form von
Verfahrensanweisungen beschrieben sind, eingebunden. Die Hauptaufgabe der Unternehmensleitung
besteht dann in der Integration der unterschiedlichen Einzelaspekte (Qualitat, Umwelt, Arbeitsschutz,
Wertschopfung usw.) unter einer gemeinsamen, strategischen Unternehmenszielsetzung. Auf diese
Weise entsteht eine stark vernetzte Struktur, die auftretende Synergieeffekte optimal nutzt und fiir die
Unternehmensleitung, nicht zuletzt durch Nutzung neuer Informationstechnologien und Software,

dennoch tberschaubar bleibt.*

An diesem Beispiel ist zu erkennen, dal durch eine prozeBorientierte Vorgehensweise eine
fachbereichsiibergreifende und umfassende Darstellung aller Unternehmensaktivititen erzeugt werden
kann. Alle unternehmensrelevanten und wiederkehrenden Aufgabenbereiche und Aktivititen sind als
Geschiftsprozesse definierbar, Aspekte sicherheitstechnischer Themen konnen als integraler

Bestandteil direkt in den Geschéftsprozessen integriert werden.

Nachfolgend sind die wesentlichen Vorteile einer ProzeBorientierung beim Management eines

Unternehmens aufgefiihrt:

*  Geschiftsprozesse bilden den ‘roten Faden” einer Organisationsform

e  Durch ProzeBorientierung ist eine klare Regelung von Kompetenzen und Verantwortlichkeiten
moglich, verantwortlich fiir einen Prozef} ist immer derjenige, der in der Lage ist, den Prozel3 zu
modellieren.

¢ Durch ProzeBorientierung sind externe Finfliisse z.B. durch Gesetz, Marktentwicklungen,
Kundenbediirfnisse, etc. genau so abbildbar wie innerbetriebliche Kriterien, die sich aus
routineméfig anfallenden Aufgaben und Arbeiten und den sich hier ergebenden Anforderungen
und Verdnderungspotentialen ergeben

e Durch ProzeBorientierung  wird  aktivititsbezogene = Dokumentation  konkreter; in
Managementsystemen sind Dokumente durch ProzeBorientierung besser verwaltbar.

e Resultat der ProzeBorientierung ist, dass das in eng verzahnten Wertschopfungsketten
unbezahlbare Vor-Ort-Wissen gemeinsam mit den dort tdtigen Mitarbeitern dokumentiert und
gesichert wird. Dieser ,,Schmierstoff im Getriebe* kann einfach nur von den Kdpfen entwickelt
und verbessert werden, die vor Ort aktiv in das Geschehen eingreifen und die Geschiftsprozesse
selbst leben und steuern

*  ProzeBorientierung unterstiitzt die Abstimmung zwischen Aufbau- und Ablauforganisation im

Unternehmen
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¢ ProzeBorientierung unterstiitzt eine konsequente Ausrichtung des Unternehmens zur Erstellung der
vom Kunden gewliinschten Produkte oder Dienstleistungen

*  Durch ProzeBorientierung sind Synergieeffekte leicht erkennbar und nutzbar wie beispielsweise
bei der Einfilhrung eines AMS unter synergistischer Beriicksichtigung bereits entwickelter
Strukturen und Abldufe aus QM- oder UM-Systemen

e Durch Prozeforientierung erkennen Mitarbeiter eine eindeutige Abhéngigkeit zwischen Ihrer
eigenen Leistung und dem an das Unternehmen gestellten Kundenauftrag

e  Durch ProzeBorientierung ist Unternehmenserfolg, Unternehmensqualitdt und die Sicherheit im

Unternehmen einfacher zu quantifizieren, Stichwort 'ProzeBorientierte Kennzahlensysteme’

2.9 Betrachtung von IT- Werkzeugen fiir GeschéftsprozeBmanagement

Bei einer allgemeinen Betrachtung des Einsatzes von IT-Werkzeugen in Unternehmen wird oft
festgestellt, dall die eingesetzte Software fiir den betrieblichen Alltag viel zu komplex ist. Die Systeme
leisten viel mehr, als man braucht, viele vorhandene Funktionen werden in der betrieblichen Praxis
nicht genutzt.

Beabsichtigt ein Unternehmen nun das GPM durch ein IT-Werkzeug zu unterstiitzen, werden ebenfalls
Vereinfachungen an der eingesetzten Software notwendig sein, um das komplexe System in der Praxis
einsetzen zu konnen. Im Rahmen dieser Arbeit wird gezeigt, dal mit Vereinfachungen auch ein
unternehmensweiter FEinsatz des IT-Werkzeuges moglich ist, da auf der Basis dieser Vereinfachungen
alle Fachbereiche ihre individuellen Belange aufbauen konnen.

Zu beachten ist dabei, dal unternehmensweite IT-Werkzeuge im GPM als eine "einheitliche Sprache"
anzusehen zwar wiinschenswert, eine erfolgreiche Umsetzung mir bislang aber noch nicht bekannt
geworden ist. Die kontinuierliche Entwicklung des Unternehmens durch neue Anforderungen des
Marktes oder des Umfeldes lassen eine derartig tiefgreifende Entwicklung des IT-Werkzeuges nicht

zu, um es als "einheitliche Sprache" unternehmensweit einsetzen zu konnen.

Fiir die Auswahl eines IT-Werkzeuges zur Unterstiitzung des Geschiftsprozefmanagement standen im

Rahmen dieser Arbeit zwei unterschiedliche Vorgehensweisen zur Verfiigung.

1.) Auswahl durch allgemeine Marktanalyse

Einerseits gab es die Moglichkeit einer allgemeinen Marktanalyse der im Jahr 2000 vorhandenen IT-
Werkzeuge zum GPM, bei der das vorhandene Leistungsspektrum der Software untersucht wird. In
der Fachliteratur hdufig als marktfiihrend bezeichnete IT-Werkzeuge (bspw. Gadatsch [16]) sind u.a.
Aris von IDS Scheer, Bonapart von Intraware, oder Visio Professional von Visio Corporation.

Bei der allgemeinen Marktanalyse werden die IT-Werkzeuge nach speziellen Priifkriterien untersucht,

wie Basisfunktionen, ProzeBfunktionen, Modellverkniipfungsmoglichkeiten und  weiteren
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Spezialfunktionen. Nach Gadatsch sind Priifkriterien auch in unterschiedliche Komponenten
klassifizierbar, wie Administrations-, Modellierungs-, Simulations-, Analyse-, Steuerungs-,
Rollenauflosungs-, und Integrationskomponente. Bei einer allgemeinen Marktanalyse und einer
abschliefenden Entscheidung fiir ein IT-Werkzeug ist es ratsam, dass das zu modellierende
Unternehmen noch keine eigene Methodik zum GPM vor der Auswahl entwickelt hat. Das geplante
GPM wird entsprechend der Konzepte der Softwarevarianten durchgefiihrt und orientiert sich an den
Standards der Software-Hersteller. Ferner ist nach der Anschaffung des ausgewahlten IT-Werkzeuges
ein Customizing sowohl des Werkzeuges selbst als auch der Einbindung des Werkzeuges in die bereits
bestechende IT-Landschaft des Unternehmens erforderlich, was in der Budgetplanung mit
beriicksichtigt werden mufl. Neben den {iblichen Kosten fiir Software und Lizenzen macht dies einen
erheblichen Aufschlag durch Beratungsleistungen des Software-Herstellers aus, die nur schwer
planbar und in ihrer Giite nicht einschéitzbar sind. Im Rahmen dieser Arbeit wurde diese

Vorgehensweise nicht weiter verfolgt.

2.) Auswahl nach Anforderungskriterien des abzubildenden Unternehmens

Alternativ zu einer allgemeinen Marktanalyse ist eine Betrachtung der IT-Werkzeuge aus der Sicht des
Umfeldes eines Unternehmens durchfiihrbar, bei der die Realisierungsmoglichkeiten zur Abbildung
des GPM durch das IT-Werkzeug gepriift und zusétzlich das im Unternehmen vorliegende IT-Umfeld
berticksichtigt wird. In einem IT-lastigen Unternechmen wie dem im Rahmen dieser Arbeit als Beispiel
herangezogenen Geschéftsfeldes PrintCom der Deutschen Post AG, in dem viele Geschiftsprozesse

bereits automatisiert in IT-Systemen stattfinden, bietet sich diese Vorgehensweise an.

Ausgewdhlt wurde hier das IT-Werkzeug Rational Rose von Rational Corporation zur Herstellung
eines IT-gestiitzten GPM-Modells mit integrierten Qualitdts- und Sicherheitsmafinahmen. Rational
Rose ist ein CASE-Werkzeug, welches die Modellierung mit Hilfe der Unified Modeling Language
(UML) unterstiitzt, es ist kein eigentliches Geschiftsprozefmodellierungswerkzeug. Die Griinde, die
trotzdem fiir Rational Rose gesprochen haben, sind nachfolgend aufgefiihrt und niher erléutert. Es soll
an dieser Stelle erwdhnt werden, dal3 Rational Rose weit mehr Moglichkeiten bietet, als sie im

Rahmen dieser Arbeit verwendet wurden.

* UML ist eine einheitliche Notation zur Darstellung von Software-Plidnen, die sowohl von
Ausfiihrenden eines Geschiftsprozesses als auch von ,Bauherren der Software verstanden
werden kann. Eine Verwendung von Rational Rose innerhalb eines IT-lastigen Unternehmens lief3
daher weiteren Nutzen dahingehend erwarten, daB GPM aus der Sicht eines Prozessmodellierers
gestaltet und im Anschlufl in detaillierteren Ebenen als Vorlage zur Softwaregestaltung in

PrintCom-Systemen weiterverwendet werden kann.
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UML bietet die Moglichkeit mehrerer Sichtweisen eines Geschéftsprozesses innerhalb eines
Modells, beispielsweise der ProzeB-, Werkzeug-, Kunden-, Konzern-, Profit- oder der
Mitarbeitersicht [17]. Im GPM-Modell kann so mit Hilfe von UML in weiteren Ausbaustufen
gemill dem Scheinwerfermodell (Bild 1) der Prozefl aus der Sicht der Fiihrung, der vorhandenen
Werkzeuge, oder der Organisation in eigenstdndigen Diagrammen modelliert werden.

Das Prinzip, auf Basis von UML eine Softwaresystem zu entwickeln, beruht auf einer
stufenweisen Verfeinerung der einzelnen Ebenen im Verlauf des Entwicklungsprozesses. Die
dabei entstechenden graphischen Diagramme beschreiben auf einer vorgegebenen
Abstraktionsebene einen bestimmten Aspekt des Problembereiches oder des zu realisierenden
Systems, wie z.B. die involvierten Objekte und ihre Beziehungen zueinander, oder die
Interaktionen zwischen den Objekten und ihre Verteilung. Dies kann mit der stufenweisen
Verfeinerung in Detaillierungsebenen des hier erarbeiteten GPM verglichen werden.

Durch die Software Rational Rose konnten die im Rahmen dieser Arbeit aufgestellten

Vereinfachungen erfiillt werden, die Software war verwendbar.
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3 Methodik

3.1 Voraussetzungen

Dieses Kapitel beschreibt die Methodik, die im Rahmen dieser Arbeit entwickelt wurde. Unter den

nachfolgend aufgefiihrten Voraussetzungen und mit Hilfe von klaren Definitionen zeige ich einen

Weg, wie ein GPM durch die Betrachtung der Schnittstellen modellierbar ist. Nur an diesen

Schnittstellen sind Regeln und eine "einheitliche Sprache" erforderlich, um Outputs und Inputs von

Prozessen abzustimmen. In der Fldche kann die Sprache dabei mehrfach wechseln.

In den Kapiteln 4 und 5 folgt dann der Nachweis, daB3 eine Modellierung eines GPM mit dieser

Methodik praktikabel, sowie eine Integration von Qualitéts- und Sicherheitsmafinahmen in das GPM

moglich ist.

Die hier aufgefiihrten Voraussetzungen sind zur Anwendung der im Rahmen dieser Arbeit

entwickelten Methodik erforderlich.

Das Unternehmen besitzt eine Oberste Leitung mit allen gesetzlichen und sonstigen Pflichten und
Vollmachten.

Dies stellt eine finale Entscheidung innerhalb aller Entscheidungsprozesse sicher, die umgesetzt
und befolgt werden kann. Ferner besitzt das Unternehmen mit der Obersten Leitung eine letzte
Eskalationsstufe, die bestehende Entscheidungen und Prozesse durch erforderliche
Gegenmalfnahmen korrigieren kann.

Das  Unternehmen  besitzt ein  giiltiges  Aufbauorganigramm  mit  eindeutigen
Verantwortungsbereichen.

Die Entscheidungstriager fiir einzelne Aufgabenbereiche sind eindeutig. Ansprechpartner, deren
Aufgaben und Befugnisse im Unternehmen sind bekannt.

Die Verantwortungsbereiche sind untereinander klar abgegrenzt. Fiir eine Aufgabe im
Unternehmen ist immer auch nur eine Abteilung verantwortlich.

Dies sichert eindeutige Zustindigkeiten im Unternehmen, die an der Wertschopfungskette
beteiligten Abteilungen sind sich gegenseitig bekannt. Schnittstellen zwischen Abteilungen
entlang der Prozesse und Ablédufe sind eindeutig.

Im Unternehmen herrscht im Allgemeinen eine Kultur des gegenseitigen Vertrauens in die
Kompetenz zwischen den Abteilungen.

Ergebnisse einzelner Abteilungen werden von den anderen Abteilungen nicht grundsétzlich
angezweifelt. Mit verniinftigen Angaben und Auskiinften im Sinne einer konsequenten

Weiterentwicklung des Unternehmens kann wihrend der Zusammenarbeit gerechnet werden.
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e Bei den zu einer Abteilung gehorenden Mitarbeitern kann von einem ausreichend-
iibereinstimmenden Verstindnis tiber Begrifflichkeiten / Fachsprachen ausgegangen werden. Eine
entsprechende Eignung der Mitarbeiter fiir ihre Tétigkeit wird dabei vorausgesetzt.

Daraus folgt, da3 bei der Abstimmung der Schnittstellen sowohl innerhalb der Abteilung als auch
in der Abstimmung der Schnittstellen zwischen direkt kooperierenden Abteilungen mit
ausreichend Kompetenzen fiir eine erfolgreiche Zusammenarbeit gerechnet werden kann.

Gemeinsame Schnittmengen der Fachkompetenzen sind vorhanden.

3.2 Einbindung existierender Ablaufbeschreibungen

Zur Analyse der Ausgangssituation des Unternehmens habe ich bereits existierende
Ablaufbeschreibungen gepriift, um sie als Grundlage des zu entwickelnden GPM nutzen zu kénnen.
Dazu fiihrte ich Einzelgespriache mit den Verantwortlichen aller Abteilungen und Fachbereiche, um
sie auf das Thema GeschéftsprozeBmanagement individuell einzustimmen. Auf diese Weise konnte
ich feststellen, welche ProzeBbeschreibungen im Unternechmen bereits vorliegen und auf welche Art
und Weise die Abteilungs- / Bereichsverantwortlichen Ihre eigene Sichtweise der Geschiftsprozesse

dokumentieren.

Oftmals fiel mir bei der Analyse der vorliegenden ProzeBbeschreibungen auf, dass auf allen
Darstellungen die eigenen Verantwortungsbereiche der Gespréichspartner als Mittelpunkt dargestellt
werden, wobei die anderen Unternehmensbereiche als Randerscheinungen (oft sogar als stdrend) die
Darstellungen komplettieren. Weiterhin wurden héufig die erforderlichen Inputs, die zur
Durchfithrung der eigenen Geschéftsprozesse notwendig sind, bis in das kleinste Detail aufgelistet,
wobei die Ergebnisse oder Outputs der eigenen Geschiftsprozesse nur durch wenige Begriffe
beschrieben wurden. Hier zeigt sich eine immer wiederkehrende Eigenart des GPM. Eine korrekte
Beschaffenheit der Inputs ist notwendig, um die nachfolgenden Geschéftsprozesse problemlos
durchfiihren zu konnen, sie werden daher ausfiihrlich und exakt beschrieben. Inhaltlich gleiche Input-
Beschreibungen werden oft mehrfach mit verschiedener Wortwahl dargestellt. Die Begriindung dafiir
ist, dal der Verfasser die fiir ihn erforderlichen Inputs sowohl in seiner Fachsprache, als auch in
weiteren Umgangssprachen auszudriicken versucht, um die Inputs moglichst exakt in geforderter Form
zu erhalten. Die entstehenden Outputs hingegen sind selbstverstdndlich von hoher Giite und Exaktheit
im Vertrauen auf die eigenen Leistungen des eigenen Verantwortungsbereiches. Durch die Auflistung
weniger Begriffe sind aus der Sicht des Abteilungs- / Bereichsverantwortlichen die Ergebnisse klar

beschrieben.

Nach einer Analyse aller vorliegenden ProzeBbeschreibungen der einzelnen Abteilungen /
Fachbereiche war es notwendig, die Inhalte der unterschiedlichen Darstellungsformen gleichwertig
und in einer Darstellungsweise gesammelt wiederzugeben. Ziel war, dafl alle Abteilungs- /
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Bereichsverantwortlichen ihre eigenen Prozefbeschreibungen wiedererkennen und gleichzeitig die
ProzeBbeschreibungen der anderen Bereichsverantwortlichen verstehen kénnen. Dazu habe ich die
bereits vorhandenen ProzeBbeschreibungen der Abteilungs- / Bereichsverantwortlichen in Phasen der
Abarbeitung eines Kundenauftrages des Unternehmens eingeteilt. Es haben sich fiinf zeitlich-
abhingige Phasen ergeben:

*  Strategie- / Prospektingphase

* Entwicklungs- / Angebotsphase

e Vertrags- / Startphase

e  Produktionsphase

* Service- / Betreuungsphase

Diese Phasen bildeten eine erste Sortierung der bereits vorhandenen ProzeBbeschreibungen entlang
der Abarbeitung eines Kundenauftrages. Auf diese Weise konnte ich die vorliegenden Informationen
erstmalig prozeBorientiert und innerhalb einer Darstellungsweise abbilden. Die Fachbereiche habe ich
iibereinander gestellt, wobei in horizontalen Spalten fiir jeden Fachbereich die ProzeBbeschreibungen,
orientiert an den Phasen, notiert wurden. Es waren so innerhalb eines Diagramms die
unterschiedlichen Fachbereiche mit Ihren unterschiedlichen Sprachen und Sichtweisen der Prozesse
erkennbar. Ferner wurde erstmals deutlich, welche Fachbereiche an welchen Schnittstellen
miteinander kommunizieren oder kooperieren.

