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1 Einleitung 
 

Ziel dieser Arbeit ist die Analyse und Weiterentwicklung der Beschaffungsstrategie des 
Unternehmens. 

Mögliche Methoden und Analyseverfahren zur Optimierung des Beschaffungs- und 
Lagerhaltungsprozesses sollen aus der Literatur zusammengefasst werden. Nach einer 
Auswahl der geeigneten Methoden werden diese in die Realität umgesetzt und dienen als 
Hilfestellung für die Optimierung. 

Zunächst folgt in Kapitel zwei die theoretische Einleitung in das Thema Materialwirtschaft. 
Dabei werden die verschiedenen Werkzeuge in vier Kategorien unterteilt: Nach der 
analytischen Vorgehensweise, den Methoden zur Prozessoptimierung, den Grundlagen der 
Beschaffung und der Beschaffungsplanung. Der Schwerpunkt dieser Arbeit umfasst die 
Methoden und die Umsetzung der Optimierung. 

Seit 1978 ist die Firma E.M.A. Maschinen- und Apparatebau GmbH für viele namenhafte 
Unternehmen aktiv. Sie fertigt hochpräzise, bis zu 3 m große und 8 t schwere Werkstücke, 
die u.a. im Schiffsbau, bei der Ölförderung sowie der Herstellung von Druckmaschinen und 
Pharmazie zum Einsatz kommen. Zudem übernimmt die Firma die Montage einzelner 
Maschinenkomponenten, einschließlich Endabnahme der Baugruppen. Mit 40 Angestellten 
ist E.M.A. Maschinen- und Apparatebau GmbH ein erfolgreiches mittelständisches 
Unternehmen. [1] 

Bei der Firma E.M.A. Maschinen- und Apparatebau GmbH ist die Aufgabenteilung ähnlich 
wie in vielen mittelständischen Unternehmen. Die Größe der Firma ist so gewählt, dass der 
Geschäftsführer den Überblick über alle Bereiche hat. Verschiedene Prozesse, die 
automatisiert werden könnten, werden derzeit vom Geschäftsführer selber übernommen.  
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2 Theoretische Grundlagen 
 

Um in einem Unternehmen den Ist-Zustand aufzunehmen oder auch Optimierungen 
durchführen zu können, bedarf es theoretischer Grundlagen. Dazu gehören Grundlagen, die 
die analytische Vorgehensweise, sowie die Implementierung von Optimierungen 
vereinfachen, bzw. die Grundlagen der Beschaffung und deren Planungsgrundlagen. 

2.1 Methoden zur analytischen Vorgehensweise 
 

Um Daten auswerten zu können, müssen sie zunächst erhoben werden. Dazu wurden 
verschiedene Verfahren entwickelt. Bei der Firma E.M.A. Maschinen- und Apparatebau 
GmbH boten sich das Fishbone-Diagramm im Rahmen von Six Sigma an, um die Ursachen 
von Problemen und dessen Wirkung aufzuzeigen, sowie eine nachfolgende Multimoment-
Studie. 

2.1.1 Six Sigma 
 

Six Sigma wurde 1979 von Motorola entwickelt, um die Qualität zu steigern und die Kosten 
auf dem gleichen Niveau zu halten. Es basiert auf Daten und Fakten, welche jegliche Arten 
von Prozessen (Logistik, Administration und Produktentwicklung) bewertbar macht.  

 

 

Abbildung 1: Six Sigma Prozessmodell 

 

Im Laufe eines Prozesses kommt es durch Störgrößen, wie Maschinenausfall oder nicht 
vorhandene Materialien zu Fehlern, wie in Abbildung 1 zu sehen.[2] Diese Fehler gilt es zu 
reduzieren, um die Kundenzufriedenheit herzustellen. Je höher also die Zahl der Fehler pro 
Einheit, desto niedriger das Sigma-Niveau. Die 6 Sigma-Niveaus entsprechen einer 
Fehlerquote von 3,4 Fehlern pro 1 Mio. Vorgänge.  

Six Sigma bedient sich einer Vielzahl von bekannten Werkzeugen zur Analyse und 
Optimierung von Prozessen:  
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• Fishbone Diagramm 

                   

                     Abbildung 2: Fishbone Diagramm 

Das Fishbone Diagramm ist ein Ursache-Wirkungsdiagramm.[3] In Abbildung 2 sind an jeder 
Gräte die Ursachen zu sehen, die dann am Kopf des Fisches zu einer Wirkung führen, meist 
einem Problem. Dies gilt es zu beheben und in Zukunft zu vermeiden. 

• Entscheidungsbaum 

Der Entscheidungsbaum ist eine grafische Darstellung eines mehrstufigen 
Entscheidungsprozesses, der aus einem Ausgangsknoten, Ereignisknoten und Endknoten 
besteht. Die einzelnen Knoten sind mit Linien verbunden und mit Aktionsmöglichkeiten und 
deren Wahrscheinlichkeiten versehen.  

Die mögliche Größe der Entscheidungsbäume kann sich negativ auswirken. Jede einzelne 
Regel ist zwar leicht abzulesen den Gesamtüberblick zu haben ist jedoch sehr schwierig. Oft 
bedient man sich der Entscheidungsbäume nur als Zwischenschritt zu einer effizienteren 
Darstellung des Regelwerkes. Um zu den Regeln zu gelangen, werden durch verschiedene 
Verfahren unterschiedliche Entscheidungsbäume generiert. Dabei werden häufig auftretende 
Regeln extrahiert. Die Optimierungen werden überlagert, um einen robusten allgemeinen 
und korrekten Regelsatz zu erhalten. Dass die Regeln in keinerlei Beziehungen zueinander 
stehen und dass widersprüchliche Regeln erzeugt werden können, wirkt sich nachteilig auf 
diese Methode aus. Ein großer Vorteil von Entscheidungsbäumen ist, dass sie gut erklärbar 
und nachvollziehbar sind. 

Aufgrund der komplexen Struktur, wird dieses Six Sigma Werkzeug in dieser Arbeit keine 
Anwendung finden. 

 

2.1.2 Multimoment-Studie 
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Das Ziel dieser Studie ist das Erfassen der Häufigkeit und/oder der Dauer interessierender 
Ereignisse durch zufällig erhobene Stichproben. Die Vorteile dieser Aufnahmen liegen darin, 
dass keine Zeitmessgeräte notwendig sind, die Durchführung zufällig geschieht und die 
Kosten- und Zeitersparnis im Gegensatz zur Dauerbeobachtung bei ca. 40-70% liegen. [4] 

Für die Durchführung ist es in erster Linie wichtig, das Ziel und  die zu aufnehmenden 
Merkmale festzulegen. Danach werden ein Rundgangsplan, der Stichprobenumfang und der 
erforderliche Beobachtungsumfang bestimmt. Wichtig sind außerdem durch Zufall bestimmte 
Zeitpunkte, an denen man die Rundgänge startet.  

Um diese Studie durchführen zu können, muss die vorläufige Anzahl der Beobachtungen 
mittels einer Formel abgeschätzt werden. 

  �′ = �,���∙
∙(���
)
(��)�    ( 1 )  

 Dabei ist n‘ die Anzahl der vorläufigen Beobachtungen, p die geschätzte Wahrscheinlichkeit 
der nicht-wertschöpfenden Tätigkeiten und f‘ der Vertrauensbereich der vom Geschäftsführer 
festgelegt wird. 
Hat man den Beobachtungsumfang festgelegt, einen Rundgangsplan erstellt und 
wesentliche zu untersuchende Tätigkeiten bestimmt, startet man mit der Studie. Hat man alle 
Beobachtungen notiert, wird der vorgegebene Vertrauensbereich überprüft. Diesen überprüft 
man mit folgender Gleichung: 

     f = 1,96∙��∙(����)
�    ( 2 ) 

Dabei ist n wieder die Anzahl der Beobachtungen, f der Vertrauensbereich und p ist der 
Prozentsatz der nicht-wertschöpfenden Tätigkeiten. 

Ist der Vertrauensbereich kleiner oder gleich dem vorgegebenen, so war die Anzahl der 
Beobachtungen ausreichend. Bei schlecht einzuschätzenden nicht-wertschöpfenden 
Tätigkeiten empfiehlt es sich, nach etwa der Hälfte der Beobachtungen ein 
Zwischenergebnis auszuwerten, um zu überprüfen, ob die Anzahl der Beobachtungen und 
der geschätzte Prozentsatz der nicht-wertschöpfenden Tätigkeiten ungefähr 
übereinstimmen. Im Bedarfsfall sind die Annahmen zu verändern. 

2.1.3 Methods-Time-Measurement 
 

Das Methods-Time-Measurement, kurz MTM ist eine in den USA entwickelte Methode der 
Festlegung der Vorgabezeit. Das MTM-Verfahren dient der Ermittlung vorbestimmter Zeiten 
und stellt eine Weiterentwicklung der Arbeits- und Zeitstudien von Taylor und Gilbreth dar. 
Die manuelle Tätigkeit wird mit Hilfe von Filmaufnahmen in elementare Grundbewegungen 
zerlegt, die bei jeder Tätigkeit auftreten können. Ein Arbeitsgang lässt sich so in der Regel 
auf elf Grundbewegungen zurückführen, für die im Einzelnen eine Normalzeit festgelegt ist. 
Die Summe der Normalzeiten der vorkommenden Grundbewegungen ergibt die gesamte 
Vorgabezeit für einen Arbeitsgang. Das MTM-Verfahren beruht auf überbetrieblich 
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ermittelten Normalzeiten. Die Bewegungsstudien werden in Forschungsinstituten 
durchgeführt. Deshalb wird die MTM-Analyse als überbetriebliche Methode bezeichnet. Die 
Vorgabezeit für eine bestimmte Tätigkeit, die sich aus mehreren Arbeitsgängen 
zusammensetzt, kann somit exakt errechnet werden, und permanente innerbetriebliche 
Leistungsgradschätzungen werden damit überflüssig. Für die Kostenrechnung ergibt sich der 
Vorteil der genauen Kalkulation der Löhne pro Stück für einen Arbeitsplatz. 

