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Autoren-Vorwort

Hohe Liquiditat, héchstmdgliche Flexibilitat, kurzfristige Lieferbereitschaft mit niedrigen
Bestanden erfordern ein leistungsfahiges Material- und Logistikmanagement. Steigende
Variantenvielfalt, Uberholte Regelwerke, nicht gepflegte Stammdaten in den ERP-
Warenwirtschaftssystemen fiihren zu steigenden Bestéanden und teilweise zu Liquiditats-
schwierigkeiten. Anstatt in der Kasse liegen die Gewinne im Lager, sind Hoffnung.

Heben Sie diese verborgenen Schatze, versteckt im Unternehmen, im Lager, im Working
Capital. Je nach Firma stecken bis zu 30 % (teilweise mehr) zu viel im Lager bzw. im
Umlaufvermdgen als unbedingt notwendig. Das kostet viel Geld und die Lieferfahigkeit
wird dadurch auch nicht wesentlich erhoht, da doch immer etwas fehlt.

Untersuchungen zeigen, dass z. B. eine 20%ige Verringerung der Besténde, die Ver-
bindlichkeiten bei den Banken bis zu 30 % und mehr verringern, die logistische Leis-
tungsfahigkeit bis zu 40 % des Umsatzwachstums und bis zu 27 % der Umsatzrendite
beeinflussen?.

Andererseits kann jeder in der Warenwirtschaft zu viel eingesparte Euro, ein Vielfaches
an entgangenem Gewinn / Auftrdgen / Deckungsbeitragen bedeuten. Der Funktions- und
Leistungsfahigkeit von Produktions-, Beschaffungs- und Lagerlogistik mit effizienten Ab-
laufen und optimierten Prozessen kommt somit steigende Bedeutung zu. Was bedeutet:
Bisher erfolgreiche Regelwerke, Organisationsprinzipien / Prozesse, Denk- und Hand-
lungsweisen missen neu ausgerichtet werden. Lean Factory, Supply-Chain-
Management beschleunigen dies.

In diesem Buch lernen Sie moderne, intelligente Dispositions- und Logistiksysteme ken-
nen, mit deren Hilfe Sie folgende Ziele erreichen kénnen:

Schnittstellenreduzierung, optimieren des Informations-, Material- und Werteflusses
Reduzierung des Working Capitals und Bestandsrisiko / Erh6hung der Liquiditat,
des Lieferservice, der Umschlagsgeschwindigkeit

Smarte, bestandsarme Dispositions- und Beschaffungsmethoden

Auffinden versteckter Sicherheitspuffer in den IT- / PPS- ERP-Einstellungen
Supply-Chain-Systeme in der Materialwirtschaft

Bestandsmanagement und schlanke Distributionsprozesse

Reduzierung der Durchlaufzeit / héhere Flexibilitat / Lieferbereitschaft
Ruckstandsfrei, flexibler produzieren durch kleinere Lose und verbesserte Steue-
rungskonzepte

Prozess- / Effizienzverbesserung in der gesamten Logistikkette

V VVVVVYVY VY

Wie Bestandstreiber / Fehlleistungen erkannt, auf Dauer vermieden werden, Erfolge mit-
tels Kennzahlen messbar und als Fiihrungsinstrument nutzbar gemacht werden kénnen.

Pforzheim-Hohenwart, im Oktober 2020 Rainer Weber

) TU Minchen, Prof. Dr. Dr. habil Dr. h.C. Horst Wildemann
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1. Einleitung

Sinkende Liquiditat, steigende Gemeinkosten und wachsende Lagerbestande sind Ge-
gebenheiten, mit denen viele Unternehmen zu kampfen haben. Bei der oftmals geringen
Eigenkapitalquote kann dies zu einer existenzbedrohenden Finanzkrise fiihren, die nur
durch richtige, kurzfristige und wirksame Entscheidungen vermeidbar wird.