Das folgende Bild zeigt beispielhaft die Inhalte der Strategie- und Prospektingphase am Beispiel
PrintCom, die weiteren Phasen schlieBen am rechten Rand des Bildes nahtlos an (hier nicht

abgebildet):
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Strategie- / Prospektingphase

Vertrieb, Marketing,
Produktmanagement

Marktanalyse
durchfiihren

Vertriebskanale
definieren

Mitarbeiterkommu-
nikation durchfiihren

Produktmarketing
definieren

Potentialanalyse
durchflihren

Vertrieb planen

Produktgestaltung
vornehmen

Technische
Projektierung

Produktprogramm
-prifung erstellen

Technische
Machbarkeit
verifizieren

Systeme

IT-Strategie
entwickeln

IT-Basisversorgung
sichern

IT-Know How /
Prod.-Know How zur
Verfligung stellen

Produktion

Langfristige
Produktionsmittel
planen

Machbarkeitsprifun
g durchfiihren

Standortkonzepte
weiterentwickeln /
umsetzen

Personal, Recht,
Organisation,
Beschaffung

Aufbauorganisation
entwickeln

Ablauforganisation
entwickeln

Qualitat der Org./
Prozesse sichern

Geschaftsordnun
g entwickeln

Vertrage priifen

Personalbedarf
ermitteln

Finanzen,
Controlling

Geschéftsplanung
koordinieren

Prozesse bewerten
und Optimierung
initiileren

Bild 5: Beispiel mit den verschiedenen Fachbereichen, deren Sichtweisen,

Sprachen und Prozef3beschreibungen

Auf diesem Weg konnten die verantwortlichen Abteilungs- / Bereichsleiter in gemeinsamen
Gespriachen ihre eigenen Sichtweisen und ProzefBbeschreibungen und somit auch ihre eigenen
Vorgehensweisen zur Gestaltung und Entwicklung des Unternehmens gegenseitig vorstellen und
diskutieren. Ein erster inhaltlicher Austausch im GPM fand abteilungs- / fachbereichsiibergreifend

statt.
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3.3 Struktur des GeschéftsprozeBmanagement

Mit der Erfiillung der Voraussetzungen aus Kapitel 3.1 waren zur Entwicklung einer Struktur des
GPM Definitionen notwendig, die die Elemente des GPM spezifizieren. Mit diesen Definitionen
konnte ich die Modellierung des GPM auf die Schnittstellen zwischen Abteilungen oder auch
zwischen zusammenarbeitenden Funktionstrigern konzentrieren. Die nachfolgenden Definitionen

seien daher fiir diese Arbeit giiltig:

3.3.1 Definition Input und Output

Ein Input stellt jede Form von materieller oder informeller Eingabe dar, die zur Duchfithrung einer
Aktivitdt oder eines Geschéftsprozesses benotigt wird oder notwendig ist. Symmetrisch dazu ist ein
Output jede Form von materieller oder informeller Ausgabe, die als erwiinschtes oder unerwiinschtes

Ergebnis einer Aktivitdt oder eines Geschéftsprozesses entsteht.

Beispiele fiir Inputs und Outputs: Druckparameter, Papier, Ausdrucke, Beilagen, Sendungen,

Rechnung, usw.

Hinweis:

Inputs und Outputs werden in dieser Arbeit sowohl in Verbindung mit Aktivitidten als auch in
Verbindung mit Geschéftsprozessen gleichwertig verwendet.

Es ist moglich auch hier eine Klassifizierung derart durchzufiihren, dass beispielsweise ein Output
‘Rechnung” aus mehreren untergeordneten Teil-Outputs 'Kundenname, Sendungsmenge, Preis je
Sendung” besteht. Im Rahmen dieser Arbeit wurde dieser Ansatz nicht ndher verfolgt aus Griinden der

Vorgabe einer verallgemeinerten Losungsfindung.

3.3.2 Definition Aktivitat

Eine Aktivitdt ist eine Tétigkeit einer Person oder eines Mensch-Maschine-Umwelt-Systems zur

Umwandlung eines Inputs in einen Output.
Eine Aktivitdt stellt die kleinste Einheit im Rahmen des GPM dar, die immer nur durch genau einen
Mitarbeiter oder eine Funktion verantwortlich durchgefiihrt wird. Bezeichnet wird die Aktivitdt durch

die Kombination Substantiv und Verb beziehungsweise einem substantivierten Verb.

Beispiele fiir Aktivititen: Druckparameter einstellen, Papier einlegen, Kuvertiermaschine reinigen,

Beilagen einlegen, usw.
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3.3.3 Definition Geschaftsprozell

In starker Anlehnung an die Definition der DIN EN ISO 9000:2000 wird in dieser Arbeit ein
GeschiftsprozeB definiert als eine logische Zusammenfassung oder logische Verkniipfung von
mehreren Aktivititen zur Verarbeitung von einem oder mehreren Input(s) in einen oder mehreren

Output(s). Der kiirzere Begriff ProzeB ist hier mit dem Begriff Geschiftsprozel gleichbedeutend.

Ein Geschéftsproze verbindet mehrere Aktivititen zu einer bestimmten Thematik, mehrere
Verarbeitungsschritte werden logisch zusammengefafit. In der Regel ist ein Teamleiter /
Abteilungsleiter fiir einen Geschéftsproze verantwortlich, in dessen Team / Abteilung die Aktivititen
durchgefithrt werden. Bezeichnet wird ein Geschiftsproze3 ebenfalls durch die Kombination

Substantiv und Verb beziehungsweise einem substantivierten Verb.

Beispiele fiir Geschiftsprozesse: Druckbearbeitung durchfiithren, Nachbearbeitung durchfiihren, usw.

3.3.4 Definition Geschéaftsablauf

Ein Geschéftsablauf ist eine logische Zusammenfassung oder logische Verkniipfung von mehreren

Geschiftsprozessen.

Die Geschiftsabldaufe bilden die grofite Einheit im Rahmen des GPM. Sie werden sinnvollerweise
durch die oberste Leitung des Unternehmens bestimmt, wobei ein Anzahl von nicht mehr als zwanzig
Geschiftsabliufen zur besseren Ubersichtlichkeit sinnvoll ist. Bedingt durch die Tatsache, dass durch
die Zusammenfassung von mehreren Geschiftsprozessen zu einem Geschéftsablauf auch mehrere
Verantwortungsbereiche / Abteilungen beteiligt sind, flir die nicht zwingend auch immer ein
Gesamtverantwortungsbereich innerhalb der Aufbauorganisation zu finden ist, habe ich die inhaltliche
Definition der Geschéftsabliufe in Zusammenarbeit mit den beteiligten Bereichen durchgefiihrt.

Bezeichnet wird ein Geschéftsablauf durch ein Substantiv.

Beispiele fiir Geschéftsabldufe: Marketing, Vertrieb, Produktion, usw.

3.3.5 Ebenen im Geschaftsprozemanagement

Durch die Klassifizierung und Definition der innerhalb eines Unternehmens stattfindenden Tétigkeiten
ergaben sich unterschiedliche Detaillierungsgrade. Ein einzelner Geschéftsablauf setzt sich aus
mehreren Geschiftsprozessen zusammen, ein einzelner Geschéftsproze3 wiederum setzt sich aus
mehreren Aktivititen zusammen. Demzufolge ist ein Diagramm mit Geschéftsabldufen ein Diagramm

mit einem sehr geringen Detaillierungsgrad, Inhalte werden hier grob zusammengefafit und nur
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allgemein dargestellt. Ein Diagramm mit Aktivitditen hingegen, welches einen einzigen
Geschiftsproze beschreibt, besitzt einen sehr hohen Detaillierungsgrad. Hier werden die Inhalte eines
kleinen Ausschnittes aus dem GeschéftsprozeBmanagement eines Unternehmens sehr ausfiihrlich
dargestellt.

Bild 4 zeigt die Struktur des GPM, welche sich aus oben beschriebenen Zusammenhingen ergibt. Es

ergeben sich drei Ebenen, die durch Klammern verdeutlicht wurden:

Geschaftsablauf

.
—
~> [ Input —p[ProzeB2| — Output  -->

/\

Input ” Output E j Input ” Output E j Input ” Output

Bild 4: Struktur im GPM

Bei der Erarbeitung des GPM fiir das Beispielunternehmen PrintCom im Rahmen dieser Arbeit war
die nachfolgende Visualisierung zur Verdeutlichung der Struktur wihrend der Schulung der
Beteiligten sehr hilfreich:

Die Struktur ist vergleichbar mit der Bedienung eines Microsoft-Programmes. Durch Doppelklick auf
einen Geschiftsablauf erkennt man die entsprechende Geschéftsprozefkette und durch einen

Doppelklick auf einen Geschiftsprozel erscheinen die dazugehorigen Aktivititen...

3.4 Entwicklung der Geschéftsabldufe

Nachdem gemél Kapitel 3.2 die vorhandenen ProzeBbeschreibungen der verantwortlichen Abteilungs-
/ Bereichsleiter eines Unternehmens in gemeinsamen Gespridchen gegenseitig vorgestellt worden
waren, wurden in einem néchsten Schritt die Geschéftsablaufe des Unternehmens fixiert. Geméal der
Voraussetzungen aus Kapitel 3.1 wird hier die endgiiltige Entscheidung durch die oberste Leitung des
Unternehmens auf der Basis der bereits vorhandenen und diskutierten ProzeBbeschreibungen
getroffen, wobei eine Anzahl von nicht mehr als zwanzig Geschéftsabldufen sinnvoll erscheint (siche
Kapitel 3.3.4).

Zu unterscheiden ist bei der Fixierung zwischen den Geschéftsabldufen, die die wertschopfende Kette
zwischen Kundenwunsch und dem an den Kunden iibergebenen Produkt des Unternechmens bilden
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(bspw. Vertrieb, Entwicklung, Produktion), und den Geschiftsabldufen, die Supportdienstleistungen
fiir die wertschopfenden Geschéftsablidufe erbringen (bspw. Personalmanagement, Controlling).

Hilfreich ist bei der Fixierung der Geschiftsabldufe, daB3 die oberste Leitung des Unternehmens zu
diesem Entwicklungszeitpunkt ausschlieflich die Ablauforganisation des Unternehmens und nicht die
Aufbauorganisation behandelt. Die Betrachtung der Aufbauorganisation und deren Behandlung im
GPM hat zu einem anderen Zeitpunkt zu erfolgen, da auf Grund von personlichen Status und
Wertvorstellungen der verantwortlichen Abteilungs- / Bereichsleiter keine wertfreie Betrachtung der
Geschiftsablaufe und somit Widerstinde bei der Akzeptanz der Entscheidung durch die oberste

Leitung zu erwarten sind.

Bild 6 zeigt die fixierten Geschiftsabldufe des Beispieles PrintCom:

Geschafts-
planung und
-steuerung

Qualitat- und
Sicherheit

Angebot, Kunden- Pro.d.. Be- Pro- A H
. adminis- . rechnung, ) |Aftersales ) :

Vertrag anbindung . schaffung duktion B H
tration FiBu .

Wertschopfende Geschéftsablaufe

= Support Geschiftsablaufe

Bild 6: Zusammenspiel der Geschiiftsabliufe

3.5 Entwicklung der Geschiéftsprozesse und deren Schnittstellen

Jeder einzelne Geschiftsablauf wurde in einem ndchsten Schritt durch Geschéiftsprozesse detaillierter
beschrieben. Gemal Bild 4 aus Kapitel 3.3.5 handelt es sich hier um die Entwicklung der mittleren
Ebene. Dies hat durch eine fachbereichsiibergreifende Zusammenarbeit des obersten Managements
eines Unternehmens zu erfolgen, im Beispielunternehmen PrintCom waren dies die verantwortlichen
Abteilungs- / Bereichsleiter.

Um eine detailliertere Beschreibung der Geschéftsabldufe zu erhalten, habe ich die vorhandenen
Geschiftsprozesse der exisitierenden ProzeBbeschreibungen gemédf einem linearen Modell den
einzelnen Geschéftsabldufen zugeordnet. Nahezu automatisch konnen so die dabei entstehenden

inhaltlichen Liicken durch die Generierung neuer Geschéftsprozesse in Zusammenarbeit mit dem

- Seite 40 von 100 -



Management geschlossen werden. Es entstanden so erstmals Abhédngigkeiten zwischen den
Geschiftsprozessen, die Schnittstellen zwischen den Abteilungen wurden im GPM erstmals deutlich.
Bild 7 zeigt graphisch den Zusammenhang zwischen einem Geschéftsablauf und den dazugehorigen

Geschiftsprozessen:

Geschaiftsablauf

]_,_>

Bild 7: Schematischer Zusammenhang Geschiiftsablauf - Geschiiftsprozesse

Hier zeigte sich, dass bei einem Geschéftsablauf mehrere Abteilungen oder Fachbereiche des
Unternehmens beteiligt sind. Es war nicht moglich, daB ein Geschéftsablauf nur einer
verantwortlichen Stelle des Unternehmens (ausgenommen der Obersten Leitung im Rahmen der
Gesamtverantwortung fiir das Unternehmen) zugeordnet wird. Es war daher notwendig, die
Geschiftsprozesse der Aufbauorganisation des Unternehmens zuzuordnen, um Verantwortlichkeiten
fiir die einzelnen Geschiftsprozesse herstellen zu konnen. Jeder Geschiftsproze3 wurde mit der
entsprechenden Verantwortlichkeit gekennzeichnet, die verantwortliche Abteilung / Fachbereich ist
alleine zustidndig fir die Gestaltung des Geschéftsprozesses und dessen Ergebnissen. Gemall der
Voraussetzungen aus Kapitel 3.1 wurde davon ausgegangen, dal3 innerhalb eines Unternechmens die
Verantwortlichen fiir Geschiftsprozesse auch die jeweils kompetentesten Ansprechpartner innerhalb
des Unternehmens fiir den jeweiligen GeschiftsprozeB3 sind. Ein gegenseitiges Vertrauen zur
fachlichen Kompetenz zwischen den Abteilungen / Fachbereichen eines Unternehmens untereinander
wurde vorausgesetzt. Dies ist an dieser Stelle wichtig, um das GPM des Unternehmens nicht mit zu

komplexen Strukturen zu iiberfrachten.

Eine Abstimmung der Geschéftsprozesse untereinander wurde durch die Definition der Schnittstellen
zwischen den Geschiftsprozessen erreicht. Durch eine Schnittstelle zwischen zwei Geschéiftsprozessen
entstand eine genaue Beschreibung sowohl der Ergebnisse des liefernden Geschiftsprozesses (im
Sinne der Definitionen dieser Arbeit mit Output bezeichnet), als auch der notwendigen Eingaben des

empfangenden Geschéftsprozesses (im Sinne der Definition dieser Arbeit mit Input bezeichnet). Mit
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der Kenntnis des Outputs eines Geschiftsprozesses war es moglich, einen Folge-Geschiftsprozell zu
definieren. Ferner hatte der Verantwortliche eines Folge-Geschéftsprozesses konkrete Vorstellungen
iiber den Sollzustand eines Outputs eines vorherigen Geschéftsprozesses, der fiir ihn und den von ihm
zu verantwortenden Geschiftsprozel einen Input darstellte. Je mehr der Input fiir seinen
Geschiftsprozel den von ihm geforderten Sollzustand erreicht hatte, desto besser ist die Produktion
eines idealen Outputs seines Geschiftsprozesses moglich gewesen, der wiederum von einem
FolgeprozeB als Input bendtigt wurde.

Bild 8 zeigt graphisch die Kennzeichnung der Verantwortlichkeiten an jedem Geschiftsprozefl und die
Abhéangigkeiten der Geschiftsprozesse untereinander durch Schnittstellen (Inputs und Outputs):

Geschaftsablauf

input_>*[_ProzeR P>Qutput/inpup>

(w' durch Abteilung C durch Abteilung D

durch Abteilung B

input_>*[ ProzeB *Gutputinpii->{_Proze | Guipu/inpild > “prozes |

durch Abteilung A durch Abteilung B durch Abteilurly C

Bild 8: Schematische Darstellung Geschéftsprozesse — Verantwortlichkeiten — Schnittstellen

3.6 Entwicklung der Aktivitaten

Nach der Gestaltung der Geschiftsabldufe, deren Geschéftsprozessen und den dazugehdrigen
Schnittstellen habe ich in einem letzten Schritt die Aktivitdten und somit die GPM-Diagramme mit
dem hochsten Detaillierungsgrad erarbeitet. GemaBl Bild 4 aus Kapitel 3.3.5 handelt es sich um die
Entwicklung der unteren Ebene.

Gemal der Voraussetzungen aus Kapitel 3.1 gehoren die Aktivitdten eines Geschéftsprozesses immer
zu einem abgegrenzten organisatorischen Verantwortungsbereich (Abteilung / Fachbereich) innerhalb
der Aufbauorganisation eines Unternehmens. Sichergestellt wurde dies durch die eindeutige
Zuweisung einer Verantwortlichkeit zu einem Geschéftsproze3 in Kapitel 3.5 .

Mit dieser Grundlage konnte ich voraussetzen, dal3 innerhalb einer Abteilung / eines Fachbereiches
(z.B. Abteilung Controlling) ein ausreichendes MaB an Ubereinstimmung bei der Verwendung von
Begriffen und Fachsprachen vorliegt. Beispielsweise alle Mitarbeiter der Abteilung Controlling
besitzen ein einheitliches Verstindnis fiir die Aktivitit "Gutschrift erstellen’. Eine ausreichende

Eignung der Mitarbeiter fiir die jeweilige Funktion sei hier vorausgesetzt. Mit dieser Annahme war bei
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der Entwicklung von Aktivititen eines Geschiftsprozesses eine vernetzte Form der Darstellung

moglich, hier ist die Elementebene und die Strukturebene gleich.

Die eigentliche Entwicklung von Aktivititen erfolgte dhnlich der Entwicklung der Geschéftsprozesse.
Auch hier habe ich jeden zu modellierenden Geschéftsproze3 separat betrachtet. Ich habe dazu in
Zusammenarbeit mit den Mitarbeitern der Abteilung jeden Geschiftsprozefl einzeln modelliert und
durch Aktivititen dargestellt. Nach der gleichen Vorgehensweise wie bei der Gestaltung der
Geschiftsabldaufe wurden bei der Gestaltung der Geschéftsprozesse verantwortliche Mitarbeiter fiir die
Aktivitdten bestimmt. Diese definierten dann sowohl die Outputs ihrer Aktivitdten als auch die zur
Erzeugung eines Outputs notwendigen Inputs. Bild 9 zeigt graphisch den Zusammenhang zwischen

den Aktivitdten eines Prozesses:

ProzeR

>

durch Mitarbeiter A
uren arbetter Aktivitit || > Qutput/inpi> > Aktivitat | > Output >
Aktivitat | >Qutput/Inpip- durch Mitarbeiter C durch Mitarbeiter D

durch Mitarbeiter B

input_>* [ Aktivitat |*Gutput/inpi> 1> Aktivitit | > DD
durch Mitarbeiter A durch Mitarbeiter B y Aktivitat _»

durch Mitarbeiter C

Bild 9: Schematische Darstellung Aktivititen — Verantwortlichkeiten — Inputs — Outputs

Meine Erfahrung hat gezeigt, daB sich nach der Modellierung der Aktivititen eines
Geschiftsprozesses innerhalb einer Abteilung / eines Fachbereiches eine verbesserte Zusammenarbeit
zwischen den einzelnen Mitarbeitern / Funktionen einstellte. Begriindet war dies durch ein
verbessertes Verstdndnis der Mitarbeiter untereinander fiir die Aufwénde oder Schwierigkeiten
anderer Funktionen oder Aufgaben. Zu bemerken ist, dass grundsitzlich nur Funktionsbezeichnungen

der Mitarbeiter und keine Namen dokumentiert wurden.