In der MTM gibt es acht Grundbewegungen, die man mit Hilfe der Standard-Daten-Karte 
anwenden kann. Die acht Grundbewegungen mit den jeweiligen Abkürzungen sind hinlangen 
(R), bringen (M), drehen (T), drücken (AP), greifen (G), fügen (P), loslassen (RL) und 
trennen (D). Die jeweiligen Abkürzungen kommen aus dem Englischen. 

 

Abbildung 3: MTM-Standard-Daten-Karte Bereich HINLAN GEN 

Die in Abbildung 3 [5] beschriebenen Daten werden genutzt, um Bewegungen zu analysieren 
und danach auch zu optimieren. In Abbildung 4 [6] ist dazu ein kurzes Beispiel, indem 
anschaulich verdeutlicht wird, welche Bewegungen wie viel Zeit in Anspruch nehmen.  



6 
 

 

 

Abbildung 4: Beispiel einer MTM-Analyse  

Durch diese Analysemethode ist es möglich, existierende Wegstrecken mit zukünftigen zu 
vergleichen und anhand dessen eine Wirtschaftlichkeitsanalyse durchzuführen. Jedoch ist 
diese Methode hauptsächlich für die Massenfertigung und schon während der 
Planungsphase einzusetzen. Da bei der Firma E.M.A. Maschinen- und Apparatebau GmbH 
weder Massenfertigung vorherrscht noch Teile der Produktion sich in der Planungsphase 
befinden, ist diese Methode hier ungeeignet. 

 

2.2 Methoden zur Prozessoptimierung 
 

Prozesse sind Bestandteil eines jeden Unternehmens. Zunehmend ist zu beobachten, dass 
die Bedeutung eines möglichst effizienten Prozesses immer stärker in den Mittelpunkt der  
Unternehmensführung gelangt.  

In diesem Kapitel werden die wichtigsten Grundlagen der Prozessoptimierung vorgestellt. 
Diese Inhalte dienen als Basis der folgenden Kapitel.  

2.2.1 Arbeitsplatzorganisation nach 5S 
 

5S ist eine Methode um Arbeitssysteme und Abläufe im Büro und in der Werkstatt 
systematisch zu verbessern. Die fünf S stehen für: 

• Sortiere aus 
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Alle Werkzeuge und Dokumente, die in der nächsten Zeit nicht mehr gebraucht werden, 
werden aus dem Arbeitsbereich entfernt, gegebenenfalls entsorgt. Somit ist das Arbeiten 
angenehmer und übersichtlicher.  

• Schaffe sichtbare Ordnung 

Werkzeuge und Dokumente, die am Arbeitsplatz verbleiben, werden so gelagert, dass man 
jederzeit Zugriff darauf hat. Ziel dessen ist es, dass jedes Werkzeug an seinem Platz ist und  
jedes Werkzeug Platz hat. 

• Sauber halten 

Nachdem alle Dokumente und Werkzeuge ihren Platz haben, müssen sie regelmäßig 
gereinigt und gewartet werden. Mängel und Fehler, die zu Defekten im Prozess geführt 
hätten, werden somit beseitigt, bevor Schäden entstehen können. Auf diese Art und Weise 
kann ein sicheres und funktionierendes Umfeld sichergestellt werden. 

• Standardisieren 

Die in den ersten drei Schritten beschriebene Anordnung wird hier zur Regel gemacht. Somit 
wird gewährleistet, dass ein einmal erreichtes Niveau auch gehalten wird. Durch das 
Standardisieren wird der Aufwand in Zukunft geringer und die Qualität des Arbeitsplatzes 
gesteigert. 

• Selbstdisziplin leben 
 

Am Ende der 5S muss noch dafür gesorgt werden, dass die erworbene Selbstdisziplin ihr 
Niveau behält. Dadurch kann die Arbeit dauerhaft durch Ordnung und Sauberkeit erleichtert 
werden. 

 

2.2.2 Kaizen 
 

Kaizen (auch KVP kontinuierlicher Verbesserungsprozess genannt) kommt aus dem 
japanischen und bedeutet:  

Kai = Veränderung, Wandel; Zen = zum Besseren. 

Bei dieser Methode werden kontinuierlich alle Unternehmensebenen verbessert und 
Mitarbeiter, sowie Führungskräfte mit einbezogen. Arbeitsabläufe werden standardisiert, und 
die Mitarbeiter orientieren sich absolut an der Qualität. 

Zu den Grundlagen des Kaizens gehört unter anderem 5S, sowie Muda. Muda ist das 
japanische Wort für Verschwendung, die es zu vermeiden gilt. Es gibt sieben Arten der 
Verschwendung: 

• Überproduktion 
• Wartezeiten 
• Transport 
• Lagerbestand 
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• Bewegung 
• Ausschuss  
• Bearbeitung 

2.2.3 Push/Pull 
 

Als klassische Bearbeitung eines Produktionsauftrages kann man das Push-Prinzip 
betrachten. Der Name Push aus dem englischen steht für schieben oder drücken und sagt 
aus, dass ein Auftrag von einer zentralen Produktionssteuerung angenommen und dann am 
Beginn der Produktionskette die erste Aktionskette ausgelöst wird. Es folgen 
Rückmeldungen und anschließende Freigaben an jedem weiteren Punkt der 
Produktionskette.  

 

Abbildung 5: Push-Prinzip 

 

Das Pull-Prinzip, englisch für ziehen ist das Gegenteil. Hier überwacht nur noch die zentrale 
Steuerung das System und beschränkt sich dabei lediglich auf den Lieferschein für den 
Versand auf Basis des Auftrages vom Kunden. Alle weiteren Schritte laufen ziehend durch 
die Fertigung ab, indem die einzelnen Abteilungen die nachfolgenden Schritte auslösen. 

 

Abbildung 6: Pull-Prinzip 

 In Abbildung 5 [7] ist schon dargestellt, was den wesentlichen Kern des Push-Prinzips 
ausmacht. Die Fertigung wird von der zentralen Steuerung immer in den nächsten Schritt 
gedrückt, was im Endeffekt immer zu höheren Beständen führt, die zwischen den einzelnen 
Bearbeitungsstationen liegen. Durch diese große Menge von Beständen, werden Fehler im 
System gar nicht erst entdeckt. Konsequenzen sind neben den hohen Beständen und 
unentdeckten Potenzialen auch mangelnde Flexibilität, sowie ein hoher Papieraufwand durch 
die ständigen Freigaben und Rückmeldungen an die zentrale Steuerung und Planung. 
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Ein rein dezentrales Konzept der Fertigungssteuerung, wie das Pull-Prinzip, hat Vor- und 
Nachteile. Einer der wesentlichen Nachteile besteht darin, dass bei den 
Ablaufentscheidungen in einer Produktionsstufe die Auswirkungen dieser Entscheidungen 
auf nachgelagerte Produktionsstufen nicht oder nur indirekt erfasst werden. Die 
Fertigungstermine eines Auftrages in aufeinanderfolgenden Produktionsstufen sind dann 
unter Umständen nicht zeitlich koordiniert. Lagerzeiten vor den Produktionsstufen und 
unzureichend aufeinander abgestimmte Produktionsend- oder Liefertermine können die 
Folge sein.  

Wesentlicher Vorteil des Konzeptes ist es, den Informationsvorsprung in den Werkstätten 
gegenüber der zentralen Steuerung zu nutzen. Die Werker kennen die akute Situation der 
Fertigung, sie sind über Maschinen- und Personalausfälle unmittelbar informiert und können 
in Folge dessen sofort darauf reagieren, während die Reaktion der zentralen Steuerung 
durch den Datentransfer nur verzögert erfolgen kann. Ein weiterer Vorteil ist es, dass die 
Mitarbeiter in den Produktionsprozess mit einbezogen werden. Die Mitarbeiter können  
Verantwortung übernehmen, was dazu führt, dass sie durch eigenständig wahrzunehmende 
Entscheidungskompetenzen motiviert werden, die Abläufe zu verbessern. [8] 

Vorteile des Pull-Prinzips werden klar deutlich, wenn man Abbildung 5 und 6 vergleicht. In 
Abbildung 6 ist deutlich zu sehen, dass die Bestände durch das Pull-Prinzip wesentlich 
geringer gehalten werden können. 

Den vollen Nutzen des Pull-Prinzips kann man nur erreichen, wenn man eine klassische 
Serienproduktion fährt.  

 

 

2.2.4 Kanban 
 

Ein dezentral verbrauchsgesteuertes Planungs- und Steuerungsverfahren mit dem Ziel der 
Minimierung von Beständen ist das Kanban-System. Die Ziele dieses Systems sind die 
Minimierung von Beständen, die Verbesserung der Produktionskontinuität und auch die hohe 
Termintreue. 

Charakteristisches Merkmal von Kanban ist die Gegenläufigkeit von Produktionssteuerung 
und Materialfluss. Kanban ist ein ereignisgesteuertes, einfaches und pragmatisches 
Verfahren, das sich von konventionellen Verfahren abhebt. Es wird besonders in Montage- 
und Fertigungslinien eingesetzt, die eine hohe Wiederholgenauigkeit der Erzeugnisse 
aufweisen. 

