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Autoren-Vorwort 
 
 
 
Hohe Liquidität, höchstmögliche Flexibilität, kurzfristige Lieferbereitschaft mit niedrigen 
Beständen erfordern ein leistungsfähiges Material- und Logistikmanagement. Steigende 
Variantenvielfalt, überholte Regelwerke, nicht gepflegte Stammdaten in den ERP-
Warenwirtschaftssystemen führen zu steigenden Beständen und teilweise zu Liquiditäts-
schwierigkeiten. Anstatt in der Kasse liegen die Gewinne im Lager, sind Hoffnung. 
 
Heben Sie diese verborgenen Schätze, versteckt im Unternehmen, im Lager, im Working 
Capital. Je nach Firma stecken bis zu 30 % (teilweise mehr) zu viel im Lager bzw. im 
Umlaufvermögen als unbedingt notwendig. Das kostet viel Geld und die Lieferfähigkeit 
wird dadurch auch nicht wesentlich erhöht, da doch immer etwas fehlt. 
 
Untersuchungen zeigen, dass z. B. eine 20%ige Verringerung der Bestände, die Ver-
bindlichkeiten bei den Banken bis zu 30 % und mehr verringern, die logistische Leis-
tungsfähigkeit bis zu 40 % des Umsatzwachstums und bis zu 27 % der Umsatzrendite 
beeinflussen1). 
 
Andererseits kann jeder in der Warenwirtschaft zu viel eingesparte Euro, ein Vielfaches 
an entgangenem Gewinn / Aufträgen / Deckungsbeiträgen bedeuten. Der Funktions- und 
Leistungsfähigkeit von Produktions-, Beschaffungs- und Lagerlogistik mit effizienten Ab-
läufen und optimierten Prozessen kommt somit steigende Bedeutung zu. Was bedeutet: 
Bisher erfolgreiche Regelwerke, Organisationsprinzipien / Prozesse, Denk- und Hand-
lungsweisen müssen 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 können: 
 Schnittstellenreduzierung, optimieren des Informations-, Material- und Werteflusses 
 Reduzierung des Working Capitals und Bestandsrisiko / Erhöhung der Liquidität, 

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 / höhere Flexibilität / Lieferbereitschaft 
 Rückstandsfrei, flexibler produzieren durch kleinere Lose und verbesserte Steue-

rungskonzepte 
 Prozess- / Effizienzverbesserung in der gesamten Logistikkette 
 
Wie Bestandstreiber / Fehlleistungen erkannt, auf Dauer vermieden werden, Erfolge mit-
tels Kennzahlen messbar und als Führungsinstrument nutzbar gemacht werden können. 
 
 
 
 
Pforzheim-Hohenwart, im Oktober 2020 Rainer Weber 
 
1) TU München, Prof. Dr. Dr. habil Dr. h.C. Horst Wildemann 
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1. Einleitung 
 
 
 
Sinkende Liquidität, steigende Gemeinkosten und wachsende Lagerbestände sind Ge-
gebenheiten, mit denen viele Unternehmen zu kämpfen haben. Bei der oftmals geringen 
Eigenkapitalquote kann dies zu einer existenzbedrohenden Finanzkrise führen, die nur 
durch richtige, kurzfristige und wirksame Entscheidungen vermeidbar wird. 
 
Erschwerend wirken in den Unternehmen, außer den rapiden Veränderungen 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 führen. 
 
Hinzu kommt, kundenseitig bedingt, der Wunsch des Vertriebes 

– Umsatz auf breitester Variantenebene zu tätigen, 
was in Bezug auf das Materialmanagement gravierende Folgen hat, da immer mehr Va-
rianten eingekauft, hergestellt und gelagert werden müssen. 
 
Auch wurde den Mitarbeitern in Produktionsbetrieben beigebracht, dass es wichtig ist, 
dass die Maschinen ständig laufen müssen und in „wirtschaftlichen Losgrößen“ produ-
ziert werden soll. Dies führte dann dazu, dass bei einem Bedarf von 50 Stück 200 Stück 
oder mehr gefertigt wurden, weil dann die wirtschaftliche Losgröße bzw. die kalkulatori-
schen Stückkosten stimmen. Für die restlichen 150 Stück war dann Hoffnung auf weite-
ren Bedarf angesagt. Hohe Anlagennutzung, wenig Umrüsten als Vorgabe für die Pro-
duktion war wichtiger. 
 