3.7 IT-gestiitzte Modellierung des GeschéftsprozeBmanagement

3.7.1 Notwendigkeit eines IT-Werkzeuges

Wihrend der Entwicklung des GPM eines Unternehmens zeigte sich schon zu einem sehr frithen
Zeitpunkt die Notwendigkeit, die Ergebnisse dokumentieren zu konnen. Einerseits sollten die
Ergebnisse einheitlich dargestellt werden, um eine abteilungs- / fachbereichsiibergreifende

Entwicklung, Vorstellung und Abstimmung der Geschiftsprozesse zu gewihrleisten. Andererseits
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war, bedingt durch die schnell steigende Anzahl von Ablaufdiagrammen, eine Einhaltung der Struktur
des GPM nur mit Hilfe eines IT-Werkzeuges moglich. Ferner war zu erwarten, dass durch ein IT-
Werkzeug die bereits vorliegenden Arbeits- und Verfahrensanweisungen in das GPM eingearbeitet
oder als Anlage, sozusagen als eine weitere Spezifikation der GPM-Elemente, angehéngt werden

konnen.

3.7.2 Anforderungen an ein IT-Werkzeug zur Unterstitzung des

Geschaftsprozelimanagements

IT-Werkzeuge zur Entwicklung und Unterstiitzung eines GPM sind nur sehr selten in ihrer ganzen
Komplexitit und mit vollem Umfang einsetzbar, wie bereits in Kapitel 2.9 dargestellt wurde.

Auch das hier eingesetzte IT-Werkzeug Rational Rose hat sehr viel mehr Funktionen und
Moglichkeiten, als das sie im Rahmen dieser Arbeit genutzt werden. Das IT-Werkzeug wurde im
Wesentlichen als Dokumentationsmittel verwendet, um das GPM entsprechend der entwickelten
Methodik abzubilden.

Nachfolgend sind in diesem Kapitel Modifikationen der Software beschrieben, die ich zur

Unterstiitzung des GPM entwickelt habe.

Einheitliche Symbole

Zur Gewdbhrleistung einer unternehmensweiten Entwicklung, gegenseitigen Vorstellung und
Abstimmung der Geschéftsprozesse zwischen den einzelnen Abteilungen / Fachbereichen war eine
einheitliche Darstellung der Symbole fiir jede Ebene im IT-gestiitzten GPM-Modell notwendig.
Geschiftsabldufe, Geschiftsprozesse, Aktivititen, usw. sollten einheitlich im Unternehmen erkannt
und ihre Position innerhalb der Abarbeitung eines Kundenauftrages verdeutlicht werden konnen.

Inhalte der Symbole sollten dabei selbstverstidndlich nicht vereinheitlicht werden.

Nachfolgende Tabelle zeigt die im IT-gestiitzten GPM-Modell realisierten und einheitlich

verwendeten Symbole:

Element Symbol

]

Geschiftsablauf Produktion

Druckbearbeitung
Geschéftsprozel3 urchfiihren

(aus Geschéftsbereiche::Produktion)
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Papier einlegéen
Aktivitét

Sendungen

Input bzw. Output

(aus Geschaftsbereiche::Produktion)

Verantwortungsbereich / @

Organisationseinheit

Produktion

Verbindung

Hinweis:
1 < notwendiger Input / Output

0..1 « moghcher Input / Output (hier nicht abgebildet)

Tabelle 1: Symbole fiir die Elemente des I'T-gestiitzten GPM-Modell

Kennzeichnung der Elemente eines Verantwortungsbereiches durch Farben

Die Verantwortungsbereiche der einzelnen Fachabteilungen eines Unternechmens muften auf den
ersten Blick im IT-gestiitzten GPM-Modell erkennbar sein, um Schnittstellen und das Zusammenspiel
der Geschiftsprozesse zwischen den einzelnen Verantwortungsbereichen zu verdeutlichen. Eine der
Hauptaufgaben des Modells ist eine absolut eindeutige Darstellung, welche Abteilungen direkt
zusammenarbeiten und ihre Schnittstellen gemeinsam abstimmen miissen. In jedem Diagramm sollten
die zu einem Verantwortungsbereich gehorenden Elemente einheitlich gekennzeichnet sein.

Zur Losung dieser Anforderung wurde fiir jeden Verantwortungsbereich eine Farbe definiert, die in
allen Diagrammen fiir alle Elemente des Verantwortungsbereiches verwendet wird.
Plausibilitatspriifungen fiir In- und Outputs sind auf diese Weise direkt durchfiihrbar.

Als Quelle der Farben wurde im IT-gestiitzten GPM-Modell speziell ein Diagramm ausgewiesen,
welches die Farben als Standard fiir alle anderen Diagramme definiert. Durch das Programm ist es
nun moglich, die Elemente in jedem Diagramm automatisch, je nach Zugehorigkeit zu einem

Fachbereich, einzufarben.

Anzeigen der Verantwortlichkeiten
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Neben einer farblichen Kennzeichnung sollte die verantwortliche Fachabteilung zusétzlich an jedem
Element benannt sein. Die Entscheidungstriger und somit auch die Verantwortlichen fiir die Elemente
(Geschiéftsprozesse, Aktivititen, etc.) werden dadurch direkt deutlich.

Zur Losung dieser Anforderung wurden die Elemente des IT-gestiitzten GPM-Modells einzelnen
Verzeichnissen in Rational Rose (bezeichnet mit ‘Geschiftsbereiche” und dem Namen des
Verantwortungsbereiches) zugewiesen. Durch diese Zuweisung und durch die Programmierung eines
zusitzlichen Skriptes war das Programm in der Lage, zu jedem Element ein Textfeld mit dem
Verantwortungsbereich des Elements anzuzeigen.

Das Skript 16scht alle evtl. bereits bestehenden Textfelder mit Pfadangaben. AnschlieBend wird durch
das IT-Werkzeug zu jedem Element der Verantwortungsbereich ermittelt und im Diagramm angezeigt.

Das Ergebnis zeigt nachfolgendes Beispiel:

War[eneingangsbuc%ung

(aus Geschaftsbereiche::

T~
Personal;Recht; Qrganisation, Beéﬁh@mg)
. \
ontierungsbeleg

(aus Geschaftsbereiche::Produktion) . \
_ Mahnlisten |
Bearbeitete Mahnlisten - (aus Geschéftsbereiche::Konzern)
(aus Geschéftsbereiche::Konzern) .

(aus Geschaftsbereiche::Produktion) _—

Buchungssatze

(aus Geschéaftsbereiche::Produktion)

///
_—

Bild 10: Korrekte Anzeige der Verantwortlichkeiten

Einteilung in Aufbau- und Ablauforganisation

Eine Einteilung des IT-gestiitzten GPM-Modells in Aufbau- und Ablauforganisation war gefordert, um
eine klare Trennung herzustellen zwischen einerseits den funktionalen Fachbereichen und
Verantwortungsbereichen und andererseits der prozeBorientierten Sichtweise der Geschéftsablaufe.
Diese Forderung ist vergleichbar mit der in Kapitel 2.2 (ProzeBorientierte Organisationsformen)
dargestellten Matrixorganisation als duale Struktur mit prozeB3- und funktionsorientierter Organisation.
Ziel war, Aufbau- und Ablauforganisation gleichwertig und in Kombination miteinander darzustellen.
Der Vorteil dieser Einteilung ist nach 2.2. die Vereinigung von funktionsspezifischen Fachwissen und

einer fachbereichsiibergreifenden ProzeBerfahrung.
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Die Anforderung an das IT-gestiitzte GPM-Modell bestand nun darin eine Mdglichkeit zu schaffen,
die Elemente den Fachbereichen zuzuordnen um eindeutige Verantwortlichkeiten herzustellen. Die so
in Fachbereiche eingeteilten Elemente sollten dann gemé&B der definierten Schnittstellen
prozeBorientiert zusammengestellt werden konnen. Eine Zusammenstellung der Elemente entgegen

der definierten Schnittstellen sollte nicht-funktionale Ablaufe aufzeigen.

Realisiert wurde diese Anforderung durch eine Einteilung des GPM-Modells in zwei Pakete;
» Paket ‘Geschiftsbereiche” fiir die Abbildung der Aufbauorganisation und
» Paket ‘Geschéftsabldufe’. Fiir die Abbildung der Ablauforganisation.

Innerhalb des Paketes "Geschiftsbereiche” befinden sich die Fachbereiche / Organisationseinheiten der
Aufbauorganisation, deren Struktur im nachfolgenden Punkt ndher erldutert wird. Innerhalb des

Paketes ‘Geschéftsablaufe” befinden sich die Geschéftsabldufe gemall Kapitel 3.3.4.

Struktur Aufbauorganisation

Die Struktur der Aufbauorganisation sollte im IT-gestiitzten GPM-Modell entsprechend der
Aufbauorganisation eines Unternehmens gestaltet werden konnen. Jeder Fachabteilung sollen die
Elemente zugeordnet werden kdnnen, die durch diese Abteilung verantwortet werden.

Zur Realisierung dieser Forderung wurde im Paket "Geschiftsbereiche” fiir jede Fachabteilung / jede
Organisationseinheit ein eigenes Paket geschaffen, in das die zugehorigen Geschiftsprozesse,
Aktivitdten, Inputs und Outputs einsortiert wurden. Durch diese Zuweisung konnte ein eindeutige IT-
technische Beziehung zwischen Fachbereich und den Elementen geschaffen werden, die fiir eine

Anzeige der Verantwortlichkeiten oder eine farbliche Kennzeichnung notwendig ist.

Struktur Ablauforganisation

Die Struktur der Ablauforganisation sollte die Ebenen im GPM gemal Kapitel 3.3.5 abbilden.

Zur Realisierung im IT-gestiitzten GPM-Modell wurde im Paket "Geschéftsablaufe” ein Diagramm
aufgebaut, in dem die Geschéftsabldufe durch eigene Pakete abgebildet sind. Dies entspricht der
Ebene der Geschiftsabldufe innerhalb der Struktur des GPM (Bild 4). In jedem Paket eines
Geschéftsablaufes wurden dann in einem weiteren Diagramm die Geschéiftsprozesse dargestellt, die
diesen Geschiftsablauf begriinden. Dies entspricht der Ebene der Geschéftsprozesse innerhalb der
Struktur des GPM (Bild 4). Jeder Geschéftsproze3 besitzt wiederum ein eigenes Diagramm, in dem
die Aktivititen dargestellt wurden, die diesen Geschiftsproze3 begriinden, was der Ebene der
Aktivitdten innerhalb der Struktur des GPM (Bild 4) entspricht.

Zu beachten ist, dass in diesen Diagrammen die Elemente lediglich bildlich dargestellt sind und nicht
zusortiert wurden. Eine Zuordnung entsprechend den Verantwortlichkeiten findet nur im Rahmen der

Aufbauorganisation statt.
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Einfache Navigation

Die Navigation im IT-gestiitzten GPM-Modell zwischen Aufbau- und Ablauforganisation sowie
zwischen den Diagrammen innerhalb der Ablauforganisation sollte mdglichst einfach und
benutzerfreundlich sein. Ziel war eine schnelle Bereitstellung der gewiinschten Informationen durch
einfache Mausklicks wihrend der Anwendung des IT-gestiitzten GPM-Modells.

Durch die Einhaltung der Struktur des IT-gestiitzten GPM-Modells in Verbindung mit der Herstellung
einer Moglichkeit des Doppelklicks auf ein Element, wodurch sich die zu dem Element gehdrende

Ebene 6ffnet, war die geforderte einfache Navigation durch Doppelklick realisiert.

Kennzeichnung von Elementen aus unterschiedlichen Ebenen

Bei der Entwicklung des GPM kam es vor, dass fiir Aktivitdten auch Inputs oder Outputs verwendet
werden mufiten, die gleichzeitig Inputs oder Outputs flir Geschéftsprozesse darstellten. In solchen
Féllen sollten die Elemente, die gleichzeitig in verschiedenen Ebenen benutzt werden, speziell
gekennzeichnet werden.

Die Anforderung an das IT-gestiitzte GPM-Modell zur Realisierung dieser Anforderung war derart,
dass in den Diagrammen der Aktivititen (untere Ebene gemill Kapitel 3.3.5) als Inputs oder Outputs
der Aktivitdten auch Inputs und Outputs der Geschéftsprozesse (mittlere Ebene geméil3 Kapitel 3.3.5)
verwendet werden konnten. Um die Unterschiede zwischen den Ebenen in den Diagrammen zu
verdeutlichen sollten die Elemente der mittleren Ebene bei Verwendung in der unteren Ebene
gekennzeichnet werden.

Diese Kennzeichnung erfolgte durch Verwendung von Fettschrift, sobald Inputs oder Outputs der

mittleren Ebene in der unteren Ebene verwendet werden:

Enh&\ urfGeschéﬁsp) lan

\(from Dates)
— GP_Verab3 1 = -
= _
Daten3 2 \—

2 - ( Geschéiftspla\n

Bild 11: Kennzeichnung von Elementen aus anderen Ebenen durch Fett-Schrift
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Voraussetzung fiir die Verwendung von Elementen aus anderen Ebenen war das Vorhandensein der
Elemente in diesen Ebenen, d.h. die benutzten Inputs und Outputs mufBiten eine Beziehung zu dem
iibergeordneten Geschiftsproze3 der mittleren Ebene haben.

Zur Priifung dieser Konsistenzregel wurde die Funktion "Priifen in Ebene 3" erzeugt. Nach der
Aktivierung der Funktion werden die Beziehungen aller Geschéftsprozesse des aktiven Diagramms
gepriift. Fehlerhafte Geschiftsprozesse und Bezichungen werden nach erfolgreicher Priifung durch
eine Notiz im Diagramm gekennzeichnet und kénnen manuell korrigiert werden. Bild 12 zeigt die

Darstellung fehlerhafter Geschéftsprozesse oder Beziehungen durch eine automatische Notiz:

Der Prozess GP_VerAb3_2
hat falsche 1/0 IPaten aus...
I

( Strategieplaps / ~ GP 2 {Geschéﬂsplap
/ > \ /

Bild 12: Darstellung fehlerhafter Geschéftsprozesse oder Beziehungen

Verteilte Modellierung

Die Modellierung der Aktivitdten sollte innerhalb der Verantwortungsbereiche eigenverantwortlich
durch die Fachabteilungen erfolgen. Ziel dieser Forderung war es, dass die Fachabteilungen
selbststindig iiber die Aktualitit ihrer Geschéftsprozesse entscheiden wund notwendige
Verbesserungsmallnahmen eigenverantwortlich in das IT-gestiitzte GPM-Modell integrieren konnten.
Dem Fachbereich sollte der durch ihn zu verantwortende Teil des GPM-Modells “iibergeben” werden,
worauf er seinen Teil liberarbeitet und verbessert.

Eine notwendige Anforderung bei der Realisierung dieser Anforderung war, dass im IT-gestiitzten
GPM-Modell gewdhrleistet und sichergestellt wird, dass die Fachabteilungen nur die
Geschiftsprozesse verdndern, fiir die sie verantwortlich sind. Eine unbeabsichtigte / nicht erlaubte
Verdnderung der Geschiftsprozesse anderer Verantwortungsbereiche sollte technisch ausgeschlossen
werden, eine Nutzung aller Ergebnisse der anderen Verantwortungsbereiche hingegen ermoglicht
werden.

Gelost wurde diese Anforderung im IT-gestiitzten GPM-Modell durch ein Konzept der ,,Controlled
Units“, welches in Rational Rose unterstiitzt wird und mit einigen Verdnderungen auch genutzt
werden konnte. Das Prinzip der ,,Controlled Units“ basiert darauf, dal Rational Rose das GPM-
Modell in einer oder in mehreren Dateien ablegen kann. Als Controlled Unit werden die Dateien

bezeichnet, in denen Rational Rose Teile des GPM-Modells abspeichert.

Zusammenfiihrung der Arbeitsergebnisse, Prisentation im Intranet
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In regelmifBigen Zeitabstéinden sollte eine Aktualisierung der Inhalte des giiltigen IT-gestiitzten GPM-
Modells von einer zentralen Stelle aus moglich sein. Dies ist notwendig, um die an mehreren Stellen
neu entstehenden oder sich verdndernden Geschiftsprozesse und Aktivititen in das bestehende und
giiltige Modell einzubinden und durch die zentrale Stelle auf Inkonsistenzen hin iiberpriifen zu
konnen. Ferner sollte das IT-gestiitzte GPM-Modell allen Mitarbeitern zuginglich sein, um eine
fachbereichsiibergreifende Entwicklung, eine gegenseitige Vorstellung und Abstimmung der
Geschiftsprozesse und der Qualitéts- und SicherheitsmaBnahmen durchfiihren zu konnen.

Zu dieser Anforderung bot sich das Intranet als unternehmensweite Plattform zur Publikation des IT-
gestiitzten GPM-Modells an. Zur Einbindung der neuen oder verdnderten Geschiftsprozesse sammelt
die zentrale Stelle (Modell-Administrator, 0.A.) Diese aus den Fachbereichen ein und iiberpriift die
Anderungen mit dem bereits verdffentlichten und noch giiltigen GPM-Modell. Durch eine speziell
programmierte Funktion im IT-gestiitzten GPM-Modell kann er Inkonsistenzen erkennen,
beispielsweise eine mehrfach unabgestimmte Verdnderung einer einzigen Aktivitidt oder Fehlen von
geforderten Inputs, und kann diese Fehler in Abstimmung mit den Fachbereichen korrigieren. Nach
einer erfolgten Uberpriifung des aktualisierten IT-gestiitzten GPM-Modells wird das bereits
verdffentlichte und noch giiltige GPM-Modell gegen das Neue ausgetauscht und im Intranet fiir alle
Mitarbeiter zugénglich bereitgestellt.

3.8 Integration von ‘Qualitdt und Sicherheit’

3.8.1 Definition "Qualitat und Sicherheit’

Bevor die Notwendigkeit von "Qualitdt und Sicherheit” im GPM néher behandelt wird, ist eine
Definition notwendig, wie die Begriffe "Qualitdt und Sicherheit” im Rahmen dieser Arbeit definiert
werden.

Die DIN EN ISO 9000:2000 definiert den Begriff Qualitédt als ,,Grad, in dem ein Satz inhdrenter
Merkmale Anforderungen erfiillt“. Die DIN ISO 8402 definiert Qualitét verstandlicher; ,,Qualitdt ist
die Gesamtheit von Eigenschaften und Merkmalen einer Dienstleistung, die sich auf deren Eignung
zur Erfilillung festgelegter oder vorausgesetzter Erfordernisse beziehen®.

