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Organisation der Arbeitsvorbereitung innerhalb der

Produktions- und Beschaffungslogistik als vernetztes
Logistikzentrum

Die logistische Leistungsfahigkeit der AV-/ Produktions- und
Beschaffungslogistik beeinflusst bis zu 40 % des Umsatzwachstums,

bis zu 27 % die Hohe der Umsatzrendite und in erheblichem

MaRe die Liquiditat eines Unternehmens”)

ERP- / PPS-System

MES-System

Shopfloor-Organisation

Auftrags- / Logistikzentrum / AV

Langfrist-Planung

liber z. B. 6 Monate
rollierend jeweils + 1 Mo.

Mittelfristige Planung

Terminvergabe der
eingehenden Auftrage

Produktionsplan
z. B. Leitstand
Feinplanung z. B. (iber
o 1-3AT> —5AT —»

= oder

Mikroskopische
Feinsteuerung
und
Abweichungs-
management

— T

~—_
E— =
Firz. B.:

Materialien und A-Teile (teuer)
B-Teile mit langen Lieferzeiten
friihzeitig bestellen, mittels
Rahmenvertrage - Abrufe

in Abstimmung mit

VERTRIEB L !
—

wg. Trend

Ergebnis:

Langfristige Material- und Teile-
bestellung nach Liefereinheiten
in Wochen

Echte Auftrage werden dagegen
gefahren = Anpassung der
Liefer-einteilung wochentlich /
taglich +

[Wo [Wa [WoWe [Wo | Wo
(A [ 100 500
[t 200
wt 0

Lieferplan

Riickwértsterminierung

Terminvergabe nach:

» Kapazitatsterminierung
» Materialterminierung
mit flexiblen Kapazitaten

Vorwirtsterminierung

Reihenfolgevorgabe
BDE vor Ort

MASCHINENBELEGUNG
FOR ANLAGE NR.

(]

o [ |
s | e

oo [

wz
wa |n

RRFNO | 0% 2956 | 20 [Kon

| Permanente Verfeinerung der Planung >

Ergebnis:

Willenserklarung /
Auftragsbestatigung
Fertigungsauftrage

— Ubersicht

~ Wochen-/
Tages-
auslastung

Ergebnis:

Produktionsplan jeden Tag
neu erstellen. Auftrage werden
komplett durchgeplant.

Basis effektive Kapazitat der
néchsten X Wochen

Detail-Steuerung und
Abweichungsmanagement
Teamleiter / Fertigungsleiter / QS
Einkauf etc.

Shopfloor-Organisation

management

o Probleme

o Priorititen,
WER MACHT

BIS WANN WAS
Bereitstell-
organisation

von V /W /L und

Material mit Unrzeiten

Ergebnis:

Termintreue
Lieferung

Effiziente Logistikstrukturen fiihren zu verbesserten Bestands-
und Produktivitatswirkungen, zur Senkung von Fehlleistungs- und
Gemeinkosten und durch verbesserten Lieferservice zu

zusatzlichen Umsatzen / Deckungsbeitragen

1)

Prof. Dr. Dr. Wildemann, TU-Minchen




Einleitung

Der Zwang des Marktes stellt an die Produktionsbetriebe immer groflere Herausforde-
rungen. Insbesondere muss auf Kundenwunsche individueller, schneller und flexibler
eingegangen werden, was bedeutet:

Absolute Kundenorientierung

Schnellere Auftragsbearbeitung

Hohere Lieferbereitschaft und Termintreue

Kiirzere Lieferzeiten und hohere Flexibilitat

Haufigere Auftragszyklen und kleinere Lose

Steigende Variantenvielfalt und Reduzieren von Riistzeiten

3030333833

In Verbindung mit den heute weiter geforderten Notwendigkeiten

= Schlanke Produktion

= Senkung der Bestdnde

= Verkiirzung der Durchlaufzeiten
= Verbesserung der Liquiditat

fuhrt dies zu steigenden Anforderungen an schlanke Unternehmensformen auf allen
Ebenen der Organisation, und insbesondere an die Durchsetzungssysteme:

Arbeitsvorbereitung — Produktions- und Beschaffungslogistik

Um also schneller als die Konkurrenz reagieren zu kénnen, muss die Organisation eines
Unternehmens diesen Notwendigkeiten so angepasst werden, dass

a) ein effektiver IT- / ERP-/ PPS-/ MES-Einsatz erreicht wird
und

b) durch Schaffen von Auftrags- / Logistikzentren Durchlaufzeiten und
Kosten gespart werden sowie eine hdhere Effizienz erreicht wird

und

c) unter Einbeziehung aller betrieblichen Flhrungskrafte eine zeitge-
male Fertigungsorganisation und Fertigungssteuerung nach dem
FlieRprinzip, also eine leistungsfahige Just-in-time-Auftragsabwick-
lung prozessorientiert sowie eine wettbewerbsfahige Kostensitua-
tion geschaffen wird.

Ein Umdenkungsprozess erreicht wird, bezuglich:

Es muss das gefertigt werden, was der Kunde will,

nicht was das System will.




Betriebliche Leistung und damit verbundene Unternehmensziele, missen also bezlglich
heutiger Anforderungen

ERFOLG AM MARKT / KURZE LIEFERZEITEN /
HOHE EIGENKAPITALQUOTE / LIQUIDITAT

neu definiert werden.

