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Kurzfassung

Das Unternehmen Magna Steyr AG & Co KG (Magna Steyr) ist der weltweit fYhrende,
markenunabhSngige Dienstleister fYr OEMs der Automobilindustrie, der ein breites
Leistungsspektrum von der Entwicklung bis zur kompletten Fertigung eines Fahrzeugs bietet.
Um die qualitativ hochwertige und termingerechte AuftragserfYllung in der
Fahrzeug-Auftragsfertigung sicherzustellen, bewertet Magna Steyr die Performance der
Zulieferer kontinuierlich mit Hilfe eines vollautomatischen Lieferantenbewertungssystems.
Die Bewertung der Lieferanten flie§t zusammen mit weiteren Faktoren in die
Lieferanten-Entwicklung von Magna Steyr ein, deren Ziel die nachhaltige Verbesserung der
Performance der Lieferanten ist. Auf Grund der hohen Anzahl an Zulieferern konzentriert
sich die Lieferantenentwicklung primSr auf jene Lieferanten, die durch Minderleistungen
kritische Glieder in der Supply Chain darstellen und somit die reibungslose Auftragsfertigung
gefShrden k3nnen. Das Lieferantenbewertungssystem basiert auf 24 Kennzahlen, die
verschiedene Bereiche im Supply Chain Management bewerten. Eine VerknYpfung der
relativen Bewertung durch die Kennzahlen und der durch die Performanceabweichung bei
Magna Steyr entstandenen aUnruhekostenO in der Supply Chaimwar bisher nicht vorhanden.
Daher soll im Zuge der Masterarbeit die Lieferantenbewertung um ein
Prozesskostenrechnungsmodell in Excel ergSnzt werden, das eine monetSre Bewertung der
Performanceabweichungen eines Lieferanten in der Produktionsteileversorgung auf Basis
der Daten des Lieferantenbewertungssystems ermsglicht.

Um die Grundlage fYr die EinfYhrung einer Prozesskostenrechnung zu schaffen, wurde
zunSchst eine umfangreiche Analyse der Prozesse bei Magna Steyr durchgefYhrt, die in
Folge von Minderleistungen eines Lieferanten ablaufen. Die Analyse erfolgte durch
Interviews und GesprSche mit den beteiligten Mitarbeitern, die Auswertung interner
Dokumente und Datenbanken sowie durch die Erfassung von TStigkeiten und zeitlichen
AufwSnden mittels Selbstaufschreibungen. Die ermittelten TStigkeiten und die zugehsrigen
Kostentreiber werden zu Teil- und Hauptprozessen verdichtet und den Kennzahlen der
Lieferantenbewertung zugeordnet. Auf Basis der durch das Lieferantenbewertungssystem
bereit gestellten Daten und der Ergebnisse der Prozessanalyse werden die
ProzesskostensStze berechnet und die Prozesskostenrechnung im Excel-Modell abgebildet.

Als Ergebnis der Masterarbeit k3nnen die &UnruhekostenQiurch Performanceabweichungen
eines Lieferanten mit Hilfe des Prozesskostenmodells in Excel weitgehend automatisiert
berechnet werden. In der abschlie§enden Diskussion werden MS3glichkeiten der weiteren
Verwendung der Information vorgestellt, zum Beispiel im Rahmen der Priorisierung der
Notwendigkeit von Lieferanten-Entwicklungsma8nahmen oder bei der Vergabe von neuen
LiefervertrSgen. AuSerdem werden die vom Detaillierungsgrad der Datenbasis abhSngigen
Ungenauigkeiten der Prozesskostenrechnung und msgliche Optionen zur Reduktion dieser
aufgezeigt. In diesem Zusammenhang wird vor allem der Einfluss der Erfassung der
richtigen Kostentreiber fYr die einzelnen Teilprozesse bei langen Prozesskaskaden
hervorgehoben, da diese maS8geblich fYr eine verursachungsgerechte Zuordnung und
korrekte Berechnung der Kosten verantwortlich sind.



Abstract

Magna Steyr AG & Co KG (Magna Steyr) is the worldwide leading service provider for OEMs

in the automotive sector. The company offers a wide range of business activities from

engineering services to the contract manufacturing of whole vehicles.

To assure high product quality and in-time-delivery in the business field contract

manufacturing Magna Steyr monitors their suppliersOperformance continuously with an

automated rating system. The results are incorporated in combination with other information

in the supplier development process to achieve sustainable improvement of the suppliersO
performance. Due to the high number of suppliers development activities are concentrated

primarily on suppliers having performance shortcomings and thereby being critical elements

in the supply chain and a risk for the ongoing contract manufacturing. The rating system is

based on 24 key performance indicators representing different fields of activities in the

supply chain management. A connection between the key performance indicatorOs relative
rating and the absolute costs due to performance shortcomings at Magna Steyr was not

established so far. Aim of this master thesis therefore is to complement the existing supplier

assessment by a process cost calculation implemented in Excel. The model should enable

the financial assessment of performance shortcomings in the supply with production parts

based on data provided by the supplier rating system.

At first all relevant processes operated as a consequence of performance shortcomings are
analyzed in detail to establish the fundament for implementing the process cost calculation.
The investigation is performed by interviews in the involved departments, analyses of internal
documents and databases and via self-recording of activities and temporal efforts by
involved employees. The determined activities and their related cost drivers are consolidated
in sub- and primary processes and allocated to the key performance indicators of the
supplier assessment. On the basis of data provided by the supplier rating system and the
results of the process analysis the process cost rates are calculated and the process cost
calculation is implemented in the Excel model.

As a result of the master thesis the costs of the supplierOs performance shortcomings can be
calculated widely automated with the process cost calculation model. In the conclusion

further operating possibilities for using the information provided by the process cost

calculation are presented, e.g. within the scope of prioritizing the necessity of supplier

development activities or contracting new supply agreements. Furthermore the inaccuracy of

the process cost calculation depending on the level of detail of the database and potential

options for its reduction are discussed. Within this context especially the influence of

measuring the right cost drivers for sub processes in complex process chains is pointed out,

as they are significant responsible for the cost allocation according to the costs-by-cause

principle and a correct calculation.
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Einleitung 1

1 Einleitung

Das Kapitel Ausgangssituation gibt zunSchst einen kurzen tberblick Yber die Historie und
Organisation des Unternehmens, die aktuelle Lage im GeschSftsbereich Auftragsfertigung
und das Lieferanten-Management wieder. Darauf aufbauend werden in den folgenden
Kapiteln die Ziele und Aufgabenstellungen definiert, die im Rahmen der Masterarbeit erreicht
bzw. bearbeitet werden sollen. Abschlie§end wird der Untersuchungsbereich der
Masterarbeit festgelegt und die Vorgehensweise zum Erreichen der Ziele beschrieben.

1.1 Ausgangssituation

Nach einer EinfYhrung in die Geschichte der Magna Steyr AG & Co KG (Magna Steyr) wird
in diesem Kapitel die derzeitige Situation der Auftragsfertigung und die Organisation des
Unternehmens Magna Steyr dargestellt, um im Anschluss daran das Lieferanten-
Management und die zugehSrige Lieferantenbewertung vorzustellen, auf dem die
Masterarbeit im weiteren Verlauf aufbaut.

Geschichte des Unternehmens Magna Steyr

Magna Steyr ist ein weltweit tStiger Dienstleister fYr Original Equipment Manufacturers
(OEMSs) der Automobilindustrie. Das Spektrum der Leistungen reicht vom Engineering Yber
die Konzeption und Produktion einzelner Fahrzeugkomponenten bis hin zur Entwicklung und
Auftragsfertigung ganzer Fahrzeuge.

Organisatorisch ist Magna Steyr ein Tochterunternehmen der durch Frank Stronach
gegrYndeten Magna International Inc. (Magna), deren Hauptsitz in Aurora, Ontario, Kanada
liegt. Zu Magna zShlen eine Reihe weiterer Tochterunternehmen, die das
Gesamtunternehmen Magna zu dem am stSrksten diversifizierten Automobilzulieferer der
Welt machen."

Insgesamt hat Magna weltweit rund 130.000 Mitarbeiter an 317 Produktionsstandorten sowie
83 Forschungs- und Entwicklungszentren in 29 LSndern (Stand 31.12.2013).? Etwa 6.500
Mitarbeiter entfallen davon auf den Hauptstandort von Magna Steyr in Graz, an dem die
Hauptverwaltung von Magna Steyr, das EngineeringbCenter sowie die Fahrzeug-
Auftragsfertigung angesiedelt sind.

Magna Steyr kann auf Yber 100 Jahre Erfahrung im Automobilbau zurYckblicken und istlaut
eigener Homepage der A&weltweit fYhrende markenunabhSngige Engineering und
Fertigungspartner fYr OEMsO’ Die lange Historie der Magna Steyr ist in Abbildung 1
dargestellt.

! http://www.magna.com (31.7.2014)
2 http://www.magna.com (31.7.2014)
3 http://www.magnasteyr.com/de/kompetenzen/fahrzeugentwicklung-und-auftragsfertigung (31.7.2014)
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Abbildung 1: Geschichte der Magna Steyr AG & Co KG*

Das heutige Unternehmen geht auf die GrYndung von drei zur Gr¥hdungszeit unabhSngigen
Firmen zurYck (siehe Abbildung 1):

e Die &Johann Puch Erste SteiermSrkische FahrradFabriks-AktiengesellschaftO
gegrYndetin Graz im Jahr 1899 durch Johann Puch.

» Die 4&...sterreichische DaimlefMotoren-Gesellschaft Bierenz, Fischer & CoOgegrYndet
in Wiener Neustadt im Jahr 1899 durch Eduard Bierenz.

» Und die aJosef und Franz Werndl & Comp., Waffenfabrik und SS@mYhleCQgegrYndet
in Oberletten in Steyr im Jahr 1864.

Die & Erste SteiermSrkischen FahrradFabriks-AktiengesellschaftO von Johann Puch wurde im
Jahr 1914 in &Puchwerke AGO und die von Josef und Franz Werndl & Comp. gegrYndete
AWaffenfabrik und SSgemYhleO im Jahr 1926 in &SteyWerke AGO umbenannt. Nachdem es
im Jahr 1928 zur ersten Fusion der &Puchwerke AGQund der A...sterreichischen Daimler
Motoren-GesellschaftO zur &Austro Daimler Puchwerke AktiengesellschaftO kam, folgte im
Jahr 1934 die Fusion der &Austro Daimler Puchwerke AkiengesellschaftO mit der
ASteyrWerke AGO zur &DaimlerSteyr-Puch-AGO. Das damit gr3§te Unternehmen im
Ssterreichischen Automobilsektor sollte diesen Industriezweig in ...sterreich undim speziellen
in der Steiermark fYr Yber f¥nf Jahrzehnte prSgen. Ab 1980 wurden dann mehrere
Produktionssparten der &aDaimlerSteyr-Puch-AGO in  eigenstSnijle  Unternehmen
ausgegliedert oder an Fremdunternehmen verkauft, da die Konzentration auf das
KerngeschSft der Fahrzeugentwicklung und Efertigung erfolgte.

1998 Ybernahm die &4Magna International Inc.O, die 1957 von Frank Stronach urspr¥nglich
unter dem Namen aMultimaticO gegrYndet und973 nach der Fusion mit &Magna ElectronicsO

4 http://www.magnasteyr.com/de/kompetenzen/fahrzeugentwicklung-und-auftragsfertigung (31.7.2014)
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im Jahr 1969 in &Magna International Inc.0 umbenannt wurde, die Aktienmehrheit der
verbliebenen Bereiche Fahrzeugtechnik und Antriebstechnik der &DaimleeSteyr-Puch-AGO.
2001 folgte die GrYndung der heutigen ZMagna Steyr AG & Co KGQind im folgenden Jahr
auf Beschluss der Hauptversammiung die Umbenennung der &aDaimlerSteyr-Puch
Fahrzeugtechnik AG & Co KGO in dMagna Steyr Fahrzeugtechnik AG & Co KG6owie der
ASteyr PowertrainAG & Co KGO irdMagna SteyrPowertrain AG & Co KGO

Im Jahr 2004 wurde die &Magna Steyr Powertrain AG & Co KGO als selbststSndige Gruppe
AMagna Drivetrain AGO ausgegliedertund agierte seitdem unabhSngig von Magna Steyr als
eigene Tochtergesellschaft von Magna. Seit der Fusion der &Magna Drivetrain AGQOmit der
ATesma International Inc.O undiem ZEngineering Center SteyrOim Jahr 2005 tritt die Gruppe
unter der im Anschluss an die Fusion neu gegrYndeten &Magna Powertrain AGCGauf.’

In den folgenden Jahren Ybernahm Magna Steyr weitere Unternehmen und erweiterte so
kontinuierlich die eigenen Kompetenzen als Automobilzulieferer. Heute zShit neben den
ursprYnglichen GeschSftsbereichen Fahrzeug-Entwicklung (Magna Steyr Engineering AG &
Co KG) und Auftragsfertigung (Magna Steyr Fahrzeugtechnik AG & Co KG) unter anderem
die Entwicklung und Fertigung von Batteriesystemen (Magna Steyr Battery Systems AG &
Co KG) und Tanksystemen (Magna Steyr Fuel Systems AG & Co KG) zum umfangreichen
Angebot, wobei die einzelnen GeschSftsbereiche als Tochterunternehmen (siehe Klammern)
des Gesamtunternehmens Magna Steyr auftreten.®

ZusStzlich wird eine enge Zusammenarbeit mit den anderen Magna Tochterunternehmen
gepflegt, die in vielen FSllen als Zulieferer fYr die FahrzeugAuftragsfertigung der Magna
Steyr Fahrzeugtechnik agieren.

