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GSG Baubeschläge GmbH Elsterwerda

Metallverarbeitung in Elsterwerda 

Historisch, modern und innovativ
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• Mittelständisches Unternehmen in Elsterwerda

• Gründung: 1993, wobei die Metallverarbeitung und die Produktion von Beschlägen in 

Elsterwerda auf 100jährige Tradition zurückgeht

• Mitarbeiteranzahl: 33 Beschäftigte, davon 2 Auszubildende

• Umsatzvolumen: 3,48 Mio. € (2018)

• Produkte werden auf nationalem sowie auf internationalem Markt vertrieben

• Zertifiziert nach DIN EN ISO 9001 und ISO TS 16949

Das Unternehmen
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Die Produktpalette

• Fensterbeschläge:

➢ Fensterverschlüsse

➢ Fensterbänder

➢ Stangenoberlichtöffner

• Türbeschläge

➢ Verriegelungen

➢ Schlösser

• Torbeschläge

➢ Tortreibriegel

➢ Torfeststeller

➢ Torbänder

• Stanzteile

➢ Technische Stanzteile in Lohnfertigung für

verschiedene Industriezweige (bspw. Apparatebau,

Autmobilzubehörindustrie)
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Die Fertigungstechnologien

• Umformung von Stahl, Edelstahl, Aluminium und weiteren NE-Metallen durch 

Stanzen, Biegen, Nieten, Rollen sowie Verreiben

• Kaltumformung:

– Einstufig

– Vierstufig

• Fügen:

– Punktschweißen

– Schutzgasschweißen

– E-Schweißen

• Ausführung von Oberflächenveredelungen

• Montieren
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Der Maschinenpark

• Stanzautomaten

• Exzenterpressen

• Taumelnietmaschinen

• Kaltumformpressen

• Schweißmaschinen

• Rollmaschine

• Säulenbohrmaschinen
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Erwartungen an das Projekt

• Projektziel: Ausrichtung des Unternehmens auf Industrie 4.0 um die Wettbewerbsfähigkeit 

auch bei kleinen Losgrößen zu gewährleisten. 

• Beratungsziel: Überprüfung der gesamten Wertschöpfung im Unternehmen hinsichtlich 

Digitalisierung, technologische Verbesserung, Automatisierung und Produktivitätsverbesserung 

(Industrie 4.0).

• Erwartung an HTW:

– Umsetzung des Projektes im Rahmen ILB-Förderprogramm „BIG-Digital-Beratung“

– Unterstützung  bei der Konzeption, Bewertung und Realisierung von Industrial 4.0-Lösungen

– Umsetzungsvorschläge

– Konzept für die Weiterführung im Rahmen ILB-Förderprogramm „BIG-Digital-

Implementierung“
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Industrie 4.0  - 360 Grad Blick
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▪ Obsolete Strukturen erfordern 

Verbesserungen und Digitalisierung in fast 

allen Unternehmensbereichen

▪ Auftragsabwicklung fast ausschließlich in 

Papierform

▪ Keine Erfassung von BDE und MDE

Planungsursache Planungsaufgaben

KriterienPlanungsziele

Ziel

▪ Aufnahme der Problemstellungen (IST-

Aufnahme Produktion)

▪ Priorisierung der Problemstellungen

▪ Erarbeitung von technischen 

Verbesserungskonzepten in Bezug auf 

▪ Funktionskonzept (Prozesse / Tech.)

▪ Materialflusskonzept

▪ Lagerkonzept (Mengen / Ausrüstungen 

/ Bedienweise)

▪ IT-Infrastruktur

▪ Digitalisierung 

▪ Bildung von Schnittstellen zum ERP-System 

▪ Erfassung von MDE / BDE des 

Stanzautomaten

▪ Darstellung und Bewertung der Konzepte 

bezüglich Machbarkeit, Funktionalität und 

Wirtschaftlichkeit

▪ Keine Insellösungen 

▪ Sicherstellung der Versorgungsqualität und 

Flexibilität der Montage

▪ Machbarkeit der Konzepte bezüglich Technik 

und Layout

Projektziel
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Projektplan

1. Ist-Aufnahme in der Produktion

2. Ableiten von Problemstellungen und 

deren Priorisierung hinsichtlich der 

Möglichkeiten durch die Digitalisierung

3. Erarbeitung von technischen 

Lösungskonzepten und Alternativen 

4. Betriebswirtschaftliche Bewertung 

möglicher Lösungskonzepte

5. Vorschlag eines möglichen 

Umsetzungskonzepts und 

Abschlusspräsentation
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Kommissionierung Standardteile Montage (ohne Service, ohne Fertigung, ohne Vornotierung)
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▪ Obsolete Strukturen verbessern/anpassen

▪ Analyse und Dokumentation des Status quo

Aufgabe: Ist-Aufnahme der Prozesse

Ansatz: Schwachstellenorientierte Prozessanalyse

Ergebnis: Aktionsliste Optimierung

Aktionsliste

Kommissionierung Standardteile Montage (ohne Service, ohne Fertigung, ohne Vornotierung)
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16 1 LO-01

Verbesserung der 

Bereitstellung an den 

Montagen

Logistik
Die Beistellung an den Montagen ist sehr 

aufwendigen und personalintensiv.

Das bestehende Logistiksystem zur 

Versorgung der Montage  steht unter hohen 

zeitlichen und räumlichen Engpässen

Es werden Stapler, überwiegend im 

Einzelspiel eingesetzt.
x x x

Transportaufwände durch 

neue Konzepte (Schwerpunkt 

Routenzug) senken.

Logistik x x x x prüfen hoch hoch gering mittelfr. Log. Konz. Schwerpunkt der aktuellen Aufgabe siehe Konzept 4 4 16

12 2 LO-02
Lagerung 

Sonderladungsträger
Logistik

Sonderladungsträger (SLT) werden bei 

Bedarf im ganzen Werk gesucht.

Es findet viel unnötige Kommunikation statt. 

Bereitstellungen verzögern sich.

Es gibt keine festen Lagerorte und keine 

Verwaltung von SLT in einem System.
x x x

Lagerflächen schaffen und 

Behältermanagement 

einführen

Logistik x x ja hoch mittel gering kurzfr. offen 3 4 12

10 3 LO-03
Auslagerung Marktplatz 

zu Abfahrtsplatz
Logistik

Mitarbeiter stellen Aufträge sofort nach 

Auftragseingang (zu früh) vom Marktplatz 

zum Abfahrtsplatz bereit. 

Marktplatz wird unnötig zugestellt. 

Montagen bekommen Material vor dem 

Bedarfstermin (verhindert 1:1 Tausch mit 

Bedarfszeitpunktes wird ignoriert, teilweise 

zur Glättung der Arbeitslast, hauptsächlich 

aber weil es sich so eingeschliffen hat. 

x x x
Leben der bereits (vor 2008) 

etablierten und bewährten 

Regeln.

Logistik x ja gering gering
sehr 

gering
sofort offen 2 5 10

10 4 LO-04
Leerpalettenpuffer am 

Kommissionierplatz
Logistik

Es stehen sehr viele Leerpaletten an den 

Kommissionierplätzen. 

Weniger Transparenz in der Auftragslast, 

Gefährdung am Haupttransportweg, 

unnötige Bestände 

Kommissionierer lassen sich zu viele 

Paletten bereitstellen.
x x

Durchsetzten / Leben der 

Regelungen (Disziplin)
Logistik x ja gering gering

sehr 

gering
sofort offen 2 5 10

20 5 LO-05
Umpacken der KIT-

Wagen DT MF
Logistik

KIT Wagen werden aus vorher 

kommissionierten Paletten bestückt

Doppeltes Handling aller Teile auf den KIT-

Wägen im DF MF

Wenig Platz an den Kommissionierplätzen, 

KIT Wagen können im Marktplatz nicht 

ausreichend gepuffert werden.

x x x
Lagertechnik / Prozess / KIT 

Wagen anpassen bzw. 

synchronisieren

Logistik x x x ja
sehr 

hoch

sehr 

hoch
gering sofort Log. Konz.

