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Die Kerneigenleistungstiefe in
Wertschopfungsnetzwerken

Unternehmen in westlichen Industrielindern sehen sich verscharftem internationalem Wettbewerb, gesteigerten
Service- und Qualitatsansprichen der Kunden und steigendem Druck zur Produktivititserh6hung ausgesetzt. Es
ist fur die Entwicklung der Unternehmen von grofler Bedeutung mit geschulten, flexiblen und eigenverantwort-
lichen Mitarbeitern und einer vernetzten, global agierenden Organisation auf diese Herausforderungen zu reagie-
ren. Im Rahmen von Reorganisationsprojekten sollte iberpriift werden, ob und welche Verbesserungspotenziale
ausgeschopft werden konnen, um die hohe Qualitat der Produkte sowie die Effizienz — insbesondere in den indi-
rekten Bereichen — durch geeignete Organisationsstrukturen sicherzustellen und zu verbessern.

Der Einsatz der Methode KET (Kerneigenleistungstiefe) ist eine Unterstiitzung bei der Entscheidung, welche
Prozesse z.B. direkt an der Produktionslinie von eigenem Personal durchgefihrt werden sollten und welche Titig-

keiten fremd vergeben werden konnen.

In globalen Wertschopfungsnetzwerken kann so eine ,,Fremdvergabe“ auch innerhalb des Konzerns erfolgen und
im Rahmen von Zentralfunktionen oder regional gebiindelt werden. Die Methode wurde im Zuge eines ange-
wandten Forschungsprojektes bei RHI einem global agierenden Unternehmen, fiir das der Begriff ,,Global Value
Chain* sehr treffend ist, erfolgreich eingesetzt.

I. Konzentration auf Kernkompe-
tenzen

Produktionsuntemehmenhabensich
in den vergangenen Jahren entlang
der Wertschopfungskette kundenori-
entiert in weitgehend selbstandige Ein-
heiten umstrukturiert. Diese Einheiten
wurden in Unternehmensnetzwerken
zusammengefasst. Diese Entwicklung
erfordert nun die Neuausrichtung der
Informationsstrukturen und Informa-
tionsverarbeitung im Sinne der De-
zentralisierung. In Zukunft werden
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nicht einzelne Unternehmen mitein-
ander im Wettbewerb stehen, sondern
Logistikketten oder ganze Netzwerke.
In diesen Wertschopfungsnetzwerken,
die entweder aus voneinander unab-
hiangigen Unternehmen bestehen kon-
nen oder — wie RHI - Konzernstruktur
haben, wird es fur die Unternehmen
immer wichtiger, sich auf ihre Kern-
kompetenzen zu konzentrieren.

Fur unterstitzende Prozesse wie z.B.
Logistik, Instandhaltung oder auch das
Qualitatsmanagement wird versucht,
durch Fremdvergaben Kosten zu sen-

ken. Meist ist eine solche Fremdver-
gabe aber mit einer Veranderung der
Unternehmenskultur verbunden und
gewunschte Rationalisierungseffekte
treten entweder gar nicht oder nicht
im gewinschten Ausmafl ein. Aufler-
dem ist eine Fremdvergabe auch mit
gewissen Risiken verbunden, da Ab-
hangigkeiten von den Outsourcing-
Partnern entstehen. Die Organisation,
Motivation und Leistungsbereitschaft
des Kooperationspartners ist nicht so
leicht beeinflussbar, wie dies bei inter-
nen Mitarbeitern moglich ist.
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Die Kooperation mit einem Dienst-
leister erhoht meist auch den Admi-
nistrations,- Koordinations- und Kon-
trollaufwand. Es kann auch sein, dass
es langfristig zu einem Informations-
verlust iber Anlagen und Leistungen
kommt. Die Ermittlung der Kernei-
genleistungstiefe soll speziell in Wert-
schopfungsnetzwerken die Basis fur
eine sachlich-zielorientierte Entschei-
dungsfindung sein.