Auftragsfertigung der Magna Steyr

Die Magna Steyr Fahrzeugtechnik AG & Co KG (MSF) stellt den gr3§ten GeschSftsbereich
der Magna Steyr dar und befindet sich am Hauptstandort in Graz. Die KapazitSt der
Fahrzeug-Auftragsfertigung reicht von der Kleinstserie Yber die Spitzenabdeckung bis zur
Volumenfertigung. Aktuell umfasst die Auftragsfertigung bei Magna Steyr folgende Modelle:’

* Mercedes-Benz G-Klasse (seit 1979)
e MINI Countryman (seit 2010)

* MINI Paceman (seit 2012)

* Peugeot RCZ (seit 2010)

Dabei handelt es sich bei der Mercedes-Benz G-Klasse und dem Peugeot RCZ um
Kleinserien, wShrend die beiden MINFModelle bereits das Volumen einer
Gro8serienfertigung erreichen. In Summe laufen am Standort in Graz aktuell rund 600
Fahrzeuge pro Tag vom Band. Dies entspricht einem Jahresvolumen der Fertigung in Graz
von ca. 135.000 Fahrzeugen (Stand 08/14).2

In der aktuellen Magna Steyr Strategie wird in der Auftragsfertigung als Ziel fYr die nSchsten
Jahre ein Jahresvolumen von 150.000 bis 200.000 Fahrzeugen am Standort Graz anvisiert.
Dies soll durch Innovationen, stSndige Investitionen in den Aufbau von Know-how und eine
weitere Flexibilisierung der Fertigung erreicht werden. Exemplarische Beispiele sind der

5 Val. http://www.ecs.steyr.com (31.7.2014)

6 Vgl.http://www.magnasteyr.com/de/kompetenzen/fahrzeugentwicklung-und-auftragsfertigung (31.7.2014)
! Vgl. http://www.magnasteyr.com/de/kompetenzen/fahrzeugentwicklung-und-auftragsfertigung (31.7.2014)
8 Vgl. Magna Steyr intern, Produktionsprogram
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Einsatz neuer Technologien, zum Beispiel im Bereich von LeichtbaulSsungen mit Aluminium
oder Faserverbundwerkstoffen, oder der Einsatz digitaler LSsungen in der Planung und
Entwicklung, um KundenwYnschen schnell und individuell entsprechen zu k3nnen. Das
Ybergeordnete Ziel ist es, die Auftragsfertigung unter den Gesichtspunkten Effizienz und
EffektivitSt m3glichst optimal zu gestalten und so die WettbewerbsfShigkeit auf dem Markt
sicher zu stellen.®

Dass die Fertigung bereits heute ein hohes Ma§ an FlexibilitSt aufweist, zeigt sich anhand
der vorhandenen M3glichkeit, auf einer Fertigungslinie bis zu fYnf unterschiedliche Modelle
gleichzeitig zu produzieren. Die flexible Fertigung verschiedener Varianten eines
Fahrzeugmodells auf einer Linie gehsrt ebenfalls zu den Serienleistungen. Dies erfordert ein
hohes Ma§ an PrSzision, beginnend bei der Planung bis zur DurchfYhrung der Prozesse
entlang der Linie.

Die Fahrzeug-Auftragsfertigung unterschiedlicher Modelle und verschiedener Varianten fYr
mehrere OEMs stellt natYrlich nicht nur die Fertigung selbst, sondern auch die
unterstYtzenden Unternehmensbereiche vor gro§e Herausforderungen. Einkauf, Logistik und
QualitStssicherung bilden die grundlegende Basis fYr eine funktionierende und wirtschaftliche
Fertigung auf qualitativ hohem Niveau. Daher stellt das Supply Chain Management (SCM), in
dem die zuvor genannten Bereiche zusammengefasst sind, fYr Magna Steyr eine zentrale
Funktion dar.

Organisation des Unternehmens Magna Steyr

Das aSupply Chain ManagementO zShit neben anderen unterstYtzendeheistungsbereichen
wie dem &lnformation ManagementO, dem &Quality ManagementO oder dem Bereich &Finance
& ControllingO zu den sogenannten &Functional Departements (FD)®VShrend die Fahrzeug-
Auftragsfertigung nach Projekten organisatorisch in einzelne Business Units (BU) aufgeteilt
ist, sind die indirekten Leistungsbereiche als FDs nach fachlichen Aspekten
zusammengefasst. Diese sind global verantwortlich und stellen ihre Leistungen allen
Gruppen der Magna Steyr zur VerfYgung. Sie sind daher organisatorisch direkt dem
Management von Magna Steyr unterstellt. Ein tberblick Yber die Organisation der FDs und
die Gruppen des Gesamtunternehmens Magna Steyr ist in Abbildung 2 zu sehen.

o Vgl. Magna Steyr intern, Strategie
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Magna Steyr AG
& Co KG
|
I I | I ]
Functional Magna Steyr Magna Steyr Magna Steyr Magna Steyr
Departements Engineering Battery Systems Fuel Systems Fahrzeugtechnik
Finance & | | BUBMW/Mini,
Controlling PSA
| | Supply Chain | | ]
Management BU Daimler G
| | Information L |
Management u-w.
|| Quality
Management

Abbildung 2: Organisation der Magna Steyr AG & Co KG™°

Lieferanten -Management und -Entwicklung bei Magna Steyr

Lieferanten-Management und -Entwicklung, im Folgenden auch durch den in der Literatur
hSufig verwendeten Begriff des ZSupplier Relationship Management (SRM)Obezeichnet, ist
ein fester Bestandteil moderner Supply Chain Management (SCM) Systeme.

Derzeit bestehen bei Magna Steyr LiefervertrSge mit rund 1400 aktiven Lieferanten, die fYr
die Teileversorgung der Fertigung notwendig sind. Diese breite Lieferanten-Basis erfordert
zum einen ein effizientes Lieferanten-Management und zum anderen eine nachhaltige
Lieferanten-Entwicklung, um die termingerechte Versorgung der Produktion mit qualitativ
hochwertigen Teilen dauerhaft sicher zu stellen und so den langfristigen Erfolg sowie die
WettbewerbsfShigkeit der Auftragsfertigung bei Magna Steyr abzusichern. Ziel des Supplier
Relationship Management von Magna Steyr ist die kontinuierliche Verbesserung der
Zusammenarbeit und der Performance der Lieferanten.™

Auf Grund der hohen Anzahl an Lieferanten muss allerdings eine Priorisierung erfolgen, bei
welchen Lieferanten Entwicklungsma8nahmen eingeleitet werden, da eine intensive
Zusammenarbeit mit allen Lieferanten aus KapazitStsgr¥nden nicht m3glich ist. Dabei
kommen im SCM eine Reihe von IT-Systemen zum Einsatz, die zur UnterstYtzung bei der
DurchfYhrung verschiedener Aufgaben und Prozesse dienen. Eines dieser Systeme im
Lieferanten-Management ist das Lieferantenbewertungssystem C-MIS, das von Magna Steyr
entwickelt und aufgebaut wurde.

Lieferantenbewertungen sind heute fester Bestandteil des Lieferanten-Managements und
werden im Rahmen von QualitStsmanagement Zertifizierungen zum Beispiel durch die Norm
ISO/TS 16949:2009 ausdrYcklich vorgeschrieben.'? Sie dienen der kontinuierlichen Messung

10 Vgl. Magna Steyr intern, Management Handbuch
1 Vgl. http://www.magnasteyr.com/de/kompetenzen/fahrzeugentwicklung-und-auftragsfertigung (31.7.2014)
12 yvgl. 1ISO/TS 16949:2009 S. 28 ff.
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der Performance eines Lieferanten und stellen fYr das Unternehmen zum einen eine
MSglichkeit des Controllings der Lieferantenleistung im SCM dar, zum anderen geben sie
dem Lieferanten ein regelmS8iges Feedback auf seine aus Sicht des Unternehmens
erbrachte Leistung.

C-MIS steht fYr aSparte CB Management Information SystemO, wobeidie Sparte C bei
Magna Steyr das komplette SCM umfasst. Die Software bewertet basierend auf einem
Kennzahlensystem kontinuierlich die Performance aller Zulieferer der Fahrzeug-
Auftragsfertigung in den relevanten Bereichen des SCM.

Um die verschiedenen Bereiche des SCM entsprechend abbilden zu kSnnen, wurden
insgesamt 24 Kennzahlen in den drei Kriterien Einkauf, Logistik und QualitSt definiert. Im
Bereich Einkauf wird die aktive Nutzung des Web-basierten Einkaufsportals von Magna
Steyr durch den Lieferanten, dessen ServicequalitSt und die Kooperationsbereitschaft bei
Kostensenkungsprogrammen bewertet. Die Kennzahlen der Unterkategorie Logistik
betrachten einerseits die termingerechte Bereitstellung der Produktionsmaterialien in der
richtigen Menge und Verpackung sowie andererseits die Erreichbarkeit und
Kooperationsbereitschaft in ProblemfSllen und die Reaktion auf Reklamationen, resultierend
aus logistischen Fehlern seitens des Lieferanten. Die QualitSts-Kennzahlen beurteilen
sowohl die Zertifizierung des Lieferanten mit Umweltmanagement-, QualitStsmanagement-
und Arbeitssicherheitsmanagement-Zertifikaten als auch die QualitSt der gelieferten Teile
und die Reaktion auf Reklamationen resultierend aus QualitStsfehlern. Eine ausfYhrlichere
Beschreibung des Systems und der Kennzahlen erfolgt in Kapitel 4.1.4.5.

Die Abweichung einer Kennzahl vom Maximalwert stellt eine Gr38e fYr die
Performanceabweichung eines Lieferanten im Bereich dieser Kennzahl dar. Da es sich in
C-MIS grss&tenteils um Bezugskennzahlen handelt, muss die relative Abweichung einer
Kennzahl aber immer im Kontext zur absoluten Bezugsgr$8e betrachtet werden, um eine
aussagekrSftige Interpretation der Bewertung zu erhalten und Ergebnisse verschiedener
Lieferanten vergleichen zu kSnnen.

In jedem Fall verursacht eine Minderleistung eines Lieferanten und damit einhergehend eine
schlechtere Lieferantenbewertung zusStzliche AufwSnde und folglich Kosten bei Magna
Steyr. Eine VerknYpfung der relativen Abweichung der Kennzahlen der
Lieferantenbewertung, der zugehSrigen absoluten Bezugsgr$8e und des entsprechenden
Aufwandes in Form einer monetSren Erfassung der entstandenen Kosten ist bislang nicht
vorhanden.

Das Ergebnis der Lieferantenbewertung flie§t zusammen mit weiteren Informationen und
Faktoren im Rahmen des SRM-Prozesses in die Lieferanten-Entwicklung ein. Diese spielt
besonders dann eine gro8e Rolle, wenn es auf Grund von andauernden
Performanceabweichungen eines Lieferanten zu Problemen in der Versorgung der Fertigung
kommt, deren Folgen fYr Magna Steyr hohe Kosten bedeuten k3nnen. In solchen FSllen ist
es wichtig, in Zusammenarbeit mit dem Lieferanten zeitnah effektive Gegenma8nahmen
festzulegen, um die Produktion sicher zu stellen. Das SRM von Magna Steyr wird in Kapitel
4.1.5 ausfYhrlich vorgestellt.

Die monetSre Erfassung der Kosten, die durch Performanceabweichungen eines Lieferanten
entstehen, ist die letzte offene LYcke innerhalb des SRM-Prozesses, die im Rahmen dieser
Masterarbeit geschlossen werden und zukYnftig unter anderem eine noch effizientere
Priorisierung der Entwicklungsma8nahmen im SRM ermsglichen soll.
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1.2 Ziele der Masterarbeit

Aus der Analyse der Ausgangssituation ergeben sich folgende Ziele fYr die Masterarbeit:

1. Die bestehende LYcke zwischen der Lieferantenbewertung und der monetSren
Bewertung der durch Minderleistungen eines Lieferanten entstandenen Kosten soll
im Rahmen dieser Masterarbeit geschlossen werden. Dazu soll aufbauend auf dem
bestehenden Lieferantenbewertungssystems C-MIS die zusStzliche Komponente
einer Prozesskostenrechnung zur Bewertung von dUnruhekostenQresultierend aus
Performanceabweichung von Lieferanten in der Produktionsteileversorgung,
entwickelt werden, die auf Basis der Daten und Kennzahlen der
Lieferantenbewertung bei Magna Steyr funktioniert.

2. Die Prozesskostenrechnung soll in einem allgemein einsetzbaren Modell in Excel
abgebildet werden. Das Excel-Modell soll die Berechnung der Prozesskosten
basierend auf den Daten des Lieferantenbewertungssystems weitgehend
automatisiert ermsglichen.

1.3 Aufbau und Aufgaben pakete der Masterarbeit

Aufbau der Masterarbeit

Die Aufgaben der Masterarbeit im Rahmen der EinfYhrung einer Prozesskostenrechnung
und der Erstellung des zugehsrigen Modells lassen sich in drei wesentliche Abschnitte
gliedern, die sich auch im Aufbau der vorliegenden Masterarbeit widerspiegeln.

* Zu Beginn steht eine Literaturrecherche zum Thema (Prozess-)Kostenrechnung und
zu allen relevanten Gebieten des Supply Chain Managements, die m3gliche AnsStze
und Methoden fYr die weitere Vorgehensweise aufzeigt und die theoretischen
Grundlagen fYr die weitere Vorgehensweise bereitstellt.

* Anschlie§end folgt die praktische DurchfYhrung und Ausarbeitung der einzelnen
Arbeitsschritte, die zum Erreichen der definierten Ziele der Masterarbeit notwendig
sind, sowie die Dokumentation der Methodik im Rahmen der EinfYhrung der
Prozesskostenrechnung.