Die Gestaltung des Kanban-Prinzips kann über Belege, Karten, Behälter, akustischen 
Signalen oder auch über elektronische Medien erfolgen. Durch die Schaffung derartiger 
genereller Regelungen lässt sich neben einer Reduzierung der Planungs- und 
Steuerungskosten auch die Transparenz des gesamten innerbetrieblichen Geschehens 
erhöhen. [9] 
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Die Anzahl der Karten bzw. der dazugehörigen Kanban-Behälter in einem Kreislauf hängen 
von der Teilemenge pro Tag ab und von der Anzahl der Teile pro Behälter und der 
geschätzten Wiederbeschaffungszeit. 

 Der Behältermindestbedarf errechnet sich aus folgender Gleichung: [8] 

������������ =   !"#$% #� &!'(!� ∙)'!"!$*!+,-#%%.�/+0!'0
1�0#-( "!$ &!'(! 2!  !-ä(4!$   ( 3 ) 

Das Kanban-Konzept versucht durch eine Bestandssenkung auf Ziele wie hohe Liefertreue 
und kurze Durchlaufzeiten, sowie niedrige Bestände Einfluss zu nehmen. 

 

Abbildung 7: Die Trennung der Logistik-Systeme nach  Produkten 

 

Der Unterschied zwischen einem zentral koordinierten System und dem Kanban-Prinzip wird 
in Abbildung 7 [10] noch deutlicher. Bei dem Kanban-Prinzip erfolgt die Trennung des 
Produktionsprogramms nach dem Kriterium der Wiederholhäufigkeit der Produkte und nicht 
allein nach den Stückzahlen dieser. 

2.3 Grundlagen der Beschaffung 
 

In vielen Unternehmen wird das Produktivitätsziel über eine sinnvolle Beschaffung gestellt. 
Jedoch kann ein Unternehmen mit einer unstrukturierten Beschaffung keine Bestleistungen 
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im Rahmen der Produktivität zeigen. Das folgende Kapitel befasst sich aus diesem Grund 
mit den Beschaffungsgrundlagen. 

2.3.1 Definition und Arten  
 

Das Ziel der Beschaffung ist es, die richtige Ware, zur richtigen Zeit bzw. zum richtigen 
Zeitpunkt, zur richtigen Qualität, in der richtigen Menge, in der richtigen Reihenfolge, am 
richtigen Ort, zum wirtschaftlich richtigen Preis zur Verfügung zu stellen. Es gibt zwei Arten 
der Beschaffung. 

Zentrale Beschaffung 

Alle Beschaffungsvorgänge innerhalb einer Unternehmung werden über eine Abteilung 
abgewickelt. Diese Art der Beschaffung tritt in der Regel dann auf, wenn das Unternehmen 
nur eine Produktionsstätte besitzt.  

Vorteilig an der zentralen Beschaffung ist, dass diese meist kostengünstiger ist, da die 
Bestellmengen zusammengefasst werden, und man somit einen geringeren Einstandspreis 
durch Mengenrabatte erzielt. Desweiteren wird die Personalstruktur verbessert, so dass 
jeder Mitarbeiter sich auf sein Aufgabengebiet spezialisieren kann. 

Nachteilig an dieser Beschaffungsform sind unter anderem die langen Instanzenwege und 
der fehlende Dialog zwischen Bedarfsträger und Einkauf. 

Dezentrale Beschaffung 

Alle Beschaffungsvorgänge werden in ihrer jeweiligen Abteilung abgewickelt. Diese Form der 
Beschaffung erfolgt hauptsächlich objektorientiert. Vor allem, wenn voneinander völlig 
unabhängige Aufgabeneinheiten geschaffen werden, die nur für bestimmte Warengruppen 
zuständig sind. Dies betrifft häufig Großunternehmen.  

Vorteilig an der dezentralen Beschaffung ist der geografische Gesichtspunkt, da getrennt 
liegende Betriebsstätten auch getrennt voneinander einkaufen können, unabhängig 
voneinander sind und somit eigenverantwortlich handeln. 

Die Vorteile der zentralen Beschaffung sind auch zugleich die Nachteile der dezentralen 
Beschaffung. 

 

2.3.2 Material- und Güterfluss 
 

Die Unterstützung des Managements ist hinsichtlich der Optimierung der Preise und 
Bestände das Primärziel des Material- und Güterflusses. Die Gestaltung des Material- und 
Güterflusses umfasst alle Aufgaben, die sich mit der Bewegung und Lagerung von 
Materialien und Gütern  zwischen dem Lieferanten und dem Verbraucher beschäftigen. 
Dabei gibt es zwei wichtige Beschaffungsplanungsarten, die es zu unterscheiden gilt.  

Strategische Beschaffungsplanung 

Durch zunehmende Komplexität der Märkte und Unternehmen hat sich die strategische 
Planung entwickelt. Hierbei handelt es sich um einen Planungszeitraum von drei bis fünf 
Jahren.   
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Man unterscheidet verschiedene Planungsschritte, die vorher mittels bestimmter Fragen 
definiert werden [11]: 

• Soll-Ist-Analyse / Wurden die strategischen Ziele erreicht? 
• Diagnose / Warum wurden die strategischen Ziele nicht erreicht? 
• Zielfindung / Welche neuen Ziele werden gesetzt? 
• Entwicklung und Auswahl der Strategien / Welche Maßnahmen sind zur Erreichung 

der Ziele notwendig? 
• Umsetzung und Kontrolle / Wie werden die Ziele realisiert und kontrolliert? 

Als strategisches Oberziel kann man die Sicherung von Erfolgspotentialen betrachten, 
welches primär die Versorgungssicherheit meint. Desweiteren gehören Aufgaben, wie die 
Lieferantenreduzierung und -bewertung, sowie die Sicherstellung der Qualität, der Kosten 
und der Rahmenverträge. 

Operative Beschaffungsplanung 

Die operative Beschaffungsplanung steuert die betrieblichen Funktionen und Prozesse, 
wobei der Planungszeitraum eher kurzfristig ist und der Informationsfluss sehr präzise 
dargestellt wird. Das Ziel dabei ist es, eine hohe Effektivität und einen hohen Gewinn zu 
erzielen. Im Vordergrund steht dabei das richtige Material zum richtigen Zeitpunkt, in der 
richtigen Qualität, in der richtigen Menge, am richtigen Ort bereitzustellen. Diese Art der 
Beschaffung erfolgt in verschiedenen Phasen.  

Die erste Phase beschäftigt sich mit der Bedarfsermittlung. Hierbei werden die 
Nettobedarfsmenge und der Bedarfstermin ermittelt. Danach wird die Bedarfsmeldung 
herausgegeben. Die folgenden Phasen befassen sich mit der Konsolidierung, 
Lieferantenauswahl, Angebotsanfrage, -vergleich, -auswahl, sowie mit der Bestellung, der 
Auftragsverfolgung und der Lieferantenbeurteilung. [12] 

Mit der Bereitstellung der Waren endet der operative Beschaffungsvorgang. 

2.3.3 Ziele  
 

Die Ziele der Beschaffung wurden in der Literatur umfassend behandelt und unterschiedlich 
definiert. Eine typische Formulierung erfolgte z.B. von Heinritz: „The purchasing objective is 
sometimes defined as buying materials of the right quality, in the right quantity, at the right 
time, at the right price, from the right source.“ [13] 

Offen bleibt allerdings die Frage, was „right“ bedeutet. Um dies zu konkretisieren erfolgt eine 
Aufzählung von Beschaffungszielen:  

1. Material konsequent zu den günstigsten Kosten bei gewünschter Qualität und Service 
produzieren. 

2. Die Versorgung der Produktion zu gewährleisten, um im Zeitplan zu sein. 
3. Dies jedoch mit einem Minimum an Investitionen tun, bei gleichzeitiger 

Gewährleistung des sicheren und ökonomischen Vorsprungs. 
4. Vermeidung von Duplikaten, Abfall, Veralterung, sowie respektvoller Umgang mit 

dem Material. 
5. Beibehaltung der Wettbewerbssituation des Unternehmens in seinem Segment und 

die Sicherstellung des Profits. 



6. Die wichtigsten Verkaufsgüter sollen auf Verfügbarkeit und Kosten analysiert werden.
7. Den Markt kontinuierlich nach neuen und alternativen Ideen, Produkten und 

Materialien untersuchen, dessen Einbindung dem Unternehmen Effektivität und 
Produktivität bescheren. 

Die vielen Aussagen aus der Literatur wurden von Large auf folgende drei Beschaffungszie
zusammengefasst:  

• angemessene Qualität
• hohe Versorgungssicherheit
• niedrige Beschaffungskosten

 In dieser Reihenfolge bestimmen s
Beschaffungsmanagements [14]
ein weiteres ergänzt:  

• Flexibilitäts- und Unabhängigkeitsziele

Heß unterscheidet bei seiner differenzierten Betrachtungsweise zur Formulierung der 
Beschaffungsziele zwischen Objekt
Dies wird in einer Zielmatrix in Abbildung 8 

Abbildung 8 : Ziele der Beschaffung

 

Im Folgenden sollen die Leistungs
wird zwischen strategisch und operativ ausgerichteten Zielen unterschieden. „Strategische 

Die wichtigsten Verkaufsgüter sollen auf Verfügbarkeit und Kosten analysiert werden.
ntinuierlich nach neuen und alternativen Ideen, Produkten und 

Materialien untersuchen, dessen Einbindung dem Unternehmen Effektivität und 
Produktivität bescheren. [13] 

Die vielen Aussagen aus der Literatur wurden von Large auf folgende drei Beschaffungszie

angemessene Qualität 
hohe Versorgungssicherheit 
niedrige Beschaffungskosten. 

In dieser Reihenfolge bestimmen sie das Wirken des strategischen 
[14]. Von Koppelmann wurden die drei Beschaffungs

und Unabhängigkeitsziele [15].  