Logistik- bzw. Versorgungsketten
(Supply-Chains) stellen Wertschop-
fungsverbunde mit verschiedenen Part-
nern dar. Aus Sicht des Unternehmens,
das Guter fiur den Markt erstellt, kon-
nen diese Partner Lieferanten, logis-
tische Dienstleister oder Endkunden
sein. Die Prozessoptimierung in der
logistischen Kette ist genau so wichtig,

gestellung differenzieren, da Alterna-
tiven sowohl intern, als auch extern
des Wertschopfungsnetzwerks existie-
ren. Verainderungen der Organisation
und Fremdvergaben von Leistungen
sowohl innerhalb, als auch auferhalb
des Wertschopfungsnetzwerks konnen
in Kombination die Leistungsfahigkeit
aller beteiligten Partner steigern.

Bisher fehlte fir derartige Fragestel-
lungen eine Methode, die auf objektiver
Basis eine Entscheidungsunterstiitzung
liefert.

Das Verfahren zur Bestimmung der
Kerneigenleistungstiefe (KET) wurde
vom Fraunhofer-Institut fir Produkti-
on und Automatisierung (IPA) entwi-
ckelt und ist ein Scoringverfahren, bei
dem durch die Kombination zweier Be-
wertungsfaktoren ein Wert (Kerneigen-

Marktsituation

¢ Verringerung von Informations- und Wissensvorspriingen
o Kirzere Lebenszyklen von Produkten und Technologien
¢ Individuelle Produkte und dvnamisches Nachfraaeverhalten

|
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Reaktion der Unternehmer

¢ Reduzierung der Produktionskosten

» Verbesserung der Produktqualitat

¢ Permanenter Wandel in der Ablauf- und Aufbauorganisationen

* Make or Buy Entscheidungen fir Produkte und Dienstleistungen

¢ Konzentration auf die Kernkompetenz in den indirekten Bereichen
e Kundenorientieruna intern wie extern

X
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Anforderungen an das Unternehmen

¢ Ausbildung von leistungsfahigeren Organisationsformen
» Abbau Uberzogener Arbeitsstellungen

» Reduzieruna der Eiagenleistunastiefe

ABB. I: SITUATIONSBESCHREIBUNG (SIHN 2005)

wie die Prozessoptimierung in der Pro-
duktion selbst (siehe Abb. 1).

Die Ermittlung der Kerneigenleis-
tungstiefe stellt die Basis fir die Bil-
dung einer leistungsfihigen Organisa-
tionsform dar.

II. Verfahrensbeschreibung

A. Verfahrensziel
In Wertschopfungsnetzwerken kann

sich eine urspriingliche Make-Or-Buy-
Entscheidung in eine komplexere Fra-
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leistungstiefe) ermittelt wird, dem eine
Sourcingentscheidung zugrunde gelegt
werden kann.

Der Vorteil liegt darin, dass nicht
nur anhand von Kostenaspekten ent-
schieden wird, sondern auch andere
Kriterien, wie z. B. die Beibehaltung
der Produktionsstabilitit, messbar
gemacht werden und in den Entschei-
dungsprozess einflieen.

Das Hauptziel des Verfahrens ist die
Schaffung einer fundierten Entschei-
dungsgrundlage fiir eine effektive und
effiziente Beschaffung von externen
Leistungen. Um dies gewahrleisten zu

konnen, macht es Sinn, ein Zielsystem
(siche Abb. 2) zu definieren. Ein zweidi-
mensionales System, welches einerseits
die Kosten und andererseits die Quali-
tat der Leistung betrachtet, den bietet
den groften Vorteil (Hofmann 2006).

Die Frage, welche Tatigkeiten fremd
vergeben werden sollen bzw. kénnen
und wie man die Chancen, die das
Outsoucing bietet, bei gleichzeitiger
Beherrschung des damit verbundenen
Risikos nutzen kann, soll durch die
nachfolgend beschriebene KET-Metho-
de beantwortet werden.