* Im letzten Abschnitt erfolgt eine Zusammenfassung und Bewertung der Ergebnisse
der Masterarbeit und der daraus resultierenden weiteren M3glichkeiten.

Aufgabenpakete zur Zielerreichung

Die bereits aufgefYhrten Arbeitsschritte, die zum Erreichen der Ziele im mittleren Abschnitt
der Masterarbeit erforderlich sind, lassen sich detaillierter in die folgenden einzelnen
Aufgabenpakete definieren:

1. Zu Beginn der EinfYhrung der Prozesskostenrechnung muss eine umfangreiche
Analyse aller Prozesse und TStigkeiten durchgefYhrt werden, die Einfluss auf die
Kennzahlen der Lieferantenbewertung haben. Einen ersten tberblick Yber die
Prozesse kann die Studie der internen Prozessbeschreibungen und
Arbeitsanweisungen von Magna Steyr liefern. Im weiteren Verlauf sollen Interviews
und GesprSche mit Mitarbeitern der betroffenen Abteilungen durchgefYhrt werden,
um die Arbeitsschritte zu analysieren und den zeitlichen Aufwand fYr alle TStigkeiten
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zu beurteilen, die durch Minderleistungen ausgelSst werden und sich folglich in einer
Verschlechterung der Kennzahlen in C-MIS widerspiegeln. Im Rahmen der
MSglichkeiten ist eine Mitarbeit in den Abteilungen vorgesehen, um einen
bestm3glichen Einblick in die ArbeitsablSufe und TStigkeiten gewinnen zu k3nnen.
Sofern sich im Zuge der Analyse herausstellt, dass bei Kennzahlen zu wenig
belegbare Daten zur VerfYgung stehen, sind Selbstaufschreibungen durch die
betroffenen Mitarbeiter als Methode der Datenerhebung durchzufYhren. Als Ergebnis
der Analyse mYssen die Kostentreiber der Prozesse identifiziert, die AufwSnde aller
TStigkeiten zeitlich erfasst und zu Teil- und Hauptprozessen zusammengefasst
werden.

2. Im Anschluss an die Analyse folgen die Erstellung des Rechenmodells und die
Berechnung der ProzesskostensStze. Diese mYssen in Zusammenarbeit mit
prozessverantwortlichen Mitarbeitern mittels Daten der Lieferantenbewertung von
beliebigen Lieferanten auf ihre PlausibilitSt hin YberprYft werden. Im Rahmen der
Validierung sind bei Bedarf noch Korrekturen am Rechenmodell vorzunehmen.

3. Nach Abschluss der Validierung der Ergebnisse aus der Analyse ist das
Rechenmodell in Excel abzubilden, wodurch die Anwendung der
Prozesskostenkalkulation weitgehend automatisiert auf Basis der Daten aus der
Lieferantenbewertung ermsglicht wird. Der Aufbau des Modells soll modular erfolgen,
sodass es in Zukunft m3glichst leicht angepasst und fYr die Verwendung in anderen
Magna Produktionsstandorten adaptiert werden kann.

Punkt Erstens und Zweitens entsprechen den Aufgabenpaketen zur Erreichung des ersten in
Kapitel 1.2 genannten Ziels, wShrend Punkt Drittens dem zweiten Ziel zugeordnet werden
kann.

1.4 Untersuchungsbereich

Der Untersuchungsbereich der vorliegenden Masterarbeit ergibt sich aus den Prozessen, die
hinter den Kennzahlen des Lieferantenbewertungssystems C-MIS stehen. Analog zu den
Hauptkriterien des Kennzahlensystems wird der Untersuchungsbereich in die drei Bereiche
Logistik, Einkauf und QualitSt aufgeteilt, wobei es auf Grund der Schnittstellen der Prozesse
teilweise zu tberschneidungen kommt.

In Summe handelt es sich um 24 Kennzahlen, die fYr die EinfYhrung der
Prozesskostenrechnung zu analysieren sind. Diese werden durch Prozesse in mehreren
Functional Departements sowie in den Abteilungen Montage/Produktion in den BUs der
einzelnen Projekte der Fahrzeug-Auftragsfertigung beeinflusst. In Tabelle 1 sind alle
Abteilungen des Untersuchungsbereichs aufgelistet. ZusStzlich ist angegeben, fYr welche
Hauptkriterien der Lieferantenbewertung die Abteilungen eine Rolle spielen. Eine tbersicht
Yber die organisatorische Zugeh3rigkeit ist in Abbildung 3 dargestellt, in der die Abteilungen
des Untersuchungsbereichs grau hinterlegt sind. ZusStzlich sind drei Abteilungen durch
einen breiteren Rahmen hervorgehoben, die im Rahmen der Untersuchung zusStzliche
Informationen bereitgestellt haben.

Der Schwerpunkt der Prozessanalyse liegt ausschlie§lich auf der Betrachtung der
betroffenen Abteilungen des Magna Steyr Hauptstandortes in Graz, fYr den auch das finale
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Excel-Modell fYr die Berechnung der Prozesskosten erstellt wurde. Die Gestaltung des
Modells wurde so allgemein gehalten, dass in Zukunft eine Adaptierung fYr den Einsatz in
weiteren Magna Steyr Produktionsstandorten grundsStzlich m3glich ist.

Die Implementierung der Prozesskostenrechnung in das Lieferantenbewertungssystem
C-MIS und die Ausweitung auf weitere Standorte sind nicht mehr Teil der Masterarbeit.

Die Dokumentation der Masterarbeit umfasst zum einen die Abhandlung der theoretischen
Grundlagen der Prozesskostenrechnung und des Supply Chain Managements als Resultat
der Literaturrecherche und zum anderen die AusfYhrung des praktischen Teils. Abschlie§end
werden das Ergebnis und die MSglichkeiten der Verwendung unter verschiedenen
Gesichtspunkten betrachtet.

Unterabteilung Abteilung Bereich kHaupt-
riterium

Administrative WarenYbernahme | Transport & Logistics Services FD SCM Logistik

Operatives Transport Transport & Logistics Services FD SCM Logistik

Management QualitSt

LadungstrSgermanagement Transport & Logistics Services FD SCM Logistik

Disposition Steuerung Lieferantennetzwerk | FD SCM Logistik

Qualitst

Records Steuerung Lieferantennetzwerk | FD SCM Logistik

Qualitst

Auftragsabwicklung Steuerung Lieferantennetzwerk | FD SCM Logistik

Qualitst

Materialwirtschaft CoC SCM und Materialwirtschaft | FD SCM Logistik

QualitSt

Supply Chain Systems & SRM CoC SCM und Materialwirtschaft | FD SCM Logistik

Einkauf

QualitSt

Commaodities Einkauf Produktionsmaterial FD SCM Einkauf

Qualitst

Cost Engineering Einkauf Produktionsmaterial FD SCM Einkauf

RechnungsprYfung Finance/ Accounting FD Finance/ Logistik

Controlling Einkauf

QualitSt

SQA&D BMW/Mini, PSA Supplier Quality Assurance & FD SCM QualitSt

Development
SQA&D Daimler G Supplier Quality Assurance & FD SCM QualitSt
Development

Analysetechnik, 3D-Messtechnik, | Prozess- und Werkstofftechnik FD QM QualitSt
Werkstofftechnik, Schraubtechnik

Montage BU BMW/Mini, PSA MSF QualitSt

Produktion BU Daimler G MSF QualitSt

Tabelle 1: Abteilungen des Untersuchungsbereiches
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Abbildung 3: Untersuchungsbereich der Masterarbei
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1.5 Vorgehensweise

Zu Beginn der Masterarbeit wird eine umfassende Literaturrecherche zu den relevanten
Themengebieten der (Prozess-)Kostenrechnung und des Supply Chain Managements
durchgefYhrt. Hierbei wird zum einen die gSngige Fachliteratur verwendet, wobei besonders
auf die Auswahl aktueller Werke und Ausgaben geachtet wurde, da es gerade im Bereich
der Prozesskostenrechnung und des Supply Chain Managements in den letzten Jahren
stetig neue Entwicklungen und Publikationen gab. Zum anderen wird auf
Forschungsergebnisse und  Versffentlichungen von  Industrievereinigungen  und
Forschungsinstituten zurYckgegriffen, die sich mit Entwicklungen im SCM und dem Einsatz
der Prozesskostenrechnung befassen.

Im Anschluss an die Literaturrecherche erfolgen die Strukturierung der Prozesse und die
Analyse der relevanten TStigkeiten und zugehgrigen zeitlichen AufwSnde im Rahmen der
EinfYhrung der Prozesskostenrechnung. Dabei wurden im Wesentlichen die vier folgenden in
der Literatur regelmS8ig genannten Methoden eingesetzt:

* Auswertung von internen Prozessbeschreibungen und Arbeitsanweisungen
* Interviews mit den beteiligten Mitarbeitern

e Auswertung von verfYgbarem Datenmaterial

* Selbstaufschreibungen durch die beteiligten Mitarbeiter

Die Nennfolge der Punkte entspricht der Reihenfolge, in der die Methoden fYr die Analyse
der Prozesse und TStigkeiten angewandt wurden. Die Auswertung von verfYgbarem Material
war nur in den Prozessen m3glich, in denen Ergebnisse aus frYheren Untersuchungen zur
VerfYgung standen oder aktuelle Daten von Systemen erfasst und bereitgestellt wurden.
Auch Selbstaufschreibungen zur Erfassung der zeitlichen AufwSnde der TStigkeiten sind
nicht fYr alle Prozesse zum Einsatz gekommen, da der Aufwand in Anbetracht des
beschrSnkten zeitlichen Rahmens und der hohen Anzahl an Prozessen zu gro§ gewesen
wSre. Der Fokus der Selbstaufschreibungen wurde auf jene Prozesse gelegt, die viele
unterschiedliche TStigkeiten umfassen und bei denen zu Beginn der Analyse wenig bis keine
belegbaren Informationen Yber die zeitlichen AufwSnde zur VerfYgung standen. Das Ziel der
Analyse und Strukturierung war die Erfassung aller TStigkeiten inklusive ihrer zeitlichen
AufwSnde und die Definition von Kostentreibern.

Im Anschluss an die Analyse wurden die TStigkeiten zu Teik und Hauptprozessen
zusammengefasst und darauf basierend die Berechnung der Prozesskosten und
ProzesskostensStze fYr die einzelnen Kennzahlen durchgefYhrt. Die Ergebnisse aus der
Prozesskostenrechnung und die ProzesskostensStze wurden abschlie§end in nochmaligen
GesprSchen mit den Ansprechpartnern fYr die jeweiligen Prozesse validiert und auf ihre
PlausibilitSt YberprYft.

Aufbauend auf den Ergebnissen der Analyse wurden die ZusammenhSnge zwischen den
Kennzahlen des Lieferantenbewertungssystems C-MIS und den zugehSrigen Prozessen in
einem Excel-Modell abgebildet, dass eine weitgehend automatisierte Berechnung der
Prozesskosten auf Basis der Daten aus dem Lieferantenbewertungssystem erm3glicht. Das
Modell ist modular aufgebaut, um eine Anpassung der ZusammenhSnge oder Adaptierung
fYr andere Magna Steyr Standorte zu erm3glichen.
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Zuletzt werden die Ergebnisse der Masterarbeit zusammengefasst, Ungenauigkeiten in der
Prozesskostenrechnung diskutiert und zukYnftige Einsatzm$glichkeiten aufgezeigt. In
Abbildung 4 ist der Ablauf und die zeitliche Einteilung der einzelnen Schritte dargestellt.
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Abbildung 4: Zeitlicher Ablauf der Masterarbeit
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2 Grundlagen der Kostenrechnu ng

Die Kostenrechnung zShlt neben der Finanzbuchhaltung zur zweiten wesentlichen SSule des
betrieblichen Rechnungswesens. Sie richtet sich im Gegensatz zur Finanzbuchhaltung
jedoch nicht an externe, sondern an interne InformationsempfSnger, daher wird im
Zusammenhang mit der Kostenrechnung auch hSufig vom internen Rechnungswesen
gesprochen.”® Sie dient somit primSr als Informationsgrundlage bei innerbetrieblichen
Entscheidungen und daraus resultierenden Ma8nahmen fYr das Management eines
Unternehmens.*

Da die Kostenrechnung fYr ein Unternehmen im Vergleich zur Finanzbuchhaltung nicht
verpflichtend ist, unterliegt diese bis auf wenige Ausnahmen generell auch keinen
gesetzlichen Vorschriften, wie es zum Beispiel bei der Bilanzierung der Fall ist. Das hat in
der Vergangenheit dazu gefYhrt, dass die Kostenrechnung an die jeweiligen Ziele im
Unternehmen  angepasst werden konnte und daher immer wieder neue
Kostenrechnungssysteme entstanden sind. *

GrundsStzlich hat die Kostenrechnung die Aufgabe, die innerbetrieblichen
Leistungsprozesse abzubilden und die Leistungserstellung unter dem Gesichtspunkt der
angefallenen Kosten msglichst transparent darzustellen. Sie hat im Vergleich mit der
Gewinn- und Verlustrechnung allerdings nicht den Anspruch, die Gesamtheit aller
Finanzbewegungen eines Unternehmens wiederzugeben, sondern konzentriert sich auf die
betriebliche Leistungserstellung. Hierbei kann es sich auch nur um einzelne Betriebe eines
Gesamtunternehmens oder um einzelne GeschSftsbereiche eines Betriebes handeln, die
durch die Kostenrechnung erfasst werden.*

Im Folgenden erfolgt zunSchst ein tberblick Yber die dklasische KostenrechnungQ bevor mit
der Prozesskostenrechnung ein Vertreter eines &nodernenO KostenrechnungssystemsnSher
beschrieben wird.