Leistung ist nur das, was hergestellt und auch umgehend termintreu verkauft werden
kann. Nicht, was an Lager geht, oder als Arbeitspuffer zwischen den Maschinen liegt.

Aber durch die steigende Auftrags- und Variantenzahl werden wir immer langsamer /
unflexibler, obwohl im PPS- / ERP-System mit hohem Aufwand Material- und Kapazitats-
terminierungen durchgefuhrt werden, die haufig unrealistisch sind. Grund: Termindiktat!

Darstellung dieser Entwicklung:

Varianten- und LosgréBenentwicklung
2010 —» 2020
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Gewiinschte Lieferzeit in Wochen / Tagen

bei steigender Anzahl Varianten
2010 —% 2020

Anzahl Varianten in Stiick

100

| | |
2010 | 2012 | 2014 | 2016
Anzahl Varianten

== == == Gewlnschte Lieferzeit

|
| 2018 | 2020

SOLL-Lieferzeit in Tagen

Darstellung dieser Problematik an einem Zahlenbeispiel, das die steigende Anzahl Ge-
schaftsvorgange in der Auftragsabwicklung und das Warteschlangenproblem in der Ferti-
gung, vor den Arbeitsplatzen sowie die Entwicklung des Lagerbestandes aufzeigt:

Warte- Hohe des Lagerbestandes
Anzahl Anzahl schlanaen- Wie héufig kann in € bei Preis / Stiick =
Jahr R Mitarbeiter / 9 der Artikel 2,-- € und gleich bleibende
Artikel e faktor .
Arbeitsplatze ie Artikel gefertigt werden Bestandsmenge
) 100 Stiick je Artikelnummer
Y. 6 =2,-- € x 100 Stiick
1 2 3 4=2:3 5(9) x Pos. 2
2000 200 1000 1: 2 alle 2 Tage = 40.000,00 €
2010 2.000 2000 1: 10 alle 10 Tage = 400.000,00 €
heute 5.000 250 1: 20 alle 20 Tage = 1.000.000,00 €
Jahr xx 12.000 300] 1: 40 alle 40 Tage = 2.400.000,00 €

Bei gleichbleibendem Dispositions- und Fertigungsverhalten kann es sein, dass der ge-
samte Gewinn eines Unternehmens in Form von Material und Teilen an Lager gelegt
wird und davon Steuern bezahlt werden mussen. Die Liquiditat geht verloren und wir
werden immer langsamer, sollen aber schneller und flexibler werden.

Es muss also die Frage gestellt werden:

Machen wir heute, bei einer stindig steigenden
Auftragseingangs- und Variantenzahl mit immer kleiner
werdenden Losen (bedeutet steigende Anzahl Geschaftsvorgange),
unsere Arbeit noch richtig, oder miissen wir uns effektivere Ablaufe
einfallen lassen, bei gleichzeitig optimaler Nutzung der IT-Systeme?




1.1 Zielerreichung durch den Einsatz eines modernen
PPS- /| ERP-Systems

ERP - Enterprise-Ressource-Planing-Software hilft, die dispositiven Ressourcen —
Mensch — Maschine — Werkzeug — Material — sowie Transportkapazitaten eines Unter-
nehmens, optimal aufeinander abzustimmen. Dies ist das Vertriebsschlagwort vieler An-
bieter von Handware- und Softwaresystemen geworden.

Der potenzielle Anwender will allein mit Technik, durch Investitionen in Hard- und Soft-
ware, seine Problemlésung kaufen bzw. glaubt, sie kaufen zu kdnnen. So die Werbung.

Demnach soll ein zentrales Produktionsplanungs- und Steuerungs- / ERP-/ PPS- / MES-
System in der Lage sein, Auftragseingange, Variantenkonstruktion, Produktionsprozesse
und -kapazitaten, Lager- und Umlaufbestéande, sowie Wareneingang / Warenverbrauch
und Versand — Logistik so zu koordinieren und aufeinander abzustimmen, dass mit mini-
malen Bestanden die richtigen Fertigprodukte zur rechten Zeit, in der gewinschten
Menge und Qualitat, mit kiirzesten Lieferzeiten zum Kunde gelangen.

Das Problem ist nur, man hat den
Verbraucher, den Endabnehmer vergessen!

Plétzliche und immer haufiger kurzfristige Auftragsdnderungen in Menge und Termin,
Schnellschiisse und verspatete Materialanlieferungen bringen die im System geplanten
Annahmen und Prozesse vollig durcheinander.

In der Folge entsteht eine mehr oder weniger groe Diskrepanz zwischen PLAN- und
IST-Situation, was tatsachlich beschafft bzw. gefertigt werden muss. Permanente Um-
planungen sind notwendig, Termine kénnen nicht, oder nur unter erheblichen Mehrkos-
ten eingehalten werden. Die Bestadnde und Ruckstéande steigen. Was morgens neu ge-
plant oder eingeteilt wurde, ist nachmittags bereits hinfallig oder Uberholt. Auch der
enorme Aufwand fur Stammdatenpflege und laufende Anpassungen machen den An-
wendern das Leben schwer. Die Konsequenz kann sein: An so miihsam aufgebauten IT-
Systemen wird vorbeigeplant.