Erster Schritt: Erfassung der Rah-
menbedingungen

Fur die Beantwortung der Frage, was
die Rahmenbedingungen und Voraus-
setzungen fir ein erfolgreiches Outsou-
cing sind, wird in einem ersten Schritt
ein Unternehmens-Kurzportrait er-
stellt. Dafiir wird eine Kurz-Analyse der
betrachteten Bereiche durchgefiihre,
die zur qualitativen und quantitativen
Erfassung und Beurteilung der Ist-Situ-
ation der Ablauf- und Aufbauorganisa-
tion sowie wichtigen Datenmaterials
in den betrachteten Bereichen (z. B.
Produktion, Instandhaltung, Logistik,
Qualitatsmanagement,  Controlling
etc.) dient. Zur Kurzanalyse wird eine
Checkliste eingesetzt, die im Wesent-
lichen folgende Aspekte beriicksich-
tigt:
B Aufbau- und Ablauforganisation
B Produkte und Produktionsstruktur
B Kennwerte in zu untersuchenden
Bereichen
B Materialwirtschaft/ Ersatzteile
B Eingesetzte Verfahren, Methoden
und Hilfsmittel
B Arbeitswirtschaftliche Aspekte
B Anlagen, Technologien und Anlage-
vermogen

B. Zweiter Schritt: Erfassung eines unter-
nebmensspezifisches Anforderungsprofils

In diesem Schritt wird ein unterneh-
mensspezifisches Anforderungsprofil
an die betrachteten Funktionen bzw.
Bereiche erstellt. Die in diesem Artikel
beschriebene Vorgangsweise fir die
Anwendung der Methodik der Kernei-
genleistungstiefe wird am Beispiel der
Instandhaltung gezeigt. Analog dazu
konnte auch die Kerneigenleistungstie-
fe fur das Qualititsmanagement, die
Logistik, unterstiitzende Produktions-
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ABB. 2: ZIELSYSTEM FUR DIE BESCHAFFUNG EXTERNER LEISTUNGEN

(HOFMANN 2006)

bereiche oder das Controlling ermittelt
werden.

Eine Vor-Ort-Besichtigung der Pro-
duktionsschritte mit einer Grob-Auf-
nahme der Wertschopfun gskette ist,
neben der Durchfithrung von Inter-
views mit der Werksleitung und den
Abteilungsleitern, die Basis fur die
Ableitung der wesentlichen Anforde-
rungen an die betrachteten Bereiche.

B Fur die Instandhaltung, die ja als
Dienstleister fur die Produktion
fungiert, sind die Anforderungen
aus diesem Bereich relevant. Fur
die Bestimmung der Kerneigen-
leistungstiefe ist es wichtig, diese
Anforderungen fir die jeweilige
Unternechmenssituation individuell
zu erheben. Die nachfolgend aufge-
listeten Anforderungen sind einem
Beispiel einer Werksanalyse bei RHI
entnommen und dienen zur bessern
Ilustration.

Gewahrleistung der Anlagenverfiig-
barkeit tiber die Hauptnutzungszeit
Durchfithrung der vorbeugenden
Instandhaltung

Zeitnahe Storungsbehebung
Vermeidung der Qualifikationsstreu-
ung der Instandhaltungsmitarbeiter
Bessere Zusammenarbeit zwischen
Instandhaltung und Produktion

B Nachhaltige Instandhaltung zur

Vorbeugung der Wiederholung von

Storungen gleicher Ursache
Die Ermittlung der Anforderungen im
Hinblick auf die Ermittlung der Kernei-
genleistungstiefe wird am Beispiel der
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Instandhaltung besonders deutlich, da
die Leistungen des Bereiches zur Errei-
chung der Ziele auf der einen Seite und
die betroffenen Anlagen auf der an-
deren Seite analysiert und zueinander
in Form zweier Indizes (Anlagen- und
Leistungsindex) in Bezug gesetzt wer-
den. Aus diesen beiden Grofen errech-
net sich die Kerneigenleistungstiefe.