Prozess Marktplatz siehe Routenzugkonzept. Die 

Kommissionierung (Platz schaffen durch optimierte 

Anordnung der Pufferflächen) ist noch zu definieren.

Layout und Materialflusskonzept 5 4 20

5 6 LO-06 Nutzung des Pagers Logistik
"Hilferufe" über den Pager (DT GF) werden 

ignoriert,

Verzögerungen bei der Montage und 

Unzufriedenheit

kein Zuständigkeitsempfinden der Logistik. 

Nicht sinnvolle Alarme
x

Regelungen überarbeiten und 

Leben
Logistik x ja gering

sehr 

gering

sehr 

gering
sofort offen 1 5 5

10 7 LO-07
Haupttransportweg in 

der Kommissionierung
Logistik

Kreuzende und nicht autorisierte Verkehre 

(z.B. Fahrrad) auf dem Haupttransportweg

Gefährdung von Personen, Verzögerungen 

in den Logistikprozessen

Der Haupttransportweg vor der Kommission-

ierung wird von vielen Teilnehmern genutzt 

(Stapler, Dimus, Kommi, …)

x
Durchsetzten / Leben der 

Regelungen (Disziplin)
Management x ja mittel gering

sehr 

gering
sofort offen 2 5 10

12 ! 8 LO-08
Aufbauorganisation 

Logistik & Transport
Logistik

Es werden gleiche Aufgaben (Bereitstellung 

an der Montage) von unterschiedlichen 

Bereichen ausgeführt.

Glätten der Auftragslasten ist nicht möglich. 

Ungünstige Verteilung der Kompetenzen. 

In der Aufbauorganisation gibt es zwei 

Einheiten für die gleichen Aufgaben (interner 

Transport, Marktplatz)

x x x
Vereinheitlichung der 

Aufgaben und Zuständigkeiten
Management x ja hoch hoch mittel kurzfr. Log. Konz.

Wird besonders für die Versorgung mit dem Routenzug 

wichtig.
Funktionskonzept 4 3 12

16 9 LO-09
Prozesse  im 

Sperrigteillager
Logistik

Im Sperrigteillager wird manuell in mehreren 

Stufen gebucht. Es werden handschriftliche 

Belege erzeugt.

Es kommt zu doppelter Arbeit beim 

Buchen, und Fehleranfälligkeit durch 

manuelle Schnittstellen im 

Vorhandenes Buchungssystem über 

Barcode wird nicht genutzt.
x x x x Prozess prüfen und anpassen Logistik x x ja gering hoch gering kurzfr. offen 4 4 16

12 10 LO-10
Bestände  im 

Sperrigteillager
Logistik

Die Lagerprozesse im Sperrigteillager sind 

langsam und nicht effizient.

Es kommt zu hohem Suchaufwand 

(Material und/oder freie Plätze) und zu 

vielem Umlagerungen (ständiges 

Das Sperrigteillager ist sehr stark 

ausgelastet.
x x x

Bestände senken (ABC 

Analyse)
Logistik x ja mittel mittel gering kurzfr. offen 3 4 12

12 11 LO-11 Bestände im Marktplatz Logistik
Im Montagemarktplatz liegt Material aus 

anderen Bereichen / mit anderem Nutzen.

Die Lagerprozesse im werden langsamer 

und ineffizienter.

Im Montagemarktplatz liegt Material aus 

anderen Bereichen / mit anderem Nutzen.
x x

Bestände senken (ABC 

Analyse)
Logistik x ja gering mittel gering kurzfr. offen 3 4 12

12 12 LO-12

Ein- und 

Auslagerprozess im 

Marktplatz

Logistik

Bei Einlagerung muss ein freier Platz 

gefunden werden. Bei der Auslagerung 

muss richtige Beleg gefunden werden.

Hoher Suchaufwand im Montagemarktplatz 

und Gefahr von Verwechslung.

Keine chaotische Lagerung (Einlagerun) und 

keine Stellplatzgenaue Zuordnung der 

Ladehilfsmittel.

x x x
Lagerplatzgenaue Gliederung 

des Lagers und automatische 

Lagerplatzzuordnung.

Logistik x x ja mittel mittel gering sofort offen 3 4 12

16 13 LO-13 Bestände im AHL Logistik
Das Hochregallager ist sehr stark 

ausgelastet.

Die Kommissionierung wird langsamer. Es 

müssen Ausweichlösungen gefunden 

werden.

Altbestände und Langsamdreher im Lager x x
Bestände senken (ABC 

Analyse) und Altbestände 

abschreiben

Management x ja
sehr 

hoch
hoch gering kurzfr. in Arbeit 4 4 16

6 14 LO-14
Spitzen in der 

Bereitstellung
Logistik

globale Abrufzeitpunkte bilden 

Belieferungsspitzen

Leistungsspitzen in der Bereitstellung die 

vom internen Transport abgefangen werden 

müssen 

Taktwechsel zu Schichtbeginn in allen 

Bereichen.
x

Glätten der 

Bereitstellungszeitpunkte
Montage x prüfen gering mittel hoch mittelfr. offen 3 2 6

0 0

16 ! 16 TR-01
Trolleys an den 

Montagen
Transport

Das Absetzten von Paletten auf Trolleys bei 

der Bereitstellung dauert lange und erfordert 

teilweise 2 Mann Handling.

Verzögerungen bei der Bereitstellung, 

unnötiges Blockieren des 

Haupttransportwegs

Schnittstelle nicht Materialflussgerecht. 

Nutzung der Trolleys nur zum darunter 

reinigen steht im Zielkonflikt.

x
Eliminieren oder Glätten der 

Schnittstelle durch Integration 

in Materialfluss

Transport x x ja hoch hoch gering kurzfr. Log. Konz.
Prozess wird mit Umsetzung des Routenzugkonzepts 

verbessert.
Layout und Materialflusskonzept 4 4 16

10 17 TR-02
Automatische 

Schnelllauftore
Transport

Stapler müssen ihre Fahrt zum Öffnen der 

Tore unterbrechen.

Zeitverlust zum Anhalten, Gefährdung der 

Ladung (Anfahrtsruck), keine Sicht bei 

Anfahrt (geschlossenes Tor)

Manuelles öffnen der Tore, teilweise auf 

einer Linie im Gegenverkehr.
x x

Öffnen der Schnelllauftore 

durch Fernbedienung
Transport x ja mittel gering

sehr 

gering
sofort offen 2 5 10

12 18 TR-03
Bereitstellung RVT an 

den BGM
Transport

Nach Bereitstellung der RVT Teile an der 

Baugruppenmontage müssen die Monteure 

die Behälter selber im Regal zuordnen.

Mehraufwand für die Mitarbeiter der 

Baugruppenmontage

Mitarbeiter Transport steigt nicht vom 

Stapler ab (zum Vergleich - im DT MF läuft 

dieser Prozess optimal)

x x
Zuständigkeit definieren, 

Regelungen umsetzen
Transport x ja mittel mittel gering sofort Log. Konz.