Heß unterscheidet bei seiner differenzierten Betrachtungsweise zur Formulierung der 
Beschaffungsziele zwischen Objekt- und Prozessebene sowie Leistungs- und Kostenziele. 

in Abbildung 8 dargestellt [16]: 

: Ziele der Beschaffung  

Im Folgenden sollen die Leistungs- und Kostendimensionen näher erläutert werden. 
und operativ ausgerichteten Zielen unterschieden. „Strategische 
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Die wichtigsten Verkaufsgüter sollen auf Verfügbarkeit und Kosten analysiert werden. 
ntinuierlich nach neuen und alternativen Ideen, Produkten und 

Materialien untersuchen, dessen Einbindung dem Unternehmen Effektivität und 

Die vielen Aussagen aus der Literatur wurden von Large auf folgende drei Beschaffungsziele 

. Von Koppelmann wurden die drei Beschaffungsziele um 

Heß unterscheidet bei seiner differenzierten Betrachtungsweise zur Formulierung der 
und Kostenziele. 

 

und Kostendimensionen näher erläutert werden. Dabei 
und operativ ausgerichteten Zielen unterschieden. „Strategische 
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Ziele orientieren sich dabei an der Generierung und dem Erhalt von Erfolgspotenzialen, 
während operative Ziele die Ausschöpfung der Erfolgspotenziale anstreben“ [16]. 

• Leistungsziele 

Über die Qualität der Beschaffungsobjekte können strategische Wettbewerbsvorteile 
aufgebaut werden, wenn diese für den Endkunden Einzigartigkeit oder Exklusivität 
aufweisen. Dabei ist Qualität nach ISO 9000:2000 wie folgt definiert: „Unter Qualität wird der 
Grad verstanden, in dem die wesentlichen inhärenten Merkmale des Beschaffungsobjektes 
die Anforderungen der Stakeholder erfüllen.“ [16] Die Leistung der Beschaffungsprozesse 
zielt auf die anforderungsgerechte Bereitstellung der Beschaffungsgüter. Im Wesentlichen ist 
es: die Lieferqualität, -zeit, -flexibilität, -termintreue, Informationsqualität und „time to market“. 
Die Betrachtung der Beschaffungsprozesse ist wichtig, weil diese Wirkung auf die 
Folgeprozesse haben. So birgt eine frühzeitige Einbindung der Lieferanten Kosten und 
Zeiteinsparungspotenziale in der Entwicklung. Lieferqualität und Liefertermintreue wirken 
sich unmittelbar auf die Fertigung bzw. auf den Vertrieb aus. 

• Kostenziele 

Bezüglich der Kostenziele ist es wichtig, sowohl die Beschaffungsobjekte, als auch den 
Beschaffungsprozess zu berücksichtigen, da sich bisher der klassische Einkauf am 
Einstandspreis bzw. an den Anschaffungskosten orientierte. Man kann die Kosten in vier 
Kategorien einteilen:  

1. Anschaffungskosten: Einstandspreis mal Menge zuzüglich aller 
Preisnebenbedingungen, wie z.B. Transportkosten, Verpackungen, Rabatte oder 
Mindermengenzuschläge. 

2. Bestellabwicklungskosten: Wareneingangs-, Qualität- und 
Rechnungsprüfungskosten, sowie Personal- und Sachkosten der Einkaufsabteilung. 

3. Lagerhaltungskosten: Kosten der Lagerhaltung, wie Raumkosten, Personalkosten 
und Versicherungskosten. 

4. Fehlmengenkosten: Gewinneinbußen, durch das Fehlen von Materialien oder Kosten 
durch Expresslieferungen, um drohende Fehlmengen zu vermeiden. 

 

2.4 Beschaffungsplanung 
 

Eine Schwierigkeit der Beschaffungsplanung liegt in der großen Anzahl unterschiedlicher, zu 
beschaffender Materialien. Da es unmöglich ist, für jedes Beschaffungsobjekt individuelle 
Beschaffungsstrategien zu entwickeln, ist es unabdingbar, die zu beschaffenden Güter zu 
standardisieren und zu Materialgruppen zusammenzufassen. In dem folgenden Kapitel 
werden die Grundlagen der Beschaffungsplanung verdeutlicht und bilden somit die 
Grundlage für die spätere Ist-Aufnahme und Optimierung. 

2.4.1 Make-or-Buy 
 

Das Make-or-Buy-Entscheidungsproblem stellt sich sowohl bei produktionswirtschaftlichen 
als auch bei beschaffungspolitischen Überlegungen. Jedes Unternehmen hat die 
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Möglichkeit, einzelne Baugruppen selber zu produzieren oder zu kaufen, falls keine 
Produktion vorhanden ist. Auch Controlling- und Finanzleistungen können im eigenen 
Unternehmen bleiben oder von anderen ausgeführt werden. Dadurch kann man sich auf 
seine Kernkompetenzen konzentrieren, macht sich jedoch abhängig von seinem Lieferanten. 

Wenn es um die Make-or-Buy-Entscheidung geht, sind folgende Kernfragen zu beantworten 
[17]: 

• Was können wir besser als alle anderen? 

• Was müssen wir selber tun, um auf dem Absatzmarkt die Unternehmensziele 
verwirklichen zu können? 

• Welche Funktionen oder Leistungen müssen wir selbst erbringen, weil wir darauf 
spezialisiert sind, weil sie zu unseren Kernkompetenzen gehören? 

• Wo sind bei Fremdbezug gravierende Nachteile für das Unternehmen zu erwarten? 

Nicht nur die Kernfragen gilt es zu beantworten, entscheidend sind auch die Ziele, 
Erfolgsfaktoren und Messgrößen um die logistische Leistungstiefe zu optimieren. 
Verdeutlicht dargestellt ist dies in Abbildung 9. [18] 

 

Abbildung 9: Make-or-Buy 

 

2.4.2 Just-in-Time 
 

Just-in-Time heißt, dass die Beschaffung  produktionssynchron durchgeführt wird. Der 
Kunde wird mit der jeweils nötigen Anlieferung versorgt, sodass im Lager nur kleine Puffer 
entstehen und die Lagerkosten gering gehalten werden. Dieses Bereitstellungsprinzip macht 
es möglich, den Herstellungsprozess des Zulieferers nahtlos mit dem Produktionsprozess 
des Kunden zu verknüpfen. 

Um das Prinzip anwenden zu können, müssen Auftraggeber und Auftragnehmer im 
ständigen Informationsaustausch stehen und sind auf gewisse Art und Weise abhängig 
voneinander. Desweiteren wird von dem Auftragnehmer eine hohe Lieferbereitschaft und 
Flexibilität verlangt, wobei dieser auch die Qualitätssicherungskosten trägt. Der Auftraggeber 
hingegen muss oft seine Betriebsgeheimnisse preisgeben. 
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Die Just-in-Time Beschaffung führt jedoch dazu, dass die Kapitalbindung minimiert wird und 
überflüssige Lagerbestände abgebaut werden. Dadurch können Kosten, Transportwege, 
sowie Personal eingespart werden.  

Nicht alle Ressourcen eignen sich für die Just-in-Time Beschaffung. Um herauszufinden 
welche, nutzt man die ABC-/XYZ-Analyse, wobei die ABC-Analyse die Wertigkeit der Teile 
bestimmt und die XYZ-Analyse die Vorhersagegenauigkeit.  

Die ABC-Analyse teilt Objekte in die Klassen A, B und C ein, wobei in der Klasse A die 
wichtigsten Objekte und in Klasse C die unwichtigsten Objekte sind. Wie wichtig ein Objekt 
für ein Unternehmen ist, hängt von dem Einfluss auf den Umsatz ab. Die Analyse dient dazu, 
das Wesentliche vom Unwesentlichen zu trennen und die Aktivitäten schwerpunktmäßig auf 
den Bereich hoher wirtschaftlicher Bedeutung zu lenken.  

 

Ein Beispiel erläutert das Analyseinstrument genauer. 

Folgende Ausgangsdaten stehen wie Tabelle 1 zeigt zur Verfügung: [19] 

Materialnummer 
Jahresbedarf 
in Stück 

Preis je 
Stück [€] 

Jahresbedarfswert 
[€] 

xxx1 28000 0,04 1120 
xxx2 25000 1,70 42500 
xxx3 1200 1,20 1440 
xxx4 15000 0,03 450 
xxx5 6000 2,50 15000 
xxx6 600 5,50 3300 
xxx7 220 310,00 68200 
xxx8 800 8,00 6400 
xxx9 20000 0,05 1000 
xxx10 150 8,00 1200 
Summe     140610 

 

Tabelle 1: Ausgangsdaten ABC-Analyse 

 

Die in Tabelle 2 gezeigten Wertegrenzen werden durch den Anwender der Methode selber 
bestimmt. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
Wertegruppe 

Kumulierter 
Jahresbedarf 

A 0-79% 
B 80-94% 
C 95-100% 

Tabelle 2: Wertegrenzen  
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Als erstes werden die Materialnummern absteigend nach dem Jahresverbrauch sortiert. 
Danach werden die Jahresverbrauchswerte kumuliert aufgerechnet und nach Wertegruppen 
sortiert. 

Folgende Tabelle 3 zeigt das auf die Materialnummern bezogene Ergebnis: [19] 

 

Diese Analyse zeigt, dass die Objekte mit der Materialnummer xxx7 und xxx2 den größten 
Einfluss auf den Umsatz haben und somit immer verfügbar sein sollten. 

Die XYZ-Analyse teilt die Objekte in hohe, mittlere und niedrige Vorhersagegenauigkeit ein, 
wobei X-Teile die höchste Vorhersagegenauigkeit besitzen. Also ist der Verbrauch dieser 
Objekte konstant. 