Erschwerend wirken in den Unternehmen, auBer den rapiden Veranderungen der ge-
samtwirtschaftlichen Situation, verbunden mit dem zunehmenden Konkurrenzdruck:

Die immer kurzfristiger werdenden

- Lebenszyklen der Erzeugnisse,

- Liefertermine

- sowie die sinkende Risikobereitschaft der Kunden /
Abnehmer eine eigene Vorratshaltung zu fiihren.

Hinzu kommt, kundenseitig bedingt, der Wunsch des Vertriebes
- Umsatz auf breitester Variantenebene zu tatigen,

was in Bezug auf das Materialmanagement gravierende Folgen hat, da immer mehr Va-
rianten eingekauft, hergestellt und gelagert werden missen.

Auch wurde den Mitarbeitern in Produktionsbetrieben beigebracht, dass es wichtig ist,
dass die Maschinen standig laufen missen und in ,wirtschaftlichen LosgréRen” produ-
ziert werden soll. Dies flihrte dann dazu, dass bei einem Bedarf von 50 Stiick 200 Stiick
oder mehr gefertigt wurden, weil dann die wirtschaftliche Losgrofie bzw. die kalkulatori-
schen Stiickkosten stimmen. Fir die restlichen 150 Stiick war dann Hoffnung auf weite-
ren Bedarf angesagt. Hohe Anlagennutzung, wenig Umristen als Vorgabe fiir die Pro-
duktion war wichtiger.

Darstellung dieser Entwicklung:

Varianten- und LosgréBenentwicklung
2011—»2021
900 _| | 35000
800 _| 28000
700 22000
600 _| 17000 | &
C
8
5|50 _| 13000 |5
2 >
D | 400 10000 |=
B ]
300 | | 7000 |&
200 _| | 5000
100 _| | 2500
0 | | | | |
2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2021
— gefertigte Varianten
........... & LosgroRe / Auftrag in Stlick




Anzahl Auftrdage / Logistikvorgénge
bei sinkender Lieferzeit
2011 —» 2021
5200
4800
4400
4000
3600
3200

2800

Auftrage in Stick

2400

SOLL-Lieferzeit in Tagen

2000

S

| | | |
2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2021

-

Anzahl abgearbeitete Auftrage / Logistikvorgange
= == == = gewlinschte Lieferzeit

Prazisierung dieser Problematik an einem Zahlenbeispiel, das die steigende Anzahl Ge-
schéftsvorgange in der gesamten Auftragsabwicklung und das Warteschlangenproblem
vor den Arbeitsplatzen sowie die Entwicklung des Lagerbestandes aufzeigt:

Hohe des Lagerbestandes
Anzahl Warte- . Lo ..
. . Anzahl Beschaffungs- in € bei Preis / Stiick =
Anzahl | Mitarbeiter / | schlangen- .. s . ;
Jahr . . vorgénge / Picks im 2,-- € und gleich bleibende
Artikel Arbeits- faktor
litze i Artikel Lager pro Tag Bestandsmenge
2 ! 100 Stiick je Artikelnummer
5(9) i
_ 6 =2,-- € x 100 Stiick
! 2 3 4=2:3 | Beschaf- | p x Pos. 2
vorgange
2000 200 1000 1: 2 10 ? 40 ? = 40.000,00 €
2010 2.000 200 1: 10 100 ? 400 ? = 400.000,00 €
heute 5.000 250 1: 20 300 ? 1200 ? = 1.000.000,00 €
Jahr xx 12.000 300 1: 40 850 ? 3000 ? = 2.400.000,00 €

Bei gleich bleibender Bestandshdhe je Artikelnummer, aber steigender Artikelvielfalt
konnte es sein, dass der gesamte Gewinn eines Unternehmens in Form von Material
und Teilen an Lager gelegt wird und davon Steuern bezahlt werden missen. Die Liquidi-
tat geht verloren, der Arbeitsaufwand wird immer groRer.