Prozess wird mit Umsetzung des Routenzugkonzepts 

verbessert, da RZ-Fahrer beim Bereitstellen absteigt.
Prozess im Routenzugkonzept 3 4 12

12 19 TR-04
Kreuzende Verkehre in 

der Montage 
Transport

Verschiedene Transportmittel nutzen die 

Transportwege und verstellen sie teilweise 

sehr lang

Gegenseitige Störungen, vor allem im 

Hinblick auf den Transport mit dem 

Routenzug

Lange Zeiten zum Umladen. Schmale 

Gänge und wenig Möglichkeiten zum 

ausweichen

x
Minimierung der Konflikte 

durch Glättung, Optimierale 

Bereitst., Einbahnverkehr, etc.

Transport x x prüfen mittel mittel gering kurzfr. Log. Konz.
Störstellen im Routenzugkonzept thematisiert und 

analysiert
Layout und Materialflusskonzept 3 4 12

0 0

20 21 MO-01
Verpackte Teile bei der 

Bereitstellung (intern)
Montage

Viele kommissionierten Artikel sind noch 

verpackt und müssen von den Monteuren 

ausgepackt werden. 

Zeitverlust beim Auspacken, Rücktransport 

der Verpackungen

Keine genaue Regelung zur Verantwortung 

und mangelnde Umsetzung unter dem 

Deckmantel der Transportfähigkeit.

x x
Durchsetzten / Leben der 

Regelungen (Disziplin)
Logistik x ja hoch hoch

sehr 

gering
sofort offen 4 5 20

8 22 MO-02
Verpackte Teile bei der 

Bereitstellung (extern)
Montage

Lieferantenverpackungen (teilweise aus 

Holz) werden direkt an den Montagen 

bereitgestellt.

Zeitverlust beim Auspacken durch den 

Monteur, Schmutzeintrag durch Verpackung 

Lieferantenbehälter sind nicht 

materialflussgerecht.
x x

Lieferantenverpackungen mit 

dem Lieferanten definieren
Beschaffung x prüfen hoch hoch hoch mittelfr. offen 4 2 8

8 23 MO-03
Einhaltung der Taktzeit 

Auslage MF
Montage

An der Taktmontage Auslage kommt es 

häufig zu Verzögerungen. Es wird Material 

bereitgestellt, das noch nicht benötigt wird.

1:1 Leerguttausch ist nicht möglich, Puffer 

sind überfüllt, hoher Abstimmungsbedarf

Materialpush durch Logistik funktioniert 

nicht, Verzögerungen haben viele Ursachen 

(v.a. technologisch, Qualität Teile, etc.)

x x x x
Verbesserung der 

Taktdisziplin und Qualität der 

Zulieferteile

Montage x ja
sehr 

hoch
hoch hoch mittelfr. offen 4 2 8

9 24 MO-04
Einhaltung der Taktzeit 

am DT GF
Montage

Taktdisziplin an der Stansplatzmontage  DT 

GF ist wenig ausgeprägt.

Bei Inbetriebnahme der geplanten 

Taktstraße kommt es zu Problemen in der 

Bereiststellung (siehe MO-03)

Takte nicht ausreichend ausgeplant. x x
Detaillierte Planung der 

Taktstraße
Montage x ja mittel mittel mittel kurzfr. in Arbeit 3 3 9

20 25 MO-05

Bereitstellung von 

Material an 

Druckwerksmontage

Montage

Bereitstellung erfolgt nicht am 

Montageplatz, sondern irgendwo im 

Bereich.

Material muss gesucht und umgelagert 

werden.

Die Arbeitsplätze der Druckwerksmontage 

sind nicht ausreichend gekennzeichnet / 

definiert.

x x x
Kennzeichnung der 

Anlieferpunkte auf 

Transportbeleg und am Platz

Montage x x ja mittel hoch
sehr 

gering
sofort offen

Druckwerksmontage ist nicht Teil des Routenzugkonzepts, 

aber die Kennzeichnung der Haltestellen kann direkt 

übernommen werden.

4 5 20

5 ! 26 MO-06
Glättung der 

Auftragslast
Montage

Arbeitslast in der Montage ist stark 

schwankend. BGM dient als Puffer zur 

Mitarbeiterauslastung

Bestandsaufbau auftragsneutraler 

Baugruppen.

schwankende Nachfrage, System der 

Steuerung, Bullwhip Effekt
x x x

Effekt ist nur ein Symptom 

und sollte in übergeordnetem 

Projekt aufgegriffen werden

Management x x prüfen hoch
sehr 

hoch

sehr 

hoch
langfr.

Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
5 1 5

15 27 MO-07
Strategisches 

Wachstumskonzept
Montage

Layout und Materialfluss entwickeln sich 

nicht optimal.

kreuzende Materialflüsse, Störungen in der 

Entwicklung neuer Prozesse
keine mittelfristige Planung x x x

strategisches Layout- und 

Materialflusskonzept 
Montage x x ja hoch

sehr 

hoch
mittel kurzfr. in Arbeit 5 3 15

0 0

5 ! 29 BG-01
Montagemarktplatz für 

Baugruppen
BGM

Auftragsneutrale BG werden unnötig über 

das Lager und nicht direkt an der 

Aggregatmontage bereitgestellt.

Hohe Auslastung des Lagers und unnötige 

Transporte

Auftragsneutrale Baugruppen werden anders 

Bestandsverwaltet und weitere Prozesse 

(Service) sind involviert.

x x x
Einführung eines 

Montagemarktplatzes 

(Supermarkt)

Logistik x x x prüfen
sehr 

hoch

sehr 

hoch

sehr 

hoch
langfr.

Prod. 

System

Im Rahmen des Logistikkonzepts detailliert untersucht. 

Umsetzung sinnvoll, benötigt aber weitere Schritte auf 

Steuerungs- / und Managementebene

Diskussion zum Montagemarktplatz im 

Logistikkonzept
5 1 5

8 30 BG-02
Bereitstellung von 

Material an den BGM
BGM

Puffer an den BGM ist begrenzt, sodass 

abgerufenes Material nicht bereitgestellt 

werden kann.

Material wird an einem nicht definierten 

Platz abgestellt und der Monteur muss es 

sich suchen.

Es wird zu viel Material abgerufen, oder das 

Material zu für bereitgestellt (siehe LO-02).
x x x x

Optimierung der Puffer, 

Verbesserung der 

Bereitstellungsdisziplin

Logistik x x ja gering gering gering kurzfr. offen 2 4 8

16 31 BG-03

Bereitstellung von 

Baugruppen an der 

BGM

BGM
Baugruppen müssen im Wareneingang in 

lagerfähige Behälter umgepackt werden.
Doppeltes Handling der Baugruppen.

Es werden keine Lagerbehälter an der 

Baugruppenmontage bereitgestellt.
x

Lagerbehälter für bestimmte 

BG direkt an der BGM 

bereitstellen

Logistik x ja mittel hoch gering sofort offen 4 4 16

0 0

12 33 MA-01 KVP Management
Laufzeit bei Verbesserungsvorschlägen ist 

sehr lang, Lösungen sind nicht sichtbar

Rückhaltung von Vorschlägen, Resignation, 

keine Motivation, teure Berater

zentrale Verwaltung in Würzburg, 

Zuständigkeitskonflikte, keine 

Entscheidungs-/ Umsetzungsgewalt auf 

x
direkte Anreize schaffen und 

Überarbeitung des KVP 

Prozesses

Management x x ja hoch hoch mittel mittelfr.
Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
4 3 12

8 34 MA-02

Kennzahlen zur 

Leistungsmessung und 

zum Benchmark

Management

Es gibt viele Analysen, Teilprojekte und 

Fragmente zu bestimmten Fragestellungen, 

aber keine einheitliche Kennzahlenbasis.

