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1 Aufgabenstellung

Beschreibung der Aufgabenstellung, hier insbesondere Voraussetzungen und Be-
sonderheiten des Unternehmens. Weiterhin erfolgt die Darstellung der Ziele des
Projektes aus Sicht des Kunden.

Wichtigste Zielsetzung der Prozessverbesserung sind schnellere und schlankere
Arbeitsablaufe sowie die Reduzierung von Rohmaterial-, Halbfertigwaren-, und
Zukaufteil Bestanden.

2 Losungsvorschlag

Die Firma BPS Consulting ist ein neutrales Beratungsuntermehmen welches sich
auf Ermittlung von Einsparungspotentialen durch/Analyse-und Optimierung der
Verwaltungsprozesse spezialisiert hat. Optimierungspotentiale werden sowohl
durch Verbesserung der Ablauforganisation als auch durch Verdnderung der Auf-
bauorganisation systematisch ermittelt und in>entsprechenden Vergleichsanaly-
sen der Ist- und Sollprozesse aufgezeigt. Ebenfalls Bestandteil der Beratungsleis-
tungen ist die Begleitung bzw. Unterstitzung-bei der Umsetzung der flr die Rati-
onalisierungspotentiale notwendigen Veranderungen.

Die Prozessanalysen erfglgen” mittels des SYCAT® Systems. Dieses ,Werkzeug*
erlaubt es, neben einer leicht verstadndlichen Darstellung der Prozesse wichtige
Daten wie, Anzahl/der-Funktionen, Wiederholungssequenzen und deren Kosten
Vergleichsanalysen “zwischen bestehenden Ist-Prozessen und geplanten Soll-
Prozessen zu ermitteln: Die Festlegung der Kennzahlen beruht auf, fir den Kun-
den nachvollziehbaren Formeln und Rechenalgorithmen.

Bedingt_durch die Norgehensweise im Rahmen der Ermittlung der Inhalte
(Workshops) wird einerseits das Know-how der Mitarbeiter genutzt um die Soll-
Ablaufe~zu optimieren. Andererseits liegt eine hohe Motivation der Umsetzung
Vvork, weil-die Mitarbeiter ihre eigenen ,,Probleme* und ,,Fehler* beseitigen wollen.

Durch dieses Vorgehensmodell ist es méglich in derartigen Projekten Einspa-
rungspotentiale in GréRBenordnungen zwischen 20 und 30% zu realisieren und
zwar nicht nur im Sinne einer Planung, sondern auch durch die Umsetzung der
Vorgaben.
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3 Detailbeschreibung der Vorgehensweise
3.1 Vorgehensweise und Ergebnisdarstellung der Ist-Analyse

Im ersten Schritt erfolgt die gemeinsame Definition der zu untersuchenden Ist-
Prozesse. Hierbei wird nach den Merkmalen “FlUhrungsprozesse“, ,Unterstit-
zungsprozesse* und ,Kernprozesse* unterschieden. Innerhalb der Kernprozesse
erfolgt eine Differenzierung nach Prozessen die ,bestandsrelevant! oder ;hicht
bestandsrelevant” sind. Damit ist sichergestellt, dass das Prajektziel (Ermittlung
grundsatzlicher Einsparungspotentiale oder Reduzierung der Kostenin Prozess)
auch entsprechend berucksichtigt wird.

3.1.1 Aufnahme und Visualisierung der Ist-Prozesse

e Im ersten Schritt werden Start und Ende des ‘Ist-Prozesses definiert. In ge-
meinsamer Arbeit mit den betroffenen-EFachabteilungen erfolgt im Rahmen
von Workshops die Festlegung von Inhalt und Ablauf des Prozesses. Zeitgleich
wird der Prozess in dem-System. erfasst, sodass alle Beteiligten unmittelbar

die Zusammenhange hachvollziehen kénnen.

Bild 1: Schematische-Darstellung eines Ist-Prozesses aus einem Kundenprojekt
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¢ Die Funktionsbereiche bzw. die Prozessbeteiligten werden bei der Ge-
schaftsprozessdarstellung in Form von Zeitgrafen abgebildet. Hierbei
kann nach Entscheidungs- und Ausfuhrungsfunktionen unterschieden
werden.

¢ Die Funktionen bzw. Tatigkeiten werden in Kastchenform innerhalb der
Zeitgrafen dargestellt. Die Detaillierung der Arbeitsschritte in der Daten-
bank ist frei wahlbar.

e Der betrachtete Prozess ergibt sich zwangslaufig durch die zeitliche und
sachlich-logische Ablaufreihenfolge der eingetragenen Funktionen>aodep

Tatigkeiten.