2.1 Klassische Kostenr echnungssysteme

Die klassische Kostenrechnung fYhrt die Ergebnisse aus dem externen Rechnungswesen
schrittweise in das interne Rechnungswesen Yber. Ausgehend von der Gewinn- und
Verlustrechnung werden mittels des BetriebsYberleitungsbogens ErtrSge und AufwSnde in
Leistungen und Kosten YberfYhrt'’ FYr eine ausfYhrliche Beschreibung derVorgehensweise
bei der tberleitung sei an dieser Stelle auf die Fachliteratur verwiesen.

Als Ergebnis des BetriebsYberleitungsbogens werden die relevanten Kosten und Leistungen
fYr die Bewertung der betrieblichen Leistungserstellung im Rahmen der Teilrechnungen der
klassischen Kostenrechnung bereitgestellt.*®

Die ZusammenhSnge zwischen den einzelnen Teilrechnungen sind in Abbildung 5
dargestellt und werden in den folgenden Kapiteln ausfYhrlicher beschrieben.

13 Vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 8

1 vgl. Friedl, B. (2010), S. 3 f.

5 vgl. Friedl, B. (2010), S. 5

Vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 9 und Friedl, B. (2010), S. 5
Vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 71 ff.

Vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 78 f.
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Kostenarten- Kostenstellenrechnung Kostentrager-
rechnung rechnung
(1) ‘
Kosten- g
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Hilfsldhne L trager 1
Gehalter . :
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'
| -
= »  Kosten-
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1

KS = Kostenstelle

Abbildung 5: Aufbau der Teilrechnungen der klassischen Kostenrechnung *°

Bevor die einzelnen Teilrechnungen behandelt werden, sollen noch die verschiedenen
Kostentypen definiert werden (siehe Abbildung 5 links), die sich grundsStzlich in zwei
Kategorien unterteilen lassen:*

Kosten, die direkt einem KostentrSger zugeordnet werden k3nnen (1). Dazu zShlen
die KostentrSgereinzelkosten und Sondereinzelkosten. Hier kann es sich
beispielsweise um Materialkosten handeln, die eindeutig einem KostentrSger
zugerechnet werden kSnnen.

Kosten, die nicht direkt einem KostentrSger zugeordnet werden k3nnen, die
sogenannten KostentrSgergemeinkosten (2). Ein typisches Beispiel sind in diesem
Fall Personalkosten. KostentrSgergemeinkosten werden auf die einzelnen
Kostenstellen aufgeteilt und dann abhSngig von der Inanspruchnahme durch die
jeweiligen KostentrSger auf diese weiterverrechnet (3).

9 Friedl, B. (2010), S. 45
20 vgl. Friedl, B. (2010), S. 36 ff. und Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 33
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2.1.1 Die Kostenartenre chnung

Die Kostenartenrechnung stellt den zweiten Schritt der klassischen Kostenrechnung dar und
bildet die Grundlage fYr die weitere Kostenstellen- und KostentrSgerrechnung. Es handelt
sich bei der Kostenartenrechnung um eine reine Erfassungsrechnung, bei der die einzelnen
Kostenpositionen in Kostenartengruppen zusammengefasst werden.?

Die folgenden GrundsStze sollten im Rahmen der Kostenerfassung auf jeden Fall
berYcksichtigt werden:?

* Eindeutigkeit: Es darf keine Doppelerfassung von Kosten geben.

» Einheit lichkeit: Auf die Einhaltung einer durchgSngigen Methodik ist zu achten.

» VollistSndigkeit: Es mYssen alle relevanten Kosten erfasst werden.

* Wirtschaftlichkeit:  Die Erfassung der einzelnen Kostenpositionen sollte nicht
detaillierter erfolgen als es die Anforderungen verlangen.

Die Gliederung der Kostenartengruppen kann nach unterschiedlichen Kriterien erfolgen,
wobei der Detaillierungsgrad in erster Linie von den Anforderungen des Unternehmens an
die folgende Kostenstellenrechnung bestimmt wird. Auch bei der Einteilung der Kostenarten
sollten zwei grundlegende Regeln berYcksichtigt werden:?

* Grundsatz der Reinheit: Die Gliederung soll so aufgebaut werden, dass Kosten
eindeutig einer bestimmten Kostenart zugeschrieben werden kSnnen und keine
Mischkostenarten entstehen.

* Grundsatz der Einheitlichkeit: Um die Vergleichbarkeit der Ergebnisse aus
unterschiedlichen Betrachtungsperioden zu gewShrleisten, muss die Gliederung der
Kostenarten unabhSngig von der ausfYhrenden Person immer nach derselben
Methodik erfolgen.

Abschlie§end werden im Folgenden einige typische Kostenartengruppen aufgezShlt, die in
der Literatur immer wieder genannt und ausfYhrlich beschrieben werden:**

» Personalkosten (L3hne, GehSlter, Sozialkosten)

* Materialkosten (Rohstoffe, Hilfsstoffe, Betriebsstoffe)

* Kalkulatorische Kosten (Kalkulatorische Abschreibungen, Kalkulatorische Zinsen,
Kalkulatorische Wagnisse, etc.)

e Sonstige Kosten (Kosten fYr Rechte und Dienste, Kosten fYr Kommunikation, etc.)

2.1.2 Die Kostenstellenrechnung

Die Aufgabe der Kostenstellenrechnung ist es, den einzelnen Kostenstellen eines
Unternehmens die Kosten zuzuordnen, die innerhalb der jeweiligen Kostenstelle fYr die
betriebliche Leistungserstellung angefallen sind. Die Ziele sind unter anderem die Kontrolle
der  Wirtschaftlichkeit  der Kostenstelle und die Weiterverrechnung der

2L vgl. Friedl, B. (2010), S. 78

22 \/gl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 81

23 \/gl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 82 ff..

4 \vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 84 ff. und Friedl, B. (2010), S. 78
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KostentrSgergemeinkosten abhSngig vom anteiligen Verbrauch auf die jeweilige
Kostenstelle.?®

Die Kostenstellenrechnung erfordert zunSchst die Definition entsprechender Kostenstellen,
wobei der Grad der Detaillierung wieder abhSngig vom Unternehmen unterschiedlich hoch
sein kann. Eine tbersicht Yber die Kostenstellen eines Unternehmens ist in dessen
Kostenstellenplan zu finden. GrundsStzlich gilt, umso feiner die Einteilung der Kostenstellen
erfolgt, umso genauer kann die Kontrolle der Wirtschaftlichkeit und die Kalkulation
durchgefYhrt werden.®® Auch hier sollte die Einteilung aber unter dem Gesichtspunkt der
Wirtschaftlichkeit nicht detaillierter als notwendig durchgefYhrt werden.

Wie zuvor bereits angesprochen, ist die Kostenstellenrechnung vor allem fYr die
Weiterverrechnung  der  KostentrSgergemeinkosten  von Bedeutung.  WShrend
KostentrSgereinzelkosten direkt aus der Kostenartenrechnung in die KostentrSgerrechnung
Ybernommen werden k3nnen, ist dies bei KostentrSgergemeinkosten nicht msglich (siehe
Abbildung 5). Im Rahmen der Kostenstellenrechnung werden somit nur
KostentrSgergemeinkosten berYcksichtigt. Diese k3nnen generell weiter in zwei Arten
unterteilt werden (siehe Abbildung 6):%’

* Kostenstelleneinzelkosten
* Kostenstellengemeinkosten

Erstere sind einer Kostenstelle direkt zurechenbar, die zweite Gruppe wird Yber
entsprechende KostenschlYssel auf die Kostenstellen verteilt

Gesamtkosten

Kostentrager- Kostentrager-
einzelkosen gemeinkosten

Kostenstellen- Kostenstellen-
einzelkosten gemeinkosten

Abbildung 6: Kostenarten in der Kostenrechnung?®®

Eine weitere  Funktion der Kostenstellenrechnung ist die innerbetriebliche
Leistungsverrechnung. Kostenstellen ksSnnen innerhalb eines Betriebes untereinander
Lieferbeziehungen haben, indem die eine Kostenstelle Leistungen fYr eine andere
Kostenstelle  erbringt. Diese VorgSnge werden durch die innerbetriebliche
Leistungsverrechnung erfasst, sodass die entstandenen Kosten der liefernden
verursachungsgerecht der empfangenden Kostenstelle zugeordnet werden. Daher werden

%5 vgl. Friedl, B. (2010), S. 128

%6 vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 105
"vgl. Friedl, B. (2010), S. 128 und 140 f.

28 Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 33
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im Zuge der innerbetrieblichen Leistungsverrechnung und der Kostenstellenrechnung zwei
Kostenkategorien unterschieden:?°

» PrimSre Kosten: Hierbei handelt es sich um Kosten, die durch die Nutzung von
Produktionsfaktoren vom Beschaffungsmarkt entstehen. Alle
KostentrSgergemeinkosten aus der Kostenartenrechnung sind zunSchst primSre
Kosten und als solche auf die jeweiligen Kostenstellen aufzuteilen.

» SekundSre Kosten: Dies sind Kosten, die durch innerbetriebliche Leistungen
entstehen, die direkt oder indirekt fYr die weitere Leistungserstellung im Betrieb
Verwendung finden. Nachdem die Zuordnung der primSren Kosten auf die jeweiligen
Kostenstellen erfolgt ist, werden durch die innerbetriebliche Leistungsverrechnung die
sekundSren Kosten von der liefernden auf die empfangende Kostenstelle umverteilt.

Die Kostenstellenrechnung hat letztendlich die Aufgabe, die HShe aller in einer Kostenstelle
fYr die betriebliche Leistungserstellung entstandenen Kosten auszuweisen.

2.1.3 Die KostentrSgerrechnung

Die KostentrSgerrechnung stellt den Abschluss der &klassischen KostenrechnungO dar. Sie
informiert, fYr welche KostentrSger welche Kostenarten in welcher Hhe angefallen sind®

Die KostentrSgerrechnung stellt somit in erster Linie Informationen fYr die Kalkulation der

Preise der KostentrSger zur VerfYgung. Auch hier haben sich zwei grundsStzlich

unterschiedliche Systeme der KostentrSgerrechnung entwickelt®

» Die KostentrSgerstYckrechnung:  Hier werden die KostentrSgereinzelkosten aus
der Kostenartenrechnung und die KostentrSgergemeinkosten aus der
Kostenstellenrechnung zusammengefYhrt, um die Gesamtkosten einer Einheit zu
bestimmen. Die KostentrSgergemeinkosten werden dabei beispielsweise Yber eine
Zuschlagskalkulation von den Kostenstellen auf die KostentrSger weiterverrechnet.
FYr eine ausfYhtiche Beschreibung der verschiedenen Verfahren sei an dieser Stelle
auf die Fachliteratur verwiesen. Diese KostentrSgerstYckrechnung liefert die
relevanten Informationen fYr die Preiskalkulation.

» Die KostentrSgerzeitrechnung: Sie berechnet die Kosten der produzierten
KostentrSger Yber einen bestimmten Zeitraum. Wenn die KostentrSgerzeitrechnung
die Erl$se der verkauften KostentrSger ebenfalls berYcksichtigt, eignet sie sich als
kurzfristige Erfolgsrechnung und wird daher hSufig auch als
Betriebsergebnisrechnung bezeichnet. Sie erm3glicht eine kurzfristige tberprYfung
der Wirtschaftlichkeit und stellt somit Informationen fYr Planung und Steuerung der
Produktion und des Absatzprogrammes bereit.

29 vgl. Friedl, B. (2010), S. 128 f.
%0 vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 121
1 vgl. Friedl, B. (2010), S. 172 f.
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2.2 Charakterisierung von Kostenrechnungssystemen

Basierend auf der dklassischen KostenrechnungO sindibhSngig von der Zielsetzung und den
Aufgaben weitere Kostenrechnungssysteme entstanden, die auf die Elemente und die
grundlegende Methodik aus der klassischen Kostenrechnung zurYckgreifen. Diese k3nnen
grundsStzlich nach zwei Kategorien klassifiziert werden:*

Kostenrechnungssysteme lassen sich zum einen in AbhSngigkeit des Zeitbezuges bzw. des
Zieles der Kostenrechnung in die

* Ist-Kostenrechnung, Normalkostenrechnung und Plankostenrechnung bzw. in die
* Dokumentation und Publikation, Steuerung
Wirtschaftlichkeitskontrolle

Planung und sowie

unterteilen.
Zum anderen kSnnen sie nach dem Umfang der verrechneten Kosten in

* Vollkostenrechnung und
* Teilkostenrechnung

aufgeteilt werden.

Es entstehen somit verschiedene MSglichkeiten der Charakterisierung, die beispielhaft in
Abbildung 7 dargestellt sind. Zu den entstandenen Kostenrechnungssystemen finden sich
zahlreiche Informationen in der Fachliteratur. Als Beispiele seien an dieser Stelle die
Grenzplankostenrechnung, die Prognosekostenrechnung oder die Prozesskostenrechnung
genannt, die im nSchsten Kapitel nSher vorgestellt wird.