Analysen werden immer neu angefertigt und 

für auf Inselthemen abgestimmt

Es gibt keine definierten 

Leistungskennzahlen zu Beständen, 

Kommissionierung etc.  im Bereich 

x
Einheitliches 

Kennzahlensystem für die 

Logistik definieren

Logistik x prüfen gering hoch hoch langfr. offen 4 2 8

20 ! 35 MA-03
Strategie zu Werk 1 

(aus logistischer Sicht)
Management

Die Nutzung von Werk 1 ist für die Logistik 

nicht planbar. Der Betrieb ist zudem 

ineffizient (Transporte, Personal, etc.)

Logistik kann keine Grundsatz-

entscheidungen treffen (z.B. Nutzung 

Marktplatz, Prozesse, Auslagerungen).

Es gibt keine mittelfristige Strategie zu 

Werk 1 im allgemeinen, sowie den 

Beständen und dem Betreiberkonzept.

x x x x x
Strategieprojekt aus Sicht der 

Logistik zum Werk 1 

definieren (z.B. Outsourcing, 

Management x x x x ja
sehr 

hoch

sehr 

hoch
gering kurzfr. offen 5 4 20

12 ! 36 MA-04

Strategie zur 

Ersatzteillogistik 

(Service)

Management

Die Servicelogistik benötigt ähnliche / 

gleiche Teile wie die Montage, beansprucht 

aber völlig andere Prozesse.

Verbesserungen in der Montageversorgung 

wirken sich negativ auf den Service aus und 

bremsen diese Bemühungen.

Es besteht ein Zielkonflikt zwischen 

Logistik zur Montageversorgung und 

Ersatzteillogistik.

x
Strategieprojekt zur (Keine 

Vorschläge) (separat lagern, 

Outsourcing, etc.)

Management x prüfen hoch hoch mittel mittelfr. offen 4 3 12

12 37 MA-05

Lieferlosgrößen und 

Bestände von 

Lieferanten

Management

Interne und Externe Lieferanten liefern in 

großen Losgrößen. Der Eigentumsübergang 

liegt sehr weit vorn im Prozess.

Hohe Kapitalbindung durch ungenutzte 

Bestände in Puffern (v.a. Werk 1).

Zu wenig Marktmacht, keine Angebote an 

die Lieferanten
x

Strategien zum Management 

und Lagerung (extern, 

Konsignation etc.)

Management x x prüfen hoch hoch mittel mittelfr.
Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
4 3 12

5 38 MA-06

Strategie zur 

Produktionsplanung 

und Steuerung

Management
Zentrale Produktionsplanung und 

Materialdisposition im Auftragszentrum

Montage kann dem Marktdruck (v.a. 

Lieferzeiten) nur noch über teure 

auftragsneutrale Vorproduktion standhalten.

Die Prinzipien zur Produktionsplanung und 

Materialdisposition entsprechen nicht mehr 

dem aktuellen Standard.

x x
Einführung neuer Konzepte 

zur Steuerung ( Umsetzen von 

Pull-Prinzipien)

Management x x prüfen
sehr 

hoch

sehr 

hoch

sehr 

hoch
langfr.

Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
5 1 5

12 39 MA-07

Strategien zur 

Fehlervermeidung 

(intern und extern)

Management
Fehler an Teilen werden erst in der 

Endmontage bemerkt. 

Die Fertigstellung von Montagen wird 

verzögert.

Fehlerhafte Teile (intern gefertigt oder extern 

zugeliefert)
x

Geeignete Konzepte zur 

Fehlervermeidung erarbeiten 

(z.B. 8D)

Management x x prüfen hoch hoch mittel mittelfr.
Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
4 3 12

8 40 MA-08 Visuelles Management Management

wenig Transparenz im Auftragsstatus 

innerhalb und zwischen den 

Produktionsbereichen

Auftragsstatus, Fortschritt sind im 

Produktionsprozess nicht zu erkennen
kein Visuelles Management X X X

Einführung Visuelles 

Management
Management X ja hoch hoch hoch langfr.

Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
4 2 8

15 41 MA-09
Motivation zur 

Veränderung
Management

Mitarbeiter sind nicht motoviert aktiv an 

Verbesserungen mitzuwirken

Verbesserungen werden verheimlicht oder 

nicht weiter durchdacht.

Fehlendes Anreizsystem, unzufriedene, 

eingestaubte Mitarbeiter
x

Schaffung von 

Anreizsystemen (nicht nur 

KVP)

Management x prüfen hoch
sehr 

hoch
mittel langfr.

Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
5 3 15

0 0

10 43 FE-01
Farben im 

Behälterkonzept
Fertigung

Farbcode der Metallbehälter zur 

Bereitstellung wird nicht konsequent 

berücksichtigt.

Visuelles Management funktioniert nicht. 

Verwechslungen oder Fehler werden nicht 

erkannt.

zu wenige Leerbehälter, fehlende Disziplin x x
Durchsetzten / Leben der 

Regelungen (Disziplin)
Fertigung x ja mittel gering

sehr 

gering
sofort offen 2 5 10

3 44 KO-01
Materialflussgerechte 

Sonderladungsträger
Konstruktion

Teile kommen beschädigt in der Montage 

an 

Rücksendung, Verzögerung, verringerte 

Qualität

Teile werden nicht genug vom 

Ladungsträger geschützt
x x

Verbesserung der 

Sonderladungsträger
Management x prüfen hoch mittel

sehr 

hoch
langfr. offen großes, übergreifendes Projekt 3 1 3
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16 1 LO-01

Verbesserung der 

Bereitstellung an den 

Montagen

Logistik
Die Beistellung an den Montagen ist sehr 

aufwendigen und personalintensiv.

Das bestehende Logistiksystem zur 

Versorgung der Montage  steht unter hohen 

zeitlichen und räumlichen Engpässen

Es werden Stapler, überwiegend im 

Einzelspiel eingesetzt.
x x x

Transportaufwände durch 

neue Konzepte (Schwerpunkt 

Routenzug) senken.

Logistik x x x x prüfen hoch hoch gering mittelfr. Log. Konz. Schwerpunkt der aktuellen Aufgabe siehe Konzept 4 4 16

12 2 LO-02
Lagerung 

Sonderladungsträger
Logistik

Sonderladungsträger (SLT) werden bei 

Bedarf im ganzen Werk gesucht.

Es findet viel unnötige Kommunikation statt. 

Bereitstellungen verzögern sich.

Es gibt keine festen Lagerorte und keine 

Verwaltung von SLT in einem System.
x x x

Lagerflächen schaffen und 

Behältermanagement 

einführen

Logistik x x ja hoch mittel gering kurzfr. offen 3 4 12

10 3 LO-03
Auslagerung Marktplatz 

zu Abfahrtsplatz
Logistik

Mitarbeiter stellen Aufträge sofort nach 

Auftragseingang (zu früh) vom Marktplatz 

zum Abfahrtsplatz bereit. 

Marktplatz wird unnötig zugestellt. 

Montagen bekommen Material vor dem 

Bedarfstermin (verhindert 1:1 Tausch mit 

Bedarfszeitpunktes wird ignoriert, teilweise 

zur Glättung der Arbeitslast, hauptsächlich 

aber weil es sich so eingeschliffen hat. 

x x x
Leben der bereits (vor 2008) 

etablierten und bewährten 

Regeln.

Logistik x ja gering gering
sehr 

gering
sofort offen 2 5 10

10 4 LO-04
Leerpalettenpuffer am 

Kommissionierplatz
Logistik

Es stehen sehr viele Leerpaletten an den 

Kommissionierplätzen. 