So entsteht ein optimal strukturiertes, Ubersichtliches, geémeinsames. Prozessbild
als Bezugspunkt fur die Kennzahlensystembildung und Festlegung-der Messpunk-
te. Gemeinsam vor allem deswegen, weil aufgrund der_Rrozesstransparenz alle
Prozessbeteiligten ihr Know-how gezielt einbringen kénnen:

3.1.2 Ubernahme der Prozessinhalte undDetailbeschreibung

Durch die automatische Ubernahme der \Inhalte der Visualisierung wird die Basis
fur die notwendige Detaillierung! erstellt.""Der”Aufbau der Grafiken ist somit die
Basis fur Inhalt und Strukturierung der Detailanforderungen. Diese werden, e-
benfalls im Rahmen des Workshopgs ermittelt und in dem System entsprechend
erfasst.

Bild 2: Beispiel der Detaildarstellung eines Ist-Prozesses aus einem Kundenprojekt
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Visualisierung und Datenbank stellen somit Struktur und Inhalt des Ist-Prozesses
dar.

3.1.3 Definition der Schwachstellen der Ist-Prozesse

Werden im Rahmen der Prozessaufnahme bereits Schwachstellen erkannt bzw.
sind diese den Teilnehmern bekannt, so erfolgt eine Dokumentation derselben.
Hierbei erfolgt neben der Festlegung einer Prioritat (= Auswirkung) auch die Do-
kumentation von maglichen Malihahmen zu deren Beseitigung. Diese|Daten stel-
len die spatere Grundlage fur der Ermittlung von Verbesserungs= bzw:. Einspa-
rungspotentialen dar. Die Schwachstellen kénnen sowohl einer ejnzelnen Funkti-
on eines Prozesses oder auch dem Gesamtprozess zugeordnet werden:

Bild 3: Darstellung einer Schwachstellenbeschreibung aus einem Kundenprojekt
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3.1.4 ~Auswertung der Schwachstellen der Ist-Prozesse

Nach Abschluss der Ist-Analyse erfolgt eine Darstellung und Bewertung der er-
mittelten Schwachstellen.
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Bild 4: Darstellung (Auszug) der Funktionsschwachstellen aus einem Kundenprojekt

BPS

Funktionsschwachstellen

Dateiname Bezeichnung der Prozesskette Schwachstelle Bewertung
Fertigungssteuerung THW Durch Verzdgerungen bei der Weiterleitung der BGK-Karten kommt s teilweise zu verspateten 4
1L _0o11 Rilckmeldungen won Prifarbeitsgangen (Rickmeldung erfolgt nur mit BGK-Karie)
Nach Fertigstellung des letzten Arbeitsganges THW wird durch den Werksversand (WFEBV) eine
Ferti S ToP Kopie der Transportkarte erstell. Auf dieser Kopie werden handschrifilich die Anzahl der Rings 4
EftigLngssteusring und Gewicht vermearkt.
I_L_0012
Schnittstellz Wazpe/ THEMA nicht vornanden.
Fertigungssteuerung TOP Ergebnisse des Wiegens miissen manuell in THEMA erfasst werden. Es mull eine zusitzliche 4
I L _Do12 Kontrole der erfassien Daten erfolgen.
. o Die Warenengangskeniro' e bei fremdbezogenem Materal wird nicht Gber den Arbeitsplan
1L 0012 Fertigungssteusrung TOP abgsuwickelt (Arbeitsgang fehlt. °
. e Der Betriehsaufrag wird tei'weise nicht als Grundlage zur Disposition von Hilfs- und
1_M_0001 e Betriebsstoffen verwendst :
Die Disposition von Kisten und Paletten erfolgt orabinformation nicht rechtzeitig. Griinde
Hilfs- und Betriebsstoffe - Tatsdchlicher Bedarfstermin nicht bekani termin ist ausgewissen). 4
- Theoretische Menge muss manuell ermitelt werden
1_M_0001
Hilfs- und Betrebsstoffe Paletten und andere Verpackungsmittel werden zur Zeit nicht verbrauchsgesteuert disponiert. Es 3
I_M_0001 werden keine reterograden durchgefihrt. {Verbrauch an Hand won Rickmeldungen)
Hilfs Betrisbsstoffe Die Anforderung der Hiffs- und Betrizbestoffe erfolgt teilweize erst beim Aufireten des Bedarfes im 3
|_M_0001 15 una Binebssta Magazin
1_M_0001 e Es erfolgt keine Bestandsbuchung bei Entnahmen von Zwischenlaufpapier an den Kestenstellen. =
o Hilfs- und Betriebsstofe Das Einsatzmaterial der Hulsen wird zur Zeit manuell disponiert und flihrt haufig zu kurzfrisbigen 3
1_M_0001 Bedarfen.
. e Anderungen innerhalb der Auftragssiruktur knnen wegen fehlender Schnittstellen zwisch:
|_M_0001 e e s THEVIS und TAS systerntechnis eprift werden 5
. e Die Anlage feh'ender Stammdaten fir Hifs- und Betriebsstoffe erfolgt erst beim Aufireten des
I_M_0001 Hilfs- und Betr=bssioffe Bedarfes im Magazin. 3
Ei v terial Terminanderungen werden im System nicht in den Terminfeldern verwaltet. Somit werden bei 4
1_M_0002 imhaut Vormater= Terminanderungen fehlerhafte Verfligharkeiten angezeigt.
1_M_0002 Einkauf Vormaterial Die Termindnderung wird nicht im System singepflegt. 3
Einkauf Vormaterial Die Umnszetzung der Bedarfsanforderung aus der Ubersichisliste erfolgt manue’. (Die 3
- . \Vollstandigkeit der Ubemahme wird nicht durch das System gepriidt)
Einkauf Vormaterial Mengenanderungen werden nicht grundsatziich im System singepflegt E]
N ) Zwischen dem Einkauis- (TAS) und Finanzbuchhalungssystem (THEFIBU] erfolgt kein
| M 0002 Einkauf Vormaterial ] o
Die vornandenen Vorgaben der Rethenfolge der Abarbeitung von Prafarbeitsgangen kdnnen nicht
Priifen und Freigeben gingehalien werden. Pricrititen werden standig verindert. Die Daten (Arbettsvorrat) sind teilweise 4
1.Q_0001 nicht gepflegt.