Der Begriff Sicherheit wurde frither als ,,Freiheit von Gefahren™ definiert, wobei die Definition von
Gefahr nach Compes [18] ein ,,Zustand, Umstand oder Vorgang, aus dem ein Schaden entstehen kann*
war. Heute wird der Begriff Sicherheit eher im Sinne einer ,,Reduktion auf akzeptable Risiken*
verstanden.

Vergleicht man diese Definitionen mit dem allgemeinen Verstindnis von 'Qualitit und Sicherheit’,
welches Qualitits- und Sicherheitsmanagern immer wieder in vielen Gespriachen mit Kollegen und
Fithrungskriften erkennen kdnnen, so ist als Definition fiir "Qualitdt und Sicherheit” im Rahmen dieser
Arbeit die ,,Ubereinstimmung des Ist-Zustandes mit dem Sollzustand in groBtmdglicher

Gefahrenfreiheit* sinnvoll.
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3.8.2 Diskussion zur Integration von ‘Qualitat und Sicherheit’

Notwendigkeit einer Integration

Verfolgt man die Diskussionen iiber die Notwendigkeit einer Integration von "Qualitit und Sicherheit’
in die Geschéftsprozesse eines Unternehmens, dann sind meist Unternehmer, Qualitits- oder
Sicherheitsverantwortliche auf der Suche nach einer Losung, wie Themen dieser Art in die Fiihrung
und Organisation des Unternechmens eingebunden werden konnen. Es sollen einerseits die
Produktions- oder Dienstleistungsergebnisse exakt den gestellten Vorgaben entsprechen und ferner
dabei Arbeitsunfille vermieden, die Beschiftigten in ihrer Gesundheit nicht gefédhrdet, die
Arbeitsbedingungen menschengerecht gestaltet und dabei die wirtschaftlichen Interessen gewahrt
werden. Meist verlangen auch Kunden den Nachweis eines intakten Qualitdts- oder
Sicherheitsmanagementsystems, oft auch mit dem Hinweis, dass fiir Qualitit, Arbeitsschutz oder
Umweltschutz gleichermaflen die Unternehmerverantwortung gilt. In den Aufgabenbereichen
Qualitdtsmanagement und Umweltschutz wurden in der jiingeren Vergangenheit themenorientierte
Teilfiihrungssysteme entwickelt und zwar normierte Qualitits- und Umweltmanagementsystem-
Konzepte mit immer stirkerem Bezug auf die Geschéftsprozesse. Als weiteres Teilfiihrungssystem
werden Arbeitsschutzmanagementsysteme diskutiert und, insbesondere in groflen Unternehmen, mit
zunehmender Tendenz auch eingefiihrt.

Betrachtet man die Entwicklung speziell am Beispiel Arbeitsschutz einmal ndher, dann ist es nach der
Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin das Ziel von AMS Unternehmen so zu fiihren,
dass Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit als unternehmenspolitische Zielsetzung dem
vorrangigen, ertragsorientierten Unternehmensziel zugeordnet und mindestens gleichwertig neben
anderen Zielsetzungen, wie Qualitit und Umweltschutz, gestellt und konsequent umgesetzt werden. Es
wurden Eckpunkte fiir die Entwicklung und Bewertung von Arbeitsschutz-Managementsystemen
entwickelt [19] mit dem Zweck, auf der Basis eines gemeinsamen Standpunktes zu
Managementsystemen im Arbeitsschutz [20] Anforderungen an AMS-Konzepte wie Leitfaden,
Implementierungshilfen, usw. zu formulieren. Dies war erforderlich, da zunehmend komplexere
Geschiftsprozesse und verdnderte Arbeitsbedingungen sowie, als Folge davon, entsprechend
verlagerte oder neuartige Gefdhrdungen eine Neuorientierung erfordern, hin zu einem umfassenden
Ansatz fiir Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit. Malnahmen des Arbeitsschutzes sind in
die betriebliche Aufbau- und Ablauforganisation unter Mitwirkung der Beschéftigten zu integrieren,
so dass dem praventiven Arbeitsschutzleitgedanken und der kontinuierlichen Verbesserung des
Arbeitsschutzniveaus Rechnung getragen wird und nicht nur nachtrdglich auf unerwiinschte
Schadensereignisse, arbeitsbedingte Erkrankungen oder Arbeitsunfille reagiert wird.

Gefragt sind fiir eine Integration von 'Qualitdt und Sicherheit” intelligente, methodische Losungen in
Managementsystemen, die es dem Unternehmer ermdglichen, die Ziele eines jeden qualitdts- oder
sicherheitstechnischen Aufgabengebietes in alle betrieblichen Organisationsebenen wirksam zu
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integrieren, bei allen Tétigkeiten zu beriicksichtigen und durch geeignete Mafinahmen umzusetzen.
Diese miissen verstirkt der Gestaltung der Arbeitsbedingungen, der Optimierung der
Geschiftsprozesse und der Beeinflussung von Verhaltensweisen dienen, um so die Abwehr von
Risikopotentialen und Gefahren sicherzustellen und die wirtschaftliche Entwicklung eines
Unternehmens positiv zu beeinflussen. Gemall der DIN / DQS Technorga GmbH [21] sind die
Hauptbedingungen fiir solch ein funktions- und entwicklungsfahiges Managementsystem:

* Die Schaffung geeigneter Arbeitsbedingungen und die Ausstattung notwendiger Hilfsmittel

Die Schaffung und Uberpriifung strategischer Ziele

¢ Die unternechmensweite Einhaltung gesetzlicher Forderungen

e Die Verantwortung flir Definition und Aktualitit unternehmensweiter ,,Spielregeln®

Zukunftsprognosen fiir integrierte "Qualitit und Sicherheit”

Betrachtet man die Zukunftsprognosen zur Entwicklung von Managementsystemen in den Bereichen
Qualitidt und Sicherheit in der derzeitigen Diskussion, so ist ,,zu erwarten, dass Organisationen
(Gesellschaften, Korperschaften, Unternehmen, Betrieb oder Institutionen) in Zukunft in verstarktem
MafBe dazu verpflichtet werden, durch intakte und nachpriifbare Managementsysteme fiir Qualitit und
Sicherheit die Einhaltung externer Vorgaben (insbesondere 6ffentlich-rechtliche Verpflichtungen und
behordliche Auflagen) offenzulegen™ [22]. Dies kann eine Stirkung der innerbetrieblichen
Verantwortung fiir Qualitdt und Sicherheit bewirken, einen tendenziellen Rollenwandel des
Qualitdtsmanagements, des betrieblichen Arbeitsschutzes, Brandschutzes, Umweltschutzes, etc. von
einer eher kontrollierenden Stabsfunktion zu einer gestaltenden Linienfunktion innerhalb von
Geschiftsprozessen verlangen, einer stiarkeren Einbindung von Qualitdt und Sicherheit in vorhandene
und neue Managementsysteme, sogenannte integrale Qualitdt und Sicherheit. Koordiniert vom
Prozeflbeauftragten finden regelmifBige Audits statt, in deren Rahmen die Geschéftsprozesse auf
Konformitit gegeniiber dem Managementsystem und auf Verbesserungspotentiale hin untersucht
werden. Die Ergebnisse hieraus werden im Rahmen von Managementreviews und der

ProzeBentwicklung ausgewertet und berticksichtigt.

3.8.3 Integration von "Qualitat und Sicherheit” im Geschaftsprozemanagement

Entsprechend der in Kapitel 3.3 getroffenen Definitionen und der Ebenen im GPM bezieht sich eine
qualitits- und sicherheitstechnische Analyse der Titigkeiten eines Unternehmens und den daraus
resultierenden Malnahmen im Wesentlichen auf die Ebene der Aktivititen. Die Ebene der
Geschiéftsabldufe kann zur Betrachtung der Zusammenhidnge zwischen den einzelnen Aktivitdten
herangezogen werden, sie ist aber fiir eine Analyse einzelner Gefahrenquellen ungeeignet. Sind
Gefahren im GPM analysiert, werden MaBnahmen definiert, die die Gefahrenquellen bei neuen und im

GPM erstmals beschriebenen Aktivititen vermeiden, sie bei bereits bestehenden Aktivitidten abstellen
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oder abschotten. Im nachfolgenden Abschnitt ist die Integration von Qualitits- und

SicherheitsmaBBnahmen im GPM im Rahmen dieser Arbeit beschrieben.

Vor einer endgiiltigen Entscheidung der Verantwortlichen, ob die geplanten Aktivititen oder
Geschiftsprozesse des GPM  auch umgesetzt und realisiert werden, sollen durch
Sicherheitsspezialisten wie dem Sicherheitsingenieur, den Fachkriften fiir den Arbeitsschutz, dem
Brandschutzbeauftragten und dem Datenschutzbeauftragten die Aktivitdten analysiert und
sicherheitstechnisch bewertet werden. Dies erfolgt durch einen Abgleich jeder einzelnen Aktivitit mit
den Vorgaben aus Sicherheitshandbiichern des Unternehmens, der aktuellen gesetzlichen Situation
sowie mit den Ergebnissen aus vorangegangenen Risiko- und Gefiahrdungsanalysen. Fiir jede einzelne
Aktivitdt ist so die Menge an Qualitdts- und Sicherheitsmalinahmen definierbar, die gemé den
Vorgaben und Analysen notwendig ist. Ferner besteht eine Moglichkeit zur Modifizierung von
Aktivitdten und Geschéftsprozessen im GPM, um erkannte Gefahrenpotentiale zu vermeiden.

Ergebnis dieser Integration von Sicherheitsmalnahmen in das GPM ist die bedarfsgerechte
Bereitstellung und Beriicksichtigung von sicherheitstechnischer Unterstiitzung innerhalb der
Geschiftsprozesse und Aktivititen. Fiir die Mitarbeiter entféllt dadurch zukiinftig ein zeitaufwendiges
Nachbléttern in libergreifenden Sicherheitshandbiichern, inklusive der miithsamen Projizierung der
allgemeingehaltenen Sicherheitsregeln auf das aktuelle Problem, da sich die Sicherheitsmaflnahmen
auf die aktuelle Aktivitét beziehen. Die Akzeptanz fiir Sicherheitsmafinahmen und das Erkennen der
Notwendigkeit von Sicherheitsmainahmen wird durch eine nutzerfreundliche (weil konkret auf die
Aktivitit bezogene) Aufbereitung gesteigert. Ferner ist eine sicherheitstechnische Unterstiitzung durch
die Einbindung der Sicherheitsspezialisten bereits in der Planungsphase der neugestalteten
Geschiftsprozesse und Aktivitdten sichergestellt, was als Ergebnis geringere Kosten und Aufwinde
durch nachtrigliche Begehungen, zusitzliche Gefahrdungsanalysen und eventuelle Umbaumalnahmen

erwarten laft.

3.8.4 Integration von "Qualitat und Sicherheit” im IT-gestutzten GPM-Modell

Die Forderung bestand darin, Qualitéts- und Sicherheitsmafinahmen direkt in das 1T-gestiitzte GPM-
Modell integrieren zu kénnen. Dies war notwendig, um ein gezieltes Abrufen der Informationen durch
Planer und Ausfiihrende zu ermoglichen.

Zur Realisierung dieser Forderung konnte eine bereits bestehende Funktion in Rational Rose genutzt
werden. Jedes Element, vorzugsweise die Elemente Aktivitdt, Input und Output, konnten mit einer
zusdtzlichen Datei verknlipft werden. Dies ermdglicht eine Einbindung von bereits bestehenden oder
neu entwickelten Sicherheitsregeln, Betriebsanweisungen, o.4. fiir speziell die Tatigkeit im GPM, die
es gerade zu behandeln gilt.

Zusétzlich kann jederzeit ein neuer Ablauf durch die Modellierung und Darstellung im GPM-Modell
vor einer Einfiihrung im Unternehmen durch Qualitits- und Sicherheitsfachkrifte gepriift werden. Ein
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gesicherter Ausschlufl moglicher Gefahrenpotentiale ist so vor der Einfiihrung eines neuen Ablaufes
moglich.

Ergebnis dieser Integration von SicherheitsmaBnahmen in das GPM-Modell ist die bedarfsgerechte
Bereitstellung und Beriicksichtigung von sicherheitstechnischer Unterstiitzung innerhalb der

Geschiftsprozesse und Aktivitéten.
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4 Losungsansatz

Nach erfolgter technischer Umsetzung der Anpassungsmafinahmen der Software Rational Rose zur
Abbildung der Methodik wurde der Losungsansatz eines IT-gestiitzten GPM-Modells entwickelt. Mit
Hilfe des nachfolgenden Bild 13 soll nun der Lésungsansatz vorgestellt und erldutert werden. Dazu
sind aus der Sicht eines Nutzers sechs Bildschirmausschnitte abgebildet, entlang derer das GPM-
Modell mit integrierten Qualitdts- und SicherheitsmaBnahmen beispielhaft fiir das Geschaftsfeld

PrintCom der Deutschen Post erlautert wird.
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Bild 13: Losungsansatz eines sicherheitstechnischen GPM in Rational Rose
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Bildschirm 0 zeigt den Ursprungszustand des GPM-Modells nach dem Programmstart. Es ist nur ein
Element abgebildet, welches alle Diagramme und Daten des Unternehmens beinhaltet. An dieser
Stelle ist ein Ausbau des Modells etwa durch weitere GPM-Modelle innerhalb eines Konzerns, etc.

moglich. Dies sei hier aber nur erwéhnt und nicht ndher betrachtet.

Durch die Auswahl des Elementes ,,PrintCom* gelangt man in den Bildschirm 0 Gemal der
Struktur des PrintCom-Modells ist hier eine Entscheidung notwendig, ob sich der Nutzer auf der einen
Seite fir die Aufbauorganisation des Unternehmens durch Auswahl des Elementes
,,;Geschiftsbereiche interessiert oder ob er das zweite Element ,, Geschéftsabldufe auswéhlt, in dem

die Ablauforganisation enthalten ist.

Bei der Auswahl des Elements ,,Geschiftsbereiche® 6ffnet sich der Bildschirm 9 Hier wurde fur
jede Fachabteilung des Unternehmens, fiir Lieferanten und auch fiir Kunden jeweils ein Element
erzeugt. Diese Elemente stellen die Abteilungen / Fachbereiche dar, welche die Geschiftsprozesse,
Inputs oder Outputs verantworten. Der Nutzer betrachtet in diesem Diagramm die Aufbauorganisation
des Unternehmens auf einem sehr hohen Abstraktionsgrad. Gemif3 der Struktur des GPM-Modells
sind innerhalb dieser Elemente alle Geschéftsprozesse, Aktivititen, Inputs und Outputs zusortiert
worden, um eine logische und auch softwaretechnische Zusammengehorigkeit zu den
Verantwortungsbereichen zu erzeugen.

In einer weiteren Ausbaustufe konnen hier die Verantwortungsbereiche in Untereinheiten (Gruppen,
Teams, etc.) eingeteilt werden, die wiederum einzelne Funktionen der Mitarbeiter beinhalten. Im
vorliegenden Modell ist diese Unterteilung in Untereinheiten nicht durchgefiihrt worden, da der
Schwerpunkt bei der Integration von Qualitits- und Sicherheitsmanahmen in ein IT-gestiitztes
GeschiftsprozeBmanagement lag. Auf diese Weise wire es aber moglich, Verantwortlichkeiten fiir
Aktivitditen und deren Inputs und Outputs bis auf Funktionsebene zu definieren, um ein
Tatigkeitsmodell fiir jede Funktion (auch: Stellenbeschreibung) sowie eine Bemessung freier
Ressourcen oder Potentiale innerhalb einzelner Funktionen zu bestimmen.

Zur Kennzeichnung der Elemente eines Verantwortungsbereiches durch Farben dient dieses

Diagramm auch als bestimmendes Diagramm.

Bei der Auswahl des Elementes ,,Geschiftsablaufe® 6ffnet sich der Bildschirm 9 Es erscheinen die
wertschopfenden Geschéftsablaufe (helle Elemente) und die Support Geschiftsablaufe (dunkle
Elemente). Wertschopfende Geschiftsabldaufe sind gemal der in Kapitel 3 entwickelten Methodik
Geschiftsablaufe, die Geschiftsprozesse der eigentlichen Wertschopfungskette enthalten.
Geschiftsablaufe der Administration, des Supports, des Managements etc. wurden als Support
Geschiftsabldufe bezeichnet.

Wihlt der Nutzer, so wie in Bild 13 dargestellt, den Geschéftsablauf Kundenanbindung, so erscheint
Bildschirm 9 Der Geschiftsablauf wird hier durch Geschéftsprozesse beschrieben, die untereinander
angeordnet sind. Die von einem Geschéftsproze3 erzeugten Outputs wurden auf der rechten Seite und
die zur Erzeugung eines Outputs notwendigen Inputs auf der linken Seite eines Geschiftsprozesses
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dargestellt. Die Abhingigkeit der untereinander angeordneten Geschéftsprozesse ist im Beispiel durch
das Element ,Freigabeexemplar dargestellt. Das Element entsteht als Output aus dem
GeschiftsprozeB ,,Produktionsabnahme wund wird als Input im Folge-Geschiftsprozel3
»~Kundenfreigabe einholen* bendtigt. Die Verantwortlichkeiten der Geschiftsprozesse, Inputs und
Outputs sind an der Beschriftung unterhalb des GeschéftsprozeBsymbols und durch die Farbe zu
erkennen. Im Beispiel ist fiir den Geschéftsproze3 ,,Produktionsabnahme der hellgriine Bereich
Produktion verantwortlich.

In Bild 13 wéhlt der Nutzer nun den GeschéftsprozeB ,,Produktionsabnahme®, es erscheint Bildschirm

G. Der GeschiftsprozeS wurde hier durch Aktivitdten beschrieben. Aktivititen sind untereinander
angeordnet, Outputs stehen rechts, Inputs links. Abhéngigkeiten der Aktivitdten untereinander konnten
im Gegensatz zu den Geschéftsprozessen auch durch direkte Verbindungslinien der Outputs zu den
Folgeaktivititen dargestellt werden, die diese Outputs als Inputs bendtigen. Im Beispiel ist der Output
»freigabeexemplar als direkter Input fiir die Folgeaktivitidt ,Betriebsdatenerfassung testen*
abgebildet. Verantwortlichkeiten fiir Aktivititen brauchen nicht aufgefiihrt zu werden, da alle
Aktivitdten innerhalb eines Geschéftsprozesses durch den GeschiftsprozeBbesitzer verantwortet
werden.