D a r s t e l l u n g  d i e s e r  E n t w i c k l u n g :  

 

Varianten- und Losgrößenentwicklung 
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Anzahl Aufträge / Logistikvorgänge 
bei sinkender Lieferzeit 

2011              2021 

S
O

LL
-L

ie
fe

rz
ei

t 
in

 T
ag

en
 

45         5200 

A
uf

tr
äg

e 
in

 S
tü

ck
 

          
40        4800 

          
35        4400 

          
30         4000 

          
25       3600 

          
20       3200 
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5       2000 

          
0        
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   Anzahl abgearbeitete Aufträge / Logistikvorgänge 

gewünschte Lieferzeit 

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

Beschaf.-
vorgänge Picks

2000 200 100 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 €

Anzahl
ArtikelJahr

Warte-
schlangen-

faktor
je Artikel

5 (Ø)
1 2 3 4 = 2 : 3 6 = 2,-- € x 100 Stück

x Pos. 2

Höhe des Lagerbestandes
in € bei Preis / Stück = 

2,-- € und gleich bleibende 
Bestandsmenge 

100 Stück je Artikelnummer

Anzahl Beschaffungs-
vorgänge / Picks im

Lager pro Tag

Anzahl
Mitarbeiter /

Arbeits-
plätze

 
 
Bei gleich bleibender Bestandshöhe je Artikelnummer, aber steigender Artikelvielfalt 
könnte es sein, dass der gesamte Gewinn eines Unternehmens in Form von Material 
und Teilen an Lager gelegt wird und davon Steuern bezahlt werden müssen. Die Liquidi-
tät geht verloren, der Arbeitsaufwand wird immer größer. 
 
Betriebliche Leistung und damit verbundene Unternehmensziele müssen somit bezüglich 
heutiger Anforderungen neu definiert werden: 
 

ERFOLG AM MARKT / KURZE LIEFERZEITEN / 
HOHE EIGENKAPITALQUOTE / LIQUIDITÄT 

2 
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1.1 Liquiditätsgewinn wird immer wichtiger 
 
Und, was häufig nicht bedacht wird: 

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

 Durch eine ca. 20%ige Verringerung der Lagerbestände / des Work-
ing Capitals können die Verbindlichkeiten der Unternehmen zu den 
Banken bis zu ca. 30 %1) verringert werden. 

 
 
Darstellung des Geld- und Werteflusses 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Liegezeit Mat. im Lager Durchlaufzeit 
Produktion 

Liegezeit Fertigw. 
an Lager 

Zeit- 
Forderung 

Bezahlung 
Rechnung Bereit- 

stellung 
Material 

Waren- 
eingang 
Roh- 
material 

Waren- 
eingang 
Fertig- 
ware 

Lieferung 
an 

Kunde 

Kunde 
bezahlt 

Rechnung 

W O R K I N G  C A P I T A L  

z. B. 20 Wochen = 4,0 Mio. Euro 

 
 
Wenn diese Zeitstrecke halbiert werden kann, auf z. B. 10 Wochen, können 2,0 Mio. Euro 
Liquidität gewonnen werden. 
 
Oder noch besser „ALDI-Prinzip“: 
 
Über Konsignationslager / entsprechende Zahlungsvereinbarungen mit Lieferanten – 
Kunden erfolgt zuerst Zahlungseingang der verkauften Ware und dann Bezahlung Liefe-
rant. 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1) in Abhängigkeit des Materialanteils zum Umsatz. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Liegezeit Mat. 
im Lager 

DLZ 
Produktion 

 Zeit- 
Forderung 

Zusätzliche 
Liquidität 

Bezahlung 
Lieferant 

Kunde 
bezahlt 

Rechnung 

Lieferung 
Fertigware 

Waren- 
eingang 
Rohmaterial 

Bereit- 
stellung 
Material 

Zusätzlicher 
Liquiditäts- 
gewinn 

Eingang 
Fertig- 
ware 

W O R K I N G  C A P I T A L     0  E u r o  

+ 1 Mio. Liquiditätsgewinn Fremdkapital 

Ein Liquiditäts-
gewinn von  
5 Mio. Euro  
wäre dann z. B. 
realisierbar 
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Liquiditätsabfluss durch altes Denken / steuerliche Auswirkungen sind zu 
beachten 
 
Jährliche 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 für

Transportmittel, IT, etc. 3 - 5 %

► Raumkosten 2 - 4 %

► Personalkosten 6 - 8 %

► Versicherung / Schwund etc. 1 - 2 %

14 - 24 %
 

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

 

Liquiditätsabfluss durch altes Denken / steuerliche Auswirkungen beachten. 
 