Zeitbezug/ | |st-Kosten- | Normalkosten- Plankostenrechnun
Rech- rechnung rechnung g
nungs-
ziel Planuna und Wirtschaft-
Verrech- Dokumentation und Publikation 9 lichkeits-
Steuerung
nungsumfang kontrolle
Vollkosten- Vollkosten-
Prognose- Standard-
Vollkosten- rechnung auf | rechnung auf
. . kosten- kosten-
rechnung Basis von Ist- Basis von rechnun rechnun
Kosten Normalkosten 9 9
(@)]
S | variable
c Grenzplankostenrechnung
< Kosten
Q
c
Qg
§ Prozess- ¥ Prozesskostenrechnung
E kosten ¥ Activity-based Costing

Abbildung 7: Kostenrechnungssysteme?®

%2 vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 40 ff.
% vgl. Friedl, B. (2010), S. 57
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2.3 Die Prozesskostenrechnung

Die Prozesskostenrechnung zShit 2u den Vertretern der amodernen
KostenrechnungssystemeOund ISsst sich je nach AusfYhrung sowohl den Vollkosten- als
auch den Teilkostenrechnungssystemen zuordnen. Sie stellt dabei kein vSllig neues
Kostenrechnungssystem dar, sondern baut auf den Elementen der klassischen
Kostenrechnung auf.®* Die Grundlagen der Prozesskostenrechnung, die Gr¥Ynde fYr ihre
Entstehung, ihre Ziele und die wesentlichen Unterschiede im Vergleich mit der &klassischen
KostenrechnungO werden in den folgenden Kapiteln erlSutert, bevor im Anschluss die

Methodik bei der EinfYhrung der Prozesskostenrechnung beschrieben wird.

2.3.1 Grundlagen der Prozesskostenrechnung

Zu Beginn werden die grundlegenden Begriffe, die im Rahmen der Prozesskostenrechnung
zum Einsatz kommen, definiert und das Einsatzgebiet der Prozesskostenrechnung bestimmt.

2.3.1.1 Grundlegende Begriffsdefinitionen

Im Folgenden werden die wichtigsten Grundbegriffe fYr die Prozesskostenrechnung definiert.
Eine tbersicht Yber die ZusammenhSnge zwischen den einzelnen Begriffen ist in Abbildung
8 dargestellt.

100% 100% 50%

Hauptprozess 1 > Hauptprozess 2 > Hauptprozess 3 >
TP1 TP2

50% 100%\00% 100%
TP1 TP2 TP1 TP2
(Imi) (Imi) Iml) (Imi) (Imi) (Imi)
TP3 TP1
Imn Imn)

TA1 TA2 TA3 TA4 TA5 TA1 TA2 TA3 TA4 TA1 TA2 TA3 TA4 TA1 TA2 TA3 TA4
Kostenstelle 1 Kostenstelle 2 Kostenstelle 3 Kostenstelle 4

TP = Teilprozess Imn = leistungsmengenneutral

TA = Tétigkeit Imi = leistungsmengeninduziert

Abbildung 8: Schematische Darstellung der Prozessstrukturierung *°

Prozess:

3Ein Prozess ist die Zusammenfassung logisch zusammenhSngender Arbeitsschritte
(TStigkeiten), die einen bestimmten Input (...) in einen bestimmten Output (...)
transferieren.3® Bei einem Prozess handelt es sich um einen repetitiven und nicht um einen
einmaligen Vorgang.*’

Vgl Remer, D. (2005), S. 7

Vgl Horvith, P.; Mayer, R. (1995) , S. 61
Remer D. (2005), S. 5

Vgl Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 211
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Kostentreiber (Cost Driver):

Ein Kostentreiber stellt die Maggrs8e fYr die HSufigkeit der DurchfYhrung eines Prozesses
dar und bestimmt somit die HShe der anfallenden Prozesskosten. Kostentreiber dienen somit
der Quantifizierung der Anzahl der Prozesse.*®

TStigkeit:

ATStigkeiten sind produktionsfaktorverzehrende ArbeitsvorgSnge eines Mitarbeiters i einer
Kostenstelle. [...] Eine TStigkeit ist in der Regel durch ein (teilweise substantiviertes) Verb
gekennzeichnet.3® TStigkeiten stellen die detaillierteste Ebene dar, in die ein Prozess
aufgeschlYsselt werden kann.

Teilprozess (TP):

In einem Teilprozess werden mehrere TStigkeiten eines Mitarbeiters oder mehrerer
Mitarbeiter einer Kostenstelle, die einen logischen Ablauf bilden, zu einem Prozess
verdichtet. Teilprozesse finden immer innerhalb einer Kostenstelle statt.*

Leistungsmengeninduzierte (Imi) P rozesse:
Man spricht von Imi-Teilprozessen, wenn es sich um Prozesse handelt, die fYr einen
Teilprozess abhSngig von einem Kostentreiber mengenvariabel auftreten.*

Leistungsmengenneutrale (Imn) Prozesse:
Lmn-Teilprozesse fallen im Vergleich zu Imi-Teilprozessen unabhSngig von Kostentreibern
immer in derselben Menge an.*

Hauptprozess (HP):
In  Hauptprozessen werden verschiedene Teilprozesse aus einer oder mehreren
Kostenstellen zu Ybergeordneten Prozessen zusammengefasst*®

% vgl. Remer, D. (2005), S. 36 f.

% Remer, D. (2005), S. 29

% vgl. Remer, D. (2005), S. 29 f.

“Lvgl. Zunk, B.: Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 214

“2vgl. Zunk, B.: Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 214

“3vgl. Remer, D. (2005), S. 30 und Zunk, B.: Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 211 f.
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2.3.1.2 Einsatzgebiet e der Prozesskostenre chnung

Um das Einsatzgebiet der Prozesskostenrechnung abgrenzen zu k3nnen, muss ein
Unternehmen zunSchst in seine verschiedenen Leistungsbereiche aufgeteilt werden (siehe
Abbildung 9).

Unternehmung
I
I I
Primarer Sekundarer
Leistungsbereich Leistungsbereich
| I | » Geschaftsfliihrung
* Rechnungswesen
Direkter Indirekter + Controlling
Leistungsbereich Leistungsbereich
* Rohbau » Beschaffung
» Lackiererei * Produktionsplanung &

* Montage usw. -steuerung
* Qualitatssicherung
* Logistik usw.

Abbildung 9: Leistungsbereiche eines Unternehmens *

ZunSchst wird eine Unterscheidung in den primSren und den sekundSren Leistungsbereich
vorgenommen. Der sekundSre Leistungsbereich umfasst im Wesentlichen die Verwaltungs-
und Managementprozesse eines Unternehmens. Im primSren Leistungsbereich sind die
Prozesse der eigentlichen Leistungserstellung zusammengefasst, wobei hier eine weitere
Unterteilung in den direkten und indirekten Leistungsbereich erfolgt. Der direkte
Leistungsbereich beschreibt alle wertschSpfenden Prozesse in der Produktion und Fertigung,
die sich direkt auf das Endprodukt auswirken. Der indirekte Leistungsbereich umfasst die
unterstYtzenden Prozesse, die als Dienstleistungen fYr den direkten Leistungsbereich
betrachtet werden k$nnen.*

Die gesamten Gemeinkosten setzen sich somit zum einen aus den Kosten des sekundSren
Leistungsbereichs und des primSren indirekten Leistungsbereichs zusammen und bilden die
KostentrSgergemeinkosten. Bei den Kosten aus dem primSren direkten Leistungsbereich
handelt es sich gr3§tenteils um KostentrSgereinzelkosten.

Die Prozesskostenrechnung erfasst grundsStzlich die unterstYtzenden Prozesse des
fertigungsnahen indirekten Leistungsbereichs, um diese dann verursachungsgerecht auf die
KostentrSger verrechnen zu k3nnen. KostentrSgereinzelkosten spielen fYr die
Prozesskostenrechnung keine wesentliche Rolle.*°

* vgl. Friedl, B. (2010), S. 391
S vgl. Friedl, B. (2010), S. 391 f.
6 vgl. Remer, D. (2005), S. 44 und Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 210
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Die Anwendungsgebiete der Prozesskostenrechnung in der Unternehmenspraxis sind in
Abbildung 10 dargestellt. Dabei handelt es sich um die Ergebnisse einer empirischen
Untersuchung zum Stand der Prozesskostenrechnung, die Roman Stoi bei deutschen
Gro§unternehmen durchgefYhrt hat.*’

n*=73
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| | 0,
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e s ) > -
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Abbildung 10: Einsatzgebiet der Prozesskostenrechnung “®

2.3.2 Notwendigkeit der Prozesskostenrechnung

Kostenrechnungssysteme haben seit jeher die Aufgabe Kostentransparenz zu schaffen, um
dadurch die Kontrolle der Wirtschaftlichkeit und die Kalkulation von Preisen zu ermsglichen.
Seit Entwicklung der traditionellen Kostenrechnungssysteme haben sich die
Rahmenbedingungen im Unternehmen einerseits und in der Gesamtwirtschaft andererseits
allerdings gravierend geSndert. In diesem Zusammenhang sind primSr die stark gestiegenen
Gemeinkosten und damit einhergehend die verSnderte Gesamtkostenstruktur eines
Unternehmens, aber auch die verSnderten Marktbedingungen und Marktanforderungen zu
nennen, die im Folgenden nSher ausgefYhrtwerden. Im Anschluss werden die Auswirkungen
der verSnderten Situation auf die klassische KostenrechnungCdiskutiert.*

“Tvgl. Stoi, R. (1999), S. 5
8 Stoi, R. (1999), S. 5
9 vgl. Remer, D. (2005), S. 9
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2.3.2.1 Anstieg der Gemeink osten

In Verlauf des 20. Jahrhunderts sind die Gemeinkosten gegenYber den Einzelkosten deutlich
gestiegen. WShrend 1960 das VerhSitnis noch bei 70:30 lag, hat sich die Situation heute mit
einem VerhSltnis von 40:60 annShernd umgedreht

Die GrYnde hierfYr sind vielfSltig: Zum einen hat sich die Produktion und Fertigung in den
Betrieben durch die Automatisierung stark verSndert. Dies hat zur Folge, dass in den
direkten Leistungsbereichen die Anzahl der Mitarbeiter stark gesunken ist, wShrend das
durch die Maschinen gebundene Kapital und die Anzahl der Mitarbeiter in den indirekten
Leistungsbereichen gestiegen sind. Aus KostentrSgereinzelkosten (direkte Zuordnung
beispielsweise des Fertigungslohns) sind KostentrSgergemeinkosten (indirekte TStigkeiten
wie Wartung, Produktionsplanung) geworden. Diese Entwicklung spiegelt sich auch im
VerhSltnis der Anzahl der Mitarbeiter in den direkten und indirekten Leistungsbereichen, das
sich innerhalb der letzten 30 Jahre von eins zu zehn auf heute durchschnittlich eins zu eins
verschoben hat.

In Branchen wie der Automobilindustrie nimmt au8erdem die WertschSpfungstiefe in der
Produktion zunehmend ab. Auf Grund der gestiegenen KomplexitSt der Produkte werden
hSufig komplette Module und Systeme an Zulieferunternehmen vergeben, die sowohl fYr die
Entwicklung als auch die Produktion verantwortlich sind. Die Entstehung solcher Modul- oder
Systemlieferanten zeigt eine wachsende Tendenz. Das Unternehmen konzentriert sich auf
die eigenen Kernkompetenzen und lagert andere Bereiche an externe Dienstleister aus.
Auch dieser Vorgang fYhrt zu einer Verlagerung der KostentrSgereinzelkosten hin zu
KostentrSgergemeinkosten, die im Rahmen der Zusammenarbeit mit den Zulieferern und
Partnern entstehen.

2.3.2.2 VerSnderte Marktbedingungen

Neben der verSnderten Kostenstruktur spielen weitere Faktoren eine Rolle. Die
Individualisierung der Nachfrage durch die Kunden hat die Produkt- und Variantenvielfalt in
den letzten Jahren stark wachsen lassen. Das bedeutet immer gr$8ere Herausforderungen
fYr die Planung der Produktion, die immer flexibler auf KundenwYnsche reagieren muss und
dadurch komplexer wird. Bedingt durch die wachsende Anzahl an Produktvarianten ist auch
die Teile- und Materialvielfalt angestiegen und stellt neue Anforderungen an die Logistik und
den Einkauf dar. Augerdem haben neben den eigentlichen Produkten Serviceleistungen im
Dienstleistungsbereich immer mehr an Bedeutung gewonnen.>

Gleichzeitig haben sich die Produktlebenszyklen in den letzten Jahren kontinuierlich verkYrzt,
wodurch die Entwicklungskosten sowie die HSufigkeit von ProduktaniSufen steigen. Mit
neuen ProduktaniSufen werden wiederum AufwSnde fYr die Planung neuer
Produktionsprozesse und FertigungsablSufe notwendig. Aufgrund der globalisierten MSrkte
sind Unternehmen aber gezwungen, msglichst schnell auf sich Sndernde Marktbedingungen
zu reagieren, um gegenYber der Konkurrenz wettbewerbsfShig zu bleiben

Die genannten Punkte fYhren auf Grund des gestiegenen Administrations-, Organisations-
und Planungsaufwandes ebenfalls zu einem steigenden Anteil der Gemeinkosten.

0 vgl. Remer, D. (2005), S. 10 f.
*1 vgl. Remer, D. (2005), S. 10 f.
2 v/gl. Remer, D. (2005), S. 13 f.
%3 vgl. Remer, D. (2005), S. 15
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2.3.2.3 MSngel der klassischen Kostenrechnungsmethodik

Da die klassische Kostenrechnung unter der Voraussetzung von sehr hohen
KostentrSgereinzelkosten und  verhSltnismS8ig geringen  KostentrSgergemeinkosten
entwickelt wurde, st38t sie auf Grund der mittlerweile umgekehrten Kostenstruktur hSufig an
ihre Grenzen. Als Folge kann die Weiterverrechnung der KostentrSgergemeinkosten
beispielsweise Yber die Zuschlagskalkulation zu verfSlschten KostentrSgerkosten fYhren.
Dadurch k3nnten zum Beispiel Standardprodukte durch zu hohe ZuschiSge bei den
Gemeinkosten von mehreren 100% auf die KostentrSgereinzelkosten entgegen der RealitSt
unwirtschaftlich erscheinen, wShrend Spezialprodukte auf den ersten Blick rentabel wirken.
Dies kann zu falschen operativen und strategischen Entscheidungen beispielsweise bei der
Auswahl der Produktpalette fYhren,>**°

An dieser Stelle setzt die Prozesskostenrechnung an, die Gemeinkosten anstatt Yber eine
Zuschlagskalkulation oder Shnliche Systeme verursachungsgerecht auf Basis der Anzahl der
ausgefYhrten Prozesse auf die KostentrSger verrechnet. Dadurch wird die
Kostentransparenz und somit das primSre Ziel der Kostenrechnung wieder hergestellt und
eine Kalkulation anhand von tatsSchlich angefallenen Kosten ermsglicht.