Betriebliche Leistung und damit verbundene Unternehmensziele missen somit bezlglich
heutiger Anforderungen neu definiert werden:

ERFOLG AM MARKT / KURZE LIEFERZEITEN /
HOHE EIGENKAPITALQUOTE / LIQUIDITAT




1.1

Liquiditatsgewinn wird immer wichtiger

Und, was haufig nicht bedacht wird:

>

>

Liquiditat ist auch Leistung. Eine Beschleunigung des Geld- bzw.
Werteflusses ist heute ein MUSS.

Durch eine ca. 20%ige Verringerung der Lagerbestande / des Work-
ing Capitals kdnnen die Verbindlichkeiten der Unternehmen zu den
Banken bis zu ca. 30 %" verringert werden.

Darstellung des Geld- und Werteflusses

Liegezeit Mat. im Lager Durchlaufzeit Liegezeit Fertigw. Zeit-
Produktion an Lager Forderung
I l —I . Kunde
Waren- | Bezahlung v Waren- Lieferung bezahlt
;mgang Rechnung Bereit- eingang K a"d Rechnung
ot- ol stellung Fertig- unde
materia Material ware
WORKING CAPITAL
di
B 2. B. 20 Wochen = 4,0 Mio. Euro

Wenn diese Zeitstrecke halbiert werden kann, auf z. B. 10 Wochen, konnen 2,0 Mio. Euro
Liquiditat gewonnen werden.

Oder noch besser ,,ALDI-Prinzip*“:

Uber Konsignationslager / entsprechende Zahlungsvereinbarungen mit Lieferanten —
Kunden erfolgt zuerst Zahlungseingang der verkauften Ware und dann Bezahlung Liefe-

rant.
Zusitzlicher
Liegezeit Mat.|  DLZ Zeit- | Zusitzliche & "'e‘u’i':r']tats'
im Lager Produktion Forderung [ Liquiditat 9
Ein Liquiditats- 1t )
gewinn von 5 ‘_: -
i Waren- ereit- ingang Kunde
5 'MIO. Euro eingang stellung Fertig- beuzahlt Bezahlung
ware fiann z.B. Rohmaterial  Material ware Rechnung| | lieferant
realisierbar v
Lieferung
Fertigware
1
WORKING CAPITAL 0 Euro
I: ;I
I + 1 Mio. Liquiditatsgewinn Fremdkapital I

" in Abhangigkeit des Materialanteils zum Umsatz.



Liquiditatsabfluss durch altes Denken / steuerliche Auswirkungen sind zu
beachten

Jahrliche Kosten der Lagerung in Prozent vom Lagerwert eines einzelnen Artikels

Nach einer Faustformel, die von den Lagerkosten abgeleitet ist, verdoppelt sich der Ein-
standspreis nach ca. 4 - 5 Jahren durch

» Zinsen und sonstige Bestandskosten 2 - 5%

» Technik, Abschreibung fiir 3 . 59
Transportmittel, IT, etc.

» Raumkosten 2 - 4%

» Personalkosten 6 - 8 %

» Versicherung / Schwund etc. 1 - 2%

14 - 24 %

Durch diese Zahlen wird deutlich, wie wichtig alle MaRnahmen zur Bestandssenkung
sind, den Bodensatz (Null-Dreher) systematisch abzubauen bzw. durch entsprechende
Dispo- und Bestellregeln erst gar nicht entstehen zu lassen.

Liquiditatsabfluss durch altes Denken / steuerliche Auswirkungen beachten.

Aufgrund der neueren, verscharften steuerlichen Bewertungen von Lagerhii-
tern (wenn ein Artikel mit Menge X abgewertet ist, aber im Priifungszeitraum
ein Stiick zum normalen Preis verkauft wird, wird die Gesamtmenge X wie-
der aufgewertet), verschrotten immer mehr Unternehmen ihre Null-Dreher
nach 2 - 2,5 Jahren bzw. verkaufen solche Exoten zum Preis 0,-- €, plus ein
Betrag X € fiir Logistik und Verpackung mit Vermerk ,,Muster ohne Wert*.

(Gilt nicht fiir Ersatzteile, die werden im Regelfalle auch nicht abgewertet.)