Bisher erfolgreiche Regelwerke und Organisationswerkzeuge funktionieren somit nicht
mehr zufrieden stellend und mussen in Frage gestellt werden, insbesondere dann, wenn
das ERP-System sagt ,es geht nicht”, der Auftrag aber bis zum Termin XX / YY doch
gefertigt werden muss.

Nicht genligend bedacht wird bei Nutzung dieser Systeme, dass die oberste Aufgabe
eines Unternehmens ist:

Es muss das gefertigt werden, was der Kunde will,

nicht was das System will.

Es gibt heute kundenseitig ein Preis- und Termindiktat.



Auch wurde in den Systemen hinterlegt bzw. den Mitarbeitern beigebracht, dass es wich-
tig ist, dass die Maschinen standig laufen missen und in ,wirtschaftlichen LosgréBen”
produziert werden soll (kalkulatorische Stlickkosten missen stimmen). Die Uberproduk-
tion liegt dann im Lager. Hohe Anlagennutzung, wenig umristen soll wichtig sein. Dies
fuhrt zu kinstlichen Engpéassen in der Fertigung, geringer Flexibilitdt, hohen Lagerbe-
standen. Es wird also etwas produziert, was man derzeit nicht braucht, aber anderes,
was terminlich dringend benétigt wird, kann nicht gefertigt werden. Verschwendung an
Zeit und Kapital ist das Ergebnis.

Bild 1.1: Zielerreichungsgrad durch verbesserten IT- / PPS-/ ERP-Einstellungen,
in Anlehnung an Prof. Ellinger UNI KéIn, Prof. Dr. Dr. Wildemann TU-Miinchen

Zielerreichungsgrad durch
verbesserten IT-/ ERP-/ PPS-Einsatz
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Wenn wir also wesentlich besser werden wollen, missen wir die modernsten und effizi-
entesten Konzepte in unseren IT-Systemen, in den Képfen der Mitarbeiter hinterlegen.
Die Variantenvielfalt, Termindiktat, Just-in-time-Erfordernisse zwingen dazu. Denn wenn
Ihre Kunden auch ihre Bestdnde reduzieren, bestellen sie spater, wollen die Lieferung
aber friher. Die Ausschlage in den Bedarfsmengen werden gréRRer und die Anzahl der
Auftragsabwicklungsprozesse steigt erheblich.



Was ist machbar beziiglich Durchlaufzeitreduzierung / Termintreue
bei Umsetzung moderner ERP-/ PPS-/ MES-Organisationsgrundsatze
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1.2 Die Arbeitsvorbereitung, Produktions- / Beschaffungslogistik
innerhalb der Unternehmensorganisation

Die KostengrofRe einer Arbeitsvorbereitung kann im Verhaltnis zu Umsatz und Art der

Fertigung (Serien- / Varianten- / Einzelfertiger) aufgrund statistischer Erhebungen wie
folgt dargestellt werden:

Bild 1.2: Kosten einer AV-Néherungsformel?

Betriebskosten in % = empirisch ermittelte AV-Betriebskosten x 100

empirisch ermittelter Umsatz"

Haufigkeitsverteilung des Quotienten
Betriebskosten / Umsatz

Betriebskosten
2.0 Umsatz

(in% )

GrofRserienfertigung Einzelfertigung

& >
< »

Prof. Ellinger / Dr. Wildemann aus Arbeitsbericht 11
UNI Koln, UniversitatsstralRe, Koln

) ohne Umsatz Handelsware und ohne Vorkalkulation

2 bei Umstellung auf ein Auftrags- / Logistikzentrum mit KANBAN- / SCM-Ablaufen
verringert sich der Aufwand um ca. 25 % (Erfahrungswert aus der Praxis)
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Schemadarstellung einer konventionellen Organisation ,Disposition - Beschaffen - Lager -
Planung und Steuerung der Auftrage” — mit vielen Schnittstellen

Verwaltung

Einkauf
Beschaffen

pu|

Arbeitsvorbereitung
Planung + Steuerung

Vertrieb
Produktion

Terminkontrolle
- Inventurarbeiten

Terminanfragen
|- usw.