2.3.3 Entstehungsgeschichte der Prozesskostenrechnung

Die Entstehung der Prozesskostenrechnung beginnt bereits im Jahr 1975 durch eine

Arbeitsgruppe der Firma Siemens AG, deren Aufgabe die Ausarbeitung einer

prozessorientierten Kostenrechnung war.>®

Der Grundstein fYr die wissenschaftliche Diskussion wurde 1985 in den USA durch die

Versffentlichungen &The Hidden FactoryGron Miller und Vollmann gelegt, die bis dato in den

USA im Einsatz befindliche Kostenrechnungssysteme in Frage stellen und den Ansatz

aufstellen, die fixen Gemeinkosten in proportionale Kosten abhSngig von der HShe der

verbrauchten Ressourcen aufzuteilen.®’

Das amerikanische System wurde von den Amerikanern Cooper, Johnson und Kaplan in den

folgenden Jahren unter dem Namen &Activity Based Cosing (ABC)O wesentlich
weiterentwickelt. Der im deutschsprachigen Raum gelSufige Begriff

AProzesskostenrechnungO wird entscheidend von Horvith und Mayer im Jahr 1989 geprSgt,
die das amerikanische System des ABC fYr deutsche Kostenrechnungszwecke modifizierten.

Ursache fYr die Abweichung zwischen dem ABC und der Prozesskostenrechnung liegen vor

allem im unterschiedlichen Entwicklungsstand der Kostenrechnungssysteme in den USA und

dem deutschsprachigen Raum zum Zeitpunkt der EinfYhrung des ABC, da in vielen

Unternehmen der USA im Vergleich keine Kostenstellenrechnung existierte und das ABC

somit zusStzliche Aufgaben Ybernommen hat, die in ...sterreich und Deutschland bereits
durch andere bereits bestehende Kostenrechnungssysteme erfYIlt wurden.*®

Das spiegelt sich folglich auch im Einsatzgebiet, das sich bei der Prozesskostenrechnung in

erster Linie auf repetitive TStigkeiten des primSren indirekten Leistungsbereichs erstreckt,

wShrend das ABC in den primSren direkten Leistungsbereichen Verwendung findet die im

** vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 208 f.

%% vgl. Horvith, P.; Mayer, R. (2011) , S. 10 und Remer, D. (2005), S. 16 ff.

%6 vgl. Horvith, P.; Mayer, R. (1995) , S. 59

" vgl. Miller, J.G.; Vollmann, T.E. (1985) S. 142 ff. und Horvith, P.; Mayer, R. (2011) , S. 5
%8 vgl. Horvith, P.; Mayer, R. (1995) , S. 59 f. und Remer, D. (2005), S. 6
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deutschsprachigen Raum beispielsweise durch die Plankostenrechnung bewertet werden.
Abbildung 11 veranschaulicht diese Tatsache und stellt zusStzlich die Abgrenzung der
Grenzplankostenrechnung fYr den direkten zur Prozesskostenrechnung im indirekten
Leistungsbereich dar.>®

Einsatzfeld des amerikanischen ABC

Direkte Unmittelbar die Mittelbar der Eher singulare

Leistungserstellung| | Leistungserstellung | | Leistungserstellung | | Aktivitdten der
unterstitzende dienende Aktivitaten | | Unternehmens-
indirekte Aktivitaten | | repetitiver Art fuhrung

(Produktion i.e.S.) (z.Bsp. Logistik) (z.Bsp. Personal- (z.Bsp. Geschafts-

wesen) fihrung)
Einsatzfeld der Einsatzfeld der Prozesskostenrechnung
Grenzplankostenrechnung

Abbildung 11: Einsatzgebiete verschiedener Kostenrechnungsvarianten ®

GrundsStzlich beschreibt die amerikanische Bezeichnung des ABC, die mit dprozessbasierte
KostenrechnungO Ybersetz werden kann, die Vorgehensweise der Prozesskostenrechnung
allerdings genauer, da es sich nicht um vordefinierte Prozesse handelt, die im Rahmen der
Prozesskostenrechnung bewertet werden, sondern um eine prozessorientierte Art der
Kostenerfassung und -rechnung. Die Prozesse und Strukturen sind von Unternehmen zu
Unternehmen  verschieden und mYssen im Rahmen der EinfYhrung einer
Prozesskostenrechnung durch eine intensive Analyse individuell erfasst werden. Die
Prozesskostenrechnung stellt somit nur einen DurchfYhrungs-Rahmen und kein starres
Schema zur VerfYgung.®

Dass in der Literatur zwischen dem amerikanischen ABC und der deutschen
Prozesskostenrechnung unterschieden wird, hat primSr die Ursache, dass nach Ansicht
mehrerer Autoren, zu denen auch Horvith und Mayer zShlen, methodische Unterschiede
zwischen den Systemen bestehen. So unterscheidet das ABC beispielsweise nicht zwischen
Teil- und Hauptprozessen oder leistungsmengenneutralen und leistungsmengeninduzierten
Prozessen.®? Im weiteren Verlauf der Masterarbeit ist von der Prozesskostenrechnung nach
Horvith und Mayer die Rede.

% vgl. Horvith, P.; Mayer, R. (2011) , S. 5 und Remer, D. (2005), S. 46 f.
% vgl. Horvith, P.; Mayer, R. (1995) , S. 60

®1 vgl. Remer, D. (2005), S. 7

%2 ygl. Horvith, P.; Mayer, R. (1995) , S. 60
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2.3.4 Zielsetzung der Prozesskostenrechnung

Die Ziele der Prozesskostenrechnung k3nnen anhand der bisherigen AusfYhrung auf drei
wesentliche Punkte reduziert werden: &

* Wiederherstellung der Kostentransparenz in den indirekten Leistungsbereichen
* Verursachungsgerechte Kostenzuordnung fYr eine genauere Produktkalkulation
* Verbesserte Planung, Steuerung und Kontrolle der Gemeinkosten

Die genannten Ziele spiegeln sich auch in dem Ergebnis der empirischen Studie von Roman
Stoi zum Thema Prozesskostenrechnung, in der die befragten Unternehmen die erzielten
Auswirkungen, die im Rahmen der EinfYhrung eines Prozesskostenmanagements
festgestellt werden konnten, wie in Abbildung 12 dargestellt, beschreiben.

Auswirkung
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Abbildung 12: Auswirkungen durch die EinfYhrung einer Prozesskostenrechnung®

Die Ordinate beschreibt die QualitSt der Auswirkung durch die befragten Unternehmen auf
einer Skala von +2 = &starke \erbesserungO bis-2 = &starke VerschlechterungO.

%3 vgl. Wildemann, H. (2008), S. 126 und Remer, D. (2005), S. 47 ff.
® Stoi, R. (1999), S. 11
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2.3.5 EinfYhrung der Prozesskostenrechnung

Die folgenden Kapitel sollen die Methodik bei der EinfYhrung einer Prozesskostenrechnung
beschreiben. In der Literatur findet sich Ybereinstimmend immer wieder die gleiche Abfolge
von Arbeitsschritten, die zur EinfYhrung einer Prozesskostenrechnung generell durchgefYhrt
werden muss. Die AusfYhrung und Detaillierung der einzelnen Arbeitsschritte kann
selbstverstSndlich von Unternehmen zu Unternehmen stark variieren. Die wesentlichen
Aufgaben im Rahmen der EinfYhrung sind: %

* Die Analyse und Strukturierung der ausgefYhrten TStigkeiten

« Ermittlung und Definition von Kostentreibern aller TStigkeiten und Prozesse
» Verdichtung der TStigkeiten zu Teilprozessen

e Zusammenfassen von Teilprozessen zu Hauptprozessen

» Berechnung der ProzesskostensStze

e Anwendung der Prozesskostenrechnung fYr die Kalkulation, Planung, etc.

2.3.5.1 DurchfYhrung der Analyse und Strukturierung der Prozesse

In den folgenden Kapiteln werden die Grundlagen fYr die schritweise EinfYhrung einer
Prozesskostenrechnung behandelt. Vorweg erfolgt eine tbersicht Yber die vorhandenen
Methoden der Datenermittlung, die im Rahmen der Analyse eingesetzt werden.

2.3.5.1.1 Methoden der Daten ermittlung

Bevor mit der eigentlichen Datenermittiung begonnen werden kann, ist im ersten Schritt zu
kiSren, welche Informationen und Daten durch die Analyse erhoben werden sollen und fYr
die weiteren Schritte benStigt werden.

GrundsStzlich ISsst sich die Vorgehensweise bei der Datenerhebung in AbhSngigkeit von der
Frage der VerfYgbarkeit der benstigten Daten in zwei M3glichkeiten unterscheiden. Der Fall,
dass die relevanten Informationen bereits in existierendem Datenmaterial vorhanden sind,
stellt die vergleichsweise einfachere Variante dar, da es sich dann um eine reine Analyse
und Auswertung von Dokumenten, Datenbanken oder Systemen handelt. Beispiele fYr
Quellen solcher Daten sind:®’

* OrganisationplSne

* Aufgabenbeschreibungen

* Prozessbeschreibungen

*  Workflow-Management Systeme

In OrganisationsplSnen, Aufgaben- und Prozessbeschreibungen sind die theoretisch
festgelegten AblSufe und TStigkeitendes Unternehmens definiert. Durch die Auswertung von
Workflow-Management Systemen k3nnen AbhSngigkeiten und AufwSnde sowie
Kostentreibermengen einzelner Prozesse in ISngeren Prozessketten analysiert und ermittelt
werden.®®

Gerade bei der Datenerhebung im Rahmen der EinfYhrung einer Prozesskostenrechnung
k3nnen aus diesen Quellen wichtige Informationen gesammelt werden, die bereits fYr die

% vgl. Wildemann, H. (2008), S. 131 und Remer, D. (2005), S. 62
% vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 213 ff.

" vgl. Remer, D. (2005), S. 98 f.

% vgl. Remer, D. (2005), S. 99 f.
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Definition der AufwSnde und Kostentreiber oder zumindest als Grundlage fYr weitere Schritte
dienen.

Im zweiten Fall, in dem die benstigten Daten gar nicht oder nicht in der notwendigen
Detaillierung verfYgbar sind, wird die Erhebung komplizierter und ist mit deutlich h3herem
Aufwand verbunden. Die Informationen mYssen dann durch Sonderuntersuchungen in Form
von schriftlichen oder mYndlichen Befragungen der Mitarbeiter und FYhrungskrSfteerhoben
werden. Die beiden gSngigsten Varianten der Sonderuntersuchung sind Interviews und
Selbstaufschreibungen. Des Weiteren wSren noch Beobachtungen (z.Bsp. das
Multimomentverfahren) oder wissenschaftliche Analysen (z.Bsp. die Methods-Time
Measurement Analyse) denkbar, die an dieser Stelle jedoch nicht nSher vorgestellt werden
und auch im Laufe der Masterarbeit nicht zum Einsatz kommen. Sowohl Interviews als auch
Selbstaufschreibungen kSnnen nur mit einem oder auch mit mehreren Mitarbeitern des
Untersuchungsbereiches durchgefYhrt werden, wobei grundsStzlich natYrlich die
Einbeziehung einer breiteren Basis im Rahmen der Analyse fYr die Aussagekraft des
Ergebnisses oft sinnvoll ist. HSufig bietet sich auch die Kombination beider Methoden an.
Beispielsweise  kSnnen mittels Selbstaufschreibungen mehrere Mitarbeiter des
Untersuchungsbereiches in die Datenerhebung miteinbezogen werden und die Ergebnisse
dann im Rahmen eines Interviews mit dem fYr die Prozesse oder die Kostenstelle
Verantwortlichen diskutiert werden.®®

Der Vorteil der Auswertung bereits vorhandenen Datenmaterials liegt zum einen im
reduzierten Zeitaufwand auf Grund des geringeren Aufwandes fYr die Analyse und die
Plausibilisierung der Ergebnisse und zum anderen in der geringeren Belastung der
Mitarbeiter, die im Zuge von Sonderauswertungen einen erhShten Arbeitsaufwand haben.
Allerdings entstehen auch Nachteile: So kSnnen analysierte Dokumente nicht auf dem
aktuellsten Stand sein oder es besteht eine gro§e Abweichung zwischen den beschriebenen
Soll-VorgSngen in den PISnen und Beschreibungen und den im Unternehmen tatsSchlich
gelebten Prozessen. Auch die Auswertung von Workflow-Management Systemen ist in
jedem Fall kritisch zu hinterfragen, da die Ziele dieser Systeme nicht mit den Zielen der
Datenerhebung fYr die EinfYhrung der Prozesskostenrechnung Ybereinstimmen mYssen und
somit nicht immer genau die benStigten Gr$8en  bereitgestellt  werden.
Sonderuntersuchungen sind zwar mit gr§8erem Aufwand verbunden, k3nnen aber prSzise
auf die Anforderungen der Datenerhebung abgestimmt werden und liefern folglich genau die
erforderlichen Ergebnisse.”

2.3.5.1.2 TStigkeitsanalyse

Im Rahmen der TStigkeitsanalyse werden alle Arbeitsschritte erfasst, die fYr die
Prozesskostenrechnung relevant sind und in die Bewertung miteinflie§en. Dabei kommen die
bereits im vorigen Kapitel beschriebenen Methoden zur Datenerhebung je nach
Ausgangssituation zum Einsatz.