Gemidl3 der in Kapitel 3 entwickelten Methodik ist nun auch im Beispiel in Bild 13 die
sicherheitstechnische ~ Betrachtung  der  Aktivitdit = Produktionsabnahme  moéglich.  Im
Beispielunternehmen PrintCom werden bei jeder Produktionsabnahme innerhalb der Aktivitit
,,Produktionsabnahme durchfiithren® sicherheitstechnische Uberprﬁfungsmaﬁnahmen durch den
Geschiftsbereich Produktion durchgefiihrt, die vor einer Ubergabe der Kundenanbindungsldsung
durch den Geschéftsbereich Technische Projektierung an die Produktion und vor dem eigentlichen
Produktionsstart eine kundengerechte Produktion sicherstellen sollen. Diese UberpriifungsmaBnahmen
umfassen eine visuelle Qualitidtsendkontrolle des Endproduktes, technische Kontrollen der
Produktionssysteme, aber auch eine Uberpriifung der Arbeitsplatzergonomie, der Lasten und der
Beschaffenheit der vom Kunden bereitgestellten Mittel (Beschaffenheit und Verpackung der Beilagen,
Geruchsentwicklung wahrend des Druckvorganges durch besonderes Papier, etc.). Diese
sicherheitstechnischen UberpriifungsmaBnahmen wurden in Sicherheitschecklisten zusammengefaBt,
die als Dokument in das GPM-Modell eingebunden und jederzeit wieder abgefragt werden kdnnen.
Auf diesem Weg konnten die Qualitdts- und Sicherheitsmainahmen des Beispielunternehmens direkt
mit der Aktivitit im GPM-Modell integral verbunden werden. Durch die Bereitstellung des GPM-
Modells iiber Intranet an jeden PC-Arbeitsplatz des Unternehmens ist so eine bedarfsgerechte
Verfiigbarkeit der sicherheitstechnischen Unterstiitzung der Aktivititen und der Geschéftsprozesse fiir

Planer und Ausfiihrende gewéhrleistet.
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5 Lodsung im Geschaftsablauf "Technische Kundenanbindung™

Der Geschiftsablauf ,,Technische Kundenanbindung* beschreibt die Geschiftsprozesse nach einer
erfolgten Vertriebsaquisition bis hin zur Ubergabe der installierten Kundenanbindung an die

Produktion.

5.1 Modellierung des Geschaftsablaufes ,,Technische Kundenanbindung*

In Kundengespriachen werden die Kundenwiinsche an Hand von aktuellen Produkten der PrintCom
konkretisiert. Im Rahmen der technischen Kundenanbindung wird speziell die technische Realisierung
der gewiinschten Kundenprodukte ndher spezifiziert. Spezialisten der PrintCom stehen dazu in
staindigem Kontakt mit den technischen Ansprechpartnern der Kunden. Der Spezialist der PrintCom
setzt flir diese Spezifizierung Anbindungschecklisten ein, die eine aktuelle Leistungspalette der
PrintCom inklusive zu beachtender Rahmenbedingungen beinhalten. Durch einen kontinuierlichen
Input der Fachabteilungen werden diese Anbindungschecklisten stindig aktualisiert, was im

nachfolgend abgebildeten Geschiftsprozel3 dargestellt ist.

Planungsworgaben

(aus Geschaftsbereiche::Produktion)

(aus Geschaftsbereiche:

Design-Produkte
\;

(aus Geschaftsbereiche: P mm\\\

g .

\@nblnungsch.e(.: liste | ACL aktuell
) aktualisieren

0.4~ AtromPrazesse 1

ozes

(aus Geschaftsbereiche::

0.1
(aus Ges chéftsbereicheW 0..0.. Technische Projektierung)

/
: ben

ben

(aus Geschaftsbereiche::Systeme)

Bild 14: Anbindungschecklisten werden aktualisiert
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Das Ausfiillen der Anbindungschecklisten, in dem die Realisierung des speziell gewiinschten
Kundenproduktes néher spezifiziert wird, fithrt im Ergebnis zu einem Grobkonzept. Das Grobkonzept
definiert die Ausgestaltung des Kundenproduktes und den Umfang der technischen Kundenanbindung
inklusive einer groben Aufwandsschitzung. Initiiert und beauftragt wird der Geschéftsprozel3
,»Grobkonzept erstellen” durch den Vertrieb, der die ihm bereits vorliegenden Kundeninformationen in
einem Kundenanforderungsprofil fixiert und dieses an den Spezialisten der Abteilung Technische

Projektierung weiterleitet.

ACL aktuell

(aus Geschéftsbereiche:: n
Technische Projektierung)

T
robk t Il
Kunenam‘orderunsproﬁl%qro onzeptersie en% Grobkonzep
1 —~ Afrom Prozesse 1

(aus Geschaftsbereiche::Vertrieb) ///// (]aus Geschaftsbereiche:: (aus Geschéftsbereiche::

Technische Projektierung) Technische Projektierung)
Qﬂrag Erstellung Grobk@ept

(aus Geschaftsbereiche: :Vertrieb)

Bild 15: Grobkonzept wird erstellt

Das Grobkonzept zeigt dem Kunden erstmals die erforderlichen Mafinahmen und Aufwénde auf, die
zur Realisierung seines individuellen Kundenwunsches notwendig sind. In Gespriachen zwischen dem
Kunden, dem Vertrieb und der Abteilung Technische Projektierung wird das Grobkonzept durch
weitere Modifikationen verbessert, bis schlieBlich die Realisierung des Produktes sowohl den
Kundenwiinschen als auch den Méglichkeiten der PrintCom entspricht.

Zur detaillierten Planung und technischen Umsetzung des Kundenwunsches geméfl dem Grobkonzept
ist sowohl eine Analyse von (mit der Echtproduktion identischen) Testdaten als auch eine Analyse
eines Druckmusters notwendig, welche vom Kunden bereitgestellt werden. Diese Analysen versetzen
die Spezialisten der PrintCom in die Lage, ein Feinkonzept zu erstellen, welches spiter fiir die
Beauftragung der innerhalb der technischen Kundenanbindung beteiligten PrintCom-Abteilungen

eingesetzt werden kann.
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Bild 16: Feinkonzept wird erstellt

Eine Beauftragung zur praktischen Durchfithrung der technischen Kundenanbindung gemill dem
Grob- und Feinkonzept erfolgt durch den Vertrieb der PrintCom. Idealerweise liegt zu diesem
Zeitpunkt bereits ein Vertrag oder ein Letter of Intend zwischen dem Kunden und der PrintCom vor,
was aber nicht immer realisiert werden kann. In diesen Féllen kann nur aus der aktuellen Lage der
Gespriche mit dem Kunden heraus entschieden werden, ob zum spitest moglichen Startzeitpunkt der
technischen Kundenanbindung zur Einhaltung des Produktionszeitfensters die PrintCom bereits
Anbindungsaufwinde erzeugt, obwohl eine Vertragsbasis noch nicht fixiert werden konnte.

Nach einer erfolgten Beauftragung durch den Vertrieb wird die technische Kundenanbindung mit den
aktuell zur Verfiigung stehenden Ressourcen geplant, es entsteht ein Kundenanbindungsaufgaben und

—zeitplan durch die Abteilung Technische Projektierung.
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Bild 17: Kundenanbindung wird gestartet

Gemal dem Kundenanbindungsaufgaben und —zeitplan werden auf der Basis des Feinkonzeptes durch
den Spezialisten der Abteilung Technische Projektierung Anbindungsauftrige an einzelne
Fachabteilungen erteilt.

An dieser Stelle sei nochmal die oben erwidhnte Anbindungscheckliste erwédhnt, die die Basis des
Grob- und Feinkonzeptes bildet. Die Anbindungscheckliste entsteht aus den Inputs (Informationen und
Vorgaben) der Fachabteilungen, die bis zu dem hier zu erstellenden Anbindungsauftrag enthalten sind.
Auf diese Weise ist eine technische Machbarkeit des Anbindungsauftrages weitestgehend

sichergestellt, es entstehen keine unerwarteten Aufwénde.
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Bild 18: Fachabteilungen werden beauftragt

Gemid3 dem Feinkonzept entwerfen und produzieren die Fachabteilungen eigenverantwortlich
Anbindungslésungen inklusive der entsprechenden Anbindungsdokumentation. Im nachfolgenden
Bild sind stellvertretend die Abteilungen Accounting und Netz dargestellt, identische

Geschiéftsprozesse liegen auch fiir die Abteilungen Konverter, Planung, Beschaffung und Design vor.
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Bild 19: Fachabteilungen erstellen Anbindungsauftrige

Nach der Erstellung aller beauftragten Anbindungslésungen in den einzelnen Fachabteilungen werden
diese Losungen zu eciner Gesamtlosung zusammengestellt. Dies wird verantwortlich durch die
Abteilung Technische Projektierung durchgefiihrt, der die Einzellsungen technisch integriert und auf
den Produktionssystemen der PrintCom testet. Dieser Geschéftsprozel3 kann iterativ erfolgen und wird
in direkter Zusammenarbeit mit den Fachabteilungen durchgefiihrt, bis das die Gesamtlosung ein
entsprechend dem Kundenwunsch gestaltetes Produktmuster produziert. Diese Gesamtlosung wird
abschliefend mit Automatismen und Plausibilitdtsregeln zur Vermeidung von Benutzerfehlern in den
spiateren Produktionsprozessen versehen, das endgiiltige Ergebnis erhdlt die Bezeichnung

"Kundenanbindung’.

- Seite 64 von 100 -



Anbindung Deslign

(aus Geschaftsbereiche;:Produktion)

(aus Geschaftsbereiche::

Anb

(aus Geschaftsbereiche::
Technische Projektierung)

(aus Geschaftsbereiche::
Technische Projektieung)

(aus Ges chaftsbereictie:: Sy steme)

Anbindung Planung

(aus Ges chaftsbereiche::Prod uktion)

Bild 20: Einzel-Anbindungen werden integriert und getestet, ein Produktmuster entsteht

Die Dokumentationen der einzelnen Anbindungsergebnisse werden durch den Spezialisten der
Abteilung Technische Projektierung zusammengestellt. Es entsteht eine Produktionsablauf-
beschreibung, inklusive der technischen Informationen, die als Nachschlagewerk fiir eine spétere
Erweiterung / Anderung der bestehenden Kundenanbindung notwendig sind. Ebenso sind in der
Produktionsablaufbeschreibung kundenindividuelle Besonderheiten und spezielle Verfahrenswiinsche
dokumentiert, die bei der Einstellung der Produktionssysteme in den einzelnen Produktionsstandorten

und wéahrend der Produktion zu beachten sind.
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Bild 21: Erstellung der Kundenanbindungsdokumentation / Produktionsablaufbeschreibung

Die Erstellung der eigentlichen technischen Kundenanbindung ist fertig, es erfolgt in einem nachsten
Geschiftsproze die Abnahme der Ergebnisse durch den Bereich Produktion der PrintCom. Das
Produktmuster, die Produktionsablaufbeschreibung, inklusive der technischen Dokumentation und die
eigentliche Kundenanbindung werden von Mitarbeitern der Produktion auf ihre Einsatzfahigkeit und
die Vertriglichkeit mit der Produktionsumgebung iiberpriift. In diesem Geschéftsprozel finden auch
sicherheitstechnische Uberpriifungen statt, die im nachfolgenden Kapitel niher erldutert werden. Das
Ergebnis der Produktionsabnahme ist das von der Produktion erstellte Kundenfreigabeexemplar,
welches mit dem Produktmuster der technischen Kundenanbindung verglichen wird. Sind
Kundenfreigabeexemplar und Produktmuster identisch, iibernimmt die Abteilung Technische
Projektierung die Einholung der Kundenfreigabe. Nur ein "OK" des Kunden bestitigt endgiiltig den

Abschluf3 einer erfolgreich durchgefiihrten Kundenanbindung, die zur Produktion freigegeben ist.
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Bild 22: Produktionsabnahme und Kundenfreigabe

Der letzte Geschéftsproze3 des Geschéftsablaufes ,,Technische Kundenanbindung* definiert die
Erfassung der tatsdchlich geleisteten Aufwinde zur Herstellung der Kundenanbindung. Der Output
dieses Geschéiftsprozesses wird zu Abrechnungszwecken, zur Nachkalkulation oder auch zur

Verbesserung kiinftiger Aufwandsabschitzungen in Grob- und Feinkonzepten verwendet.
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Bild 23: Aufwandserfassung

5.2 Modellierung des Geschaftsprozesses "Grobkonzept erstellen”

Der Geschiftsprozel3 ,,Grobkonzept erstellen beschreibt die Erstellung des Grobkonzeptes durch
einzelne Aktivititen, durch die die Ausgestaltung der technischen Kundenanbindung grob geplant
wird. Es wird eine erste Aufwandsabschitzung der technischen Kundenanbindung und ein
Produktionskonzept inklusive einer Betrachtung sinnvoller Qualitits- und SicherheitsmaBnahmen fiir

das gewiinschte Produkt des Kunden erstellt.
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Bild 24: GeschiftsprozeB ,,Grobkonzept erstellen*

Die Erstellung eines Grobkonzeptes wird durch den Vertrieb der PrintCom beauftragt, indem das
Kundenanforderungsprofil an die Abteilung Technische Projektierung weitergeleitet wird. Dort wird
ein Spezialist benannt, der das Kundenanforderungsprofil entgegennimmt und somit fiir die Erstellung
des Grobkonzeptes verantwortlich ist. In einem ersten Schritt wird das Kundenanforderungsprofil auf
Vollstindigkeit gepriift, gegebenenfalls nach Riicksprache mit dem Vertrieb noch vervollstindigt.
Nach dieser Zusammenstellung aller bei PrintCom bereits vorliegenden Informationen iiber den

- Seite 68 von 100 -



vorliegenden Produktionswunsch des Kunden nimmt der Spezialist der PrintCom Kontakt zum
technischen Ansprechpartner des Kunden auf. In nachfolgenden Abstimmungsgesprichen werden die
Kundenanforderungen, sowohl technisch als auch organisatorisch, verifiziert und in den
Anbindungschecklisten dokumentiert. Ein zusitzlicher Output dieser Aktivitdt ist eine Information an
die Abteilung Planung iiber gewiinschte Produktionstermine des Kunden, die intern gepriift werden.
Eine Reservierung von Produktionskapazititen erfolgt in diesem Geschéftsproze3 nicht, im
Grobkonzept ist lediglich eine Aussage iiber freie Kapazititen zum Zeitpunkt der Nachfrage enthalten.
Auf Basis der hinterlegten Rahmenbedingungen und Zusatzinformationen in den
Anbindungschecklisten ist eine grobe Aufwandsabschitzung der technischen Kundenanbindung
moglich, die erstellt wird und in das Grobkonzept einflieit. Zur Fertigstellung des Grobkonzeptes
werden die erarbeiteten Informationen durch den Spezialisten in Zusammenarbeit mit den
Arbeitssicherheitsbeauftragten dahingehend bewertet, ob die Produktion des Kundenwunsches
ungewOhnliche, nicht dem Regelablauf entsprechende Qualitédts- und Sicherheitsrisiken erwarten 143t.
Wird die geplante technische Kundenanbindung mit zu erwartenden erhohten Qualitits- und
Sicherheitsrisiken bewertet, schaltet er den Sicherheitsingenieur der PrintCom ein, um eine
fachgerechte Risikoanalyse der geplanten Technischen Kundenanbindung durchfiihren zu lassen, die
ebenfalls im Grobkonzept enthalten ist. Das Grobkonzept wird dem Vertrieb zur weiteren Nutzung /

Vorstellung beim Kunden iibergeben.

5.2.1 Sicherheitstechnische Bewertung der Aktivitat "Qualitat und Sicherheit fur
Produktionskonzept ermitteln" dieses Geschaftsprozesses

Die Aktivitdt ,,Qualitdt und Sicherheit fiir Produktionskonzept ermitteln® ist in sich eine
sicherheitstechnische Aktivitit, die nicht sinnvoll noch einmal sicherheitstechnisch bewertet werden
kann. Beriicksichtigt man aber, dass die Erstellung eines Grobkonzeptes ein kreativer Vorgang und so
die integrale Beachtung von Regeln und Normen eher zweitrangig ist, rechtfertigt sich die Einfiihrung
einer eigenstdndigen Aktivitdt, um eine Bewertung des Grobkonzeptes beziiglich qualitits- und
sicherheitstechnischen Risiken durchfiihren zu kdnnen. Das hierzu entwickelte Verfahren der Aktivitét
,»Qualitit und Sicherheit fiir Produktionskonzept ermitteln‘ ist im Folgenden aufgefiihrt.

Der Spezialist der PrintCom bewertet in Zusammenarbeit mit dem Arbeitssicherheitsbeauftragten das
Grobkonzept dahingehend, ob die Produktion des Kundenwunsches ungewohnliche, nicht dem
Regelablauf entsprechende Qualitits- und Sicherheitsrisiken erwarten 1dft. Beispiele hierfiir sind
vorlackierte Papiersorten (Gefahr der Entstehung von gasformigen, geféhrlichen Stoffen wahrend des
Druckvorganges), Einsatz von schweren Kernen zur Abrollung groBerer Papierrollen, Beschaffenheit
von Kundenbeilagen, aber auch zusétzlich gewiinschte Qualititsaufzeichnungen, zusétzliche
Produktionsbestitigungen oder Freigaben, usw. Werden durch den Spezialisten Auftilligkeiten
erkannt, oder handelt es sich bei der Kundenanbindung um eine neue Produktvariante oder um ein

neues Produkt, schaltet er den Sicherheitsingenieur ein, der in Zusammenarbeit mit der Fachkraft fiir

- Seite 69 von 100 -



Arbeitssicherheit, dem Brandschutzbeauftragten oder dem Datenschutzbeauftragten vorhandene
Risikopotentiale ermittelt. Zur Vermeidung / Begrenzung der Risiken werden durch den
Sicherheitsingenieur Mafinahmen definiert und im Grobkonzept in das Produktionskonzept eingebaut.
Die Dokumentation der Qualitits- und Sicherheitsmaflnahmen im Grobkonzept zeigt so einerseits dem
Kunden eine verantwortungs- und sicherheitsbewulSte Produktionsweise der PrintCom auf.
Andererseits ist fiir PrintCom eine ProzeBkostenanalyse moglich, die zur Ermittlung des
Produktpreises bendtigt wird. Zusitzlich bewertet der Sicherheitsingenieur die neuen Verfahren auf
deren EinfluB} in die geregelten Arbeitsabldufe, um notwendige ProzeBédnderungen zur Produktion des
Kundenwunsches zeitgerecht einfiihren zu konnen.

An dieser Stelle sei beildufig erwdhnt, dass eine kundenindividuelle Zusammenstellung von Qualitéts-
und Sicherheitsmafinahmen eine intensive Schulung des Personals, Umriisten der Maschinen, Einkauf
von zusitzlichem Material oder Ressourcen erfordert, die den Standardproduktpreis nach oben
korrigieren. Bei PrintCom sind daher aus der Erfahrung vieler Qualitéts- und Sicherheitsbewertungen
von Produktionskonzepten wiederkehrende Qualitéts- und Sicherheitsstufen/ -klassen entstanden, die
den Produkten individuell zugeordnet werden konnen, sogenannte Qualitéts- und Sicherheitsprodukte.
Dem Kunden wird so eine Moglichkeit gegeben, seiner im Grobkonzept entworfenen Produktion ein
Qualitdts- und Sicherheitsprodukt zuzuordnen, welches bei PrintCom bereits als eingespieltes
Verfahren vorliegt, dem Kunden aber freie Gestaltung des von ihm gewiinschten Qualitits- und

Sicherheitsniveaus im Rahmen der vorliegenden Produkte gewihrleistet.