Beschaffungs- I.‘glgaéﬁﬁvi;?:r'i‘agl Arbeits- Disposition Te&r:li’r;ziltaar::ng s’:e":lf;';zisg' /
wesen verteilung Blanund ilepgenplanung wirtschaft Terminkontrolle
Mitarbeiter . .
Mitarbeiter Mitarbeiter Mitarbeiter Mitarbeiter wird von Dis- Mitarbeiter
position mit (Leitstand)
abgearbeitet
In den obigen Bereichen sind jeweils folgende HAUPTFUNKTIONEN enthalten und zu erfiillen:
I Ei o - Stiicklisten |- EDV-Bil - Ang |- Erstellen Fein-
I- Anfragen o lle Arbeif eingabe Terminierung planung
Bearbeitung - Q 1l g - Auftrags |- Auftrags- I Erstellen
- ibung I Lag I Ander bearbeitung Termini F i
+ i I Einlag: ] |- Stammdaten- - il I K I Verteilung
I Terminiiberwachung |- Bearbeitung der betreuung liste / -scheine abgleich Arbeitsunterlagen
I Lieferterminiiber- Eingangs- / Ent- |- Arbeitszeiten- - Zu- und Abgénge |- EDV-System fiir Betrieb
sichten (Pflege der nahmebelege planung |- EDV-Beleg- automatisch |- Werkstattsteuerung
WBZ) - (P i bearbei - Auftrags- I- Arbeitsfort-
I Neuteile, + ieblicher I Leistt - g inierung von i
Beschaffung Transport entlohnung - Arbeitspapiere iebli o
I Preis- und Kon- o i |- Arbei - Ri i Auftrag kontrolle, Termin-
itionsii I Fehler - sonstige Listen - Erstellen iiberwachung
I Artikeldoku- an Dispo-Stelle |- permanente |- EDV-System Arbeif i Auftrage
mentation I Eingangs-/ Aus- i isierung i - Kapazitats- I Liefern der Ist-Daten
I Li o - Bedarfsermittiung rechnung fiir Leistungslohn-
mentation I Permanente Inventur forschung - Bedarfsrechnung - Bearbeiten von system
- Ei F I- Arbei - ii a o ich fiir
forschung wortung gestaltung - Bestellrechnung |- usw. BDE-Daten
I usw. - First in / First out Vorrit o ige Mif i - Fiihren von Plan-
I Lageroptimierung I usw. Funktionen tafeln / Leitstanden
I- KANBAN-Verwaltung - Fehlerkorrektur etc.
|- Chargen-Verwaltung - Plausibilitéts- I usw.
|- Kommissionieren priifung
I etc. - Fiihren

- Beantwortung von

Schnittstellen:

Wobei es innerhalb der einzelnen Abteilungen teilweise
weitere spezielle Schnittstellen gibt:

. AV /Plg. + . AV/ AV /Plg. + . AV/
Vertrieb Strg. Vertrieb Planung Strg. Einkauf Lager Steuerung
Kunden- Termin- Auftrags- Umsetzen Dispo-Arbeit Beschaffen Waren- Produktions-
auftrag > abfrage, —9» bestitigung —P» Kundenauf- —» Material-/ 9 Termin- —P» eingang —P At?flt?:;s-
erfassen wann an Kunde trag in Kapazitats- iiber- buchen steuerung

lieferbar Fertigungs- verfiig- wachun einlagern / Terminiiber-
9 wachung
auftrag barkeit I n Fertigmeldung

Sofern dieser tayloristische Ablauf in einen prozessorientierten Ablauf geandert werden
kann, wird je nach IST-Zustand eine Effizienzsteigerung um bis zu 25 % und eine Durch-
laufzeitverkiirzung um bis zu 70 % erreicht.
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1.3 Die AV als Auftrags- / Logistikzentrum — Gestaltungsgrundsatze

Erfolgsfaktor Change-Management
Neuorganisation der Produktionsplanung und -steuerung

Prozessorganisation von der Auftragsabwicklung bis zur
Fertigung

> Auftragsmanagement / Kundenwert erhohen / Prozesse
optimieren, Informationstransparenz verbessern, Aktivi-
taten exakt auf die Kundenbediirfnisse ausrichten

> Logistikmanagement — Material- und Informationsfluss
verbessern, in das Auftrags- / Logistikzentrum integrieren

> Schnittstellen abbauen / Abldufe zusammenlegen, Ver-
schwendung in Zeit und Kapazitidt vermeiden / aus Kun-
denauftragen in kiirzester Zeit Fertigungsauftréage erstel-
len, Bedarfe ermitteln und schnelle Beschaffung

Durch das Einrichten von produktgruppen- oder kundenorien-
tiert ausgerichteten Auftrags- / Logistikzentren erreichen Sie
folgende Ziele:

¢ Kostenreduzierung in der Auftragsabwicklung
von ca. 20 %

¢ Durchlaufzeitreduzierung in der Auftragsabwicklung
bis zu 50 %

¢ Umsatzsteigerung ca. 30 %, bei Reklamationsquote null
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Gestaltungsgrundsatze fiir das neue Auftrags- / Logistikzentrum / Prozess-
management

Kurzfristige Termin- und Bedarfsermittlung und schnelle, terminsichere Beschaf-
fung und Produktion realisieren:

Die in der Vergangenheit angewandten Strategien und die getrennte Optimierung der
einzelnen Fachbereiche, wie Vertrieb, Arbeitsvorbereitung, Produktion, Materialwirt-
schaft, Fertigungssteuerung, verursachen eine Vielzahl von Schnittstellen mit geringem
Auftrags- und Kundenbezug und zu lange Durchlaufzeiten.

Versuche, die Probleme ausschlieflich mit PPS- / ERP-Systemen zu Iésen, erreichen
nur selten die gewinschten Besserungen.

Erfolgsfaktoren einer effizienten, kundenorientierten Auftragsabwicklung sind ganzheitli-
che Logistikkonzepte mit in sich schllssigen, vertikal gegliederten Verantwortungsberei-
chen. Gefordert sind also durchgangige Strukturen mit (iberschaubaren, eigenverant-
wortlich gefuhrten Einheiten, die in ihrer Aufbau- und Ablauforganisation konsequent auf
eine schnelle, terminsichere Abwicklung des Kundenauftrages ausgerichtet sind.