Rang Material -
nummer 

Jahresbe -
darf in 
Stück 

Preis je 
Stück 

Jahres -
bedarfswe

rt [€] 

Jahres -
bedarfs

-wert 
[%] 

Jahres -
bedarfs-

wert 
kumulie

rt [%] 

Werte-
gruppe 

1 xxx7 220 310,00 68200 48,5 48,5 A 
2 xxx2 25000 1,70 42500 30,2 78,7 A 
3 xxx5 6000 2,50 15000 10,7 89,4 B 
4 xxx8 800 8,00 6400 4,6 93,9 B 
5 xxx6 600 5,50 3300 2,3 96,3 C 
6 xxx3 1200 1,20 1440 1,0 97,3 C 
7 xxx10 150 8,00 1200 0,9 98,2 C 
8 xxx1 28000 0,04 1120 0,8 99,0 C 
9 xxx9 20000 0,05 1000 0,7 99,7 C 

10 xxx4 15000 0,03 450 0,3 100,0 C 
 Summe   140610 100,0   

Tabelle 3: Ergebnis ABC -Analyse  
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Abbildung 10: ABC-XYZ-Analyse 

  

Die Kombination der ABC-und XYZ-Analyse erleichtert die Verwirklichung des 
materialwirtschaftlichen Optimums (vgl. Abbildung 10) [20]. 

Der Bereich A-X eignet sich besonders gut für Just-in-Time Logistikkonzepte. Das betrifft alle 
bedarfssynchronen Werkzeuge. Alle C-Teile sollten im Lager ständig verfügbar sein, da 
diese nicht teuer sind und die A-Z Teile sollten einzeln beschafft werden, da diese nicht 
häufig gebraucht werden, aber teuer sind. 
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3 Analyse des Ist-Zustandes 

3.1 Six Sigma  

 

Abbildung 11: Fischbone-Diagramm E.M.A. 

Das Fishbone Diagramm in Abbildung 11 zeigt, welche Ursachen zu einer 
Arbeitsverzögerung bei der Firma E.M.A. Maschinen- und Apparatebau GmbH führen 
können. In dieser Analyse und in der späteren Optimierung wird auf die Ursache „Material“ 
eingegangen, die zu Arbeitsverzögerungen führt, da Materialen nicht vorhanden sind oder 
gesucht werden müssen. 

 

3.2 Beschaffungsmanagement 
 

Die Firma E.M.A. Maschinen- und Apparatebau GmbH organisiert ihre Beschaffung zentral. 
Alle Beschaffungsvorgänge werden über den Geschäftsführer abgewickelt. Der Vorteil dabei 
ist, dass dies sehr kostengünstig ist und der Geschäftsführer alles überblicken kann. Durch 
die hohe Erfahrung, die er mitbringt, konnten geringe Einstandspreise und Mengenrabatte 
erzielt werden. Nachteilig an der zentralen Beschaffungsform sind die langen 
Instanzenwege. 
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Die Ziele der Firma liegen hauptsächlich darin, dass die Kunden mit der Qualität der Bauteile 
und der Liefertreue zufrieden sind. Um diesen Zielen gerecht werden zu können, wird die 
Beschaffungsplanung darauf abgestimmt. Um die Versorgungssicherheit zu gewährleisten, 
werden strategische Beschaffungsziele festgelegt. Dazu gehören die Reduzierung der 
Lieferanten, sowie ihre Bewertung und die Sicherstellung der Qualität, der Kosten und der 
Rahmenverträge. Da die strategischen Ziele in den letzten Jahren immer erreicht wurden, 
gelten die alten Ziele erneut für die nächsten Jahre.  

Die operativen Beschaffungsziele befassen sich mit der kurzfristigen Planung. Dabei ist der 
Firma E.M.A. Maschinen- und Apparatebau GmbH wichtig, den Kontakt zu den Lieferanten 
zu halten und diesen nicht um jeden Preis zu wechseln, da sich die Firma auf die Qualität 
und Termintreue der Lieferanten verlassen möchte. Durch das Vertrauen, das sich die 
Lieferanten im Laufe der Jahre erarbeitet haben, spart das Unternehmen die Zeit für die 
Kontrollen der Ware. Die Qualität der Lieferanten bestimmt auch bei der Firma die 
nachfolgenden Prozesse. Ist ein Bauteil nicht zur richtigen Zeit in der richtigen Qualität am 
richtigen Ort, kann es zu Maschinenausfällen kommen und zu Lieferschwierigkeiten bei 
Kunden führen. Daher stehen auch für die Firma die Leistungsziele über den Kostenzielen. 
Diese gliedern sich in Anschaffungskosten, Bestellabwicklungskosten, Lagerhaltungskosten 
und Fehlmengenkosten. Wobei die Bestellabwicklungskosten sich hier allein auf die 
Tätigkeiten des Unternehmers beziehen, da dieser alle Beschaffungsvorgänge übernimmt. 
Durch die lange Erfahrung, die der Geschäftsführer im Bereich Beschaffung hat, halten sich 
die Fehlmengenkosten in Grenzen. Jedoch kommt es immer wieder zu einzelnen 
Maschinenausfällen durch fehlende Materialien. Die Kosten der Lagerhaltung beschränken 
sich auf die Raumkosten, da kein Personal nur für Lagerarbeiten vorhanden ist.  

Eine weitere wichtige Frage, die sich ein erfolgreiches Unternehmen stellen sollte, ist die 
Frage des Make-or-Buy. Hier werden alle Teile selber gefertigt, da die Kunden auf eine hohe 
Qualität achten und man diese am besten garantieren und kontrollieren kann, wenn man 
selber fertigt. Das Unternehmensziel der Firma kann am besten durch Eigenfertigung 
erreicht werden. Nämlich die Zufriedenheit der Kunden. Einige Montagekomponenten 
müssen jedoch induktionsgehärtet werden. Diese Drehteile werden von einer Fremdfirma 
zwischenbearbeitet. Die Messgrößen der Make-or-Buy-Entscheidung unterstreichen die 
Wahl der Eigenfertigung. Größen, wie Preisentwicklung, Lieferzeit und Produktqualität kann 
man am besten beeinflussen, indem man sie kontrollieren kann. Dies gelingt am einfachsten 
innerhalb der eigenen Firma.  

3.3 Organisation der Geschäftsprozesse  
 

Der Wareneingang erfolgt an einer zentralen Annahmestelle, welche nicht nur Kaufteile, 
sondern auch externe Rohteile umfasst. Desweiteren wird an dieser Stelle auch der 
Transport in die verschiedenen Hallen organisiert.  In der Folgenden Tabelle werden die 
einzelnen Tätigkeiten der Mitarbeiter verdeutlicht. Dabei beschreibt die X-Achse den 
ausführenden Mitarbeiter und die Y-Achse die durchzuführenden Tätigkeiten.  
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Fehlteile feststellen
Material bestellen
Materialannahme
Qualität prüfen 
Material bereitstellen
Materialentnahme

 

Tabelle 4: Lagerorganisation 

 

Durch diese komplexe Lagerorganisation entstehen ein sehr hoher Zeitaufwand und 
Fehlerquellen. Hierzu ein kurzes Beispiel:

Ein Mitarbeiter x der Firma E.M.A. Maschinen
Lager an den Werkzeugen, die er für die Verrichtung seines Auftrages benötigt und nimmt 
zum Beispiel den letzten HSS Bohrer der Stärke 10,2. Da jedoch gleich Mittagspause ist, 
denkt er sich, er gibt der Lagerleitung nach der Pause Bescheid, dass er d
10,2 entnommen hat. Nach der Pause hat er sein Vorhaben wieder vergessen und widmet 
sich gewissenhaft seinem Auftrag. 

Eine Woche später benötigt Mitarbeiter y für seine Arbeit 
Stärke 10,2, geht ins Materiallager und
muss sich dennoch geschlagen geben. Mitarbeiter y möchte sich an den Geschäftsführer 
wenden, welcher gerade telefoniert. Eine weitere Viertelstunde vergeht, das Telefonat ist 
beendet und der Mitarbeiter y klagt dem Arbeitgeber sein Leid. Dieser muss den Mitarbeiter 
auf morgen vertrösten, weil er den Bohrer erst bestellen muss. Die Lagerleitung, die auch für 
weitere Bereiche verantwortlich ist, nimmt die Lieferung an, kontrolliert diese und gibt s
weiter an die Geschäftsleitung. Durch einen wichtigen Termin sind an dem Tag 
Geschäftsführer und Vertretung außer Haus und die Ware muss liegen bleiben, da niemand 
diese bereitstellen kann. 

Aufgrund einer Ansammlung von ungünstigen Umständen ist solch S
unmöglich. 

Dieses Beispiel soll verdeutlichen, dass es Umstände gibt, die den Bestellvorgang verzögern 
können. Durch sehr gute Kommunikationswege und gute Organisation in der Firma ist dies 
jedoch weniger häufig der Fall. 

Um herauszufinden, wie viel Zeit die Mitarbeiter mit nicht
verbringen, wurde eine Multimomentstudie durchgeführt. Zunächst wurden die 
durchzuführenden Tätigkeiten 
im Unternehmen erstellt. (siehe Anhang) Zur Durchführung muss außerdem die A
Beobachtungen festgelegt werden

�′

Mitarbeiter 

Unternehmensführer Lagerleitung 
Fehlteile feststellen     
Material bestellen 

 

  
Materialannahme   

 

  
 

Material bereitstellen 
 

  
Materialentnahme     

Durch diese komplexe Lagerorganisation entstehen ein sehr hoher Zeitaufwand und 
Fehlerquellen. Hierzu ein kurzes Beispiel: 

Ein Mitarbeiter x der Firma E.M.A. Maschinen- und Apparatebau GmbH bedient si
Lager an den Werkzeugen, die er für die Verrichtung seines Auftrages benötigt und nimmt 
zum Beispiel den letzten HSS Bohrer der Stärke 10,2. Da jedoch gleich Mittagspause ist, 

er gibt der Lagerleitung nach der Pause Bescheid, dass er d
10,2 entnommen hat. Nach der Pause hat er sein Vorhaben wieder vergessen und widmet 
sich gewissenhaft seinem Auftrag.  