Dies bedeutet:

| —
Beispielrechnung:

— Esliegen 100 Teile am Lager = 0-Dreher, wurden auf Schrottwert
1,-- € / Stick abgewertet - EK-Preis war 10,-- € / Stlick

— Es werden 5 Stiick zum EK-Preis 10,-- € / Stlick verkauft
=50,-- € Umsatz

— Bei der Bilanzpriifung vom Finanzamt (Rechnungsausgang zu
Abwertung) wird dies festgestellt.

Jetzt werden per Programm automatisch alle 100 Stlick auf
10,-- € / Stuck wieder aufgewertet, was eine Bestandserhdhung
von 100,-- € auf jetzt 1.000,-- € ergibt

Bei einer Steuerlast von ca. 38 % betragt der Liquiditatsabfluss ans
Finanzamt 380,-- €

Welches Potential in der Produktions-, Beschaffungs- und Lagerlogistik liegt, lasst
sich am besten anhand einer Benchmarking-Tabelle darstellen:

Bestes unte?s?::l;\ ten Schlechtestes
Kennzahl Unternehmen Unternehmen Unternehmen

Kosten in % von Gesamtkosten

Beschaffungs- /

Lagerungs- / A A A
Wareneingangs- und 0.4 % 26% 5.7 %

Bereitstellkosten

Bestandskosten 0,2 % 1,4 % 3.5%
Abwertungs- / o o o
Verschrottungskosten EL 0.4 % 0.9 %
2?;;?{2?:&2:?1?\’\/6“9 n 5,0 Tage 50,0 Tage 256 Tage
Liefertreue, bezogen

auf den bestatigten 98 % 75 % 28 %
Termin

Y Quelle: Siemens AG, ELC, HuZ.



Liquiditatsabfluss durch hohe Bestiande / Bestandserh6hung

Bestandserhéhungen verbessern das Betriebsergebnis
Bestandsreduzierungen verschlechtern das Betriebsergebnis

Welche Auswirkungen haben Bestandserhohungen auf die Liquiditét eines Unter-
nehmens grundsatzlich?

@ Grobe Beispielrechnung mit Ca.-Werten

Bilanzgewinn fur Steuer-

Liquiditatsgewinn berechnung

{
100.000-€ | 200000 € NN
w7 Y

. Bilanz-
Aus- Ein- Bestandserh6hung Aus- gewinn
gaben nahmen 400.000,-- € gaben 10,5 Mio.

der Fa. der Fa. | der Fa.

10 Mio. | [10,1 Mio. NN 10 Mio. Ein-

Lager- Lager- nahmen
bestand bestand der Fa.
Inventur dieses 10,1 Mio.
Vorjahr Jahr

3 Mio. 3,4 Mio.

Berechnung der Steuerlast (Darstellung nur fur den sich jetzt ergebenden Liquidi-
tatsabfluss, ohne sonstige Besonderheiten bei der Berechnung durch den Steu-
erberater / das Finanzamt):

Zu bezahlende Gewinnsteuer von

500.000,-€ z. B. 38 % = 190.000,-- €
Liquiditat in der Kasse der Buchhaltung = 100.000,-- €
@ Ergebnis = - 90.000-€

Es fehlen dem Unternehmen 90.000,-- €, die bei
der Bank aufgenommen werden missen, um die
Steuer an das Finanzamt abfiihren zu konnen.

@ Auf Dauer zehrt dies Unternehmen mit geringer Gewinnquote p. a. aus. Es ist nur
eine Frage der Zeit, bis die Unternehmen Probleme mit den Banken gekommen,
gemaR Vorgaben / Regelungen Basel Il, und jetzt verstarkt, Basel I1l 1.

" Vorschriften, nach welchen Regeln Banken Unternehmen Geld leihen.