 
 

 

Aufgrund der neueren, verschärften steuerlichen Bewertungen von Lagerhü-
tern (wenn ein Artikel mit Menge X abgewertet ist, aber im Prüfungszeitraum 
ein Stück 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 € für Logistik und Verpackung mit Vermerk „Muster ohne Wert“. 
(Gilt nicht für Ersatzteile, die werden im Regelfalle auch nicht abgewertet.) 
 

4 
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D i e s  b e d e u t e t :  
 

 

Beispielrechnung: 

    – Es liegen 100 Teile am Lager = 0-Dreher, wurden auf Schrottwert 
1,-- € / Stück abgewertet - EK-Preis war 10,-- € / Stück 

    – Es werden 5 Stück zum EK-Preis 10,-- € / Stück verkauft  
= 50,-- € Umsatz 

    – Bei der Bilanzprüfung vom Finanzamt (Rechnungsausgang zu 
Abwertung) wird dies festgestellt. 

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

 
  Bei einer Steuerlast von ca. 38 % beträgt der Liquiditätsabfluss ans 
  Finanzamt 380,-- € 
 

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

Kennzahl 
Bestes 

Unternehmen 
∅∅ der  

untersuchten  
Unternehmen 

Schlechtestes 
Unternehmen 

Kosten in % von Gesamtkosten 

Beschaffungs- / 
Lagerungs- / 
Wareneingangs- und 
Bereitstellkosten 

0,4 % 2,6 % 5,7 % 

Bestandskosten 0,2 % 1,4 % 3,5 % 

Abwertungs- / 
Verschrottungskosten 0,0 % 0,4 % 0,9 % 

 
Bestandsreichweite in 
Arbeitstagen1) 5,0 Tage 50,0 Tage 256 Tage 

Liefertreue, bezogen  
auf den bestätigten 
Termin 

98 % 75 % 28 % 

 
 
 
 
1) Quelle: Siemens AG, ELC, HuZ. 
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Liquiditätsabfluss durch hohe Bestände / Bestandserhöhung 
 
Bestandserhöhungen verbessern das Betriebsergebnis 
Bestandsreduzierungen verschlechtern das Betriebsergebnis 
 
Welche Auswirkungen haben Bestandserhöhungen auf die Liquidität eines Unter-
nehmens grundsätzlich? 
 
 Grobe Beispielrechnung mit Ca.-Werten 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Aus-
gaben 
der Fa. 

 
10 Mio. 

 
 

Ein-
nahmen 
der Fa. 

 
10,1 Mio. 

Lager- 
bestand 
Inventur 
Vorjahr 
3 Mio. 

 
Bilanz-
gewinn 

10,5 Mio. 
 
 

Ein-
nahmen 
der Fa. 

10,1 Mio. 

 
 

Aus-
gaben 
der Fa. 

 
10 Mio. 

Lager- 
bestand 
dieses 
Jahr 

3,4 Mio. 

Liquiditätsgewinn 

100.000,-- € 

Bestandserhöhung 
400.000,-- € 

Bilanzgewinn für Steuer- 
berechnung 
500.000,-- € 

 
 
 
 Berechnung der Steuerlast (Darstellung nur für den sich jetzt ergebenden Liquidi-

tätsabfluss, ohne sonstige Besonderheiten bei der Berechnung durch den Steu-
erberater / das Finanzamt): 

 
Zu bezahlende Gewinnsteuer von 
500.000,--€ z. B. 38 % = 190.000,-- € 
Liquidität in der Kasse der Buchhaltung = 100.000,-- € 

 
 

Ergebnis = –   90.000,-- € 
Es fehlen dem Unternehmen 90.000,-- €, die bei 
der Bank aufgenommen werden müssen, um die 
Steuer an das Finanzamt abführen zu können. 

  

 
 
 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, 
gemäß Vorgaben / Regelungen Basel II, und jetzt verstärkt, Basel III 1). 

 
 
 
1) Vorschriften, nach welchen Regeln Banken Unternehmen Geld leihen. 