Zu Beginn der TStigkeitsanalyse sollte zunSchst eine vorlSufige Strukturierung der
Hauptprozesse durchgefYhrt werden. Darauf basierend k3nnen die Arbeitsbereiche und
TStigkeiten definiert werden, die genauer untersucht werden sollen. Beginnt man sofort mit
der TStigkeitsanalyse, kann es vorkommen, dass man im Laufe der Analyse feststellt, dass

% vgl. Remer, D. (2005), S. 100 f.
" vgl. Remer, D. (2005), S. 100 f.
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TStigkeiten VYbersehen wurden oder solche im Detail untersucht wurden, die keine
wesentliche Relevanz besitzen. FYr den ersten Schritt eignet sich zum einen die
Dokumentenanalyse beispielsweise von Prozessbeschreibungen oder Arbeitsanweisungen
und zum anderen Interviews mit den Kostenstellenverantwortlichen. Wenn die
vorbereitenden Ma8nahmen abgeschlossen sind und der Untersuchungsbereich identifiziert
ist, kann die detaillierte Analyse der einzelnen TStigkeiten erfolgen.”

Im Rahmen der TStigkeitsanalyse sollen die folgenden Daten bestimmt werden:?

» Beschreibung der TStigkeit
 Definition der Maggrs8en fYr die jeweilige TStigkeit
e Zeitanteil fYr die AusfYhrung

Sofern diese Informationen durch frYhere Projekte bereits erfasst wurden, kann die
Auswertung des dazu vorhandenen Datenmaterials bereits ausreichen. Meist sind die
Informationen jedoch nicht verfYgbar. In diesem Fall stellt die schriftliche Befragung in Form
von Selbstaufschreibungen durch die betroffenen Mitarbeiter ein probates Mittel dar, um die
Daten zu erheben. Die Erfassung wird entweder mit Hilfe eines Fragebogens oder eines
Formulars durchgefYhrt, wobei das Formular im Vergleich zum Fragebogen Vorteile
aufweist. In AbhSngigkeit von der vorlSufigen Srukturierung der Hauptprozesse kann sich
die Analyse Yber alle TStigkeiten oder nur Yber bestimmte TStigkeiten des Arbeitsbereiches
eines Mitarbeiters erstrecken. FYr den zweiten Fall ist es ist zum Beispiel sinnvoll, die
relevanten TStigkeiten auf dem Erfassungsformular der Selbstaufschreibung bereits
vorzugeben, um zum einem dem Mitarbeiter das AusfYllen des Formulars und zum anderen
die Strukturierung der Ergebnisse der Selbstaufschreibungen aller beteiligten Mitarbeiter zu
erleichtern. Mit dem Formular zur TStigkeitserfassung ist ein Begleitschreiben an die
Mitarbeiter zu verteilen, das Bearbeitungshinweise zur Handhabung des Formulars enthSit.
Als Ergebnis der TStigkeitsanalyse wird ein TStigkdtskatalog erstellt, der die ermittelten
Daten Ybersichtlich zusammenfasst und im weiteren Verlauf fYr die Verdichtung zu
Teilprozessen zur VerfYgung steht”

2.3.5.1.3 Wahl der Kostentreiber

Die Auswahl der Kostentreiber stellt einen wichtigen Schritt im Rahmen der EinfYhrung der
Prozesskostenrechnung dar, da diese die durchgefYhrten Prozesse quantifizieren und somit
direkt die HShe der entstandenen Kosten beeinflussen.

Kostentreiber sollten die folgenden Eigenschaften besitzen, die bei der Auswahl der
geeigneten Gr§§en meist gegeneinander abgewogen werden mYssen:"

e Automatisierte Erfassbarkeit durch verfYgbare Informationsquellen und Systeme
» Transparenz und VerstSndlichkeit
» Hohe ProportionalitSt zwischen Kostentreiber und Leistungsvolumen des Prozesses

Je detaillierter die Bezugsgrgen fYr die einzelnen Prozesse definiert werden, desto genauer
kann die Berechnung der Kosten erfolgen, umso grs8er wird allerdings auch der Aufwand fYr
die Erfassung der Kostentreiber. GrundsStzlich k3nnen Kostentreiber auf allen Ebenen

" vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 213 ff. und Remer, D. (2005), S. 101 ff.
2ygl. Remer, D. (2005), S. 104

3 vgl. Remer, D. (2005), S. 104 ff.

" vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 214 f.
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definiert werden, wobei im Zusammenhang mit TStigkeiten meist von Maggrs§en, mit Teil-
und Hauptprozessen von Kostentreiber oder aCost DriverO gesprochen wirdDie Wahl der
Kostentreiber der Teil- und Hauptprozesse kann sich durchaus von den Ma8grs8en der
TStigkeiten ableiten und auf allen drei Ebenen dieselbe Grge sein.”

2.3.5.1.4 Ermittlung der Teilprozesse

Auf Basis des TStigkeitskatalogs einer Kostenstelle aus der TStigkeitsanalyse kdnnen im
Anschluss die einzelnen Arbeitsschritte einer Kostenstelle zu Teilprozessen verdichtet
werden. Die Zuordnung der TStigkeiten zu den Teilprozessen basiert auf der sachlichen
Zugehsrigkeit der AktivitSten. GrundsStzlich kdnnen die leistungsmengeninduzierten und die
leitungsmengenneutralen Teilprozesse unterschieden werden, wie bereits in Kapitel 2.3.1.1
definiert. FYr die ImiTeilprozesse sind geeignete Kostentreiber zu wShlen. Die
Gliederungstiefe der Prozesse und die Anzahl der Bezugsgr$8en stellen im Rahmen der
Identifizierung der Teilprozesse die gr§§te Herausforderung dar.”

2.3.5.1.5 Zusammenfassung zu Hauptprozessen

Der letzte Schritt im Rahmen der Strukturierung der Prozesse ist das Zusammenfassen der
Teilprozesse aus einer oder mehreren unterschiedlichen Kostenstellen zu Ybergeordneten
Hauptprozessen. Die Kriterien fYr die Zuordnung von Teilprozessen zu einem Hauptprozess,
sind gleiche oder miteinander korrelierende Kostentreiber. Lmi-Teilprozesse kSnnen direkt
einem Hauptprozess zugeordnet werden, wShrend Imn-Teilprozesse zunSchst auf die Imk
Prozesse weiterverrechnet werden mYssen. Auch den Hauptprozessen sind Kostentreiber
zuzuordnen, wobei diese den Kostentreibern eines Teilprozesses entsprechen kSnnen
(siehe Kapitel 2.3.5.1.3). Erst die Betrachtung der Kostenstellen-Ybergreifenden
Hauptprozesse verdeutlicht, welche Kosten durch die entsprechenden Kostentreiber
verursacht werden und welche Kosten folglich entstehen. Des Weiteren ISsst sich feststellen,
durch welche Kostentreiber in welcher Kostenstelle die hichsten Kosten anfallen.”’

2.3.5.2 Berechnung der ProzesskostensStze

Nachdem die Strukturierung und Analyse der Prozesse abgeschlossen sind, werden die
ProzesskostensStze berechnet, die dann beispielsweise fYr die Kalkulation verwendet
werden.

Bei der Berechnung der ProzesskostensStze handelt es sich um eine einfache
Divisionsrechnung. Diese kann sowohl fYr die Haupt als auch fYr die Teilprozesse
durchgefYhrt werden, wobei in beiden FSllen eine Unterteilung in den Imi-Prozesskostensatz
und einen Prozesskostensatz unter BerYcksichtigung der Gesamtkosten erfolgt. FYr letzteren
Fall erfolgt zuerst die Weiterverrechnung der Imn-Kosten Yber einen Imn-Zuschlagssatz, der
vom VerhSltnis der Imn-Teilprozesskosten zu den Imi-Teilprozesskosten abhSngt Die
Berechnung der ProzesskostensStze kann immer nur fYr einen definierten Zeitraum erfolgen,
fYr den die jeweiligen Prozesskosten und die Prozessmengen zuvor bestimmt werden
mYssen.

® vgl. Remer, D. (2005), S. 36 f.
" vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 214 f.
" vgl. Remer, D. (2005), S. 131 ff.
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Der Imi-Prozesskostensatz berechnet sich wie folgt:

Imi Prozesskosten ]
= Imi — Prozesskostensatz

Prozessmenge

Gl. 2-1

Die Berechnung des Imn-Zuschlagsatzes kann nach folgendem Schema durchgefYhrt
werden:"®

Imn Prozesskosten

I Ill
Imi Prozesskosten lmn I"#$ hlagsatz

Gl. 2-2
Abschlie§end kann der Prozesskostensatz zu Vollkosten wie folgt gerechnet werden:
Imi Prozesskosten + lmn Zuschlagssatz
= Gesamtprozesskostensatz
Prozessmenge
Gl. 2-3

Bei den ProzesskostensStzen handelt es sich immer um durchschnittliche Kosten fYr die
DurchfYhrung eines  Teil- bzw. Hauptprozesses. Aus der Natur  der
Durchschnittswertrechnung ergibt sich die MSglichkeit, dass eine Restungenauigkeit bei der
Bewertung der Prozesse bestehen bleibt.

Die ProzesskostensStze kSnnen im Rahmen der prozessorientierten
Gemeinkostenverrechnung, beispielsweise bei der Prozesskostenkalkulation oder der
prozessorientierten Deckungsbeitragsrechnung zur Bewertung bestimmter

Gemeinkostenteile, die im Zuge der Prozesskostenrechnung erfasst wurden, eingesetzt
werden.®® Weitere Einsatzgebiete sind die Planung und Steuerung der Gemeinkosten im
Gemeinkostencontrolling.

8 vgl. Remer, D. (2005), S. 122 ff. und 143 f.
" vgl. Zunk, B.; Grbenic, S.; Bauer U. (2013), S. 216
8 vgl. Remer, D. (2005), S. 172 ff.
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3 Grundlagen des Supply Chain Management

Auf der Suche nach einer Definition des Begriffes &Supply Chain ManagementO in der
Literatur wird man schnell feststellen, dass sich trotz zahlreicher Versffentlichungen zu dem
Thema bisher keine einheitliche Definition durchgesetzt hat. Werner fasst die wesentlichen
Elemente des Supply Chain Managements in der folgenden Definition zusammen, die dem
VerstSndnis im Rahmen dieser Masterarbeit entspricht und der weiteren AusfYhrung
zugrunde gelegt wird: &Ein Supply Chain Management kennzeichnet interne wie
netzwerkgerichtete integrierte UnternehmungsaktivitSten von Versorgung, Entsorgung und
Recycling, inklusive begleitende Geld- und InformationsflYsse.®

3.1 Entwicklung des Supply Chain Management

Die zu Beginn deutlich praxisorientierte Entwicklung des Konzeptes des &upply Chain
ManagementO hat Anfang der 80er Jahre in den USA begonnen. Die theoretische
Auseinandersetzung mit dem Konzept in wissenschaftlichen Arbeiten fand ab den spSten
80er Jahren zunSchst Yberwiegend im englischsprachigen Raum statt. Seit Mitte der 90er
Jahre spielt das Supply Chain Management auch in deutschsprachigen Unternehmen eine
wichtige Rolle, die sich seitdem stetig weiterentwickelt hat und nach wie vor an Bedeutung
gewinnt. Daher findet gerade in den letzten Jahren auch eine zunehmende wissenschaftliche
Auseinandersetzung mit dem Thema im deutschsprachigen Raum statt.??

GrYnde fYr die Entstehung des Supply Chain Managements und die verschiedenen
Entwicklungsstufen des SCM werden in den zwei folgenden Kapiteln beschrieben.

3.1.1 GrYnde fYr die Entstehung des  Supply Chain Management

Die wirtschaftlichen Rahmenbedingungen fYr ein Unternehmen unterliegen einem
permanenten Wandel, sodass fYr Unternehmen neue Herausforderungen entstehen und
eine stetige Anpassung der Strukturen und des Managements erforderlich sind.

3.1.1.1 Globalisierung der Wirtschaft

In den letzten Jahrzehnten haben sich sowohl AbsatzmSrkte als auch BeschaffungsmSkte
durch die Globalisierung zu einem internationalen Spielfeld entwickelt. Durch die Entwicklung
der technischen MsSglichkeiten im Bereich Kommunikation und Transport sind Optionen
entstanden, die bisher unter wirtschaftlichen Aspekten keine Rolle fYr Unternehmen gespielt
haben. Gleichzeitig hat die Liberalisierung der WeltmSrkte durch Handelsabkommen stark
zur Globalisierung beigetragen. Im Bereich der AbsatzmSrkte bedeutet das fYr Unternehmen
zum einen neue potentielle Kunden, aber auch neue Wettbewerber. FYr die Beschaffung und
Produktion eines Unternehmens haben sich eine Vielzahl von neuen Partnern und
potentiellen Standorten ergeben.®

Durch die Internationalisierung der AbsatzmSrkte ist es zu einer wachsenden Anzahl von
ISnderspezifischen Produktvarianten gekommen, da beispielsweise die AnsprYche der

8 Werner, H. (2013) S. 6
82 v/gl. Werner, H. (2013) S. 3
8 vgl. Werner, H. (2013) S. 36 ff.
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Bevslkerung und gesetzliche Bestimmungen von Land zu Land verschieden sein kSnnen.
Aber auch die Diversifizierung der Produkte innerhalb eines Absatzmarktes auf Grund der
gestiegenen KundenwYnsche hat in den letzten Jahren kontinuierlich zugenommen, sodass
sich die Variantenvielfalt eines Produktes deutlich erhsht hat.®*

Die gewachsene Produktvielfalt auf der einen Seite und die KomplexitSt im Speziellen bei
technischen Produkten auf der anderen Seite haben dazu gefYhrt, dass viele produzierende
Unternehmen sich auf ihre Kernkompetenzen konzentrieren und sowohl die Entwicklung als
auch die Fertigung ganzer Module und Systeme eines Produktes an Zulieferunternehmen
ausgelagert haben.