Die logistische Leistungsfahigkeit tragt somit in vielerlei Hinsicht zur Wertschaffung von
Unternehmen bei. Intelligente Logistiksysteme sind in der Lage, den Cashflow durch ge-
ringere Kosten oder zunehmende Umsatzleistungen zu erhdhen, die Abwicklung von
Auftragen zu beschleunigen. Gleichzeitig ermdglichen sie durch ihre integrierende Wir-
kung in der Wertschépfungskette vom Lieferanten bis zum Kunden eine signifikante Ab-
senkung des wirtschaftlichen Risikos. So werden bis zu 40 % des Umsatzwachstums
und bis zu 27 % der Umsatzrendite durch den Beitrag logistischer Prozesse erklart".

Bild 1.1: Einfluss der Logistik auf den Unternehmenswert”
- Leistungsverbesserungen Erhdhung des
- Prozessrationalisierung Cashflows
- Materialpreissenkung
- Durchlaufzeitreduzierung . Unter-
Logistik- | - Informationsverbesserung Beschleunigung nehmens-
leistungen | - Dispositionsoptimierung des Cashflows
=4 wert
- Bestandsmanagement
- Working Capital Controlling -
- Wertschépfungspartnerschaften _Risiko-
- minimierung

Aber denken Sie daran:

Je niedriger die Bestandsmengen, umso héher muss die Genauigkeit der Be-
stdnde und der Organisationsgrad des Unternehmens in der Lieferkette sein.

Bild 1.2: Darstellung von Bestandsh6he und Organisationsméngel

w’ Das Unternehmensschiff

mit seinen terminierten Auftragen

Hohe [
Bestinde O
OOO 8000 Ziel: Termintreue
O O X > Ankunft
Zu Tage tretende Organisations-
mangel bei niederen Bestidnden
Niedere
Bestinde =

Storungen im Fertigungsablauf / in der Lieferkette.

Im Lager werden alle Organisationsméangel gnadenlos
sichtbar

" Auszug eines Beitrages von Prof. Dr. Dr. habil Dr. h.c. Horst Wildemann, aus Zeitschrift ZWF
12/2003, Carl Hanser Verlag, Miinchen.



1.2 Zielkonflikte in der Materialwirtschaft

Sicher ist, dass der Einsatz der IT allein keine wesentlichen Ergebnisse im Hinblick auf
eine verbesserte Materialwirtschaft mit sich bringt. Das Umfeld, die Lieferanten, die Pro-
duktion, das Lager muss in die Prozessverbesserung mit einbezogen werden.

Die in der Vergangenheit angewandten Strategien, getrennte Optimierung der einzelnen
Fachbereiche, wie Vertrieb, Arbeitsvorbereitung, Produktion, Materialwirtschaft, Ferti-
gungssteuerung, verursachen eine Vielzahl von Schnittstellen mit geringem Auftrags-
und Kundenbezug und zu langen Durchlaufzeiten. Auflerdem konnte sich die Fertigung
haufig mit den Ergebnissen der Tatigkeiten nicht identifizieren.

Versuche, die Probleme ausschlieRlich mit PPS- / ERP-Systemen zu I6sen, erreichten
wegen ihrer horizontalen Betrachtungsweise nur teilweise die gewlnschten Verbesse-
rungen.

Erfolgsfaktoren einer effizienten, kundenorientierten Auftragsabwicklung und bestands-
armen Materialwirtschaft sind ganzheitliche Logistikkonzepte mit in sich schlissigen,
vertikal gegliederten Verantwortungsbereichen. Gefordert sind also durchgangige Struk-
turen mit Uberschaubaren, dezentralen, eigenverantwortlich gefiihrten Einheiten, die in
ihrer Aufbau- und Ablauforganisation konsequent auf eine schnelle Abwicklung des Kun-
denauftrags ausgerichtet sind. Kurze Lieferzeiten sind genauso wichtig wie der Preis.