Vernetzte
Wert-

schopfung /
Lieferketten-
management

Moderne
Unter-
nehmens-
strategie

Optimale
Kunden-
orientierung /
Liefertreue

\

SUPPLY-CHAIN-

MANAGEMENT

/

Hohe
Flexibilitat /
Umsetzungs-
geschwindig-
keit

Schnelle,
kosten-
orientierte
Produkt-

herstellung

Leistungs-
fahiges
Material /
Logistik-
management

In Anlehnung an Zeitschrift UDZ (Unternehmen der Zukunft), RWTH-Aachen

Ein schneller Auftragsdurchlauf in einer Lean Organisation zeichnet sich dadurch aus,
dass nur abgeschlossene, vollstdndige Arbeitsinhalte in den nachsten Prozess lUberge-
ben werden. Dies senkt Kosten, durch Vermeiden von Schnittstellenproblemen und nicht
wertschdpfenden Tatigkeiten, wie z. B. Informationsubermittlung, Einlesen, Doppelarbeit,
Vermeiden von Ruckfragen, da nur so genannte i.0O.-(in Ordnung)Vorgange weitergege-
ben werden.

Auflerdem verbessert eine SCM-Prozessorganisation die Kunden-Lieferanten-Beziehung.
Beide profitieren durch die transparente Gestaltung der Ablaufe. Die direkten Ansprech-
partner sind bekannt und sind auch kontinuierlich, z. B. Uber den aktuellen Status in der
Logistikkette, intern und extern informiert.

AuRerdem kénnen mittels Wertstromdessins (= Arbeitsplan fiir Birotatigkeiten) Gber die
gesamte Prozesskette die Kosten bzw. das Kosten-Nutzen-Verhaltnis je Kunde / je Auf-
trag ermittelt werden. Dienstleistungen kdnnen so wie Arbeitsgange in der Produktion
kalkuliert und zu Einzelkosten gemacht werden.
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1.31 Mittels Wertstromdessin Doppelarbeit und Verschwendung
erkennen und beseitigen

Was ist ein Wertstromdessin?

Ein Wertstromdessin® umfasst die Darstellung aller Tatigkeiten die notwendig sind, um
einen Vorgang abzuarbeiten. Es ist quasi ein sehr detaillierter Arbeitsplan, aufgegliedert
in die einzelnen Arbeitsprozesse / -schritte, wie dies aus der Arbeitswissenschaft be-
kannt ist und flr die Produktion schon langst genutzt wird (Arbeitsplanorganisation).

Erganzend kommt hinzu, dass in Form einer Matrixdarstellung alle Abteilungen / Perso-
nen die daran beteiligt sind, ,bildhaft’, in Form von Flussbildern, wie sie aus der Logistik
bekannt sind (hier Informationsfluss genannt), aufgefihrt werden, um daraus eine ganz-
heitliche Betrachtung des analysierten Bereiches, mit all seinen Schnittstellen, von z. B.
JAuftragseingang bis Start Produktion®, oder ab ,Erstellen Lieferschein / Rech-
nungserstellung bis Geldeingang® zu erhalten.

Informations- Durchlauf- . Haufigkeiten Be-
. Z rf 2.
fluss = Abteilung / Name Lath zeit inell\:lli):gzen Anzahl Hilfs- |@=| mer-
—_— m:.aer in Tagen Vorg./Wo. mittel | S S| kun-
Tatigkeiten \ | | " | min. | max. | min. | max. | min. | max. =o| gen
Hermussene Taigket | 3m | 0,5 | 1,0 | 10' | 20" | 400 | 500 | ERP | —
gemacht werden, neu
7 _ Enlesenerodein | 20m | 1,0 | 2,0 20 40 400 | 500 ERP 1
é B5m | 01|05 | 5 [ 10| — | — | manuel | 1
e Mail | 05 | 1,0 | 15" | 25 Excel 2
| [ 12m | 05 1,0 20" 30 - | manuell | 4

Mittels dieser Methode wird schnell und einfach erkennbar, wo Doppelarbeit, permanen-
tes neu Einlesen in den Vorgang, o. a., entsteht (nicht wertschopfende Tatigkeit / Ver-
schwendung), welcher Zeitaufwand dafur notwendig ist und welche Auswirkung dieser
Ablauf auf die gesamte Durchlaufzeit, z. B. eines Auftrages, hat.

Daraus kdnnen gezielt AbstellmaRnahmen entwickelt werden, die sich grob in vier ver-
schiedene Aktivitaten gliedern lassen:

1. Was kann / muss getan werden, damit das viele ,NEU IN DIE HAND
NEHMEN® (zu verstehen wie Rusten in der Fertigung) vermieden werden
kann, z. B. durch prozessorientierte Arbeitsablaufe und welche Auswirkun-
gen dies auf die Mitarbeiter und die Organisation insgesamt hat

2, Welche Tétigkeitsschritte kénnen ganz entfallen, weil sie auf reinen Uber-
lieferungen — ,wurde immer so gemacht” — aufgebaut sind, bzw. entfallen
automatisch, wenn mehr Tatigkeiten in einer Hand abgearbeitet werden

Legende: ° hier muss eine Tatigkeit gemacht werden
geht in eine andere Verantwortlichkeit,

Einlesen erforderlich

" Dessin = franz. fiir Zeichnung / Muster / Vorlage / Analyse der Ablaufe
13



3. Welche Tatigkeiten kdnnen optimierter abgearbeitet werden, z. B. durch

C-Teile-Management im Lager

Anlieferung per Lieferset (fiktive Baugruppe)