5.3 Modellierung des Geschéftsprozesses "Produktionsabnahme”

Der Geschiftsprozel3 ,,Produktionsabnahme‘ beschreibt die Aktivititen zur Abnahme der installierten

technischen Kundenanbindung durch den Bereich Produktion der PrintCom.
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Bild 25: GeschiftsprozeB ,,Produktionsabnahme“

(aus Geschaftsbereiche::Kunde)

Das durch die Abteilung Technische Projektierung auf Basis der erzeugten Kundenanbindung erstellte
Produktmuster und die Produktionsablaufbeschreibung werden zur Abnahme an Spezialisten der
Produktion iibergeben. Die Spezialisten der Produktion iiberpriifen die Vollstindigkeit der Dokumente
und Installationen wund fiihren entlang der Produktionsablaufbeschreibung eine erste
Vorlaufproduktion durch. Bei der Durchfiihrung der Vorlaufproduktion werden die im Grobkonzept
definierten integralen Qualitéts- und Sicherheitsmafinahmen auf Umsetzung und Einbindung durch die
Sicherheitsfachkrifte {iberpriift. Idealerweise wird bei der Vorlaufproduktion bereits das zu
produzierende und oft vom Kunden bereitgestellte Material (Papier, Hiillen, Beilagen), sowie ein
Testdatenstrom des Kunden verwendet. Das Ergebnis der Vorlaufproduktion wird mit dem
Produktmuster aus der technischen Kundenanbindung abgeglichen. Bei Ubereinstimmung des
Abgleiches und bei einem fehlerfreien, qualititsgerechten und sicheren Durchlauf der
Produktionssysteme entlang einer liickenlosen Produktionsablaufbeschreibung wird das Ergebnis der
Vorlaufproduktion als Freigabeexemplar definiert, welches zur Einholung der entscheidenden
Kundenfreigabe verwendet wird. Es folgen Aktivititen zur Priifung der Betriebsdatenerfassung aus
den Produktionssystemen um ein fehlerfreies Produktionscontrolling zu gewéhrleisten. Nach Abschluf3
dieser Priifung gilt die technische Kundenanbindung zwischen den Abteilungen Technische

Projektierung und Produktion als abgenommen, die Produktionsabnahme ist abgeschlossen.
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5.3.1 Sicherheitstechnische Bewertung der Aktivitdt "Produktionsabnahme

durchfihren" dieses Geschaftsprozesses

Innerhalb der Aktivitét ,,Produktionsabnahme durchfiihren” wird die Vorlaufproduktion entlang der

Produktionsablaufbeschreibung durchgefiihrt. Die im Grobkonzept definierten integralen Qualitits-

und SicherheitsmaBnahmen werden hier auf Umsetzung und Einbindung iiberpriift, was in Form einer

Begehung des kompletten Produktionsablaufes der Vorlaufproduktion mit Beteiligung der

Sicherheitsfachkréfte erfolgt. Sowohl neue Verfahren als auch Umriistungen von Maschinen werden

gepriift, die Priifungsergebnisse innerhalb des Ubergabeprotokolles zwischen den Abteilungen

Technische Projektierung und Produktion dokumentiert. Zur Unterstiitzung der Begehung wurden

Sicherheitschecklisten entwickelt, die eine umfassende Qualitits- und Sicherheitspriifung

gewihrleisten sollen. Inhalte der Sicherheitschecklisten sind:

* Prifung der Umsetzung der individuellen Qualitits- und Sicherheitsmaflnahmen aus dem
Grobkonzept

* Priifung der Umsetzung der ausgewéhlten Qualitéts- und Sicherheitsklassen des Produktes

*  Priifung der Produktionsablaufbeschreibung auf Vollstandigkeit und Durchfiihrbarkeit

e Priifung der Kundendaten-Eingangsverzeichnisse

¢ Priifung des vom Kunden bereitgestellten Materiales (Beilagen, Papier, etc.) auf Verarbeitbarkeit
und auf evtl. vorhandene geféhrliche Stoffe

* Priifung des Ergebnisses der Vorlaufproduktion auf Druckqualitét, Falz, Kuvertierergebnis

e Priifung des Ergebnisses der Vorlaufproduktion auf weitere Verarbeitbarkeit innerhalb der
Deutschen Post World Net (Maschinenlesbarkeit der Anschrift, Kodierfahigkeit der Hiille, etc.)

e Priifung der allgemeinen arbeitsschutztechnischen Verdnderungen durch die neue technische
Kundenanbindung

* Priifung der allgemeinen brandschutztechnischen Verdnderungen durch die neue technische
Kundenanbindung

e Priifung der allgemeinen datenschutztechnischen Verdnderungen durch die neue technische

Kundenanbindung
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6 Losung im Geschaftsablauf "Produktion”

Der Geschiftsablauf Produktion beschreibt die Geschéftsprozesse nach der Vereinbarung eines festen
Produktionszeitfensters einer Kundenproduktion mit dem Kunden und nach der Beschaffung des
Produktionsmaterials bis zur Ableitung der Sendungen an die Deutsche Post World Net zur weiteren

Beforderung an die Sendungsempfianger.

6.1 Modellierung des Geschaftsablaufes ,,Produktion”

Der GeschiéftsprozeB3 ,,Wareneingang / Lager managen‘ beschreibt die Annahme und Lagerung der zur
Produktion notwendigen Materialien, wie Auftragsmaterial und Beilagen. Der Output dieses
Geschiftsprozesses ist eine Bereitstellung des Produktionsmaterials gemi3 dem zu produzierendem

Kundenauftrag und eine Entsorgung von Restmengen oder Ausschuf.

Auftragsmaterjal

~_

(aus Geschaftsbereiche::Lieferant) Au/; chul/Restmengen

O-(aus Geschéftsbereiche::Produktion)
Beilagen | -

(aus Geschéftsbereiche::Produktion)

(aus Ges chéf tsbereiche ::P rod uktion)

Bild 26: Wareneingang und Lager managen

Bis zu einer festgelegten Uhrzeit am Produktionstag werden Kundendaten durch den Kunden bei
PrintCom eingeliefert. Die FEinlieferung der Daten kann sowohl online als auch offline iiber
Datentréger erfolgen, der Geschéftsprozefl unterscheidet sich hier lediglich durch die Verwendung
unterschiedlicher Dateneingangs- und Datenannahmesysteme. Die Produktionsspezialisten der
PrintCom priifen die eingegangenen Kundendaten mit den Angaben des Lieferscheins auf
Vollstidndigkeit und Termineinhaltung. Notwendig zur Datenannahme ist eine erfolgreiche und
abgenommene technische Kundenanbindung, die entsprechend eingerichtete FEinlieferungs-
verzeichnisse in den Datenannahme- und Produktionssystemen vorweist und ferner den
Kundendatenstrom in die PrintCom-Systemsprache konvertiert und die Basisaccountingdaten
ermittelt, es entsteht der ePost Datenstrom. Eine Kombination aus auftragsbegleitenden Plandaten und
aus dem Kundendatenstrom ausgelesenen Produktionsmengen (Anzahl Sendungen, Anzahl Blitter,
Anzahl Druckseiten) ergibt den Output Jobreport, ferner entstehen diverse Log-Dateien in den

Systemen, die im Folgenden allgemein als Maschinendaten bezeichnet werden. Die angenommenen
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und konvertierten Kundendaten werden gemdBl den Vorgaben der Planung auf einzelne

Produktionssysteme / Produktionsstandorte verteilt.
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Bild 27: Eingang und Verteilung der Kundendaten

Nach der Verteilung der Kundendaten auf einzelne Produktionssysteme und Produktionsstandorte
erfolgt eine Aufsplittung der Kundendaten in fiir die Druck- und Nachverarbeitungssysteme
verarbeitbare Teilmengen, es entstehen Printfiles. Ferner erfolgen, je nach Absprache mit dem
Kunden, weitere Bearbeitungsschritte des Kundendatenstromes, wie Portooptimierung (bspw.
Zusteuerung von Beilagen nur, wenn sich das Sendungsporto nicht erhoht), Selektion nach
Postleitzahlen, usw. Zusammenfassend wird dieser Geschiftsprozel mit ,,Druckaufbereitung

durchfiihren® bezeichnet.

- Seite 74 von 100 -



/

1 ‘ Printfiles

ePost Datenstr m

(aus Ges chéf tsbereiche ::P rod uktion)

— “Geschatts reiche"Produktio;)rr\n\%g ;
Jobreport - \ aschinendaten

(aus Ges chaftsbereiche ::Prod uktion) (aus Ges chéf tsbereiche ::P rod uktion)

Bild 28: Druckaufbereitung des ePost Datenstromes

Die Printfiles werden den Drucksystemen zugewiesen und auf dem bereitgestellten Auftragsmaterial

ausgedruckt.

[ Printfiles 7\ Ausdrucke
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Bild 29: Ausdruck des Kundendatenstromes

Die fertigen Ausdrucke werden den  Nachverarbeitungssystemen (Kuvertiersysteme,
Schneidesysteme,etc.) zugefiihrt. Dort werden die Ausdrucke je nach Kundenwunsch geschnitten,

gefalzt,in die bereitgestellten Hiillen kuvertiert und freigemacht, es entstehen Sendungen.

Ausdrucke ) Sendungen

1(aus Ges chéf tsbereiche ::Prod uktion)

Material geman rag o alis Geschaf tsbereiche::Produktion) .
‘ 1 Maschinendaten

(aus Ges chaftsbereiche::Prod uktion) (aus Ges chif tsbereiche ::P rod uktion)

Bild 30: Nachbearbeitung der Ausdrucke (Schneiden, Kuvertieren, Freimachung)

Die produzierten Sendungen werden abschlieBend zur Ubergabe an den Briefdienst der Deutschen
Post World Net bereitgestellt und je nach Kundenwunsch oder Auflieferungsbedingungen des
Beforderers noch vor der Ubergabe speziell verpackt. Die Ubergabe der Sendungen an den Briefdienst
wird in einem Ubergabenachweis dokumentiert, die Produktion des Kundenauftrages ist fertiggestellt

und abgeschlossen.
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Bild 31: Verpackung und Ableitung der Sendungen an die Deutsche Post World Net

6.2 Modellierung des Geschéftsprozesses "Dateneingang und -verteilung

offline iiberwachen”

Der GeschiftsprozeB ,,Dateneingang und —verteilung offline iiberwachen® beschreibt die Aktivitdten
zur Annahme des auf Datentrigern gespeicherten Kundendatenstromes, die Ubernahme der
Kundendaten in die PrintCom-Dateneingangssysteme und die Konvertierung des Kundendatenstromes

in die PrintCom-Systemsprache ePost.
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Bild 32: Offline-Datenannahme und —verteilung, Datentrigermanagement

Die Produktionsspezialisten der PrintCom priifen die eingegangenen Kundendatentriger mit den
Angaben des Lieferscheines auf Vollstdndigkeit und Termineinhaltung. Der Lieferschein wird
quittiert. Dem Kunden wird ferner ein Empfangsschein iiber die Annahme der eingegangenen
Kundendatentrager  zugesandt. = Dokumentiert  wird die = Annahme zum  internen
Datentragermanagement auf dem Datentrigerverzeichnis, auch als Formblatt zur Aktivitét ,,Eingang /
Riicksendung der Datentriger bezeichnet. Die Datentriger werden im Dateneingangsystem eingelegt,

um die Kundendaten in die PrintCom-Produktionssysteme zu iibertragen. Bei der Dateniibertragung

- Seite 77 von 100 -



finden  zeitgleich die innerhalb der technischen  Kundenanbindung  eingerichteten
Datenkonvertierungsmafinahmen statt, um die Kundendaten in die fiir die PrintCom-Systeme
verarbeitbare Systemsprache ePost umzuwandeln. Nach diesem Verarbeitungsschritt sind durch eine
Auswertung der bei der Konvertierung entstandenen Log-Dateien Informationen iiber die Anzahl der
Sendungen, Anzahl der Blitter und die Anzahl der Druckseiten entstanden, die mit den Angaben auf
dem Lieferschein abgeglichen und in speziell vereinbarten Féllen auch dem Kunden bestétigt werden
konnen. Ferner werden diese Daten zu internen Administrationszwecken des Kundenauftrages im
Reportwesen der PrintCom dokumentiert (hier Jobreport). Die letzte Aktivitidt innerhalb dieses
Geschiftsprozesses beschreibt die Riicksendung der Kundendatentriger an den Kunden, was
wiederum im Datentrdgerverzeichnis / Formblatt zur Aktivitit ,,Eingang / Riicksendung der

Datentrager dokumentiert wird.

6.2.1 Sicherheitstechnische Bewertung der Aktivitdten "Dateneingang prifen" und

"Rucksendung der Datentrager" dieses Geschaftsprozesses

Die Aktivitdten ,,Eingang der Datentrdger und ,,Riicksendung der Datentrager* beschreiben das
Management der Kundendatentrdger. Zur qualitits- und sicherheitsgerechten Durchfithrung dieser

Aktivitdten wurde ein Formblatt entwickelt, welches nachfolgend abgebildet ist.

Formblatt zur Aktivitat: Eingang / Rlcksendung der Datentrager Datentriger sind -streng vertraulich- zu behandein

Eingangs- Cratum Medium Archiv Autrag Ahteilung ! |Empfangsschein| Shgangs- Datum Ahteilung ! |Empfangsschein
nUm mer Mr. Urterschrit urick am MLMmiT &t Urterschrift erhalten am

Kesrzhe zeic g o o

Bild 33: Formblatt zu den Aktivititen

»Eingang der Datentriger” und ,,Riicksendung der Datentriger*

Durch die sicherheitstechnische Bewertung dieser Aktivititen wurden weitere Verfahrensregeln
entwickelt, die sich im Wesentlichen aus der datenschutztechnischen Gesetzgebung, dem IT-
Sicherheitshandbuch der Deutschen Post World Net und dem ePost Sicherheitshandbuch IT der
PrintCom ergeben. Im Folgenden sind einige allgemeinverstindliche Verfahrensregeln aufgefiihrt. Die
Liste ist aus dem Grund nicht vollstindig, da diese Verfahrensregeln bei PrintCom als PrintCom-intern

eingestuft sind.
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¢ Kundendatentrdger sind entsprechend den Vorgaben zur Sicherheitseinstufung mindestens als
ePost-vertraulich und in ihrer Summe (alle Kundendaten) als ePost- streng vertraulich zu
klassifizieren.

e Zu jedem Kundendateneingang ist eine Kennung (Eingangsnummer) zu vergeben, die eine
eindeutige Zuordnung aller Komponenten (insbesondere Lieferschein, diverse Reports,
Datentriger, Kundenmaterialien, etc.) zueinander ermoglicht und die dementsprechend — soweit
technisch moglich — an allen Komponenten anzubringen bzw. bei der elektronischen Bearbeitung
mit anzugeben ist.

¢ Nach der Einlieferung der Datentrdger sind diese unmittelbar optisch und mit technischen
Hilfsmitteln auf Mingel zu tiberpriifen. Die Priifungen sind derart zu gestalten, dass der Priifer
keine Kenntnis vom Inhalt der Daten erhélt. Im Maingelfall ist ggf. sofort beim Anlieferer zu
reklamieren; es ist ein Vermerk auf dem Lieferschein oder Ahnliches anzubringen, und der
Sicherheitsingenieur ist zu verstidndigen. Die Daten und Materialien sind generell so zu behandeln,
dass eine Schidigung der Kundendaten vermieden wird.

* Das Datentriagerverzeichnis ist in einem feuer- und diebstahlsicheren Safe mindestens zwei Jahre

lang, maximal jedoch drei Jahre aufzubewahren.

6.3 Modellierung des Geschéaftsprozesses "Wareneingang / Lager managen”

Der Geschiftsproze3 ,,Wareneingang / Lager managen® beschreibt alle Aktivitidten zur Logistik von

Materialien innerhalb eines Produktionszentrums.
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Die zur Produktion notwendigen Materialien, wie Auftragsmaterial und Beilagen, werden im
Produktionsstandort angeliefert. Es erfolgt eine Wareneingangskontrolle auf Vollstindigkeit und
Termineinhaltung gemif3 Lieferschein und beziiglich der Beschaffenheit und Giite der gelieferten
Materialien. Entsprechend den Aufbewahrungsvorgaben (Papiertemperatur, Papierfeuchtegrad, etc.)
werden die Materialien eingelagert und im Lagerbestandsprogramm erfalit. Gemal den zu
produzierenden Kundenauftragen, die durch den Produktionsplan angezeigt werden, werden die
Materialien fiir die Bereiche Druck und Kuvertierung auf ausgewiesenen Fldchen bereitgestellt. Auf
dem umgekehrten Weg wird nicht mehr bendtigtes Material, Altmaterial, Sondermiill und gesichert zu
entsorgendes Papier an den Bereitstellungsflichen abgeholt und der Entsorgung zugefiihrt / zur

Abholung durch den Kunden bereitgestellt.
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6.3.1 Sicherheitstechnische Bewertung der Aktivitat "Ware lagern" dieses
Geschaftsprozesses

Die Aktivitdit ,,Ware lagern behandelt die Lagerung der Materialien entsprechend den

Aufbewahrungsvorgaben (Papiertemperatur, Papierfeuchtegrad, etc.). Durch die sicherheitstechnische

Bewertung dieser Aktivitit wurde eine Betriebsanweisung notwendig, die den Umgang mit dem zur

Logistik im Lager notwendigen Arbeitsgeridt Gehgabelhochhubwagen vorschreibt. Im Nachfolgenden

ist die Betriebsanweisung abgebildet.

Nummer

Betriebsanweisung

zur Aktivitat "Ware lagern”

Bedienung Gehgabelhochhubwagen

Allgemein: - Bei Arbeitsbeginn hat sich der Bediener von dem betriebssicheren Zustand des
Fahrzeuges zu Uberzeugen (siehe ,Prifung vor Arbeitsbeginn®).

- Der Mitgénger hat das Fahrzeug bestimmungsgemaR zu verwenden. Er hat bei
seiner Fahrweise die drtlichen Gegebenheiten zu berlicksichtigen und auf an-
dere Personen und Fahrzeuge im Fahrbereich zu achten.

- Die héchstzulassige Belastung des Fahrzeugs darf nicht Gberschritten werden.

- Nach dem Gebrauch ist der Elektrogehgabelhochhubwagen gegen unbefugte
Benutzung zu sichern (Schaltschlissel im SchaltschloR bis zum Anschlag nach
links drehen und Schliissel abziehen)

Fahren: - Batteriestecker einstecken und falls vorhanden, Hauptschalter umlegen.

- Schaltschlissel im SchaltschloB in Betriebsstellung drehen.

- Deichsel durch leichtes Absenken in Fahrstellung bringen (Bremse ist geldst)

- Die Fahrrichtung ergibt sich aus der entsprechenden Drehrichtung des Fahr-
schalters.