C. Darstellung moglicher Leistungsklassen
und Bestimmung der sicheren Fremdleis-
tung

Leistungen in einem Unternehmen las-
sen sich in vier Leistungsklassen diffe-
renzieren:

1. Die sichere Fremdleistung

2. Die Leistungen indirekter Bereiche
3. Der Atmungsbereich und

4. Die Kerneigenleistungstiefe

Das Hauptkriterium fur eine sichere
Fremdleistung ist die Notwendigkeit
von Spezialleistungen, fur die erforder-
liche Spezialwerkzeuge und Know-how
nicht vorhanden sind. Meist haben die-
se auch ein geringes Volumen. Beispiele
aus der Instandhaltung sind die Pri-
fung von Druckbehiltern, Wartung
von Zeiterfassungsanlagen, Klimaanla-
gen, Kopierern usw.

Bei Leistungen fir indirekte Be-
reiche, die keine Nahe zu Produkti-
onsfunktionen haben und keine Aus-
wirkungen auf verplante Kapazitaten
haben, konnen Outsourcingentschei-
dungen ausschlieflich nach Kostenge-
sichtspunkten erfolgen. Beispiele dafiir
konnten die Wartung der Rolltore, die
Prafung, Wartung und Reparatur von
Hebezeugen oder Krananlagen und die
Wartung von Aufzigen sein.

Wenn die betrachteten Leistungen
nicht zu den Klassen 1 und 2 gehoren,
werden sie mit der Methode KET in
den Atmungsbereich und die Kernei-
genleistung unterteilt. Atmungsbereich
bedeutet, dass In- und Outsourcing-
entscheidungen nach Anlagen- und
Leistungsindex (Bewertungskriterien)
getroffen werden. (Abb. 3)

Wenn untersuchte Leistungen in
den Bereich der Kerneigenleistung
fallen, bedeutet das Insourcing oder
Re-Insourcing der entsprechenden
Leistungen. In der nachfolgenden Be-
schreibung des Kerns der KET-Metho-

Kerneigenleistung
Klasse 4

Atmungsbereich
Klasse 3

>

-

Gesamte Leistung

Outsourcing
Klasse 1 und 2

ABB. 3 KERNEIGENLEISTUNG (NACH DANKL 1993)
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de wird am Beispiel der Instandhaltung
im Uberblick gezeigt, welche Schritte
notwendig sind, um einen moglichst
hohen Nutzen aus der Methode zu zie-
hen.

D. Dritter Schritt: Bestimmung des Leis-
tungsindex

Der Leistungsindex spiegelt den Zu-
sammenhang der Leistungen des jewei-
ligen Bereichs (Logistik, Qualitatsma-
nagement, Instandhaltung etc.) zu den
wesentlichen Anforderungen an den
Bereich wider.

Zuniachst werden alle Teilprozesse
und Aufgaben, die von den Mitarbei-
tern eines bestimmten Bereichs durch-
gefuhrt werden, identifiziert und fest
gehalten (Abb. 4).

—_ o on %D —
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S S S 2 @ =
= = = 2 S &
N v, g | & £
Kriterium 1 2/ LA/ | 2
Kriterium 2 0 1 1
Kriterium 3 2 1 3
Summe (100%) 6

ABB. §5: VERGLEICHSMATRIX

B Gewihrleistung der Produktions-
funktion (hoch, gering, nein)

B Auswirkungen auf verplante Kapa-
zitat /Vermeidung von ungeplanten
Stillstanden (hoch, gering, nein)

Teilprozess Aufgaben

Mitarbeiterfiihrung:

Mitarbeitergespriach

Rekrutierung + Schulung Stammpersonal
Rekrutierung und Ausbildung Trainees

Instandhaltung: Stérungsbehebung
Kleinreparatur

Werkzeugvorbereitung

Projektmanagement:

onsiibergabe

Erstellung von Vorstudien und Investitionsvorschlag
Erstellung Investitionsantrag
Projektmanagement vom Basic Engineering bis zur Abnahme und Produkti-

Mitarbeiterschulung

und Unterweisung: samkeitspriifung

Planung und Durchfiihrung von Schulungen inkl. Dokumentation und Wirk-

Unterweisungen gemafl Bestimmungen Arbeitsschutz
interne Schulungen ausarbeiten und Durchfiithrung

Abb. 4: Identifizierung von Teilprozessen und Aufgaben

(Fallbeispiel-Auszug)

Nun wird aus den vorab erhobenen
Daten und Aufzeichnungen das Mitar-
beiterdquivalent ermittelt und den Teil-
prozessen zugeordnet. Dies ist wichtig
um einen Bezug zwischen der erbrach-
ten Leistung und den notwendigen
Personalressourcen herzustellen. Zu-
satzlich erfolgt eine Klassifizierung, ob
die Teilprozesse direkt oder indirekt an
der Leistungserbringung beteiligt sind.

Als Kriterien werden jene uberge-
ordneten Aspekte verstanden, die eine
Auswirkung auf jeden Teilprozess ha-
ben. Es missen deshalb jene Faktoren
aus dem zu untersuchenden Bereich
identifiziert werden, die auf Grund
personeller Leistung, zum Beispiel an
einer Anlage, einen Einfluss auf die zu
optimierenden Prozesse haben. Fir den
Bereich der Instandhaltung konnten
beispielhaft folgende Kriterien fiir den
Leistungsindex angefithrt werden:
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B Planbarkeit der Instandhaltung (ja,
teilweise, nein)

B Leistungsart (Standard, Spezial)

B Erfordernis spezieller Werkzeuge/

Know-How (ja, teilweise, nein)

Um mit den oben definierten Zusam-
menhingen zwischen den Teilpro-
zessen und deren Aufgaben mit den
Einflussfaktoren arbeiten zu konnen,
werden diese in ein numerisches Sys-
tem ubergefithrt. Bewahrt hat sich ein
Zahlensystem mit von 1 bis 5 zu verge-
benden Punkten, wobei fiir einen wich-
tigen Zusammenhang s, einen unwich-
tigen 1 und einen teilweise wichtigen 3
Punkte vergeben werden.

Aus der Forderung aussagekraftige
Zahlenwerte zu erhalten, muss eine
Bewertung der Kriterien untereinan-
der erfolgen, da nicht jedes in gleichem
AusmaR auf den jeweiligen zu untersu-
chenden Prozess einwirkt. Um diesem

Anspruch gerecht zu werden, wird
ein paarweiser Vergleich der Kriterien
durchgefihrt (Abb. 5).

Anhand der daraus resultierenden
Summen und prozentuellen Werte
wird ein Ranking durchgefiihrt. Da-
mit wird festgehalten, dass jenes Krite-
rium mit dem groften Zahlenwert den
hochsten Einfluss hat beziehungsweise
am wichtigsten ist. Die Berechnung des
Leistungsindex fir den jeweiligen Teil-
prozess wird wie folgt durchgefiihrt:

Die Berechnung der maximal er
reichbaren gewichteten Punkte stellt
die Basis fur den Leistungsindex des
jeweiligen Teilprozesses oder der jewei-
ligen Aufgabe dar, der sich dann wie
folgt errechnet:

Erreichte Punkte Kriteriumx * Gewichtung Kriteriumx

i s g
Letstungsindex = maximal erreichbare Punkte

In weiterer Folge wird dieser Leis-
tungsindex mit dem jeweiligen Anla-
genindex verkniipft und daraus wird
die Kerneigenleistungstiefe ermittelt.