A 

B 

C 

D 

6 
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Die logistische Leistungsfähigkeit trägt 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 erhöhen, die Abwicklung von 
Aufträgen zu beschleunigen. Gleichzeitig ermöglichen sie durch ihre integrierende Wir-
kung in der Wertschöpfungskette 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 erklärt1). 
 
Bild 1.1: Einfluss der Logistik auf den Unternehmenswert1) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

Logistik- 
leistungen 

- Leistungsverbesserungen 
- Prozessrationalisierung 
- Materialpreissenkung 
- ….. 
 

- Durchlaufzeitreduzierung 
- Informationsverbesserung 
- Dispositionsoptimierung 
- ….. 
 

- Bestandsmanagement 
- Working Capital Controlling 
- Wertschöpfungspartnerschaften 
- ….. 

Erhöhung des 
Cashflows 

Beschleunigung 
des Cashflows 

Risiko- 
minimierung 

 
 
 
 
 
 

Unter- 
nehmens- 

wert 

 
 
Aber denken Sie daran: 

 

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

 
Bild 1.2: Darstellung von Bestandshöhe und Organisationsmängel 

 

Hohe 
Bestände 

Das Unternehmensschiff 
mit seinen terminierten Aufträgen 

Zu Tage tretende Organisations- 
mängel bei niederen Beständen 

Ziel: Termintreue 
 Ankunft 

Niedere 
Bestände 

Störungen im Fertigungsablauf / in der Lieferkette. 
Im Lager werden alle Organisationsmängel gnadenlos 
sichtbar 

 
 
1) Auszug eines Beitrages von Prof. Dr. Dr. habil Dr. h.c. Horst Wildemann, aus Zeitschrift ZWF  
 12/2003, Carl Hanser Verlag, München. 
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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. Außerdem konnte sich die Fertigung 
häufig mit den Ergebnissen der Tätigkeiten nicht identifizieren. 
 
Versuche, die Probleme ausschließlich mit PPS- / ERP-Systemen zu lösen, erreichten 
wegen ihrer horizontalen Betrachtungsweise nur teilweise die gewünschten Verbesse-
rungen. 
 
Erfolgsfaktoren einer effizienten, kundenorientierten Auftragsabwicklung und bestands-
armen Materialwirtschaft sind ganzheitliche Logistikkonzepte mit in sich schlüssigen, 
vertikal gegliederten Verantwortungsbereichen. Gefordert sind also durchgängige Struk-
turen mit überschaubaren, dezentralen, eigenverantwortlich geführten 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 

und hohe Termintreue 

 
Hohe Flexibilität 

und Lieferbereitschaft 

Geringe Einstandspreise / 
Beschaffungs- / 
Logistikkosten /  

niedere Rüstkosten 

Geringe Lagerbestände / 
Kapitalbindung / 
Hohe Liquidität 

 
O P T I M U M  
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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 Köln, Prof. Dr. Dr. Wildemann TU-München 
 

 
 Zielerreichungsgrad durch 
 verbesserten IT- / ERP- / PPS-Einsatz 
 
 
 wesentlich 
 besser 
 
 
 
 
 
 
 
 besser 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 unverändert 
 
 
 Erzielbare Verbesserungen 
 
 

 
 
Wenn wir also wesentlich besser werden wollen, müssen wir die modernsten und effizi-
entesten Konzepte in unseren IT-Systemen und in den Köpfen der Mitarbeiter hinterle-
gen. Die Variantenvielfalt, Termindiktat, Just-in-time-Erfordernisse zwingen dazu. 
U N D  
Die notwendigen Regeln eines nutzwertorientierten Materialmanagements müssen ein-
gehalten werden, denn wenn Ihre Kunden auch ihre Bestände reduzieren, bestellen sie 
später und wollen die Ware früher. Die Ausschläge in den Bedarfsmengen werden grö-
ßer. 
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1.3 Zusammenhänge der ERP- / PPS-Kern-Systemfunktionen und
Produktionslogistik