Weniger Transparenz in der Auftragslast, 

Gefährdung am Haupttransportweg, 

unnötige Bestände 

Kommissionierer lassen sich zu viele 

Paletten bereitstellen.
x x

Durchsetzten / Leben der 

Regelungen (Disziplin)
Logistik x ja gering gering

sehr 

gering
sofort offen 2 5 10

20 5 LO-05
Umpacken der KIT-

Wagen DT MF
Logistik

KIT Wagen werden aus vorher 

kommissionierten Paletten bestückt

Doppeltes Handling aller Teile auf den KIT-

Wägen im DF MF

Wenig Platz an den Kommissionierplätzen, 

KIT Wagen können im Marktplatz nicht 

ausreichend gepuffert werden.

x x x
Lagertechnik / Prozess / KIT 

Wagen anpassen bzw. 

synchronisieren

Logistik x x x ja
sehr 

hoch

sehr 

hoch
gering sofort Log. Konz.

Prozess Marktplatz siehe Routenzugkonzept. Die 

Kommissionierung (Platz schaffen durch optimierte 

Anordnung der Pufferflächen) ist noch zu definieren.

Layout und Materialflusskonzept 5 4 20

5 6 LO-06 Nutzung des Pagers Logistik
"Hilferufe" über den Pager (DT GF) werden 

ignoriert,

Verzögerungen bei der Montage und 

Unzufriedenheit

kein Zuständigkeitsempfinden der Logistik. 

Nicht sinnvolle Alarme
x

Regelungen überarbeiten und 

Leben
Logistik x ja gering

sehr 

gering

sehr 

gering
sofort offen 1 5 5

10 7 LO-07
Haupttransportweg in 

der Kommissionierung
Logistik

Kreuzende und nicht autorisierte Verkehre 

(z.B. Fahrrad) auf dem Haupttransportweg

Gefährdung von Personen, Verzögerungen 

in den Logistikprozessen

Der Haupttransportweg vor der Kommission-

ierung wird von vielen Teilnehmern genutzt 

(Stapler, Dimus, Kommi, …)

x
Durchsetzten / Leben der 

Regelungen (Disziplin)
Management x ja mittel gering

sehr 

gering
sofort offen 2 5 10

12 ! 8 LO-08
Aufbauorganisation 

Logistik & Transport
Logistik

Es werden gleiche Aufgaben (Bereitstellung 

an der Montage) von unterschiedlichen 

Bereichen ausgeführt.

Glätten der Auftragslasten ist nicht möglich. 

Ungünstige Verteilung der Kompetenzen. 

In der Aufbauorganisation gibt es zwei 

Einheiten für die gleichen Aufgaben (interner 

Transport, Marktplatz)

x x x
Vereinheitlichung der 

Aufgaben und Zuständigkeiten
Management x ja hoch hoch mittel kurzfr. Log. Konz.

Wird besonders für die Versorgung mit dem Routenzug 

wichtig.
Funktionskonzept 4 3 12

16 9 LO-09
Prozesse  im 

Sperrigteillager
Logistik

Im Sperrigteillager wird manuell in mehreren 

Stufen gebucht. Es werden handschriftliche 

Belege erzeugt.

Es kommt zu doppelter Arbeit beim 

Buchen, und Fehleranfälligkeit durch 

manuelle Schnittstellen im 

Vorhandenes Buchungssystem über 

Barcode wird nicht genutzt.
x x x x Prozess prüfen und anpassen Logistik x x ja gering hoch gering kurzfr. offen 4 4 16

12 10 LO-10
Bestände  im 

Sperrigteillager
Logistik

Die Lagerprozesse im Sperrigteillager sind 

langsam und nicht effizient.

Es kommt zu hohem Suchaufwand 

(Material und/oder freie Plätze) und zu 

vielem Umlagerungen (ständiges 

Das Sperrigteillager ist sehr stark 

ausgelastet.
x x x

Bestände senken (ABC 

Analyse)
Logistik x ja mittel mittel gering kurzfr. offen 3 4 12

12 11 LO-11 Bestände im Marktplatz Logistik
Im Montagemarktplatz liegt Material aus 

anderen Bereichen / mit anderem Nutzen.

Die Lagerprozesse im werden langsamer 

und ineffizienter.

Im Montagemarktplatz liegt Material aus 

anderen Bereichen / mit anderem Nutzen.
x x

Bestände senken (ABC 

Analyse)
Logistik x ja gering mittel gering kurzfr. offen 3 4 12

12 12 LO-12

Ein- und 

Auslagerprozess im 

Marktplatz

Logistik

Bei Einlagerung muss ein freier Platz 

gefunden werden. Bei der Auslagerung 

muss richtige Beleg gefunden werden.

Hoher Suchaufwand im Montagemarktplatz 

und Gefahr von Verwechslung.

Keine chaotische Lagerung (Einlagerun) und 

keine Stellplatzgenaue Zuordnung der 

Ladehilfsmittel.

x x x
Lagerplatzgenaue Gliederung 

des Lagers und automatische 

Lagerplatzzuordnung.

Logistik x x ja mittel mittel gering sofort offen 3 4 12

16 13 LO-13 Bestände im AHL Logistik
Das Hochregallager ist sehr stark 

ausgelastet.

Die Kommissionierung wird langsamer. Es 

müssen Ausweichlösungen gefunden 

werden.

Altbestände und Langsamdreher im Lager x x
Bestände senken (ABC 

Analyse) und Altbestände 

abschreiben

Management x ja
sehr 

hoch
hoch gering kurzfr. in Arbeit 4 4 16

6 14 LO-14
Spitzen in der 

Bereitstellung
Logistik

globale Abrufzeitpunkte bilden 

Belieferungsspitzen

Leistungsspitzen in der Bereitstellung die 

vom internen Transport abgefangen werden 

müssen 

Taktwechsel zu Schichtbeginn in allen 

Bereichen.
x

Glätten der 

Bereitstellungszeitpunkte
Montage x prüfen gering mittel hoch mittelfr. offen 3 2 6

0 0

16 ! 16 TR-01
Trolleys an den 

Montagen
Transport

Das Absetzten von Paletten auf Trolleys bei 

der Bereitstellung dauert lange und erfordert 

teilweise 2 Mann Handling.

Verzögerungen bei der Bereitstellung, 

unnötiges Blockieren des 

Haupttransportwegs

Schnittstelle nicht Materialflussgerecht. 

Nutzung der Trolleys nur zum darunter 

reinigen steht im Zielkonflikt.

x
Eliminieren oder Glätten der 

Schnittstelle durch Integration 

in Materialfluss

Transport x x ja hoch hoch gering kurzfr. Log. Konz.
Prozess wird mit Umsetzung des Routenzugkonzepts 

verbessert.
Layout und Materialflusskonzept 4 4 16

10 17 TR-02
Automatische 

Schnelllauftore
Transport

Stapler müssen ihre Fahrt zum Öffnen der 

Tore unterbrechen.

Zeitverlust zum Anhalten, Gefährdung der 

Ladung (Anfahrtsruck), keine Sicht bei 

Anfahrt (geschlossenes Tor)

Manuelles öffnen der Tore, teilweise auf 

einer Linie im Gegenverkehr.
x x

Öffnen der Schnelllauftore 

durch Fernbedienung
Transport x ja mittel gering

sehr 

gering
sofort offen 2 5 10

12 18 TR-03
Bereitstellung RVT an 

den BGM
Transport

Nach Bereitstellung der RVT Teile an der 

Baugruppenmontage müssen die Monteure 

die Behälter selber im Regal zuordnen.

Mehraufwand für die Mitarbeiter der 

Baugruppenmontage

Mitarbeiter Transport steigt nicht vom 

Stapler ab (zum Vergleich - im DT MF läuft 

dieser Prozess optimal)

x x
Zuständigkeit definieren, 

Regelungen umsetzen
Transport x ja mittel mittel gering sofort Log. Konz.