Die Darstellung ist gegliedert nach Prioritaten (Wertigkeiten). Dies ist notwendig

um eine richtige Reihenfolge der Abarbeitung und Vergabe von Prioritaten fur die

Beseitigung zu gewahrleisten.

3.1.5 Ermittlung den Zeiten und Kosten

Auf der Basis der Prozessbeschreibungen werden die Zeitanteile fir Funktionen

(bearbeiten von Vorgdngen) und Schnittstellen (Ubergangszeiten) ermittelt. Die

Summe der Zeitanteile ergibt die Gesamtprozesszeit und somit auch die Kosten

far dieg" Durchfihrung des Prozesses in seinem Ist-Zustand.
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Bild 5: Darstellung (Auszug) der Ist-Prozesszeiten aus einem Kundenprojekt

Ist-Prozesszeiten Gesamt
Bereich Anz. Funktionen | Schnittstellen | Bearb.-Zeit (min | Liegezeit (min) | Ges.Zeit (miry | Ges-Zeit (Std) | DFkt DiZ
FIBU/ Kore (6 Prozess=) 51 iz a5 4565 52345 a7 24 774 2063
Matenalnitschat (2 Prozesse) 1 =) 1404 1723 18633 F10B5 1323 49524
FFS (12 Prozesse) H7 = 4152 5 HE2l 5 a0 &O017 1123 347
(Qualtatsnesen (S Prozesss) a7 x 2457 15300 20757 34595 2EET 54478
KL b (9 Prozesss) 233 119 14935 93566 110595 18433 259 2380,
etk (3 Prozesss) 45 7 748 1800 F546 4243 1543 85,00
Durchschnittswerte: 13,72 292,79
Summen 569 385 10852,5 535935 94245 157077
Bild 6: Darstellung der Zeitanteile der Ist-Prozesse
Bearbeitungs- und Liegezeiten
Werk (3 P rozesse) ?
Vetreh  Promsse F
Susltétswesen (5 Prozmsse) F
| B Liegezeit (min)
O Bearb.-Zeit imin)
PPS (12 Prozesse) F
iteritvitechat 2 Prozesee) F
FIBU/ Kore (6 Prozesse) F
] 5000 10000 15000 20000 25000 30000 35000

3.1.6 Erstellung der Sollprozesse

Analog. zu der Vorgehensweise bei der Erstellung der Ist-Prozesse erfolgt in Ar-
beitsgruppen die Ermittlung der Inhalte der Soll-Prozesse.
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Hierbei findet eine Zusammenfuhrung von standardisierten Vorgehensweisen und
unternehmensspezifischen Ablaufen statt. Wesentliche Aufgabe des Beratungsun-
ternehmens ist es branchenspezifisches Know-how und auch fundiertes Wissen
bezlglich der Vorgehensmodelle beizusteuern.

Weiterhin werden bei der Festlegung der Soll-Ablaufe Erkenntnisse bezlglich der
Schwachstellen und madglicherweise bereits bekannte MalRhahmen zu deren Be-
seitigung berucksichtigt.

Visualisierung und Dokumentation werden analog zu den Ist-Prozessen durchge-
fuhrt.