E. Vierter Schritt: Bestimmung des Anla-
genindex

In diesem Schritt werden die Ob-
jekte, an denen Leistungen erbracht
werden, durch die Bestimmung des
Anlagenindex klassifiziert. Die zu un-
tersuchenden Objekte sind alle An-
lagen des Bereiches (Unternehmen,
Standort, Abteilung). Darunter fallen
auch Objekte, die auf den ersten Blick
nicht augenscheinlich mit der Wert-
schopfung zu tun haben (z.B. Gaszu-
leitungen oder Stromversorgung). Von
diesen Objekten wird dann mittels der
Kriterien die Wichtigkeit fir den Pro-
duktionsprozess bestimmt.

Die Kriterien zur Bestimmung des
Anlagenindex sollten alle Anlagen
moglichst objektiv beschreiben. Bei-
spiele fir die Kriterien sind:
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IH-Objekte

Steigender _
Anlagenindex

Kriterien:

- Wertschépfungsanteil

- Existenz redundanter Ausweichanlagen

- maximale Ausfallzeit der Anlagen

- Auslastung

- Storanfalligkeit

- etc.

\/
. Kemeigenleistungstiefe

Atmungsbereich

< |H-Leistungen
]

Steigender Leistungsindex

Kriterien:
- Gewahrleistung der Produktionsfunktion
- Auswirkungen auf verplante

Kapazitat
- Planbarkeit
- Spezial- / Standardleistung

- etc.

ABB. 6: GRAFISCHE DARSTELLUNG DES ANLAGEN- UND LEISTUNGSINDEX

B Wertschopfungsanteil
B Existenz redundanter Ausweichan-
lagen
B maximale Ausfallzeit der Anlagen
B Auslastung
B Storanfilligkeit
Diese Einflussfaktoren werden, wie
beim Leistungsindex, mit Hilfe des
paarweisen Vergleichs zueinander ge-
wichtet um deren unterschiedliche
Einflisse zu beriicksichtigen.
Das Bewertungssystem beschreibt
die Wichtigkeit der einzelnen Ein-
flussfaktoren bezogen auf die jeweilige

Allgemeine Abteilungsflihrung

Abteilungsfihrung

Anlage. Dafir werden die Einflussfak-
toren wiederum in mehrere Klassen
unterteilt um daraus Zahlen fur eine
Berechnung zu bekommen. Ein Bei-
spiel ist die Einteilung des Wertschop-
fungsanteils in die Klassen: Klein, Mit-
tel, Grof. Diese werden dann mit 1, 3
und § Punkten bewertet.

Der Anlagenindex wird fir jede An-
lage mittels Summe der bewerteten ge-
wichteten Einflussfaktoren berechnet
und ergibt sich aus dem Verhaltnis die-
ser Summe zur maximal erreichbaren
Punktezahl.

Anlagen-!
_ Leistungsindex

52% Anlage 1

©33% Anlage 2

46
Mitarbeiterflhrung Rekrutierung + Schulung ey
Stammpersonal 52%
Investitionskosten Koordination ) o
Budgetierungsprozess 52%
Instandhaftungskosten Koordination . |
Budgetierungsprozess 1%
Projektmanagement Erstellung von Vorstudien und i i
3,38MA Investtionsvorschlag - 70%

Erstellung Investtionsantrag

Projektmanagement vom Basic
Engineering bis zur Abnahme
und Produktionsubergabe

Instandhaltung 20,70

ABB. 7: KERNEIGENLEISTUNG UND ATMUNGSBEREICH (FALLBEISPIEL-AUSZUG)
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Wartung und Inspektion (auf
Basis PM, geplante IH)

Storungsbehebung (unpeplante
H)

Kleinreparaturen (geplante IH)

F. Fiinfter Schritt: Bestimmung der
Kerneigenleistungstiefe: Einordnung der
Einzelleistungen je Anlage und Visualisie-
rung im Portfolio

Mit den bewerteten Verkniipfungen
und den gewichteten Ausprigungen
konnen nun die beiden KPI's (Key
Performance Indicators) fur die Kernei-
genleistungstiefe, der Leistungsindex
sowie der Anlagenindex berechnet und
im Portfolio dargestellt werden (Abb. 6).