Prozess wird mit Umsetzung des Routenzugkonzepts 

verbessert, da RZ-Fahrer beim Bereitstellen absteigt.
Prozess im Routenzugkonzept 3 4 12

12 19 TR-04
Kreuzende Verkehre in 

der Montage 
Transport

Verschiedene Transportmittel nutzen die 

Transportwege und verstellen sie teilweise 

sehr lang

Gegenseitige Störungen, vor allem im 

Hinblick auf den Transport mit dem 

Routenzug

Lange Zeiten zum Umladen. Schmale 

Gänge und wenig Möglichkeiten zum 

ausweichen

x
Minimierung der Konflikte 

durch Glättung, Optimierale 

Bereitst., Einbahnverkehr, etc.

Transport x x prüfen mittel mittel gering kurzfr. Log. Konz.
Störstellen im Routenzugkonzept thematisiert und 

analysiert
Layout und Materialflusskonzept 3 4 12

0 0

20 21 MO-01
Verpackte Teile bei der 

Bereitstellung (intern)
Montage

Viele kommissionierten Artikel sind noch 

verpackt und müssen von den Monteuren 

ausgepackt werden. 

Zeitverlust beim Auspacken, Rücktransport 

der Verpackungen

Keine genaue Regelung zur Verantwortung 

und mangelnde Umsetzung unter dem 

Deckmantel der Transportfähigkeit.

x x
Durchsetzten / Leben der 

Regelungen (Disziplin)
Logistik x ja hoch hoch

sehr 

gering
sofort offen 4 5 20

8 22 MO-02
Verpackte Teile bei der 

Bereitstellung (extern)
Montage

Lieferantenverpackungen (teilweise aus 

Holz) werden direkt an den Montagen 

bereitgestellt.

Zeitverlust beim Auspacken durch den 

Monteur, Schmutzeintrag durch Verpackung 

Lieferantenbehälter sind nicht 

materialflussgerecht.
x x

Lieferantenverpackungen mit 

dem Lieferanten definieren
Beschaffung x prüfen hoch hoch hoch mittelfr. offen 4 2 8

8 23 MO-03
Einhaltung der Taktzeit 

Auslage MF
Montage

An der Taktmontage Auslage kommt es 

häufig zu Verzögerungen. Es wird Material 

bereitgestellt, das noch nicht benötigt wird.

1:1 Leerguttausch ist nicht möglich, Puffer 

sind überfüllt, hoher Abstimmungsbedarf

Materialpush durch Logistik funktioniert 

nicht, Verzögerungen haben viele Ursachen 

(v.a. technologisch, Qualität Teile, etc.)

x x x x
Verbesserung der 

Taktdisziplin und Qualität der 

Zulieferteile

Montage x ja
sehr 

hoch
hoch hoch mittelfr. offen 4 2 8

9 24 MO-04
Einhaltung der Taktzeit 

am DT GF
Montage

Taktdisziplin an der Stansplatzmontage  DT 

GF ist wenig ausgeprägt.

Bei Inbetriebnahme der geplanten 

Taktstraße kommt es zu Problemen in der 

Bereiststellung (siehe MO-03)

Takte nicht ausreichend ausgeplant. x x
Detaillierte Planung der 

Taktstraße
Montage x ja mittel mittel mittel kurzfr. in Arbeit 3 3 9

20 25 MO-05

Bereitstellung von 

Material an 

Druckwerksmontage

Montage

Bereitstellung erfolgt nicht am 

Montageplatz, sondern irgendwo im 

Bereich.

Material muss gesucht und umgelagert 

werden.

Die Arbeitsplätze der Druckwerksmontage 

sind nicht ausreichend gekennzeichnet / 

definiert.

x x x
Kennzeichnung der 

Anlieferpunkte auf 

Transportbeleg und am Platz

Montage x x ja mittel hoch
sehr 

gering
sofort offen

Druckwerksmontage ist nicht Teil des Routenzugkonzepts, 

aber die Kennzeichnung der Haltestellen kann direkt 

übernommen werden.

4 5 20

5 ! 26 MO-06
Glättung der 

Auftragslast
Montage

Arbeitslast in der Montage ist stark 

schwankend. BGM dient als Puffer zur 

Mitarbeiterauslastung

Bestandsaufbau auftragsneutraler 

Baugruppen.

schwankende Nachfrage, System der 

Steuerung, Bullwhip Effekt
x x x

Effekt ist nur ein Symptom 

und sollte in übergeordnetem 

Projekt aufgegriffen werden

Management x x prüfen hoch
sehr 

hoch

sehr 

hoch
langfr.

Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
5 1 5

15 27 MO-07
Strategisches 

Wachstumskonzept
Montage

Layout und Materialfluss entwickeln sich 

nicht optimal.

kreuzende Materialflüsse, Störungen in der 

Entwicklung neuer Prozesse
keine mittelfristige Planung x x x

strategisches Layout- und 

Materialflusskonzept 
Montage x x ja hoch

sehr 

hoch
mittel kurzfr. in Arbeit 5 3 15

0 0

5 ! 29 BG-01
Montagemarktplatz für 

Baugruppen
BGM

Auftragsneutrale BG werden unnötig über 

das Lager und nicht direkt an der 

Aggregatmontage bereitgestellt.

Hohe Auslastung des Lagers und unnötige 

Transporte

Auftragsneutrale Baugruppen werden anders 

Bestandsverwaltet und weitere Prozesse 

(Service) sind involviert.

x x x
Einführung eines 

Montagemarktplatzes 

(Supermarkt)

Logistik x x x prüfen
sehr 

hoch

sehr 

hoch

sehr 

hoch
langfr.

Prod. 

System

Im Rahmen des Logistikkonzepts detailliert untersucht. 

Umsetzung sinnvoll, benötigt aber weitere Schritte auf 

Steuerungs- / und Managementebene

Diskussion zum Montagemarktplatz im 

Logistikkonzept
5 1 5

8 30 BG-02
Bereitstellung von 

Material an den BGM
BGM

Puffer an den BGM ist begrenzt, sodass 

abgerufenes Material nicht bereitgestellt 

werden kann.

Material wird an einem nicht definierten 

Platz abgestellt und der Monteur muss es 

sich suchen.

Es wird zu viel Material abgerufen, oder das 

Material zu für bereitgestellt (siehe LO-02).
x x x x

Optimierung der Puffer, 

Verbesserung der 

Bereitstellungsdisziplin

Logistik x x ja gering gering gering kurzfr. offen 2 4 8

16 31 BG-03

Bereitstellung von 

Baugruppen an der 

BGM

BGM
Baugruppen müssen im Wareneingang in 

lagerfähige Behälter umgepackt werden.
Doppeltes Handling der Baugruppen.

Es werden keine Lagerbehälter an der 

Baugruppenmontage bereitgestellt.
x

Lagerbehälter für bestimmte 

BG direkt an der BGM 

bereitstellen

Logistik x ja mittel hoch gering sofort offen 4 4 16

0 0

12 33 MA-01 KVP Management
Laufzeit bei Verbesserungsvorschlägen ist 

sehr lang, Lösungen sind nicht sichtbar

Rückhaltung von Vorschlägen, Resignation, 

keine Motivation, teure Berater

zentrale Verwaltung in Würzburg, 

Zuständigkeitskonflikte, keine 

Entscheidungs-/ Umsetzungsgewalt auf 

x
direkte Anreize schaffen und 

Überarbeitung des KVP 

Prozesses

Management x x ja hoch hoch mittel mittelfr.
Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
4 3 12

8 34 MA-02

Kennzahlen zur 

Leistungsmessung und 

zum Benchmark

Management

Es gibt viele Analysen, Teilprojekte und 

Fragmente zu bestimmten Fragestellungen, 

aber keine einheitliche Kennzahlenbasis.