Eine Woche später benötigt Mitarbeiter y für seine Arbeit ebenfalls einen HSS Bohrer der 
lager und findet dort keinen. Er sucht eine Viertelst

muss sich dennoch geschlagen geben. Mitarbeiter y möchte sich an den Geschäftsführer 
wenden, welcher gerade telefoniert. Eine weitere Viertelstunde vergeht, das Telefonat ist 

arbeiter y klagt dem Arbeitgeber sein Leid. Dieser muss den Mitarbeiter 
auf morgen vertrösten, weil er den Bohrer erst bestellen muss. Die Lagerleitung, die auch für 
weitere Bereiche verantwortlich ist, nimmt die Lieferung an, kontrolliert diese und gibt s
weiter an die Geschäftsleitung. Durch einen wichtigen Termin sind an dem Tag 
Geschäftsführer und Vertretung außer Haus und die Ware muss liegen bleiben, da niemand 

Aufgrund einer Ansammlung von ungünstigen Umständen ist solch Szenario nicht 

Dieses Beispiel soll verdeutlichen, dass es Umstände gibt, die den Bestellvorgang verzögern 
können. Durch sehr gute Kommunikationswege und gute Organisation in der Firma ist dies 
jedoch weniger häufig der Fall.  

viel Zeit die Mitarbeiter mit nicht-wertschöpfenden Tätigkeiten 
wurde eine Multimomentstudie durchgeführt. Zunächst wurden die 

durchzuführenden Tätigkeiten sowie ein Rundgangsplan mit den wichtigsten Arbeitsstationen 
. (siehe Anhang) Zur Durchführung muss außerdem die A

Beobachtungen festgelegt werden. Diese berechnen sich mit Gleichung ( 1 ) Kapitel 3.1.2:

�
1,965 ∙ 15 ∙ �100 8 15�

�10�5
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Mitarbeiter 
 

  
  
  
  
 

Durch diese komplexe Lagerorganisation entstehen ein sehr hoher Zeitaufwand und 

und Apparatebau GmbH bedient sich im 
Lager an den Werkzeugen, die er für die Verrichtung seines Auftrages benötigt und nimmt 
zum Beispiel den letzten HSS Bohrer der Stärke 10,2. Da jedoch gleich Mittagspause ist, 

er gibt der Lagerleitung nach der Pause Bescheid, dass er den letzten Bohrer 
10,2 entnommen hat. Nach der Pause hat er sein Vorhaben wieder vergessen und widmet 

einen HSS Bohrer der 
keinen. Er sucht eine Viertelstunde und 

muss sich dennoch geschlagen geben. Mitarbeiter y möchte sich an den Geschäftsführer 
wenden, welcher gerade telefoniert. Eine weitere Viertelstunde vergeht, das Telefonat ist 

arbeiter y klagt dem Arbeitgeber sein Leid. Dieser muss den Mitarbeiter 
auf morgen vertrösten, weil er den Bohrer erst bestellen muss. Die Lagerleitung, die auch für 
weitere Bereiche verantwortlich ist, nimmt die Lieferung an, kontrolliert diese und gibt sie 
weiter an die Geschäftsleitung. Durch einen wichtigen Termin sind an dem Tag 
Geschäftsführer und Vertretung außer Haus und die Ware muss liegen bleiben, da niemand 

zenario nicht 

Dieses Beispiel soll verdeutlichen, dass es Umstände gibt, die den Bestellvorgang verzögern 
können. Durch sehr gute Kommunikationswege und gute Organisation in der Firma ist dies 

wertschöpfenden Tätigkeiten 
wurde eine Multimomentstudie durchgeführt. Zunächst wurden die 

ein Rundgangsplan mit den wichtigsten Arbeitsstationen 
. (siehe Anhang) Zur Durchführung muss außerdem die Anzahl der 

. Diese berechnen sich mit Gleichung ( 1 ) Kapitel 3.1.2: 
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Der Vertrauensbereich f wurde vom Geschäftsführer mit 10% festgelegt und der geschätzte 
Prozentsatz der nicht-wertschöpfenden Tätigkeiten p wird von mir auf etwa 15% geschätzt. 
Dadurch kommt man auf Beobachtungsanzahl von 48.  

Der Rundgangsplan wurde wie folgt festgelegt: 

 

Abbildung 12: Halle 1 
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Abbildung 13: Halle 2.1 
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Abbildung 14: Halle 2.2 

Dabei sind in Abbildung 12, 13 und 14 die zu Hallen abgebildet, in denen die insgesamt acht 
Mitarbeiter arbeiten, die zu beobachten sind. Diese sind durch Kreise in den Abbildungen 
dargestellt. Diese Mitarbeiter wurden ausgewählt, weil diese zu der Zeit an für die Firma 
aussagekräftigen Maschinen arbeiten. Begonnen wird in Halle 1 und mit der Aufnahme der 
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Tätigkeit von drei Mitarbeitern an drei unterschiedlichen Fräsmaschinen. Der Rundgang wird 
in Halle 2 weitergeführt und beendet. 

Nach 48 Beobachtungsrundgängen wurde festgestellt, dass die Mitarbeiter mit 10% der 
Gesamtzeit zu viel Zeit mit der Beschaffung der Werkzeuge verbringen, die sie sonst für den 
Bearbeitungsprozess nutzen könnten.  

Die folgende Tabelle 5 zeigt die Auswertung der Multimomentaufnahme: 

Z
e
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n
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u
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n

 

Tätigkeiten 

  Bearbeiten Rüsten Bedürfnisse Störungen Wkz-Beschaffung 

2 IIIIIII I       

23 IIIIIII       I 

50 IIII   I I II 

123 IIIIIIII         

156 III   III   II 

198 IIIIIIII         

246 IIIIIII       I 

280 IIIII I   I I 

314 IIIIIIII         

342 III   IIIII     

380 IIIII       III 

417 IIIIIII I       

468 IIIIIII       I 

2 IIIIII I     I 

23 IIIIII II       

50 IIIIIIII         

123 IIIIIIII         

156 II   IIIII I   

198 IIIIII       II 

246 IIIIIII I       

280 IIIIIIII         

314 IIIIIIII         

342 I   IIIIIII     

380 IIIIII       II 

417 IIIIII II       

468 IIIIIII I       
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Tätigkeiten 

Z
e
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n
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  Bearbeiten Rüsten Bedürfnisse Störungen Wkz-Beschaffung 

2 IIIIII       II 

23 IIIIII I I     

50 IIIIII I   I   

123 IIIIIII     I   

156 II I IIIII     

198 IIIIIIII         

246 IIIIII I I     

280 IIIIIIII         

314 IIIIII       II 

342 II   IIIIII     

380 IIIII I     II 

417 IIIIIII I       

468 IIIIIIII         

2 IIIIIIII         

23 IIIIIII I       

50 IIIIIII       I 

123 IIIIIII I       

156 III I IIII     

198 IIIII I     II 

246 IIIIIIII         

280 IIIIIIII         

314 IIIIIII   I     

342 II   IIIII   I 

380 IIIIII I     I 

Summe 287 21 44 5 27 

 

Tabelle 5: Multimomentaufnahme 

Die nicht-wertschöpfenden Tätigkeiten betreffen in diesem Fall nur die Suchzeiten, da diese 
genauer untersucht werden sollen. Die sogenannten Bedürfnisse entsprechen z.B. den 
Pausen der Mitarbeiter. Reparaturaufgaben und Pausen sind wichtige Teile, die zur 
Wertschöpfung beitragen.  

Nachdem die Anzahl der nicht-wertschöpfenden Tätigkeiten bestimmt wurden, ist es wichtig 
zu überprüfen, ob der vom Geschäftsführer vorgegebene Vertrauensbereich von 10% 
eingehalten wurde. Dieser berechnet sich mit Gleichung ( 2 ) Kapitel 3.1.2: 

   f � 1,96∙�9∙(���9)
:;    
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Setzt man für p die 7% nicht-wertschöpfende Tätigkeiten ein und für n die 48 
Beobachtungsdurchgänge, so erhält man einen Vertrauensbereich von 7,2%. Dieser ist 
kleiner als der vorgegebene und damit zulässig.  

Da man den Prozentsatz der Suchzeiten jetzt bestimmt hat, kann man darauf reagieren und 
die Lagerhaltung optimieren. Die Mitarbeiter des Unternehmens sind 7% ihrer Arbeitszeit mit 
dem Suchen von Werkzeugen beschäftigt. Diese Zeit könnten sie viel effektiver nutzen und 
aus diesem Grund muss man sich dem Lageraufbau und der Organisation widmen. 

3.4 Lagerhaltung, Lageraufbau und Wegstrecken 
 

Nachdem im Kapitel 3.3 die Prozesse im Lager ausführlich beschrieben wurden und auch 
schon auf einige Probleme eingegangen werden konnte, steht nun im Rahmen des Kaizens 
die Vermeidung von Verschwendungen im Vordergrund.  