Je hoher der numerisch ermittelte
Leistungsindex ist, umso unverzicht-
barer ist dieser Teilprozess fur die Ver-
fugbarkeit der Anlage. Umgelegt auf
den Anlagenindex kann festgehalten
werden, dass mit steigendem Index die
Wichtigkeit der Anlage zur Erfallung
der Produktionsfunktion zunimmt be-
ziechungsweise einen Prozess darstellt,
der nicht ausgelagert werden sollte.

In diesem Schritt wird der Anlagen-
und Leistungsindex mathematisch zur
Kerneigenleistungstiefe ~ zusammen-
gefasst und zum besseren Verstandnis
graphisch in einem zweidimensionalen
System dargestellt (Abb. 6).

Der Wert der Kerneigenleistungstie-
fe wird durch folgende Formel berech-
net:

=¥a-

T 33

In Abb. 7 entsprechen die dunkel
hinterlegten Felder der Kerneigenleis-
tung und die hell hinterlegten Werte

- ©
o o
8 s
] I
R R
&N 72}
< [}

62% Anlage 8
" 41% Anlage 9
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dem Atmungsbereich. Somit kann es
durchaus sein, dass eine bestimmte
Leistung an manchen Anlagen der Ker-
neigenleistung entspricht und an ande-
ren Anlagen in den Atmungsbereich
fallen konnen.

Zum Beispiel. wiirde die Storungs-
behebung an Anlage 2 aufgrund des
geringen Anlagenindex nicht in die
Kerneigenleistung fallen, wihrend sie
an allen anderen Anlagen eine typische
Kerneigenleistung darstellt. Die Port-
folio-Darstellung dieser Situation ist in
Abb. 8 dargestellt.

Abschliefend werden alle Leistun-
gen den in Abschnitt D Leistungs-
klassen zugeordnet, die eine Aussage
beziiglich eines Grenzwertes zwischen
Kerneigenleistungsbereich und At
mungsbereich, sowie Atmungsbereich
und sicherem Outsourcing treffen sol-
len. Anhand dieser Abgrenzung wird
eine Sourcingentscheidung getroffen.

V. Zusammenfassung und Ausblick

Im Rahmen von Wertschopfungsnetz-
werken spielt die Ermittlung der Ker-
neigenleistungstiefe eine besondere
Rolle, da in globalen Strukturen oft
Synergieeffekte zwischen Werken oder
Werksgruppen gesucht werden, die
aber die Leistungsfahigkeit und Zuver-
lassigkeit nicht beeintrachtigen dirfen.
In erfolgreich durchgefithrten Pro-
jekten konnte die Kerneigenleistung
auch fiir die Bereiche Qualitaitsmanage-
ment, wo QM-Leistungen und ein Pro-
duktindex bzw. Produktgruppenindex
zur Bestimmung der Kerneigenleistung
herangezogen werden, fiir die Logistik
und fiir das Controlling ermittelt wer-
den.
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Anlagenindex
0%

100%
100%

80%

B0%

40%

20% 0% Leistungsindex

ABB.8: GRAFISCHE DARSTELLUNG DES ANLAGEN- UND LEISTUNGSINDEX

(FALLBEISPIEL-AUSZUG)

Die Ermittlung der Kerneigenleis-
tungstiefe schafft fundierte Grundla-
gen fir Outsourcing- und/oder (Re)-In-
sourcing-Entscheidungen. Gemeinsam
mit der Wahl der richtigen Kooperati-
onsform und unter Beriicksichtigung
von Kostengesichtspunkten, kann die
Wettbewerbsfahigkeit sowohl von
einzelnen Unternehmen, als auch von
Wertschopfungsnetzwerken  erhoht
werden.
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