Analysen werden immer neu angefertigt und 

für auf Inselthemen abgestimmt

Es gibt keine definierten 

Leistungskennzahlen zu Beständen, 

Kommissionierung etc.  im Bereich 

x
Einheitliches 

Kennzahlensystem für die 

Logistik definieren

Logistik x prüfen gering hoch hoch langfr. offen 4 2 8

20 ! 35 MA-03
Strategie zu Werk 1 

(aus logistischer Sicht)
Management

Die Nutzung von Werk 1 ist für die Logistik 

nicht planbar. Der Betrieb ist zudem 

ineffizient (Transporte, Personal, etc.)

Logistik kann keine Grundsatz-

entscheidungen treffen (z.B. Nutzung 

Marktplatz, Prozesse, Auslagerungen).

Es gibt keine mittelfristige Strategie zu 

Werk 1 im allgemeinen, sowie den 

Beständen und dem Betreiberkonzept.

x x x x x
Strategieprojekt aus Sicht der 

Logistik zum Werk 1 

definieren (z.B. Outsourcing, 

Management x x x x ja
sehr 

hoch

sehr 

hoch
gering kurzfr. offen 5 4 20

12 ! 36 MA-04

Strategie zur 

Ersatzteillogistik 

(Service)

Management

Die Servicelogistik benötigt ähnliche / 

gleiche Teile wie die Montage, beansprucht 

aber völlig andere Prozesse.

Verbesserungen in der Montageversorgung 

wirken sich negativ auf den Service aus und 

bremsen diese Bemühungen.

Es besteht ein Zielkonflikt zwischen 

Logistik zur Montageversorgung und 

Ersatzteillogistik.

x
Strategieprojekt zur (Keine 

Vorschläge) (separat lagern, 

Outsourcing, etc.)

Management x prüfen hoch hoch mittel mittelfr. offen 4 3 12

12 37 MA-05

Lieferlosgrößen und 

Bestände von 

Lieferanten

Management

Interne und Externe Lieferanten liefern in 

großen Losgrößen. Der Eigentumsübergang 

liegt sehr weit vorn im Prozess.

Hohe Kapitalbindung durch ungenutzte 

Bestände in Puffern (v.a. Werk 1).

Zu wenig Marktmacht, keine Angebote an 

die Lieferanten
x

Strategien zum Management 

und Lagerung (extern, 

Konsignation etc.)

Management x x prüfen hoch hoch mittel mittelfr.
Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
4 3 12

5 38 MA-06

Strategie zur 

Produktionsplanung 

und Steuerung

Management
Zentrale Produktionsplanung und 

Materialdisposition im Auftragszentrum

Montage kann dem Marktdruck (v.a. 

Lieferzeiten) nur noch über teure 

auftragsneutrale Vorproduktion standhalten.

Die Prinzipien zur Produktionsplanung und 

Materialdisposition entsprechen nicht mehr 

dem aktuellen Standard.

x x
Einführung neuer Konzepte 

zur Steuerung ( Umsetzen von 

Pull-Prinzipien)

Management x x prüfen
sehr 

hoch

sehr 

hoch

sehr 

hoch
langfr.

Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
5 1 5

12 39 MA-07

Strategien zur 

Fehlervermeidung 

(intern und extern)

Management
Fehler an Teilen werden erst in der 

Endmontage bemerkt. 

Die Fertigstellung von Montagen wird 

verzögert.

Fehlerhafte Teile (intern gefertigt oder extern 

zugeliefert)
x

Geeignete Konzepte zur 

Fehlervermeidung erarbeiten 

(z.B. 8D)

Management x x prüfen hoch hoch mittel mittelfr.
Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
4 3 12

8 40 MA-08 Visuelles Management Management

wenig Transparenz im Auftragsstatus 

innerhalb und zwischen den 

Produktionsbereichen

Auftragsstatus, Fortschritt sind im 

Produktionsprozess nicht zu erkennen
kein Visuelles Management X X X

Einführung Visuelles 

Management
Management X ja hoch hoch hoch langfr.

Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
4 2 8

15 41 MA-09
Motivation zur 

Veränderung
Management

Mitarbeiter sind nicht motoviert aktiv an 

Verbesserungen mitzuwirken

Verbesserungen werden verheimlicht oder 

nicht weiter durchdacht.

Fehlendes Anreizsystem, unzufriedene, 

eingestaubte Mitarbeiter
x

Schaffung von 

Anreizsystemen (nicht nur 

KVP)

Management x prüfen hoch
sehr 

hoch
mittel langfr.

Prod. 

System

Thema sollte im Rahmen eines übergeordneten Lean- oder 

Produktionssystemprojekts bearbeitet werden
5 3 15

0 0

10 43 FE-01
Farben im 

Behälterkonzept
Fertigung

Farbcode der Metallbehälter zur 

Bereitstellung wird nicht konsequent 

berücksichtigt.

Visuelles Management funktioniert nicht. 

Verwechslungen oder Fehler werden nicht 

erkannt.

zu wenige Leerbehälter, fehlende Disziplin x x
Durchsetzten / Leben der 

Regelungen (Disziplin)
Fertigung x ja mittel gering

sehr 

gering
sofort offen 2 5 10

3 44 KO-01
Materialflussgerechte 

Sonderladungsträger
Konstruktion

Teile kommen beschädigt in der Montage 

an 

Rücksendung, Verzögerung, verringerte 

Qualität

Teile werden nicht genug vom 

Ladungsträger geschützt
x x

Verbesserung der 

Sonderladungsträger
Management x prüfen hoch mittel

sehr 

hoch
langfr. offen großes, übergreifendes Projekt 3 1 3

▪ Aufnahme der Prozesse und deren Schnittstellen

▪ Finden von Schwachstellen im Auftragsdurchlauf, Materialfluss 

und der Organisation

▪ Strukturierung und Dokumentation der Problemstellungen

▪ Ableitung von Maßnahmen

▪ Qualitative Bewertung der Maßnahmen

Problemanalyse Ziele / Herangehensweise
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GSG Baubeschläge - Prozesse
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Phase

Auftrags-
eingang

Auftragsplanung,
Produktionsplanung

Bestellung
Material

Lieferung

Einlagerung
Kommissio-

nierung
Bereit-

stellung

Einrichten + 
Stanzen / 
Pressen

Galvanik?

Galvanik

Verpackung

Einlagerung

Kommissio-
nierung

Lieferung

JA

Nein Weitere 
B.schritte?

Nein

Bereit-
stellung

Ja

Schweißen 
und/oder 
Montage

Problemanalyse Ziele / Herangehensweise
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GSG Baubeschläge - Prozesse
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Phase

Auftrags-
eingang

Auftragsplanung,
Produktionsplanung

Bestellung
Material

Lieferung

Einlagerung
Kommissio-

nierung
Bereit-

stellung

Einrichten + 
Stanzen / 
Pressen

Galvanik?

Galvanik

Verpackung

Einlagerung

Kommissio-
nierung

Lieferung

JA

Nein

Stellplätze Material + 
Leergut sind nicht 

festgelegt

Umpacken der 
verpackten Teile

Material 
 verschwindet  
in Produktion 

Bestände und 
Handling im Lager 

KVP

Keine 
MDE/BDE

Losgrößenoptimierung 
von Lieferanten und 

Produktion

keine 
kundenbezogene 
Produktion (Pull)

Strategien zur 
Fehlervermeidung 

Weitere 
B.schritte?