Das IT-Werkzeug in seinen Einzelmodulen
= PPS-Kernfunktionen

Materialwirtschaft Produktions-
Entwicklung/
Konstruktion

planung steuerung Warenein-
Disposition Einkauf gang / Lager- Versand

Vertrieb verwaltung Service
Arbeitsplan-

verwaltung
 Zeitwirt-

schaft
 Kapazi-

tätswirt-
schaft / 
Ressour-
cenverwal-
tung

 Auftrags-
und Ter-
minplanung

Make or 
buy - Ent-
scheidun-
gen

 Vor- / 
Nachkalku-
lation Her-
stellkosten 

 Soll-Ist-
Vergleiche

 Lieferan-
tenverwal-
tung / 
-auswahl / 
-bewertung

 Kaufteile / 
Verwaltung

 Bestellab-
wicklung / 
Mahnwe-
sen

 Fremdferti-
gung

 Lieferan-
tenma-
nagement

 Supply-
Chain-
Manage-
ment 
(SCM)

 Fertigungs-
auftrags-
freigabe

 Erstellen 
Produkti-
onspläne

 Feinpla-
nung

Werkstatt-
steuerung

 Ressour-
cen- und 
Termin-
überwa-
chung

 Rückmel-
dewesen 
BDE- / 
Qualitäts-
daten

 Soll-Ist-
Vergleiche

Material-
disposition

 Bestands-
führung /
-analysen

 Losgrö-
ßenma-
nagement / 
Ferti-
gungs- / 
Kaufteile

Organisati-
on der 
Nachschu-
bautomatik

 Chargen- / 
Serien-
nummern-
verwaltung

 Beschaffen 
Standard-
Kaufteile

 dito Ter-
minüber-
wachung

 Bestands-
manage-
ment

Warenein-
gang / 
Menge / 
Sachlich / 
QS

 Zugangs- / 
Abgangs-
buchungen

Warenbe-
reitstellung

 C-Teile-
Manage-
ment

 Inventur
 Lagerort- / 

LVS-
Verwaltung

 First-in- / 
First-out- / 
Verfallda-
ten- / Char-
genverwal-
tung

INPUT
 Absatzpla-

nung
 Kundenauf-

tragsverwal
tung /
-bearbei-
tung

 Angebots-
bearbeitung

 Lieferter-
minbestäti-
gung / 
-über-
wachung

 EDI / „my 
open 
factory“

INPUT

 Varianten-
generie-
rung

 Stücklis-
tenverwal-
tung

 Zeich-
nungswe-
sen (CAD)

 Ände-
rungsma-
nagement

 Projektab-
wicklung

 Artikelklas-
sifizierung

OUTPUT

 Kommissi-
onieren

 Versand- / 
Transport-
planung

 Lademittel-
verwaltung

 Zollabwick-
lung

 Retouren- / 
Reklamati-
onsabwick-
lung

OUTPUT

Gerätever-
waltung

 Service und 
Ersatzteile

 Service / 
Montage-
abwicklung
(SMS)

Datenüberleitung zu CAD - QS - kaufm. Modulen - Controlling

1) In Anlehnung an Prof. Dr. Schuh / Prof. Dr. Stich, FIR-RWTH-Aachen

Mikroskopische
Feinsteuerung

der Produktion /
Abweichungs-
management

Auftrags- / Logistikzentrum / AV

Langfrist-Planung Mittelfristige Planung
über z. B. 6 Monate Terminvergabe der
rollierend jeweils + 1 Mo. eingehenden Aufträge

Produktionsplan
z. B. Leitstand

Feinplanung z. B. über
   1 - 3 AT                  5 AT

    |   |   |   |    oder   |   |   |   |   |   |

Für z. B.:
Materialien und A-Teile (teuer)
B-Teile mit langen Lieferzeiten 
frühzeitig bestellen, mittels
Rahmenverträge - Abrufe

in Abstimmung mit

VERTRIEB

wg. Trend

Ergebnis:
Langfristige Material- und Teile-
bestellung nach Liefereinheiten 
in Wochen
Echte Aufträge werden dagegen 
gefahren = Anpassung der 
Liefer-einteilung wöchentlich / 
täglich ±

Lieferplan

Wo     Wo     Wo    Wo    Wo     Wo

Art      100                        500

Art                 200

Art                          300

Reihenfolgevorgabe
BDE vor Ort

Fa.  MASCHINENBELEGUNG
FÜR ANLAGE NR.

Tag: 16.07.xx Seite 1

Lfd. Nr.: 162940 von 2
Auftrags-

Nr.
Artikel-

Nr.
Bezeich-

nung
Arbeits-
plan-Nr.