Um einen ständigen Verbesserungsprozess zu gewährleisten, gilt es vor allem 
Verschwendungen zu erkennen und diese zu beseitigen. Diese Verschwendung tritt unter 
anderem in Form von Ausschuss und Lagerbeständen auf. Bei der Firma E.M.A. Maschinen- 
und Apparatebau GmbH vermeidet man dies, indem man die Mitarbeiter laut ihren Qualitäten 
einsetzt. Es wird versucht, hohe Lagerbestände zu vermeiden, indem man die 
Artikellieferzeiten puffert. Zwar sind die Materialvorlaufzeiten von 8 Wochen bis zu einem 
halben Jahr sehr lang, jedoch ist es trotzdem möglich, die Zeiten mit anderen Aufträgen zu 
puffern bzw. die Materialien rechtzeitig zu bestellen, da eine Abnahmeflicht mit den Kunden 
vertraglich geregelt ist. 

Die Verschwendung durch lange Wegezeiten ist hier durch die Hallenstandorte am größten.  

Dazu ist zunächst in Abbildung 15 eine Hallenübersicht. [21] 

 

Abbildung 15: Hallenübersicht 

1

2

3
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Zum Betriebsgelände gehören drei Hallen. In Halle 1 befinden sich die Geschäftsleitung, der 
größte Teil des Werkzeuges und verschiedene CNC-Maschinen, sowie zwei CNC-
Messzentren. In Halle 2 befinden sich weitere Bearbeitungszentren und für dort wichtiges 
Werkzeug. Halle 3 dient als Lager für Rohteile und Fertigteile. Durch die verschiedenen 
Bearbeitungsstandorte sind die Wegstrecken sehr lang. Die Problematik an dieser 
Konstellation besteht darin, dass das Werkzeug in Halle 2 schnell verbraucht ist und die 
Mitarbeiter sich dann an dem Werkzeug in Halle 1 bedienen. Außerdem geben die 
Mitarbeiter aus Halle 2 dem Geschäftsführer, der das Material bestellt, nicht den Hinweis, 
dass ihnen das Material fehlt und neues bestellt werden muss.  

Das Werkzeug befindet sich in offenen Schränken, die für alle Mitarbeiter der Firma E.M.A. 
Maschinen- und Apparatebau GmbH zugänglich sind, um möglichst wenig Stillstand zu 
gewährleisten. 

Um herauszufinden, welche Teile im Lager liegen sollten und welche Teile Just-in-Time oder 
einzeln bestellt werden müssen, wurde eine ABC-Analyse durchgeführt, um den 
Materialverbrauch nach Wertegrößen gruppieren zu können. Dadurch wird ermöglicht, das 
Wesentliche vom Unwesentlichen zu trennen und den gesamten Beschaffungsprozess 
wirtschaftlicher zu gestalten. 

Die im Anhang befindliche Analyse hilft dabei zu erkennen, welche Produkte am stärksten 
am Unternehmensumsatz beteiligt sind und anhand dessen eine Optimierung durchzuführen. 

Hinsichtlich Bedarfsermittlung, Einkauf und Lagerwirtschaft erfordern alle A-Teile besondere 
Beachtung bzw. einen großen Exaktheitsgrad bei der Ermittlung, da diese Teile sehr teuer 
sind. Aus diesem Grund sollten die Teile weniger bevorratet werden als C-Teile und 
möglichst schnell verarbeitet werden. Es bietet sich an, C-Teile stark zu bevorraten, da man 
bei diesen Teilen den Mengenrabatt nutzen sollte. Dadurch können wiederum die 
Bestellhäufigkeit reduziert und Kosten gespart werden. Bei den B-Teilen legt das 
Unternehmen selber fest, welche Strategie gefahren werden soll. 

Jedoch ist eine ABC-XYZ-Analyse wesentlich aussagekräftiger, sodass man allein mit einer 
ABC-Analyse nur Aussagen über den Wert der Werkzeuge machen kann bzw. welche 
Werkzeuge am meisten am Umsatz des Unternehmens beteiligt sind. Keinen Aufschluss 
bietet sie jedoch über den Verbrauch und der Vorhersagbarkeit der Produkte. 

 

3.5 Bewertung 
 

Nach einer Multimomentaufnahme kann man sagen, dass die Mitarbeiter mit ca. 10% zu viel 
Zeit damit verbringen, durch lange Wege Werkzeuge zu beschaffen bzw. zu suchen. 
Desweiteren hat jeder Arbeitnehmer die Möglichkeit, sich an allen Schränken ohne jegliche 
Kontrolle zu bedienen, was auch in den  besten Unternehmen zu einem hohen 
Werkzeugschwund führt. Die Feststellung der fehlenden Werkzeuge kann verzögert 
auftreten, so dass sich auch der Bestellvorgang verzögert und eine Gewährleistung des 
Maschinenbetriebes nicht mehr gegeben ist. Die langen Wegstrecken zwischen den Hallen 
sind nur sehr bedingt änderbar. Die Schwerpunkte der Optimierung liegen daher darin, den 
Werkzeugschwund, sowie Werkzeugsuchzeiten und den Bestellvorgang zu verbessern.  
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Das Ergebnis der ABC-Analyse soll dabei unterstützen, die richtigen Werkzeuge auf Lager 
zu haben. Die Daten für eine XYZ-Analyse existieren nicht und sollten für eine genauere 
Analyse über einen Zeitraum von zwei Jahren erhoben werden. Sind diese Daten 
vorhanden, kann die Beschaffung effizienter gestaltet werden, indem man zwischen Just-in-
Time-, Einzelbeschaffung und Lagerhaltung unterscheidet. 
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4 Optimierung der Prozesse 

4.1 Lagerhaltung mittels Kanban 
 

Eine Möglichkeit, die Beschaffung und die Lagerhaltung zu strukturieren, ist die Realisierung 
eines Kanban-Systems. Dabei werden zunächst wichtige Daten von allen Materialien 
gesammelt und auf Karteikarten geschrieben. Das sind Daten, wie Beschriftung, Art, Größe, 
Hersteller, Bestellnummer, Wiederbeschaffungszeit, Bestellmenge und Kanbangröße. Diese 
Karteikarten werden nach der Beschriftung laminiert und ein Gummiband wird zusätzlich 
daran befestigt. Zusätzlich zu den Daten auf den Karteikarten müssen auch die 
Lagerreichweiten und Bestellmengen bestimmt werden. Zur Verdeutlichung folgendes 
Beispiel: 

 

 

Abbildung 16: Kanban 
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An dem Gummiband mit der Karteikarte sind drei Bohrköpfe derselben Größe.(vgl. Abbildung 
16) Zusätzlich gibt es noch weitere unmarkierte Bohrköpfe, die vorrätig sind. Automatisch 
nimmt ein Mitarbeiter immer zuerst einen Bohrkopf, der nicht mit dem Band verbunden ist. 
Sind diese jedoch nicht mehr vorhanden, so muss der Mitarbeiter einen der drei Bohrer 
nehmen, die mit einem Gummiband miteinander verbunden sind. Dies hat zur Folge, dass er 
das Gummiband lösen muss und dies dann an einen dafür bestimmten Haken hängt, der 
sich für den Wiederbeschaffer an einer gut sichtbaren Stelle befindet. Der Mitarbeiter benutzt 
anschließend den Bohrer, der hier zur Verdeutlichung eine Nutzzeit von einer Woche hat. 
Der Mitarbeiter, der für die Wiederbeschaffung verantwortlich ist, muss mindestens dreimal 
pro Woche an den Kanban-Haken sehen und die Teile bestellen, die auf den Karteikarten 
stehen. Da hier zur Vereinfachung die Wiederbeschaffungszeit eine Woche beträgt, sind die 
neuen Bohrköpfe nach spätestens zehn Tagen wieder vorrätig. Zu diesem Zeitpunkt ist noch 
ein Bohrkopf im Regal, der als Sicherheitsbestand vorgesehen ist. Der Mitarbeiter, der die 
neuen Bohrköpfe beschafft hat und diese auch wieder an den dafür vorgesehenen Platz im 
Regal bringt, muss dann nur noch so viel Teile wieder mit dem Gummiband verbinden, wie 
es auf der Karteikarte steht. In diesem Fall drei Bohrköpfe. 

Diese Art der Optimierung dient zwar der Verbesserung des Bestellvorganges, setzt jedoch 
voraus, dass die Mitarbeiter diszipliniert genug sind die Kanbankarten an den dafür 
vorgesehen Haken zu hängen. Der Werkzeugschwund, sowie lange Suchzeiten können 
damit nicht reduziert werden. 

4.2 Werkzeugausgabeautomat 
 

Ein Werkzeugausgabeautomat dient dazu die Werkzeugkosten zu senken und den 
zunehmenden Preisdruck der Abnehmer zu kompensieren. Der Hersteller des Automaten ist 
nicht nur für die Beschaffung der Waren zuständig, sondern auch für die Belieferung. Das 
Prinzip folgt dabei dem Konsignationslager, bei dem eine mit dem Besteller fest vereinbarte 
Mindestbestellmenge proaktiv vorgehalten und anschließend pro verbrauchtes Material 
abgerechnet wird. Unterstützend wirkt die PC-Steuerungseinheit, über die die Verwaltung 
der Waren und die Bestandskontrolle sowie die Auswertung der Warenentnahme erfolgen. 

Es gibt verschiedene Arten von Ausgabeautomaten. Für die Firma E.M.A. Maschinen- und 
Apparatebau GmbH kommen zwei Modelle in Frage. Zum einen ein Spiralautomat und zum 
anderen ein Automat mit Karusseltechnologie, genannt RoboCrib500, welche in Abbildung 
17 dargestellt sind. Nähere Informationen zu den Geräten und deren Preise befinden sich in 
der Anlage. [22] 
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Abbildung 17: Werkzeugausgabeautomaten 

Die Spiraltechnologie bietet auf maximal 70 Spiralen Platz für maximal 2100 Artikel, wobei 
die Anzahl der verschiedenen Artikel wichtig ist. In dem Fall können maximal 70 
verschiedene Werkzeuge untergebracht werden. Weitere Informationen in der Anlage. 