Nein

Bereit-
stellung

Ja

Schweißen 
und/oder 
Montage

Infrastruktur 
Einbindung eines 
Netzwerkes zur 
Kommunikation

Keine 
MDE/BDE

Standardisierung 
der Rüstzeiten

Meldebestände 
werden zu spät 

erkannt

Meldebestände 
anpassen – zu 
hohe Bestände

Meldebestände 
anpassen – zu 
hohe Bestände

handschriftliche 
Belege für jeden 

Auftrag 

Ausbuchung 
erst, wenn 

Material leer 

Ordnung im 
Lager, keine 

Echtzeitbuchung

Ordnung im 
Lager, keine 

Echtzeitbuchung

keine Transparenz über 
den Auftragsstatus 

Werkzeugdaten sind 
nicht digital – zu 
späte Wartung

Stellplätze 
Material + 

Leergut sind 
nicht festgelegt

schlechte 
Ergonomie

keine vollständige 
Nutzung des ERP 

Systems
Akkordlohn

Lieferung nur 
wöchentlich

Teile immer 100% 
i.O.?!

Problemanalyse Ziele / Herangehensweise
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Übersicht zur 

Aktionsliste 

Optimierung 

• Momentaufnahme 

der Prozessanalyse

• 17 Verbesserungs-

vorschlägen 

• Schwerpunkt der 

Betrachtung 

Digitalisierung und 

Materialfluss 

• Subjektive 

Bewertung der 

Probleme 

Problemanalyse Ziele / Herangehensweise
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Nutzen der Aktionsliste 

Optimierung

• Durch die Bewertung werden 

Prioritäten und Potentiale 

deutlich
– Welcher Nutzen ist zu erwarten?

– Welche Aufwendungen sind nötig?

– Welche Aufgaben können sofort realisiert 

werden?

– Sind interne Ressourcen verfügbar oder ist 

externe Unterstützung notwendig?

Aktionsliste Optimierung 

Nutzen – Aufwand Matrix

Lückenfüller
Unnötige 

Maßnahmen

Sofort-

maßnahmen

Große 

Projekte

Aufwand
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Auswertungen nach Verschwendungsart und Anpassungsart
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Bezeichnung Meldebestände Bereich Einkauf/Versand/Produktion

Analyse

Schwachstelle Auswirkung Ursache Verschwendung

• Meldebestände werden zu spät 

erkannt

• Meldebestandsunterschreitung 

werden nicht vom ERP gemeldet

• zu hohe Meldebestände

• Einkauf reagiert zu spät

• Meldebestandsunterschreitung 

müssen selbst im ERP überprüft 

werden (Meister, Einkauf)

• hohe Kapitalbindung

• kein visuelles Management

• keine automatische Meldung bei 

Unterschreitung des Meldebestandes

• Meldebestände sind nicht gepflegt

• Überproduktion

• Bestand

• Wege

• Fehler/Ausschuss

Maßnahmen

Ansatz Anpassung Voraussetzung Verantwortung

• Einführung visuelles Management

• Schnittstellen und Anzeigen im ERP erzeugen 

• periodische Überprüfung der Meldebestände

• externe Beschaffung

• Prozess

• IT

• WLAN/LAN

• Abbildung im ERP

• Management

Bewertung Sonstiges

Nutzen Aufwand Priorität Horizont Status Nutzwert Bemerkungen/Vorschläge/Beispiele

sehr hoch hoch hoch mittelfristig offen • im ERP existiert Meldebestandsliste → nicht mit Auftrag verbunden

• schlechte Informationsübermittlung an Einkauf für Nachbestellung 

von Kaufteilen (läuft meist über Meister und Meldebestandsliste)

• Kalkulation im Einkauf über Excel (Insellösung)

Beispiel - Maßnahme
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Aufteilung in Teilprojekte / Teilmodule

IT - Infrastruktur

sou.matrixx_TIME Betriebsdatenerfassung

GSG 

Schnittstellenentwicklung

MDE BDE

Empfohlene zeitliche Umsetzungsreihenfolge:

Projekt 1: IT-Infrastruktur

Projekt 2: Einbindung sou.matrixx_TIME und BDE

Projekt 3: GSG Schnittstellenentwicklung und MDE

Projekt 4: Mobiler Lager Client für Echtzeitbuchung + 

Materialbereitstellungsaufträge

MLC inkl. 

Customizing

Echtzeitbuchung + 

Materialbereit-

stellungsaufträge
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Shop Floor Monitor Lösung Gesamt

Shop Floor Monitoring

Maschinen-Dashboard (optional)

OPC UA

Gateway

Datenbank
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3. Auswertung / Visualisierung
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Maschinendatenerfassung

Konzept:

• Schaffung einer digitalen Schnittstelle zu 

den bestehenden Impulszählern an den 

Maschinen

• Nachrüstung von Zählern an einzelnen 

Maschinen

• Kopplung mit zentraler Datenerfassung und 

Auswertung über drahtloses Sensor-

netzwerk

IIoT Test Bed

zur Technologieerprobung, Prototypenbau, 

Validierung in Fertigungsumgebung
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SIB – Überblick

• Tochtergesellschaft der Ostsächsischen Sparkasse Dresden

• Ansprechpartner für Eigenkapitalfinanzierungen

• Eigenes Portfolio und Management des Wachstumsfonds 

Mittelstand Sachsen

• Zielkunden sind etablierte mittelständische Unternehmen 

vorwiegend aus Sachsen mit Jahresumsätzen über 1 Mio. EUR

• Über 20 Jahre Markterfahrung

• Beteiligungsvolumen: 50 TEUR bis 3,0 Mio. EUR

• Bisheriges Investitionsvolumen: fast 80 Mio. EUR in über 130 

Unternehmen

Wer wir sind
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SIB – Beteiligungsanlässe

• Intern oder extern

• Veränderungen im Gesellschafterkreis

• Stärkung Eigenkapitalbasis

• Verbesserung der Liquidität

• Erhöhung von Bonität und Rating

• Verselbstständigung einer Betriebseinheit

• Neue Technologie

• Übernahmen und Fusionen

• Erschließen neuer Absatzmärkte

• Erweiterung der Produktpalette

• Technologieentwicklung



Schulze, Reichelt, Halank Seite 24OMT 2019 - Digitalisierung im Mittelstand am Beispiel 

SIB – Beteiligungsformen

Eigenkapital

Merkmale

• Mitgesellschafter auf Zeit

• Haltedauer 5-10 Jahre

• Partizipation am Unternehmenserfolg

• Nachrangige Haftung (Rangrücktritt)

• Individuelle Laufzeit

• Fixe und ergebnisabhängige Vergütung

Anlagevermögen

Umlaufvermögen Fremdkapital

Offene Beteiligung Stille Beteiligung

Eigenkapital

Anlagevermögen

Umlaufvermögen Fremdkapital

Mezzaninekapital
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SIB – Motivation für das Projekt/ Nutzen

Unternehmen

Geschäftsmodell/ Story

Ziel – pos. Ergebnis

Amazon & Co.

Preiskonkurrenz

Fachkräfte

Konjunkturpolitischer Rahmen

Prozesse

Unsere Gesellschafterrolle



Schulze, Reichelt, Halank Seite 26OMT 2019 - Digitalisierung im Mittelstand am Beispiel 

SIB – Motivation für das Projekt/ Nutzen

Prozesse

Ziel:

- Erhöhen Ihre Produktionsflexibilität

- Verbessern Ihre Reaktionszeiten

- Verbessern Ihre Anlageneffektivität

- Verbessern Kundenzufriedenheit

- Optimierung der Ressourcen

Operationale Verbesserung

Wie? Wer? Womit?
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Ihre Fragen, unsere Antworten…
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Prof. Dr. Dirk Reichelt

dirk.reichelt@htw-dresden.de

https://www.htw-dresden.de/industrie40

https://twitter.com/IIoT_Testbed

Michael Schulze

ms@gsg-baubeschlaege.de

www.gsg-baubeschlaege.de

Sven Halank

Sven.Halank@sib-dresden.de

www.sib-dresden.de
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