Ausbau EDI-System / ,my open factory“zu den Kunden
Durchgangiges CAD-System bis zum Kunden

4, Wo kann mit neuen Techniken / Ablaufen Abhilfe geschaffen werden, z. B.

mittels

Prozessoptimierung, Durchgangigkeit der Mengen- / Termin-
und Kapazitatsplanung

Automatische Arbeitsplanerstellung / Zeitkalkulation
Barcode- / RFID- / Transponder-Systeme

Der Lieferant disponiert flr uns

SCM- / KANBAN-Systeme

Einrichten von Lagern in der Produktion

E-Business-Ablaufe / Selbstauffilllende Lager

Elektronische Leitstande / Plantafeln (MES-Nutzen)

Untersuchungen haben gezeigt, dass

>

ca. 25 % der Arbeitszeit im Biro, durch Lesen und Rickfragen
von Vorgangen entsteht,

bis zu 70 % der Durchlaufzeit im Biro reine Liegezeiten dar-
stellen,

das Denken in Wellen, beschaffen und lagern von gleichen
Mengen / Stlickzahlen fur ein Produkt, Gber alle Dispo-
Stufen, nicht realisierbar ist.

Was bedeutet:

Abkehr von der horizontalen Organisationsform, hin zu
vertikalen, in die Tiefe gegliederten Organisationsformen,
die als liberschaubare, flexible Einheiten, fiir bestimmte

Produktgruppen, bzw. Kunden eigenverantwortlich tétig sind.

Das ERP-System also durchgangig nach
Warengruppen freischalten.

Also durch ,Nicht schneller, sondern anders, intelligenter arbeiten*

=N

viel Zeit im Durchlauf und unnétige Kosten

gespart werden koénnen. Siehe nachfolgendes Wertestromdessin ,IST- und SOLL-

Zustand®.
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Ablaufuntersuchungen / Tatigkeitsanalysen mittels ,Wertstromdessin“ machen Liegezei-
ten, Doppelarbeit und Blindleistungen sowie unnétige Kosten auf einfachste Weise sicht-
bar.

Ablauf- /| Tatigkeitsschritte von Auftragseingang — Disposition — Beschaffen —
Einlagern — Versand, als grobes Wertstromdessin dargestellt

IST-ZUSTAND SOLL-ZUSTAND
T N T .
3 | Abteilung o Lauf- |, tinMinuten| DLZ 10 1 Lauf 1 tin Minuten| D210
o S meter Tagen | meter Tagen
o I E =
o | |2|2le 15l =25
Tatigkeit / Sle| |2]|s|S 18|53
] o= = :‘-.’ S+
ol c|E|w o & alx|3a
Arbeitsschritt | 2|z | 4|32 3| 2|5]| .| S 2% g
S|l<|a|lx|=s|8|<]| 2w 5 e - < €15 e _.lw e ~ ~
HEIEEHHER EE HEIEE R R BEEEE HEIE R E
S|l<|ojuwju|S|oja|>]s|s|s|=s|s|=|>1a|8E|>|s|s[=s|=|=s|=
Auftragsabwicklung Vertrieb
Kundenauftrag / i P
Lieferabruf erfassen \ 05| 100510 (.‘2I
Liefertermin in AV / 1y
2|Fertigungsplanung 10]15]1,0] 20 : 3
abfragen |
3 Auftragsbestatigung 15| 20|05 1.0 | 4
an Kunden |
4|Auftrag einplanen : ‘ \
5[Material disponieren 30(50([10]20] |4 \
6|Material beschaffen K \
7|Auftragsbestatigung ) : ] w | 2]a|o
i © = S Y
bearpelten : 10| 25|05 1.0 H
Teminverschiebung |
8 ! q
an Dispo melden |
Auftrag neu ein- :
9[planen und Meldung L 1,01 1510,3( 1,0 |,‘
an Vertrieb j"
Teminverschiebung S
10 neue AB an Kunde ~ 05] 1010510 \],
14|Liefertermine ~ i\‘o
Uiberwachen 10([25]20(25 |
12[Auftrag einsteuern le
1
Summe Zeitaufwand in Min. / Vorgang 1!
13 Summe Durchlaufzeit in Tagen 9,5 170/ 631115 e 6,5 10,0 1,0/ 2.0
Versandabwicklung
. T
20 Ayﬁrgg freigeben L e - 05| 1005/ 10 1
21|Pickliste ausdrucken | (®1==-}---}.__ e !
11+ I
22|Auslagem_ 12,0/ 160| 05| 1,0 |—
23[Kommissionieren 1 9 o | o
- 0 o
Verpacken und Lade- 1 Ll = N %)
24|, L ~ | »
liste ausdrucken 8,0 12,0/ 0,5 1,00 |
25|Verladen - ! [
26Auftrag fertigmelden — 501 80]1.0120 A
27|Rechnung erstellen 0,5 1,0[ 1,0] 1,0}(e} é
gg|Summe Zeitwaufwand | Vorgang 26,0(38,0{ 35| 6,0 18,0{36,0[1,5( 3,0
Summe Durchlaufzeit in Tagen

Ist der abgebildete Ablauf (Ist-Zustand) noch zeitgemalR, beziiglich Kundennahe, Durch-
lauf- / Lieferzeit, kurze Reaktionszeit, Flexibilitat?
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Prozesskostenbetrachtung:

Aus dieser Analyse kann berechnet werden: Was kostet die Abwicklung eines Lagerauf-
trages, von Bestellungseingang bei Vertrieb bis Versand der Ware, ohne Fertigungskos-
ten, ohne Buchhaltungsarbeit, ohne erstellen Arbeitspapiere, ohne Frachtkosten etc.,
also reine Arbeitszeit im Buro und im Versand.