Bremsen: - Bremse wirkt progressiv-zunehmend mit der Deichselstellung im oberen und
unteren Schwenkbereich.
- Beim Loslassen der Deichsel wird diese durch eine Riickholfeder in den oberen

Schwenkbereich geflihrt und dadurch die Bremse automatisch betatigt.

Last aufnehmen: - Vorsichtig und méglichst genau an die aufzunehmende Last heranfahren.
- Lastaufnahmemittel in die richtige H6he bringen (Heben bzw. Senken)
- In die aufzunehmende Last hineinfahren, bis sie hinten anliegt.
- Lastaufnahmemittel anheben, bis die Last vom Untergrund abhebt.
Transport mit Last: - Die regulére Transportrichtung mit dem Fahrzeug ist die Rickwartsfahrt.
- Bei Sichtbehinderung mit Einweiser arbeiten.
Last absetzen: - Vorsichtig an den Lagerplatz heranfahren.
- Last langsam absenken, bis das Lastaufnahmemittel frei ist.
- Das Gerat langsam zuriickfahren.

Prifung vor Arbeitsbeginn
Bei Arbeitsbeginn hat der Bediener zu priifen:
- Batterieanschlisse
- Funktion der Lenkung, der Hupe und der Bremsanlage
- Getriebe, Oltank und Hydraulikleitungen (Sichtkontrolle)
- Schaden an den Gabelzinken (verbogen, Risse, stark abgeschliffen

Verhaltensregeln zur Vermeidung von Unféllen
- Bedienung nur durch unterwiesenes Personal Uber 18 Jahre.
- Bei Bedienung fremde Personen aus dem Gefahrenbereich entfernen.
- Der Aufenthalt unter dem hochgefahrenem Lastaufnahmemittel ist Verboten.
- Hochhubwagen nur in moglichst niedriger Stellung des Lastaufnahmemittels verfahren.
- Bei Gefalle und Steigungen ist die Last bergseitig zu fiihren.
- Hochhubwagen durfen bei hochgefahrener Last vom Bediener nicht verlassen werden.
- Fahrzeug nicht auf Verkehrswegen parken.
- Beschadigungen umgehend dem Produktionsbeauftragten / der Abteilungsleitung melden.

Aufgaben des Schichtleiters
- Auf Einhaltung der Unfallverhiitungsvorschriften achten.
- Bei schweren Unfallen / Storfallen sofort Krankenwagen anfordern (112).
- Bei technischen Stérungen Elektrogehgabelhochhubwagen aus dem Verkehr ziehen und
vor unbefugter Benutzung sicherstellen.

Sonstige Verhaltensregeln
Absolutes Alkoholverbot !!

Bild 35: Betriebsanweisung zur Aktivitiit ,,Ware lagern*
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6.3.2 Sicherheitstechnische Bewertung der Aktivitdt "Lagerbestandsprogramm

einsetzen" dieses Geschaftsprozesses

Die Aktivitit ,,Lagerbestandsprogramm einsetzen“ behandelt den Umgang und die Verwaltung des
Lagerbestandes mit Hilfe eines Lagerbestandsprogrammes. Durch die sicherheitstechnische
Bewertung dieser Aktivitdit wurde eine Losung entwickelt, die mit Hilfe des Lagerbestands-
programmes die aktuelle Brandlast des Lagers kontinuierlich und automatisiert ermitteln und somit
Grenzwerte ebenfalls automatisiert iiberwachen kann. Im Folgenden ist diese Losung aufgefiihrt und

mit einem Berechnungsbeispiel dargestellt.

Die abgebildeten Daten sind willkiirlich getroffen und stehen in keinem Bezug zur Realitdt der

PrintCom !

Alle Materialien werden wéhrend des Wareneinganges im Lagerbestandsprogramm aufgenommen,
worauf dort automatisiert gemafl DIN 18230 "Baulicher Brandschutz im Industriebau" die tatsdchliche
Brandlast berechnet werden kann. Zur Ermittlung der rechnerischen Brandbelastung werden dazu alle
brennbaren Stoffe (wie z. B. Holz, Papier, Kunststoffe) massenmiBig erfaBt und dann mit ihrem
Heizwert, Abbrandfaktor und Kombinationsbeiwert multipliziert. Die Summe aller Produkte der
einzelnen Stoffe geteilt durch die rechnerische Teilfliche des Brandbekdmpfungsabschnittes
"Produktion" ergibt dann die rechnerische Brandbelastung in kWh/m2. AnschlieBend wird die
festgestellte Brandlast mit der ermittelten maximal zuldssigen Brandbelastung aus den
Brandschutzgutachten des Gebdudes abgeglichen. Ab einem definierten Grenzwert von bspw. 80% der
zulédssigen Brandlast kann so eine Information an den Gebédudeverantwortlichen versendet und eine

entsprechende GegenmafBinahme zur Verringerung der Brandbelastung veranlaf3t werden.
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Brandlastermittlung Produktion

bewertete
Gesamt- | Heizwert Kombi- Brandlast gR
Art des brennbaren masse Mi Hui Abbrand- | nations- | (Mi x Hui x mi
Stoffes [kgl [kWh/kg] | faktor mi |beiwert Wi x Wi) [kWh]
Papier auf Rolle 12.000 3,8 0,2 1,0 9.120,00
Papier auf Rolle 4.500 3,8 0,2 1,0 3.420,00
Papier auf Rolle 600 3,8 0,2 1,0 456,00
Papier auf Rolle 260 3,8 0,2 1,0 197,60
Papier auf Rolle 180 3,8 0,2 1,0 136,80
Einzelblattpapier 1.500 3,8 0,2 1,0 1.140,00
Einzelblattpapier 3.000 3,8 0,2 1,0 2.280,00
Einzelblattpapier 1.000 3,8 0,2 1,0 760,00
Einzelblattpapier 1.350 3,8 0,2 1,0 1.026,00
Einzelblattpapier 150 3,8 0,2 1,0 114,00
Einzelblattpapier 1.200 3,8 0,2 1,0 912,00
Faltbandpapier 600 3,8 0,2 1,0 456,00
Papier-Briefhullen 14.400 3,8 0,2 1,0 10.944,00
Papier-Briefhullen 150 3,8 0,2 1,0 114,00
Papier-Briefhullen 260 3,8 0,2 1,0 197,60
Papier-Beilagen 600 3,8 0,2 1,0 456,00
Papier-Beilagen 200 3,8 0,2 1,0 152,00
Papier-Beilagen 260 3,8 0,2 1,0 197,60
Holzpaletten 20 2.400 4.8 0,8 1,0 9.216,00
Holzpaletten lose 20 200 4.8 1,0 1,0 960,00
BfBeh leer 1 280 12,6 0,8 1,0 2.822,40
BfBeh voll 1 120 12,6 0,8 1,0 1.209,60
Papier (Sendungen) - 672 3,8 0,4 1,0 1.021,44
BfBeh-Wagen leer 14,3 86 12,2 0,8 1,0 837,41
BfBeh-Wagen voll 14,3 114 12,2 0,8 1,0 1.116,54
Schaltschranke pauschal 200,00
Abfall pauschal 100,00
Gabelstapler pauschal
Dach /
Dammung Waénde
Dacheindichtung Folie u.a.
Verkabelung pauschal
Sonstiges pauschal

w
o

-
o

-
o

= O |WIN]|O|W]= NN

N
oo

53.062,99

Tabelle 2: Brandlastermittlung durch Lagerbestandsprogramm

6.3.3 Sicherheitstechnische Bewertung der Aktivitat "Ware verteilen" dieses

Geschaftsprozesses

Die Aktivitat ,,Ware verteilen behandelt die Verteilung von Materialien aus dem Lager zu den
ausgewiesenen Fldachen in den Produktionsbereichen Druck und Kuvertierung. Durch die
sicherheitstechnische Bewertung dieser Aktivitdt wurde eine Betriebsanweisung notwendig, die den
Umgang mit dem zur Verteilung im Produktionsbereich notwendigen Transportwagen fiir Papierrollen

vorschreibt. Im Nachfolgenden ist die Betriebsanweisung abgebildet.
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Nummer Datum

Betriebsanweisung

zur Aktivitat "Ware verteilen "
Bedienung Transportwagen fiir Papierrollen

Allgemein
Bedienung nur mit zwei Personen und durch unterwiesenes Personal (Im Regelfall: Lager-

wart und eine weitere Hilfsperson).

Umladevorgang der Papierrolle von der Palette auf den Transportwagen:

Transportwagen an die Palette heranfahren. Feststellbremse des Transportwagens feststellen.
Transportwagen (soweit moglich) auf Palettenhdhe einstellen.

Lagerwart bedient Transportwagen, wahrend Hilfsperson die Papierrolle auf den Transportwagen rollt.
Bewegen des Transportwagens:

Der Lagerwart bewegt den Transportwagen an die Vorbearbeitung des Druckers.

Der Lagerwart fiihrt den Kern in die Rolle ein und platziert den Transportwagen zur Aufnahme der
Papierrolle durch die Vorbearbeitung. Bis zur beendeten Papieraufnahme bedient der Lagerwart
ausschlief3lich den Transportwagen.

Die Hilfskraft bedient die Vorbearbeitung.

Verhaltensregeln zur Vermeidung von Unfallen

Benutzung nur durch eingewiesene Krafte Gber 18 Jahre.

Bei Bedienung fremde Personen aus dem Gefahrenbereich entfernen.

Tragen von Schutzschuhen und Schutzhandschuhen ist Pflicht fiir den Lagerwart.
Transportwagen nicht auf Verkehrswegen parken, Papierrollen nicht auf Verkehrswegen abladen.
Auf Einhaltung der Unfallverhiitungsvorschriften achten.

Beschadigungen umgehend dem Produktionsbeauftragten melden.

Aufgaben des Schichtleiters / der Aufsicht

Eingewiesenes Personal erst dann einsetzen, wenn sich die Transportwagen in betriebssicherem
Zustand befinden.

Bei schweren Unféllen / Storfallen sofort Krankenwagen anforderr (2).

Bei technischen Stérungen Transportwagen aus dem Verkehr ziehen und vor unbefugter Benutzung
sicherstellen.

Sonstige Verhaltensregeln
Absolutes Alkoholverbot !!

Bild 36: Betriebsanweisung zur Aktivitiit ,,Ware verteilen*
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7 Evaluieren der Methode

7.1 Ergebnisse

In den Losungen in Kapitel 4 und 5 wurde beispielhaft die Realisierung der in Kapitel 3 entwickelten
Methodik zur Integration von Qualitits- und SicherheitsmaBnahmen in ein IT-gestiitztes
GeschiftsprozeBmanagement aufgezeigt.

Die das Geschiftsfeld PrintCom betreffenden und durch die Mitarbeiter der PrintCom aktiv
betriecbenen Geschéftsablaufe, Geschiftsprozesse und Aktivititen wurden in verschiedenen
Workshops innerhalb der einzelnen Hierarchie-Ebenen erarbeitet, strukturiert und gemeinsam
modelliert. Die Verantwortlichen fiir die Geschéftsprozesse und Aktivititen wurden festgelegt, worauf
dann die zu den Geschiftsprozessen und Aktivitdten gehorenden Inputs und Outputs definiert werden
konnten. Durch die inhaltliche Abstimmung der Inputs und Outputs zwischen den jeweiligen
Verantwortlichen ergaben sich Abhédngigkeiten zwischen den einzelnen Aktivititen und
Geschiftsprozessen, die wiederum abgestimmt und modelliert wurden. Es entstand durch diese
Modellierung ein unternechmensweit-einheitliches Verstindnis der Geschéftsprozesse und Abliufe
iiber alle Abteilungen und Bereiche hinweg innerhalb eines Mediums, dem IT-gestiitzten GPM-
Modell.

Eine sicherheitstechnische Analyse und Bewertung von einzelnen Aktivititen wurde durchgefiihrt und
aufgezeigt, wobei explizit Themen zu den unterschiedlichen Sicherheitsdisziplinen Arbeitsschutz,
Brandschutz und Datenschutz ausgewidhlt wurden. Mit dieser Methode wurde bewiesen, dass die
Modellierung von Geschéftsprozessen als Basis zur Implementierung einer integralen Sicherheit von
Produkten und Verfahren direkt von der Planungsphase an geeignet ist. Ferner wurde bewiesen, dass
die Modellierung von Geschéftsprozessen zur Entwicklung von qualitits- und sicherheitstechnischen
Verfahrensanweisungen  sowie  als  benutzerfreundliche  Quelle von  Qualitits- und
Sicherheitsinformationen bei der Verwendung eines IT-gestiitzten GPM-Modells genutzt werden
kann. Die Hierarchie der Dokumente kann entsprechend den Ebenen Geschéftsablauf -
GeschiftsprozeB — Aktivitit gegliedert werden. Dies ist wichtig bei Dokumenten mit vorgebendem
Charakter, wobei sich vorgebende Qualitits- und Sicherheitsdokumente meist auf Aktivititen
begrenzen. Sicherheitswissen fiir ausfilhrende Mitarbeiter wird generell aktivititsbezogen
dokumentiert, ist somit direkt verstindlich, hat einen konkreten Bezug und ist direkt anwendbar.
Durch die technische Aufbereitung und die Bereitstellung der Geschéftsprozesse im Intranet der
PrintCom wurde die Mdglichkeit fiir jeden Mitarbeiter geschaffen, stets auf den aktuellen Stand der
GeschiéftsprozeBentwicklung zuriickgreifen zu konnen. Neue Mitarbeiter verstehen so die
Anforderungen an lhren Arbeitsplatz, an die von ihnen durchzufiihrenden Aktivititen und den zu
produzierenden Outputs. Schulungen konnen so, {ibrigens auch fiir bereits eingearbeitete Mitarbeiter
bei der Einfilhrung eines neuen Produktes oder Verfahrens, entlang konkreter Aktivitdten durchgefiihrt

und erldutert werden.

- Seite 86 von 100 -



Durch die klare Trennung von Geschéftsabldufen, Geschéftsprozessen, und Aktivititen inklusive
deren Verantwortlichkeiten ist es methodisch und technisch moglich, mehrere / unterschiedliche
Sichtweisen auf die Elemente entsprechend dem Scheinwerfermodell (Bild 1) in Rational Rose
abzubilden. Unterschiedliche Sichtweisen auf denselben Geschiftsprozel3 je nach Wissensstand oder

Funktion sind somit innerhalb eines PrintCom-Modelles moglich.

Aus der Erfahrung von bereits durchgefiihrten Arbeitstreffen zur Entwicklung oder Einfithrung neuer
Verfahren oder Produkte unter der Zuhilfenahme der modellierten Geschéftsprozesse konnte eine

Zeitersparnis von bis zu 40% je Arbeitstreffen erreicht werden.

7.2 AbschlieBende Betrachtungen

Durch die permanente Entwicklung neuer Produkte und Verfahren, bedingt durch stindig wechselnde
Kundenanforderungen, bleibt die Integration von Qualitits- und Sicherheitsmaflnahmen in ein IT-
gestiitztes Geschaftsprozefmanagement eine dauerhafte Aufgabe, sie wird niemals fertig.

Der Aufbau eines iibergreifenden Geschiftsprozefmanagements unter dem Gedanken der integralen
Sicherheit ist eine wesentliche Grundlage fiir das Vertrauen der Kunden in die Produkte und
Leistungen der PrintCom, letztendlich ein entscheidender Faktor fiir den Geschéftserfolg eines
Unternehmens, was viele in dieser Arbeit erwidhnte Autoren bestitigen. Sowohl die Geschéftsfithrung
als auch die Kunden eines Unternechmens erwarten Transparenz, Flexibilitit und Genauigkeit der
Leistungen, was nur mit Hilfe eines Managements der Geschéftsprozesse unter der Beriicksichtigung
von Qualitdts- und Sicherheitsaspekten bewiltigt werden kann.

Integrale Sicherheit ist notwendig bei der Entwicklung neuer Produkte oder bei der Einbindung neuer
Technologien oder Verfahren, sie ist Teil des Geschiftserfolges und die Basis fiir die Zufriedenheit
der Mitarbeiter. Durch GPM und der konkreten Hilfestellung durch aktivitdtsbezogene Qualitits- und
Sicherheitsmafnahmen erkennen die Kollegen den Nutzen ihrer eigenen Arbeit im
Gesamtzusammenhang, ferner erkennen sie den erforderlichen Aufwand bei der Erstellung ihrer
Inputs durch andere Kollegen. Dies hat positive Auswirkungen auf die Motivation der Mitarbeiter und

die Kultur des Unternehmens.

7.3 Kritische Stellungnahme zur vorliegenden Arbeit

Die Entwicklung dieser Arbeit erfolgte ohne Hilfestellung durch vergleichbare Losungen aus
Wirtschaft oder Forschung, da bisher keine fundierten Erkenntnisse {iber bereits entwickelte Losungen
zur GPM mit integraler Qualitdt und Sicherheit vorliegen. Ferner lagen keine aussagefdhigen
Indikatoren oder Kennzahlen fiir die Wirksamkeitskontrolle von AM-/ QM-/ UM-Systemen oder
Moglichkeiten zur Zertifizierung von integrierten Managementsystemen vor. Es ist daher ausdriicklich
gewiinscht, dass eine Diskussion iiber die entwickelte Methodik entsteht, zu der der Verfasser gerne

bereit ist.
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GPM steht und féllt mit der Akzeptanz des Unternehmens und deren Mitarbeiter. Zur
Beriicksichtigung dieses Aspektes wurde ein sehr groBer Zeitanteil der Arbeit damit verbracht, die
Mitarbeiter bei der Entwicklung der Methodik zu beteiligen oder Diese zur Modellierung der
Geschiftsprozesse ausgiebig zu schulen. Ferner ist zur Sicherstellung der Aktualitit der
Geschiftsprozesse eine kontinuierliche Uberpriifung und Moderation notwendig. Diese Aspekte sind

bei der Planung von GPM zu beriicksichtigen.

Potential zur Erweiterung des vorliegenden Modells besteht in nachfolgenden Punkten:

*  Graphische Darstellung von Funktionstriagern als Kontext der Aktivititen

* Vollstindige Erweiterung der Aufbauorganisation entsprechend dem Organigramm der PrintCom

¢ Bildung einer zusétzlichen Ebenen-Hierarchie in den Inputs und Outputs zur Aufschlisselung in
Teilinputs oder Teiloutputs.

*  Entwicklung eines Usermanagements fiir das PrintCom-Modell

e Erweiterung der Moglichkeit zur separaten Modellierung der Geschiftsprozesse innerhalb
einzelner Abteilungen anstatt nur innerhalb der Geschiftsbereiche

e Ausbau der Standardfunktionen in Rational Rose zur Verbesserung der Ausdruck-Moglichkeiten

und der Web-Darstellung durch weitere Skripte

7.4 Ausblick einer Bewertung von sicherheitstechnischem

GeschaftsprozeBmanagement durch Kennzahlen

Nach der durchgefiihrten Integration von Qualitéts- und SicherheitsmaBBnahmen in ein IT-gestiitztes
GeschiftsprozeBmanagement entsteht Bedarf nach einer stindigen Messung und Bewertung des
Erfolges des sicherheitstechnischen Geschéftsprozefmanagements. Dies ist notwendig zur
konsequenten Uberwachung der Geschéftsentwicklung und des Qualitits- und Sicherheitsniveaus
eines Unternehmens.