AG-
Nr. AG-Bezeichnung Menge Prio-Nr.

XXXXY 52.1346 Deckel 12345 10 Schruppen 40 10

XXYYY 60.1729 Flansch 16729 20 Kompl. drehen 3 9

ZZZZZ 44.8290 Welle 9760 40 Kegel drehen 65 9

ZZZZZ 71.9856 Zwischenst. 5670 30 Schlichten / bohren 20 8

RRFLMO 60.2983 Flansch 12956 20 Kompl. drehen 10 6

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

Abweichungs-
management
 Probleme
 Prioritäten,

WER MACHT
BIS WANN WAS

 Bereitstell-
organisation
von V / W / L und
Material mit Uhrzeiten

– – – – – –
– – – – – –
– – – – – –
– – – – – –

Ergebnis:
Termintreue 
Lieferung

Rückwärtsterminierung

Terminvergabe nach:
 Kapazitätsterminierung
 Materialterminierung
mit flexiblen Kapazitäten

Ergebnis:
Willenserklärung /

Auftragsbestätigung
Fertigungsaufträge

Übersicht
Wochen- /

Tages-
auslastung

Vorwärtsterminierung

Ergebnis:
Produktionsplan jeden Tag
neu erstellen. Aufträge werden 
komplett durchgeplant.
Basis effektive Kapazität der
nächsten X Wochen

  1   2   3   4   5   6    7

Permanente Verfeinerung der Planung

E R P - /  P P S - S y s t e m M E S - S y s t e m Shopfloor-Organisation
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2. Bedarfsplanung / Bestands-, Terminverantwortung durchgängig 
 einrichten 
 
 
 
Schnittstellen abbauen, Abläufe zusammenlegen, Prozesse straffen 
 
Die Funktionstüchtigkeit 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 Lagerbestände erkennen (Lagerhüter) bzw. an der Kennzahl Materialum-
schlagshäufigkeit = Drehzahl. 
 

Drehzahl: Verbrauch letzte 12 Monate: Bestand =     

und am Servicegrad der Liefer- / Termintreue 

Anzahl termintreu gelieferte Aufträge1) zu gesamt gelieferte Aufträge in %  
als Servicegrad1) 

und an der Länge der Durchlaufzeit von Betriebsaufträgen 

Flexibilitätsgrad: Durchlaufzeit eines Auftrages in Tagen2) 
Summe der Fertigungszeit dieses Auftrages in Tagen2) =    

sowie 

Anzahl Fehlteile, Fertigungsaufträge  
können nicht gestartet werden Anzahl Fehlteile         in Fehlteile Positionen   

 
 
Funktionsmatrix – Anforderungsprofil Materialwirtschaft 
 
Eine wesentliche Voraussetzung für eine funktionsfähige Nachschubautomatik, die mit 
minimierten Beständen und hoher Lieferbereitschaft arbeitet, ist eine klare Zuordnung 
der Aufgabenbereiche – dargestellt als Funktions- / Anforderungsprofil mit Tätigkeits-
merkmalen, die sich zusammensetzen: 
 

A) Konventionelle Betrachtungsweise 

 Eine Abteilung: Disposition 
und Arbeitsvorbereitung,  
(mit separatem Einkauf und 
Lager) 

od
er

 Eine Abteilung Material-
wirtschaft und Fertigungs-
steuerung 
(ohne Arbeitsplanung) 

  
 Oder besser, bezüglich heutiger Just-in-time-Anforderungen: 
  
B) Prozessorientierte Betrachtungsweise 

 Produktionslogistik =  
Auftrags- / Logistikcenter incl. Beschaffungslogistik =  

strategischer Einkauf 

1) Termintreue bezieht sich auf bestätigten 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 Aufträge“,  
mit vielen Schnittstellen 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Auftrags- 
steuerung / 

Terminkontrolle 

Disposition 
Mengenplanung 

Arbeits- 
planung 

Wareneingang 
Lager / Material- 

verteilung 

Beschaffungs- 
wesen 

Mitarbeiter Mitarbeiter Mitarbeiter Mitarbeiter Mitarbeiter 
(Leitstand) 

Mitarbeiter 
wird von Dis- 
position mit 
abgearbeitet 

Terminplanung 
Kapazitäts- 
wirtschaft 

In den obigen Bereichen sind jewei ls folgende H A U P T F U N K T I O N E N  enthalten und zu erfüllen:  

– Einkaufsplanung 
– Anfragen 

Bearbeitung 
– Bestellschreibung 
– Reklamationswesen 
– Terminüberwachung 
– Lieferterminüber-

sichten (Pflege der 
WBZ) 

– Neuteile, 
Beschaffung 

– Preis- und Kon-
ditionsüberwachung 

– Artikeldoku- 
mentation 

– Lieferantendoku- 
mentation 

– Einkaufsmarkt-
forschung 

– usw. 