O . Zeitbedarf in Min. Bezugs- Angen Kosten pro Auftrag in €
atigkeiten tig. . :
9 9 Min. Max. gréBen Std.-Satz | Minimum | Maximum
1 2 3 4 5 6 7 =(3x5x6)| 8 =(4x5x6)
Auftragserfassung V:‘:::?
Vertrieb / AV dienst / 9,50 17,00 | 0,70 €/Min, 26,60 47,60
(Zeit / Position) Auftrag mit
AV 4 Positionen
Versandarbeit Lager/ .
(pro Auftrag) Versand 26,00 38,00| 1 Auftrag 0,60 €/Min. 15,60 22,80

Neue, vertikale Organisationsformen fir einen schnellen und effektiven Auftragsdurch-
lauf sind gefordert, also

Bild 1.3: Abkehr von der horizontalen Organisationsform hin zu vertikalen, in die
Tiefe gegliederten Organisationsformen, die als (iberschaubare, flexible
Einheiten, flir bestimmte Produktgruppen bzw. Kunden eigenverantwortlich

tatig sind
4 \/ \/ ™
25 A >
52 T ?‘?ﬁ"ﬂ
3%
2NN VY oo
3 S I I — | I I — | — c
2@ L || Verkauf/ Kunden-/ Vertreterbetreuung z
€ < ()
s | [ B0 T B0 T [ =
$52 Auftragsabwicklung =
EEICE a g -
£ T IR O O I O | I -
F 5 Konstruktion und Entwicklung o
st o~ I 0 T T T o
82 AV | Disposition / Planung / Steuerung >
Sy o~ I I T B T 3
55 Einkauf / Beschaffen
n © —
e N O | | I
“ L, ]| Wareneingang / Lager / Bereitstellen \
Qg gy | Ny e gy | N P
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Das Ergebnis konnte sein:

Zusammenflhren der zuvor getrennten Abteilungen Vertrieb-Support, Arbeitsplanung,
-steuerung, Disposition und Beschaffen zu einer Einheit. Durchgangigkeit der Mengen-,
Termin- und Kapazitatsplanung herstellen.

Bild 1.4: Schemadarstellung eines Logistik- / Auftragszentrums
(nach Kunden oder Warengruppen gegliedert)

»

AUFTRAGS- / LOGISTIKZENTRUM

Fiihrungsteam @ - Team @
fiir Produktgruppe 03 / 04 fiir Prod.-Gr. 08 / 09 / 10 Oder alternativ:

»

»
>

Ver o Ang
Kundenbetreuung Stiickliste
Auftragserf Arbei
Dispos / Beschaffen

Termintejn O Standardteilen
| | | | Iﬁl I% (wo Preis und
g

Disposition und

Beschaffen von

| | | | Lieferant
A
Q O festliegt), wird

AV-Tatig- CAD / Anpassungs- in das Lager
keiten / konstruktion leat
Arbeitspapiere Sondervarianten veriegt.
Produktionspldane
Fertigungsstrg.
evtl. plus Meister / Gruppenleiter evtl. plus Meister / Gruppenleiter

v des Fertigungsteams VVdes Fertigungsteams

Durch eine so genannte Parchenbildung und Jobrotation (im Rahmen des Mdglichen)
werden alle Teammitglieder schrittweise so ausgebildet, dass sie weitestgehend alle
notwendigen Tatigkeiten fir eine komplette Auftragsabwicklung beherrschen. Jeder kann
jede Arbeit" machen, jeder kann jeden vertreten.

Ziel: Das Prinzip: Ein Kunde hat einen Ansprechpartner, muss erhalten bleiben,
daher kann es sein, dass der Vertrieb-Support nicht mit in das Logistikzentrum
integriert wird, sondern weiter, z. B. nach Landergruppen, gegliedert bleibt.

Die Teammitglieder haben Ziele, wie z. B.:

> wochentlicher Umsatz mit Kunden / zu Fertigungsteams

> Angebote mussen innerhalb von drei Tagen bei Kunde sein
> Auftrdge mussen innerhalb von zwei Tagen in Fertigung sein
> Standardprodukte innerhalb von 24 Std. bei Kunden

etc.

Wobei es selbstverstandlich ideal ware, wenn auch gleichzeitig die Fertigung in entspre-
chende Fertigungszellen / Fertigungslinien ausgerichtet werden kénnte, zur Minimierung
des Steuerungsaufwandes, von der Teilefertigung bis zur Montage.

" flr bestimmte Arbeiten wird es immer einen Spezialisten geben
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Im Idealfall kann der Vertrieb-Innendienst, also die eigentliche Auftragserfassung und
Kundenbetreuung, in das AZ integriert werden, der ortliche Sitz der einzelnen Teams /
Zimmer im Verwaltungstrakt bleibt.