Bild 1.3: Zielkonflikte in der Materialwirtschaft

Kurze Lieferzeiten Hohe Flexibilitat
und hohe Termintreue und Lieferbereitschaft

OPTIMUM

Geringe Einstandspreise /
Beschaffungs- /
Logistikkosten /

niedere Ristkosten

Geringe Lagerbestande /
Kapitalbindung /
Hohe Liquiditat




Erzielbare Verbesserungen in der Nachschubautomatik und Lagerhaltung sowie
Fertigungssteuerung durch den Einsatz geeigneter ERP-/ PPS Softwaresysteme,
optimierte Prozesse und Stammdateneinstellungen

Bild 1.4: Zielerreichungsgrad durch verbesserte IT- / PPS-/ ERP-Einstellungen,
in Anlehnung an Prof. Ellinger UNI KéIn, Prof. Dr. Dr. Wildemann TU-Mcinchen

Zielerreichungsgrad durch
verbesserten IT-/ ERP-/ PPS-Einsatz
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Erzielbare Verbesserungen

Wenn wir also wesentlich besser werden wollen, missen wir die modernsten und effizi-
entesten Konzepte in unseren IT-Systemen und in den Kdépfen der Mitarbeiter hinterle-
gen. Die Variantenvielfalt, Termindiktat, Just-in-time-Erfordernisse zwingen dazu.

UND

Die notwendigen Regeln eines nutzwertorientierten Materialmanagements missen ein-
gehalten werden, denn wenn Ihre Kunden auch ihre Bestéande reduzieren, bestellen sie
spater und wollen die Ware friiher. Die Ausschlage in den Bedarfsmengen werden gro-
Rer.
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Produktionslogistik

Zusammenhange der ERP- / PPS-Kern-Systemfunktionen und

ERP-/ PPS-System

MES-System
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Dateniiberleitung zu CAD - QS - kaufm. Modulen - Controlling

" In Anlehnung an Prof. Dr. Schuh / Prof. Dr. Stich, FIR-RWTH-Aachen
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2, Bedarfsplanung / Bestands-, Terminverantwortung durchgéangig
einrichten

Schnittstellen abbauen, Abldaufe zusammenlegen, Prozesse straffen

Die Funktionstlichtigkeit des Materialmanagements, der Produktions- und Beschaffungs-
logistik kann man u. a. an der Menge der sich nicht mehr, oder nur noch sehr selten be-
wegenden Lagerbestande erkennen (Lagerhiiter) bzw. an der Kennzahl Materialum-
schlagshaufigkeit = Drehzahl.

Drehzahl: Verbrauch letzte 12 Monate: Bestand = |:| |

und am Servicegrad der Liefer- / Termintreue

Anzahl termintreu gelieferte Auftrige’ zu gesamt gelieferte Auftrige
als Servicegrad”

und an der Lange der Durchlaufzeit von Betriebsauftragen

Durchlaufzeit eines Auftrages in Tagen? _ :|

AL QLA Summe der Fertigungszeit dieses Auftrages in Tagen?

sowie

Anzahl Fehlteile, Fertigungsauftrage

- . Anzahl Fehlteil in Fehlteile Positi
konnen nicht gestartet werden nzahi Fenttetie in Tentele TosTonen

Funktionsmatrix — Anforderungsprofil Materialwirtschaft

Eine wesentliche Voraussetzung fiir eine funktionsfahige Nachschubautomatik, die mit
minimierten Bestanden und hoher Lieferbereitschaft arbeitet, ist eine klare Zuordnung
der Aufgabenbereiche — dargestellt als Funktions- / Anforderungsprofil mit Tatigkeits-
merkmalen, die sich zusammensetzen:

A) Konventionelle Betrachtungsweise
Eine Abteilung: Disposition Eine Abteilung Material-
und Arbeitsvorbereitung, @ | wirtschaft und Fertigungs-
(mit separatem Einkauf und 8 | steuerung
Lager) (ohne Arbeitsplanung)

Oder besser, bezuglich heutiger Just-in-time-Anforderungen:

B) Prozessorientierte Betrachtungsweise
Produktionslogistik = incl Beschaffungslogistik =
Auftrags- / Logistikcenter " | strategischer Einkauf

" Termintreue bezieht sich auf bestatigten Termin, Servicegrad bezieht sich auf Kundenwunschtermin.
2 oder Schichten.
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Prozesstransparenz schaffen / Verschwendung in den Logistikprozessen
erkennen und abbauen

Bild 2.1:

Schemadarstellung einer konventionellen Organisation

,Disposition — Beschaffen — Planung und Steuerung der Auftrage”,
mit vielen Schnittstellen

I KANBAN-Verwaltung
I- Chargen-Verwaltung
I- Kommissionieren

I etc.