Aufgrund der hohen Anzahl an verschiedenen Werkzeugen, ist die Karusseltechnologie die 
bessere Wahl. Hierbei finden bis zu 630 verschiedene Werkzeuge Platz. 

Die Funktionsweise des RoboCrib500 ist folgende: 

• Nutzer wählt Artikel über Touchscreen  

• Ein System in sich drehender Türme bringt das gewünschte Produkt schnell zu der 
Zugangstür. 

•  Das System positioniert den gewünschten Artikel direkt hinter der Zugangstür, die 
sich jetzt öffnet.                           

• Nutzer entnimmt Artikel und geht zurück zu seiner Arbeit  

Dieser Vorgang nimmt nur wenig Zeit in Anspruch und  gewährt eine Sicherung der 
Versorgung mit Werkzeugen zur Maschinenreparatur bzw. Teilefertigung. Daraus resultiert 
auch eine Verringerung der Maschinenstillstandszeiten. 

Desweiteren ist die Kosteneinsparung, die ein solcher Automat mit sich bringt, gravierend. 
Wie in Abbildung 18 zu erkennen ist, reduziert dieser die Beschaffungskosten. Das 
Unternehmen trägt nur noch die reinen Werkzeugkosten. Die Transport-, Bestell- und 
Warenempfangskosten werden auf den Lieferanten übertragen.[22] 
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Abbildung 18: Beschaffungskosten  

 

Auch der Verbrauch reduziert sich, da die Auswertungen, die mithilfe der Software 
ermöglicht werden, die Mitarbeiter zu kostenbewusstem Umgang mit den Werkzeugen 
erziehen. Das System stoppt die exzessiven Verbräuche und zusätzlich können die 
Packungsgrößen an den Verbrauch angepasst werden. 

Die Software ermöglicht einen Überblick über alle Daten.  

• Wer hat was für welchen Auftrag entnommen? 
• Wie viele Werkzeuge habe ich für einen Auftrag benötigt? 
• Welche Werkzeuge benötige ich nicht mehr?  
• Wie viele Werkzeuge habe ich im Lager?  
• Was benötige ich an Werkzeug? 
• Was muss ich wann bestellen? 

Auf diese und weitere Fragen antwortet die Software. So ist eine ständige Inventur 
gewährleistet und eine Kostenkontrolle garantiert. 

Auf Grund der hohen Kosten durch die Anschaffung eines Werkzeugausgabeautomaten 
muss der Kosten-Nutzen Faktor analysiert werden. Hierzu dient der Kostenrechner der Firma 
Arthur Heinike. Die Gesamteinsparung liegt bei 78%. In der Anlage „Kostenanalyse: 
Automatisierte Werkzeugausgabe“ sind alle Einzelheiten aufgelistet. 

Die Kosten-Nutzen-Analyse hat ergeben, dass sich ein RoboCrib500 nach weniger als einem 
Jahr amortisiert, da die absolute Einsparung 602.793 € beträgt und der Automat inklusive 
Software 17.400 € kostet. Durch die Anschaffung dieses Automaten ist es möglich, dass das 
Unternehmen keinen Maschinenstillstand aufweist, viel Transparenz gegeben ist, sowie 
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Gängigkeiten analysiert werden können. Desweiteren ist es wichtig zu erwähnen, dass die 
Einsparung durch einen RoboCrib500  auf der Grundlage des Automatenherstellers basieren 
und nochmals genauer hinterfragt werden sollten. 

Eine genauere Analyse des Berechnungsweges der Firma Arthur Heinike hat ergeben, dass 
die Berechnung der Einsparung sehr großzügig erfolgte und für kleinere Firmen nicht 
geeignet ist. 

In der folgenden Tabelle 6 ist eine eigene Berechnung der Kosteneinsparung: 

Kostenanalyse 

     Tag   Jahr 

1.) durchschnittliche Ausfallzeit der Maschinen durch:        

fehlendes Werkzeug (min./Tag) 60   300 Stunden 

        

2.) durchschnittliche Ausfallkosten pro Maschine und Stunde 100,00 €   30.000,00 € 

        

3.) Welcher durchschnittliche Werkzeugwert liegt auf Lager?   
 

93.750,00 € 

4.) Wie hoch sind die kalkulatorischen Zinsen?   4,00%   

5.) Wie hoch sind die tatsächlichen Lagerkosten? 1.200,00 €   14.400,00 € 

        

Summe Lagerkosten     108.150,00 € 

Summe Lagerkosten inkl. Kalk. Zinsen     4.326,00 € 

Gesamtersparnis     34.326,00 € 

 

Tabelle 6: Kostenanalyse Firma E.M.A. Maschinen- und  Apparatebau GmbH 

Eine Prüfung der Ersparnisberechnung zeigt, dass tatsächlich nur ein geringerer Wert 
erreicht wird, jedoch noch immer eine Einsparung von ca. 35.000€ jährlich vorhanden ist. 

 

4.3 Bewertung 
 

Abschließend kann man einige wichtige Kriterien und die Optimierungsmöglichkeiten in einer 
Tabelle zusammenfassen. 
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Möglichkeit 

  Kanbansystem Spiralautomat RoboCrib500 

Werkzeugsuchzeiten ja keine keine 

Transparenz wenig völlig völlig 

Maschinenausfall kein kein kein 

Gängigkeitsbetrachtung keine völlig völlig 

Bestellvorgang manuell automatisch automatisch 

betroffenes Werkzeug alle wenig viel 

Kosten gering hoch hoch 

 

Tabelle 7: Kriterien-Möglichkeit-Tabelle 

 

Diese Tabelle 7 ist ähnlich einem Ampelsystem aufgebaut. Die rote Variante, der 
Spiralautomat ist die teuerste und entspricht nicht dem Nutzen, den sich die Firma E.M.A. 
Maschinen- und Apparatebau GmbH versprochen hat. Somit wird dieser Automat nicht in 
Betracht gezogen. 

Die gelbe Variante, das Kanbansystem, ist die günstigste Variante jedoch nicht effektiv 
genug, um den Werkzeugschwund zu reduzieren und liefert weiterhin keine Transparenz der 
Entnahme und der Kosten. Dieses System wird ebenfalls nicht in Betracht gezogen. 

Die grüne Variante, der RoboCrib500 jedoch liefert die gewünschte Transparenz, kurze bzw. 
keine Suchzeiten oder Maschinenausfälle, sowie die Analyse der Daten, wie z.B. 
Gängigkeiten bzw. die Analyse der Frage: „Welcher Auftrag benötigt wie viel Werkzeug“ etc. 

Desweiteren ist es ratsam, sich nicht auf Berechnungen anderer Firmen zu verlassen, 
sondern eine eigene Kostenberechnung durchzuführen.  

Außerdem kann zusammengefasst werden, dass das Einsparungspotential bei größeren 
Firmen wesentlich höher ist, als bei kleinen. Der Grund dafür liegt im 
Beschaffungsmanagement. Kann der Unternehmer die Beschaffung trotz anderer Aufgaben 
allein übernehmen und überblicken, benötigt er keine weiteren Mitarbeiter für diesen Prozess 
und spart dadurch auch Kosten. 
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5 Zusammenfassung 
 

Einen entscheidenden Beitrag zur Erreichung der Ziele leistete die konsequente 
Vorgehensweise in der Arbeit. Die Auseinandersetzung mit dem Thema Materialwirtschaft 
war nicht nur sehr aufschlussreich, sondern bildete auch die Basis für den praktischen Teil 
bei der Firma E.M.A. Maschinen- und Apparatebau GmbH. Im praktischen Teil hat sich 
besonders die mehrgleisige Betrachtungsweise der Grundlagen bewährt. Einerseits die 
Lagerhaltung und die Beschaffung von der Grundlage bis zur Analyse bis hin zur Planung. 
Andererseits die Methoden der Prozessoptimierung, wie z.B. Kanban. 

Wie die Daten im Kapitel „Optimierung der Prozesse“ zeigen, amortisiert sich die Umsetzung 
der Optimierung eines RoboCrib500 nach bereits weniger als einem Jahr. Nach den 
Analysen ist es sinnvoll, diese Optimierung sofort umzusetzen, um von den Einsparungen 
baldmöglichst profitieren zu können. 

Die Umsetzung eines solchen Automaten ist aus organisatorischen Gründen des 
Automatenherstellers sowie der Firma E.M.A. Maschinen- und Apparatebau GmbH jedoch 
nicht kurzfristig, sondern eher langfristig geplant. 

Desweiteren sollte die ABC-Analyse in der Firma E.M.A. Maschinen- und Apparatebau 
GmbH genutzt werden, sobald die Daten der XYZ-Analyse vorliegen. Mithilfe dieser Daten ist 
es möglich, sich einen Überblick über wichtige Lagervorräte zu verschaffen. Dies ist 
wiederum wichtig für die spätere Bestückung des Werkzeugautomaten. 

Die Geschäftsführung der Firma E.M.A. Maschinen- und Apparatebau GmbH legt auch für 
die Zukunft Wert darauf, die Größe der Firma so überschaubar zu gestalten, dass ein 
Geschäftsführer den Überblick über alle wichtigen Teile der Produktion behalten kann. 
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Anhang 

ABC-Analyse 
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Informationsblatt Spiralautomat LMT-Tools 
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Angebot LMT-Tools 
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Informationsblatt Spiralautomat Arthur Heinike 
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Angebot Arthur Heinike 
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Kostenanalyse RoboCrib500 
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