– Warenannahme 
– Mengenkontrolle 
– Qualitätskontrolle 
– Lagerortfestlegung 
– Einlagerung 
– Bearbeitung der 

Eingangs- / Ent- 
nahmebelege 

– Restmengenmeldung 
– Innerbetrieblicher 

Transport 
– Warenbereitstellung 
– Fehlermeldungen 

an Dispo-Stelle 
– Eingangs- / Aus- 

gangsbuchungen 
– Permanente Inventur 
– Bestandsverant- 

wortung 
– First in / First out 
– Lageroptimierung 
– KANBAN-Verwaltung 
– Chargen-Verwaltung 
– Kommissionieren 
– etc. 

– Stücklisten 
Arbeitsplan 
Erstellung 

– Änderungsdienst 
– Stammdaten- 

betreuung 
– Arbeitszeiten- 

planung 
(Planzeitkatalog) 

– Leistungs- 
entlohnung 

– Arbeitskosten- 
kalkulation 

– permanente 
Rationalisierung 

– Schwachstellen- 
forschung 

– Arbeitsplatz- 
gestaltung 
Vorrichtungsbau 

– usw. 

– IT-Bildschirm 
eingabe 
- Auftrags 

bearbeitung 
- Entnahmestück- 

liste / -scheine 
- Zu- und Abgänge 

– IT-Belegbearbeitung 
- Bestellvorschläge 
- Arbeitspapiere 
- Rückstandslisten 
- sonstige Listen 

– IT-System-
automatisch 
- Bedarfsermittlung 
- Bedarfsrechnung 
- Bestandsrechnung 
- Bestellrechnung 

– Sonstige Mitarbeiter- 
Funktionen 
- Fehlerkorrektur 
- Plausibilitäts- 

prüfung 
- Führen 

Terminkontrolle 
- Inventurarbeiten 
- Beantwortung von 

Terminanfragen 
– usw. 

– Angebots- 
Terminierung 

– Auftrags- 
Terminierung 

– Kapazitäts- 
abgleich 

– IT-System 
automatisch 
- Auftrags-

terminierung von  
innerbetrieblichen 
Aufträgen 

- Erstellen 
Arbeitspapiere 

- Kapazitäts-
rechnung 

- Bearbeiten von 
Rückständen 

– usw. 

– Erstellen Fein- 
planung 

– Erstellen 
Produktionsplan 

– Verteilung  
Arbeitsunterlagen  
für Betrieb 

– Werkstattsteuerung 
– Arbeitsfort- 

schrittskontrolle 
– Rückstands- 

kontrolle, Termin- 
überwachung 
laufender Aufträge 

– Liefern der Ist-Daten 
für Leistungslohn- 
system 

– Verantwortlich für 
BDE-Daten 

– Führen von Plan- 
tafeln / Leitständen 
etc. 

– usw. 

Vertrieb 
Einkauf 

Beschaffen Produktion Planung + Steuerung  

 
 
 
 
 
Schnittstellen: Wobei es innerhalb der einzelnen Abteilungen teilweise 

weitere spezielle Schnittstellen gibt 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Vertrieb Planung + 
Steuerung Dispo Planung Vertrieb Einkauf 

Kunden- 
auftrag 

erfassen 

Auftrags- 
bestätigung 

an Kunde 

Beschaffen 
Termin- 

über- 
wachung 

Termin- 
abfrage, 

wann  
lieferbar 

Umsetzen 
Kundenauf-

trag in  
Fertigungs- 

auftrag 

Dispo-Arbeit 
Material- / 

Kapazitäts- 
verfüg-
barkeit 

Lager 

Waren-
eingang 
buchen  

einlagern / 
auslagern 

Steuerung 

Produktions-
pläne 

Auftrags-
steuerung 

Terminüber-
wachung 

Fertigmeldung 
 

12 