- Plausibilitats-
priifung

Fiihren
Terminkontrolle

- Inventurarbeiten
Beantwortung von
Terminanfragen
|- usw.

| Vertrieb | BeEslz::rffen |4—> | Planung + Steuerung <
e - Lvavga:rl‘:lilr;?:r?agl- aubeitey Disposition Tvl‘(ap‘uazitﬁts- steueru?g 1
wesen verteilung planung Hengsoelanung wirtschaft Terminkontrolle
Mitarbeiter 5 B
Mitarbeiter Mitarbeiter Mitarbeiter Mitarbeiter wird von Dis- Mitarbeiter
position mit (Leitstand)
abgearbeitet
In den obigen Bereichen sind jeweils folgende HAUPTFUNKTIONEN enthalten und zu erfiillen:
- o o I IT-Bildschirm I- Angebots- |- Erstellen Fein-
I Anfragen + Ar eingabe Terminierung planung
Bearbeitung - Q - Auftrags I Auftrags- I Erstellen
o ibung I Lageror I Ander bearbeitung Terminierung Produktionsplan
|- Reklamationswesen I Einlagerung | Stammdaten- - (] I K: ita I Verteilung
I- Terminiiberwachung I Bearbeitung der betreuung liste / -scheine abgleich Arbeitsunterlagen
I- Lieferterminiiber- Eingangs- / Ent- I Arbeitszeiten- - Zu-und Abgénge I IT-System fiir Betrieb
sichten (Pflege der nahmebelege planung - IT: beitung i I Wer ung
WBZ) o (F i - Bestellvorschlage - Auftrags- |- Arbeitsfort-
I Neuteile, I Innerbetrieblicher I Leistungs- - Arbei i ini g von r
Beschaffung Transport entlohnung - Rii i iebli +
I Preis- und Kon- o i I Arbeif - sonstige Listen Auftragen kontrolle, Termin-
itionsii I F - IT-System- - Erstellen iiberwachung
I Artikeldoku- an Dispo-Stelle |- permanente automatisch Arbeitspapiere laufender Auftrage
mentation I Eingangs- / Aus- Rationalisierung - Bedarfsermittlung - Kapazitats- I Liefern der Ist-Daten
I Li o - Bedar g fiir Leistungslohn-
mentation I- Permanente Inventur forschung - Bestandsrechnung - Bearbeiten von system
I Ei kt- - I Arbeif - ii ¢l o tlich fiir
forschung wortung gestaltung |- Sonstige Mitarbeiter- I usw. BDE-Daten
I usw. - First in / First out Vorri F i I- Fiihren von Plan-
I Lageroptimierung I usw. - Fehlerkorrektur tafeln / Leitstanden

etc.
[~ usw.

Schnittstellen:

Wobei es innerhalb der einzelnen Abteilungen teilweise
weitere spezielle Schnittstellen gibt

Vertrieb Planung + Vertrieb Planung Dispo Einkauf Lager Steuerung
Steuerung
Kunden- Termin- Auftrags- Umsetzen Dispo-Arbeit Beschaffen Waren- Produktions-
auftrag > abfrage, —¥»{ bestitigung —P» Kundenauf- —J» Material-/ —» Termin- —P eingang —P| Al:)flt‘-::;s-
erfassen wann an Kunde trag in Kapazitats- iiber- buchen steuerung
. " - . Terminiiber-
lieferbar Fertigungs- verfiig- wachung einlagern / wachung
auftrag barkeit n Ferti Idi
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