Oder Vertrieb-Innendienst kann aus Griinden

- Sprachen (weltweiter Verkauf)

- ein Kunde kauft die verschiedensten Produkte aus dem Angebot
des Unternehmens mittels eines Auftrages (ein Kunde will nur einen
Ansprechpartner haben)

nicht in das AZ integriert werden, dann beginnt das nach Produktgruppen ausgerichtete
AZ erst eine Ebene darunter, wobei das AZ dann ortlich direkt in die Fertigung verlagert
werden kann, so dass der jeweilige Meister / verantwortliche Teamleiter fir das ent-
sprechende AZ mit eingebunden ist.

In das Auftrags- / Logistikzentrum integrierte Funktionen

. Integriert Ja Nein
Hauptfunktionen

Vertrieb

Marktforschung

Marketingstrategien

Absatzplanung

Programmplanung

Absatzuberwachung

Auftragsannahme / Auftragsklarung
Fakturierung

Versandauslésung
Bestandsiiberwachung Fertigwarenlager
Kundenbetreuung (X)
Auflendienstbetreuung X
Entwicklung

Anpassungskonstruktion

Variantenbildung

Neuentwicklung / Innovation

Einkauf

Lieferantenauswahl

Lieferantenbewertung

Rahmenvertréage

Lieferkonditionen

Beschaffen

Disposition

Materialbeschaffung

Bestell- / Terminiiberwachung

Abrufe aus Rahmenvertragen verwalten
Lagerbestandsiberwachung
Verfligbarkeitspriifung / Auftragsterminierung
KANBAN-Besténde

Produktion

Arbeitsplane

Produktionsplanung

Kapazitatswirtschaft

Feinsteuerung

Terminiberwachung

KV P

XXX

(X)
(X)

XXX X[ XXX

x|x

x

XXX [X

XXX X[ X X | X

(X)

(X)
(X)

XXX [X|X| X
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Eine Alternative kénnte sein (Schemadarstellung):

SUPPLY-MANAGEMENT yoN \
Strategischer
LOGISTIK-CENTRUM Einkauf + Lager-
i logistik
Investitionen

Rondomat / Entharter
Team: Ventile Team: Water + Team: Projekte /
™ Guss- / T2 More T3 Sonder-
Klein- Ersatzteile anlagen
apparate

Team: Strategischer Team: Lager/WE/
Einkauf Versand

A A oy

Ao/ k¢4 ko4

A o

\¢] kej

Teamleitung Teamleitung Teamleitung

Hr. xxx @ Fr.CCC® Hr. EEE ®
Hr. xxx Hr. AAA Hr. DDD
Hr. yyy Hr. BBB Hr. EEE
Fr.zzz Fr.CCC Hr. FFF

Grobe Aufgabenzuordnung je Warengruppe

e Auftrags- und Terminplanung
-Uberwachung

e Kapazitatswirtschaft

e Disposition / Beschaffen
Nachschubautomatik

e Beschaffen / Mahnwesen
e |ieferantenbetreuung

e Fertigungssteuerung / Erstellen?
von Produktionsplanen

e KANBAN-Pate dieser Artikel

e Pflege der Stammdaten

e Sticklisten / Arbeitsplane erstellen
e Zeit- / Ablaufstudien

e Prozessoptimierung / KVP

e Sonstiges, wie z. B.
Arbeitspapiere erstellen etc.

e Arbeitskostenkalkulation

NIRRT

Wobei diese prozessorientierte Ausrichtung
auch neue Denkansatze / Fertigungsablaufe
in der Produktion erzeugt

" Wenn die zugehorigen Fertigungsbereiche /

Montagelinien zum jeweiligen Logistikteam 1:1 sind,

ansonsten zentrale Fertigungssteuerung

Teamleitung Teamleitung
Fr. KKK Hr. LLL
Hr. Il Hr. LLL
Fr. KKK

* Preise / Lieferanten- Aufgaben wie heute

ausw. e Wareneingang
¢ Neuteile beschaffen o Lagerlogistik
¢ Erhdhung der Verfiig- * Bereitstellung
barkeit / Lieferflexibili- e \Versand
tat/ -qualitat * Bestandsverant-
¢ Minimieren der Be- wortung /
stande / Einkaufs- und Korrektur
Bestandskosten, Fehl-
leistungen
durch folgende Auf-
gabenzuordnung

die Anzahl Lieferanten jahrlich zu reduzieren

die Anzahl Einzelbestellungen zu reduzieren /
Anzahl Abrufe erhéhen

die Anzahl Lieferanten, die fiir Fa. Vorrate
halten jahrlich zu erhéhen

das KANBAN-System jahrlich auszuweiten

Lieferanten bei denen wir nur C- oder D-Kunde
ist, vollig ausscheiden (optimale QL und
Termintreue ist ausschlaggebend)

einen jahrlich Einkaufserfolg von X € erzielen

Gemeinkosten / Logistikkosten permanent
zu reduzieren

Kauf von Komponenten / Liefersets, Einkauf
jahrlich steigern

Kosten pro Bestellung / pro Lieferant zu
reduzieren

Kosten pro Wareneingang reduzieren

Senken der durchschnittlichen Lieferzeit
in Tagen

Verpackungsvorschriften
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