Eine Bewertung in diesem Sinne kann nur anhand von entscheidungsrelevanten Informationen
erfolgen, die schnell zusammengestellt und ausgelesen werden miissen. Es stellt sich dabei die Frage,
welche Informationen oder Kennzahlen ein Entscheider benétigt, um das Unternehmen intelligent zu
fiihren. Es sind sicherlich mehr Informationen notwendig und denkbar, als die der klassischen
Management-Informations-Systeme, die auf den Zahlen des Rechnungswesens basieren und ,.fiir eine
zukunftsorientierte Bewertung der Leistungsfahigkeit eines Unternehmens nicht mehr ausreichend und
schnell genug sind“ [23]. ,,Wenn die Absatzzahlen vorliegen, ist es hdufig schon zu spat™ [24].

An dieser Stelle sei daher ein Ausblick auf eine Bewertung von sicherheitstechnischem

Geschiéftsprozefmanagement durch Kennzahlen gegeben.
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7.4.1 Entwicklung von Kennzahlen

In der heutigen Zeit wird die Qualitdt und Sicherheit eines Unternehmens anhand der von den
Qualitits- und Sicherheitsfachkriften vorgelegten Kennzahlen beurteilt. Es entstehen Kennzahlen, wie
Anzahl der Reklamationen pro Monat, Ausschullkennzahlen, Unfallhdufigkeit oder Unfallschwere.
Dabei stellt man héufig fest, dass allgemeine Kennzahlen, wie die Angabe von Millionen von Unfillen
mit Milliarden an Kosten wenig beeindrucken, Angaben wie ,,Kosten je ungestorter Arbeitsstunde die
Berichtsempfinger eher verwirren. Ferner leidet die Unfallforschung ,,nicht nur an einem chronisch zu
nennenden Mangel an Daten, die das Unfallgeschehen transparent werden lassen, sondern auch an
einem theoretischen Defizit zu der Verwendung und statistischen Behandlung von bezogenen GroBen,
insbesondere den Risikowerten [25]. Viel aussagekriftiger und effektvoller dagegen sind z.B.
Angaben {iber ,,Arbeitszeit pro erstellter Produktionseinheit® oder ein Ranking, in dem die
Unfallzahlen zwischen mehreren Niederlassungen eines Unternehmens betrachtet werden. Hier ist
erkennbar, dafl auch eine Orientierung und Strukturierung der Kennzahlen an den Geschéftsprozessen
eines Unternehmens hilfreich ist.

Kennzahlen sind Fakten, genaue Daten oder MeBwerte mit einer konkreten Einheit. Orientiert man
sich an der in Kapitel 3 entwickelten Methodik, so wird behauptet, dass eine Kennzahl mit einer
Bewertung eines Inputs oder Outputs gleichgesetzt werden kann. Beriicksichtigt man nun den in der
Natur der Sache liegenden Punkt, dass ein Input, den man zur Durchfiihrung einer Aktivitéit oder eines
Geschiéftsprozesses bendtigt, generell vor Arbeitsaufnahme auf Kriterien wie gelieferte Menge, Giite
oder Lieferzeit bewertet wird, dann ist eine Beschrinkung auf die Inputs bei der Bildung von
Kennzahlen sinnvoll. Gemél diesem Ansatz entwickelt sich eine Hierarchie der Kennzahlen
automatisch durch die Gestaltung, Darstellung und Umsetzung der Geschiftsprozesse und Aktivititen,
sie muB} nur je nach Informationsbedarf aus den vorliegenden Inputs ausgelesen werden.

Durch einen sténdigen Abgleich der vom Lieferanten gelieferten Inputs mit den Anforderungen des
Empféngers spiegeln Kennzahlen stets hochste Aktualitit, wobei die Einheit einer Kennzahl dabei
immer eine wesentliche Aufgabe hat. Sie verbindet den gemessenen Wert mit einer Beschreibung des
gemessenen Inputs. Insofern wird durch die Messung eines aktuell vorliegenden Inputs und durch die
damit verbundene Einheit hochste Aktualitit gewihrleistet, ohne eine aktuell giiltige Einheit ist eine
Kennzahl wertlos.

Das nachfolgende Bild fafit die Methodik zur Entwicklung von Kennzahlen zusammen.
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Bild 37: Methode zur Entwicklung von Kennzahlen aus Geschiiftsprozessen

Aus allen auslesbaren ProzeBkennzahlen wahlt der Verantwortliche des Bereiches oder der Abteilung
die wichtigsten Kennzahlen zur Steuerung seines Verantwortungsbereiches aus. Er hat damit ,.die
Moglichkeit, Kennzahlen fiir seine Geschiftsprozesse selbst festzulegen, den IST-Zustand selbst zu
beobachten und wenn erforderlich, MaBnahmen zur Verbesserung einzuleiten* [26]. Eine weitere
Aufnahme oder spitere Streichung von Kennzahlen ist jederzeit moglich und notwendig, um auf

Aktualititen des Marktes reagieren zu kdnnen.

Zusammengefalit hat die Entwicklung von Kennzahlen zur Bewertung von sicherheitstechnischem
Geschiftsprozefmanagement folgende Zielstellungen:

* RegelméaBige und zeitnahe (bestenfalls automatische) Messung von IST-Prozessen

¢ Schwachstellenanalyse in den betrieblichen Abldufen

e Benchmarking von ProzeBleistungen

e Zeitnahe Frithwarnung bei drohenden Grenzwertiiberschreitungen

* Frithzeitige Effizienzmessung von Verbesserungsmafinahmen

7.4.2 Datensammlung, Kennzahlreporting

Die Messung von Kennzahlen erfordert das Vorhandensein der zu messenden Basisdaten, bestenfalls
in automatisiert auswertbarer Form in Datenbanken, usw. Der Fokus bei der Auswahl der MeBorte soll
sich daher verstirkt auf die vorhandenen Basisdaten aus den produktionsbegleitenden Systemen
richten, die durch weitere manuell erfalte Daten entsprechend dem Informationsbedarf der

Kennzahlempfanger aufgefiillt werden. Es ist so mdglich, aus bereits vorliegendem Datenmaterial mit
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geringstmoglichem Aufwand eine prozeBorientierte Datenaufbereitung zur Kennzahlgewinnung
abzuleiten.

Nach der Definition der zu messenden Inputs und der Festlegung der entsprechenden Einheiten wird
untersucht, ob in den produktionsbegleitenden Systemen bereits Basisdaten in den vorhandenen Log-
Dateien vorliegen und ob diese ausgewertet werden konnen. In einem zweiten Schritt soll versucht
werden, durch geringfiigige Anderungen im Reporting des produktionsbegleitenden Systems einen
speziellen Report zu generieren, der auf den bereits vorliegenden Basisdaten beruht und den
zusitzlichen Informationsbedarf des Kennzahlempfangers abdeckt. Auf diese Weise ist eine IT-
gestiitzte Nutzung und Auswertung der bereits vorliegenden Basisdaten moglich.

Zur Messung von Kennzahlen, flir die keine Basisdaten in produktionsbegleitenden Systemen
vorliegen, ist die manuelle Messung der Daten durch die Einrichtung von organisatorischen
Messpunkten moglich. An einem entsprechend den Geschéftsprozessen festgelegten organisatorischen
Messpunkt werden die Daten durch Formblitter, Strichlisten, 0.A. erhoben.

Alle gewonnenen Basisdaten sollen dann, mdglichst automatisiert, an eine Sammelstelle in definierten
Zeitabstinden weitergeleitet werden, worauf die Basisdaten dann verdichtet und entsprechend der
Systematik der ProzeBkennzahlen reportet und ausgewertet werden konnen. Idealerweise ist ein
Vergleich der gemessenen Kennzahl mit einem Sollwert im Reporting integriert, so da dem
Kennzahlempfénger eine stetige und aktuelle Uberwachung der Geschéftsentwicklung und des
Qualitits- und Sicherheitsniveaus des Unternehmens mdglich ist.

Das nachfolgende Bild faft die Methodik zur Datensammlung und dem Kennzahlreporting zusammen.

Reportersteller
entsprechend Systematik
der ProzeRkennzahlen

Verdichter

Datensammler

T
| | |

LOG- Spezieller LOG- Spezieller LOG- Spezieller
Dateien Report Dateien Report Dateien Report

Organisatorischer Organisatorischer
MeRpunkt 1 e MeRpunkt n

System 1 System 2 System n

Bild 38: Methode zur Datensammlung und dem Reporting von prozeflorientierten Kennzahlen
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8 Begriffe

Erlduterung:
Mit '-gekennzeichnete Begriffe sind Definitionen der DIN EN ISO 9000:2000, Punkt 3 .

Mit *-gekennzeichnete Begriffe sind Definitionen im Rahmen dieser Arbeit.

/ Ablauf, Arbeitsablauf ?/
Der Ablauf oder Arbeitsablauf ist das Geschehen bei der Erfiillung eines Geschiftsprozesses, einer
Aktivitdt oder einer Aufgabe. Generell findet der Ablauf oder Arbeitsablauf in einem Mensch-

Maschine-Umwelt-System statt.

/ Aktivitdt >/
Tétigkeit einer Person oder eines Mensch-Maschine-Systems zur Umwandlung eines Inputs in einen

Output.

2 in Anleh DIN EN ISO 9000:2000
/AM—SyStem n Anlehnung an /

Arbeitsschutzmanagementsystem - Managementsystem zum Leiten und Lenken einer Organisation

beziiglich Arbeitsschutz.

/ Anforderung '/

Erfordernis oder Erwartung, dass oder die festlegt, iiblicherweise vorausgesetzt oder verpflichtend ist.

/ Arbeitsschutz 2 in Anlehnung an §2 Abs.1 ArbSchG/
Verhiitung von Unfallen bei der Arbeit und arbeitsbedingten Gesundheitsgefahren einschlieBlich

menschengerechter Gestaltung der Arbeit.

/ Arbeitsschutzziele 2/

Ziele im Arbeitsschutz.

/ Arbeitssicherheit [27] /

Arbeitssicherheit ist das Ziel aller Bemithungen um Sicherheit am Arbeitsplatz.

/ ArbeitSSiCherheitSpOhtik 2 in Anlehnung an DIN EN ISO 9000:2000/
Ubergeordnete Absichten und Ausrichtung einer Organisation zur Arbeitssicherheit, wie sie von der

obersten Leitung formell ausgedriickt wurden.
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/ Audit '/
Systematischer, unabhingiger und dokumentierter ProzeB zur Erlangung von Auditnachweisen und zu

deren objektiver Auswertung, um zu ermitteln, inwieweit Auditkriterien erfiillt sind.

/ Betriebsanweisung [28] /
Betriebsanweisungen sind Anweisungen und Angaben des Betreibers bzw. Verwenders von
Einrichtungen, technischen Erzeugnissen, Arbeitsverfahren, Stoffen oder Zubereitungen an seine

Mitarbeiter mit dem Ziel, Unfalle und Gesundheitsrisiken zu vermeiden.

/ Brand [29] /
Ein Brand ist eine nicht bestimmungsgemiflie Verbrennung, die sich selbstindig und unkontrolliert

ausbreiten kann und zu einem Schaden fiihren kann.

/ Brandschutz */
Vorbeugende und abwehrende MaBinahmen zum Schutz eines Mensch-Maschine-Umwelt-Systems

gegen Brand.

/ Brennen [Holemann] /
Brennen ist eine mit Flamme und / oder Glut selbstidndig ablaufende exotherme Reaktion zwischen

einem brennbaren Stoff und Sauerstoff oder Luft.

/ Datenschutz [30] /

Schutz des Personlichkeitsrechts des Biirgers beim Umgang mit seinen Daten.

/ Dienstleistung '/

Eine Dienstleistung (im Sinne einer der vier anerkannten {ibergeordneten Produktkategorien gemaf3
Kapitel 3.4.2 der DIN EN ISO 9000:2000) ist das Ergebnis mindestens einer Tatigkeit, die
notwendigerweise an der Schnittstelle zwischen dem Lieferanten und dem Kunden ausgefiihrt wird

und tiblicherweise immateriell ist.

. . i DIN EN ISO 8402 : 08.95
/ Einheit &™ /

Das, was einzeln beschrieben und betrachtet werden kann.

/ Effizienz '/

Verhiltnis zwischen dem erreichten Ergebnis und den eingesetzten Ressourcen.

/ Fehler '/
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Nichterfiillung einer Anforderung.

/ Freigabe */

Erlaubnis, zur nichsten Aktivitdt oder zum néchsten Geschéftsprozel3 tiberzugehen.

/ Gefahr [31]/

Gefahr ist ein Zustand, Umstand, oder Vorgang, aus dem ein Schaden entstehen kann.

/Gefahrdung [Compes] /
Gefahrdung ist eine rdumlich und zeitlich, sowie nach Art, Grée und Richtung bestimmte Gefahr fiir

eine Person, eine Sache oder eine Funktion.

/ Geschiftsablauf %/

Logische Zusammenfassung oder logische Verkniipfung von mehreren Geschéftsprozessen.

/ GeschiftsprozeB >/
Logische Zusammenfassung oder logische Verkniipfung von mehreren Aktivititen zur Verarbeitung

von einem / mehreren Input(s) in einen / mehrere Output(s).

/ GPM 2 in Anlehnung an DIN EN ISO 9000:2000/

GeschiftsprozeBmanagement - Aufeinander abgestimmte Tatigkeiten zum Leiten und Lenken einer

Organisation durch Geschéftsprozesse.

/ GPM-Modell */
GeschiftsprozeBmanagementmodell - Modell zur Unterstiitzung des Leiten und Lenkens einer
Organisation durch Darstellung der aufeinander abgestimmten Geschéftsabldufe, Geschiftsprozesse

und Aktivitéten.

/ Input >/
Jede Form von materieller oder informeller Eingabe, die zur Durchfithrung einer Aktivitit oder eines

Geschiéftsprozesses bendtigt wird oder notwendig ist.

/ Integrale Sicherheit >/
Die Aktivitdten einer Organisation befinden sich in einem Zustand, in dem Risiken auf ein akzeptables

MaB reduziert sind.

/ Integrierte Managementsysteme */
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Managementsystem, in dem Qualitdt und Sicherheit integriert worden sind.

/ 10-Daten */
Input- / Output- Daten.

/ IT-Sicherheit */

IT-Sicherheit ist die Sicherheit von informationstechnischen Einrichtungen / eines IT-Systems, mit
denen Informationen verarbeitet werden. Die IT-Sicherheit ist eine direkte Folge der Forderung nach
Informationssicherheit, denn die Informationstechnik mufl dazu beitragen, dass die Anforderungen an

die Information erfiillt werden.

/ Kunde '/

Organisation oder Person, die ein Produkt empféangt.

/ Kundenzufriedenheit ' /

Wahrnehmung des Kunden zu dem Grad, in dem die Anforderungen des Kunden erfiillt worden sind.

/ Lieferant '/

Organisation oder Person, die ein Produkt bereitstellt.

/ Management '/

Aufeinander abgestimmte Tétigkeiten zum Leiten und Lenken einer Organisation.

/ Managementsystem ' /

System zum Festlegen von Politik und Zielen sowie zum Erreichen dieser Ziele.

/ Mangel '/

Nichterfiillung einer Anforderung in Bezug auf einen beabsichtigten oder festgelegten Gebrauch.

/ MaBnahme >/

Raumlich, zeitlich und in Inhalt und Umfang fixierter Losungsvorschlag.
/ Mensch-Maschine-Umwelt-System [Compes] /
Eine Menge aus den in Wechselbeziechung oder Wechselwirkung stehenden Elementen Mensch,

Maschine und Umwelt.

/ Merkmal '/
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Eine kennzeichnende Eigenschaft.

/ Messung /

Satz von Tétigkeiten zur Ermittlung eines Groflenwertes in Bezug auf eine Einheit.

/ Oberste Leitung '/

Person oder Personengruppe, die eine Organisation auf der obersten Ebene leitet und lenkt.

/ Organisation '/
Gruppe von Personen und Einrichtungen mit einem Gefiige von Verantwortungen, Befugnissen und

Beziehungen.

/ Output */
Jede Form von materieller oder informeller Ausgabe, die als erwiinschtes oder unerwiinschtes

Ergebnis einer Aktivitit oder eines Geschiftsprozesses entsteht.

/ Projekt '/
Einmaliger ProzeB, der aus einem Satz von abgestimmten und gelenkten Tétigkeiten mit Anfangs- und
Endterminen besteht und durchgefiihrt wird, um ein Ziel zu erreichen, das spezifische Anforderungen

erfiillt, wobei Zeit- Kosten- und Ressourcenbeschrankungen eingeschlossen sind.

/ Produkt '/

Ergebnis eines Prozesses.

/ ProzeB */
Siehe Geschiftsprozel.

/ QM-System '/
Qualitditsmanagementsystem - Managementsystem zum Leiten und Lenken einer Organisation

beziiglich der Qualitit.

/ Qualitit '/

Grad, in dem ein Satz inhdrenter Markmale Anforderungen erftillt.

... gemil DIN EN ISO 8402 : 08.95
/ Qualitat &™ /

Gesamtheit von Merkmalen einer Einheit beziiglich ihrer Eignung, festgelegte oder vorausgesetzte

Erfordernisse zu erfiillen.
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/ Qualitit */

Ubereinstimmung des Ist-Zustandes mit dem Soll-Zustand.

/ Qualitdtsmanagement '/

Aufeinander abgestimmte Tétigkeiten zum Leiten und Lenken einer Organisation beziiglich Qualitét.

/ Qualititsmerkmal '/

Inhdrentes Merkmal eines Produktes, Prozesses oder Systems, das sich auf eine Anforderung bezieht.

/ Qualititspolitik '/
Ubergeordnete Absichten und Ausrichtung einer Organisation zur Qualitit, wie sie von der obersten

Leitung formell ausgedriickt wurden.

/ Qualititsziel '/

Etwas beziiglich Qualitdt Angestrebtes oder zu Erreichendes.

/ Schaden [Compes] /

Schaden ist eine materielle oder funktionelle Beeintrachtigung einer Person und / oder einer Sache.

/ Sicherheit */
Zustand, in dem Risiken auf ein akzeptables Mal} reduziert sind.

(Compes: Freiheit von Gefahren)

/ System '/

Satz von in Wechselbeziehung oder Wechselwirkung stehenden Elementen.

/ Test '/

Ermitteln eines oder mehrerer Merkmale nach einem Verfahren.

2 in Anleh DIN EN ISO 9000:2000
/UM-SyStem in Anlehnung an /

Umweltmanagementsystem - Managementsystem zum Leiten und Lenken einer Organisation

beziiglich Umweltschutz.

/ Verfahren '/

Festgelegte Art und Weise, eine Tatigkeit oder einen Prozef3 auszufiihren.
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