Ebenfalls analog zu den Ist-Prozessen erfolgt die Ermittlung von Zeiten wnd Kos-
ten der Soll-Prozesse.

3.1.7 Bewertung der Abweichungen zwischen Ist- und . Soll-Prozessen

Basierend auf den ermittelten Werten (Zeiten und_Kosten) erfolgt eine Gegen-
Uberstellung auf Prozessebene. Hierbei sind umfangreiche Auswertungen mog-
lich. Unter Anderem kdnnen Anzahl der Funktionen, Anzahl der Schnittstellen,
Bearbeitungszeiten und Liegezeiten\direkt\miteinander verglichen werden. Somit
erfolgt die Ermittlung der Einsparungspotentiale auf einem gesicherten mathe-
matischen Verfahren und/nicht auf Grund von Annahmen.

Bild 7: Einsparungspotéentiale) nach Abteilungen (Kundenprojekt)

BPS
Abweichungen Soll 1st-P rozes=e je Berech in Prozent (G esamt)
B ereich Funkitionen Schnittstellen B earb.-Zeit Liegezeit Ges.-Zeit
FIBU -33% B% -29% -52% -51%
Materialnit schaft 1% 5T 15 -21% -19%
PR= -22% £9% -26% -TE% -T0%
Gualitétswesen -43% 1% -125% -52% -45%
Wertrieh -26% -13% -33% -49% -47%
ek -52% -29% -52% T2% -56%
Abweichung Gesamt in % -25% -29% 22% -55% -51%

(Weitere Darstellungen sind aus Grinden von Kundenschutz und Know-how
Transfer an dieser Stelle nicht moglich)
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3.1.8 Umsetzung der Rationalisierungspotentiale

Die Vorgehensweisen und Kennzahlen der Soll-Prozesse dienen als Vorgabe fir
die Festlegung der notwendigen MaRnahmen. Ebenfalls Bestandteil des MalRnah-
menkataloges sind die in den Ist-Prozessen definierten Schwachstellen (soweit
nicht bereits in einer ,,Zwischenoptimierung* beseitigt).

Somit werden die Einsparungspotentiale nicht durch globale Aussagen sondern
durch gezielte Veranderungen bzw. Verbesserungen der Prozesse erreicht.

3.1.9 Uberwachung und Zielerreichung im Rahmen derUmsetzung

Die Uberwachung und Zielerreichung orientiert sich-ausschlielich an der Einhal-
tung der zu den Soll-Prozessen definierten KenngrofRen (Zeiten und Kosten).
Somit kann nach Umsetzung der MaRhahmen gepruft werden, inwieweit die in
den Soll-Prozessen ausgewiesenen Einsparungen.umgesetzt werden konnten. Die
Messung und Uberwachung erfolgt wiedérum ‘durch die Dokumentation der tat-
sachlichen Ablaufe (Neue Ist-Prozesse) \und’/den dadurch ermittelbaren Zeiten
und Kosten.

Bild 8: Abschlussanalyse nach(lmplementi€rung eines Soll-Prozesses in einem Kundenprojekt

Analyse Prozessoptimierung "Technische Klarung"

500+
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-100—

-200+

-300+
Igt-Prozesse Plan-Soll Ig-Soll Al 2-Plan AP lan-Soll
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Die vorstehende Grafik zeigt in Minuten welche Einsparungspotentiale geplant
waren (Plan-Soll) und welche Einsparungen nach der Umsetzung des Prozesses
erreicht wurden (Ist-Soll).

Die Darstellung ist naturlich auch entsprechend in €-Werten darstellbar. Weiter-
hin kénnen Ruckschlisse aus der Zeiteinsparung der Gesamtdurchlaufzeiten zu
den entstehenden bzw. einzusparenden Kosten der ,,Werkstoffe in Prozess" gezo-
gen werden.

4 Fazit und Zusammenfassung

Zielsetzung ist es, Einsparungen auf der Basis qualifizierter Festlegungen und
MalRnahmen systematisch zu ermitteln, Kennzahlen zur Zielerreichung zu definie-
ren und deren Umsetzung bzw. Einhaltung zu unterstutzen.

4.1 Unsere Leistungen

e Ist-Analyse der Geschéaftsprozesse

Analyse von Schwachstellen

Analyse der Zeiten und Kosten

Definition der Soll-Prozesse

Ermittlung derEingparangspotentiale

Umsetzung-der_notwendigen MalRnahme

Projekteontrolling

4.2 Ihr Nutzen

e Transparenz bezuglich Aufwand und Kosten

Gliederung in mehrere Teilprojekte

Klare\und nachvollziehbare Darstellung des ROI

Motivierte Mitarbeiter

Termin- und Budgetsicherheit durch straffes Projektcontrolling
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