Die genannten GrYnde haben zu deutlich gré8eren Lieferketten gefYhrt, da ein Unternehmen
nicht mehr mit wenigen lokalen Lieferanten und Abnehmern arbeitet, sondern diese global
verteilt sein kdnnen. Aus dieser neuen Versorgungskette oder Supply Chain haben sich fYr
die Logistik, den Einkauf und weitere Funktionen eines Unternehmens neue Aufgaben
ergeben, die im Supply Chain Management unter einem gesamtheitlichen Aspekt erfasst
sind und unter Ybergeordneten Zielvorgaben bearbeitet werden.

3.1.1.2 Das &Total Cost of OwnershipO Konzept

Ein wichtiges Konzept im Zusammenhang mit der Entwicklung des Supply Chain
Managements ist die Analyse der &Total Cost of Ownership (TCO)Q die Mitte der 80er Jahre
entstanden ist. Durch die im Rahmen der Globalisierung neu entstandenen MSglichkeiten in
der Beschaffung von Kaufteilen mussten auch neue AnsStze der Bewertung der Angebote
gefunden werden, um Angebote von Lieferanten auf der ganzen Welt miteinander
vergleichen zu k3nnen. Bei der TCO-Analyse werden nicht nur die Einkaufpreise der
Kaufteile berYcksichtigt, sondern zusStzlich alle weiteren anfallenden Kosten (Logistikkosten,
Transaktionskosten, etc.), die mit dem Kauf eines Teiles verbunden sind. Eine Ybersichtliche
Darstellung Yber die m&glichen Kostenpositionen ist in Abbildung 13 gegeben.®
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Abbildung 13: Zusammensetzung der Kosten einer TCO Analyse

8 vgl. Werner, H. (2013) S. 50 f.
8 vgl. Werner, H. (2013) S. 36 und Schansleben, P. (2011) S. 80
8 Schinsleben, P. (2011) S. 80
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Die Ergebnisse einer Analyse der TCO liefern wichtige Informationen, sowohl fYr die
Make-or-Buy Entscheidung als auch fYr die Auswahl der Angebote von unterschiedlichen
Lieferanten. FYr eine entsprechende Bewertung ist die Analyse der kompletten Supply Chain
erforderlich, sodass das Konzept ma8geblich zur Weiterentwicklung des SCM beigetragen
hat.®’

3.1.2 Entwicklungsstufen im  Supply Chain Management

Das Supply Chain Management selbst hat unter anderem durch die enormen Fortschritte in
der Technik und die damit verbundenen MSglichkeiten seit dem Entstehen vor rund 30
Jahren eine andauernde Weiterentwicklung erlebt. Nach Baumgarten kann das Supply Chain
Management in vier elementare Entwicklungsstufen eingeteilt werden: %

* Stufe 1 - Integration der Funktionen interner Su  pply Chains: Am Anfang erfolgte
in erster Linie die VerknYpfung der unternehmensinternen Funktionsbereiche
(Logistik, Produktion, Einkauf, Finanzen, etc.). Durch die EinfYhrung definierter
Prozesse und AblSufe wurden die ZustSndigkeiten und der Informationsfluss
innerhalb des Unternehmens festgelegt.

e Stufe 2 - Informationsaustausch Yber die Unternehmensgrenzen hinweg
Nachdem der interne Informationsfluss optimiert wurde, folgte als nSchstes die
Intensivierung des Informationsaustausches mit Kunden, Lieferanten und
Dienstleistern. Dieser Prozess wurde unter anderem durch die MSglichkeiten der
aufkommenden IT-LSsungen ab Mitte der 90er Jahre erm3glicht.

e Stufe 3 - Kollaboratives Management kompletter Netzwerke: Durch den in
Echtzeit stattfindenden Austausch von Informationen zwischen dem Unternehmen
und seinen Lieferanten auf der Basis moderner IT-Systeme werden
Simultanplanungskonzepte eingesetzt, die eine weitere ErhShung des
Informationsflusses bedeuten. Beispielsweise k3nnen auf diesem Weg alle
€nderungen in Produktionsprogrammen und dadurch entstehende
BedarfsSnderungen unverzYglich an den Lieferanten durch die Aktualisierung der
Abrufe mitgeteilt werden.

e Stufe 4 - Synchronisation und Reduktion interner wie externer Supply Chains:
Diese Stufe beschreibt eine Yber E-Business L3sungen unterstYtzte und weitgehend
automatisierte Supply Chain Yber alle beteiligten Akteure. Von der Einlastung der
Anforderungen durch den Kunden Yber die Planung des Produktionsprogrammes bis
zur Abfrage der Bereitstellungstermine des erforderlichen Materialbedarfs bei den
Lieferanten und der RYckmeldung an den Kunden Yber den ms3glichen
Fertigstellungstermin des Auftrages erfolgen sSmtliche InformationsflYsse online und
gestYtzt auf IT-Systeme. Dies erfordert ein umfangreiches Netzwerk, in dem alle
beteiligten Akteure an die notwendigen Systeme angebunden sind. Diese
Ausbaustufe des Supply Chain Managements spiegelt derzeit noch eher eine
Zukunftsversion wider, wobei die technischen MsSglichkeiten eine Umsetzung
mittlerweile durchaus als denkbar erscheinen lassen.

87 vgl. Schinsleben, P. (2011) S. 80 f.
8 vgl. Baumgarten, H. (2004) S. 51 ff.
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3.2 Aufgaben und Ziele des Supply Chain Management

Die Hauptaufgaben des Logistik Managements hat Pfohl in seiner 44RO Regelwie folgt
definiert: &ie Logistik hat dafYr zu sorgen, dass ein Empfangspunkt gemS§ seines Bedarfs
von einem Lieferpunkt mit dem richtigen Produkt (in Menge und Sorte), im richtigen Zustand,
zur richtigen Zeit, am richtigen Ort zu den dafYr minimalen Kosten versorgt wird.&

4-R steht dabei fYr die vier in der Definition genannten &richtigenO Faktoren, diefYr die
erfolgreiche DurchfYhrung der Aufgaben der Logistik zu berYcksichtigen sind.

JYnemann formulierte die Aufgaben spSter in seiner erweiterten Definition, die als 46RO
Regel bekannt ist, so: &Der Igyistische Auftrag besteht darin: Die richtige Menge der richtigen
Objekte als GegenstSnde der Logistik, am richtigen Ort, in der richtigen QualitSt, zum
richtigen Zeitpunkt, zu den richtigen Kosten zur VerfYgung zu stellen]...].&°

Die genannten Aufgaben der Logistik stellen auch zentrale Aufgaben des SCM dar. Generell
werden die Aufgabenbereiche im SCM hSufig in folgende drei Bereiche unterteilt:

e Supply Chain Design
*  Supply Chain Planning
e  Supply Chain Execution

Unter Supply Chain Design werden im Allgemeinen alle langfristigen Entscheidungen die
strategische  Ausrichtung der Supply Chain eines Unternehmens betreffend
zusammengefasst. Dabei handelt es sich unter anderem um die Wahl von Partnern in der
Supply Chain, von Standorten oder unterstYtzenden IT-Systemen.”

Supply Chain Planning (SCP) umfasst alle PlanungstStigkeiten, die fYr die operative
Umsetzung erforderlich sind. Beispielhaft kSnnen hier die Grobplanung des
Produktionsprogramms und des daraus resultierenden Personalbedarfs sowie hSufig auch
die gemeinsame Produktplanung und Produktentwicklung genannt werden. Im Rahmen des
SCP erfolgt die Umsetzung der Vorhaben des Supply Chain Designs.*

Die Supply Chain Execution umfasst die operative tberwachung und Steuerung der im SCP
geplanten Prozesse, zum Beispiel der Distributionsprozesse oder der Produktionssteuerung.
Zur SCE kann ebenfalls das €nderungsmanagement gezShit werden, dass bei Anpassungen
der Supply Chain bei laufenden Projekten eine Rolle spielt.*®

Aus den genannten Aufgaben k3nnen die Ziele des Supply Chain Managements abgeleitet
werden, wobei diese nicht nur die ErfYllung der Aufgaben der SCE beinhalten, sondern auch
die Optimierung der Supply Chain im Rahmen des Supply Chain Design und SCP
berYcksichtigen. GrundsStzlich k3nnen unternehmerische Ziele in vier Kategorien eingeteilt
werden:*

* QualitSt

¢ Kosten

* Lieferung
*  FlexibilitSt

8 pfohl, H.-C. (2004) S. 12

% 3¥nemann, R. (1989) S. 18

%L vgl. Schinsleben, P. (2011) S. 69
92 \/gl. Konrad, G. (2005) S. 100 ff.
% vgl. Konrad, G. (2005) S. 100 ff.
% vgl. Schinsleben, P. (2011) S. 25



Grundlagen des Supply Chain Management 36

Bei den Kategorien QualitSt, Kosten und Lieferung handelt es sich um ergebnisorientierte
Ziele. Dabei handelt es sich in der Kategorie QualitSt beispielsweise um die Optimierung der
Produkt-, Prozess- und OrganisationsqualitSt eines Unternehmens. Der Bereich Kosten
umfasst als Ziele zum Beispiel die Senkung von LagerbestSnden entlang der Supply Chain,
die optimale Ausnutzung der KapazitSten und eine effiziente Verwaltung und Organisation.
Zuletzt beinhaltet die Kategorie Lieferung als Ziele beispielsweise kurze Durchlaufzeiten,
einen hohen Liefertreuegrad und einen hohen Lieferbereitschaftsgrad.®

Der Zielbereich FlexibilitSt beschreibt die Optimierung der LeistungsfShigkeit und
WandlungsfShigkeit der anderen drei Zielbereiche. Daher werden Ziele aus diesem Bereich
auch befShigerorientierte Ziele genannt, da sie die Grundlagen zum Erreichen der
ergebnisorientierten Ziele bilden.*

In unternehmensYbergreifenden Supply Chains k3nnten zusStzlich die folgenden Punkte als
Zielbereiche des SCM definiert werden:®’

e Zusammenarbeit in der Supply Chain
* Koordination in der Supply Chain
» VerSnderbarkeit der Supply Chain

Diese Zielbereiche unterstYtzen die zuvor genannte Kategorie aFlexibilitStO undierden somit
ebenfalls den befShigerorientierten Zielen zugeordnet.

3.3 Modellierung von Supply Chains

FYr die Verwirklichung unternehmensYbergreifender Supply Chains ist es von grundlegender
Bedeutung, dass die beteiligten Unternehmen das gleiche VerstSndnis der SC und ihrer
Prozesse haben.®

Dies spielt auch fYr die Kontrolle der Effizienz der SC eine wichtige Rolle, insbesondere bei
unternehmensYbergreifenden VorgSngenim Rahmen des Supply Chain Controlling, das in
Kapitel 3.5 ausfYhrlicher vorgestellt wird. Im Folgenden werden zwei Modelle dargestellt, die
ein einheitliches VerstSndnis der SC zwischen beteiligten Partnern ermsglichen soll.

3.3.1 Supply Chain Map mit Beans pruchungs - und
Belastbarkeitsportfolio

Die Supply Chain Map entspricht einer Darstellung Yber die komplette Kettenarchitektur der
Supply Chain, in der das Unternehmen sich befindet. Die Karte umfasst sowohl die
vorgelagerten als auch die nachgelagerten Stufen der Supply Chain, sodass eine
Einordnung des Unternehmens innerhalb der Supply Chain m3glich ist. Die Clusterung der
Karte kann nach verschiedenen Gesichtspunkten erfolgen, zum Beispiel nach Produkten,
Materialien oder Leistungen der beteiligten Akteure einer Supply Chain. GrundsStzlich wird
der Ebene des eigenen Unternehmens das Level 400 zugeordnet, vorgelagerte Akteure
erhalten je nach Stufe das Level &1 bis -nO, nachgelagerte Akteure &+1bis +nO. FYr die

% vgl. Schinsleben, P. (2011) S. 35 f.
% vgl. Schinsleben, P. (2011) S. 35 f.
7 vgl. Schinsleben, P. (2011) S. 36 f.
% vgl. Weber, J. (2002) S. 189
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Erstellung der Supply Chain Map mYssen von allen beteiligten Unternehmen die relevanten
Informationen eingeholt werden. Abbildung 14 zeigt eine exemplarische Darstellung einer
Supply Chain Map inklusive einiger Beispiele, welche Informationen auf welcher Ebene von
Bedeutung sind. %
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Abbildung 14: Exemplarische Darstellung der Supply Chain Map *®

Basierend auf der Supply Chain Map kann ein Beanspruchungs- und Belastbarkeitsportfolio
erstellt werden, aus dem sich zukYnftige Mag8nahmen zur StSrkung der Supply Chain
ableiten lassen. GrundsStzlich wird durch die Bewertung im Beanspruchungs- und
Belastungsportfolio festgestellt, ob die Belastbarkeit eines Unternehmens die

99 Vgl. Kaufmann, L.: Germer, T. (2001) S. 182 ff.
190 Kaufmann, L.: Germer, T. (2001) S. 183
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Beanspruchungen in der Supply Chain erfYllen kann. AuS8erdem werden im Zuge der
Bewertung der Belastbarkeit der Kette StSrken und SchwSchen eines Unternehmens
untersucht, um wirkungsvolle Verbesserungsma§nahmen setzen zu knnen.'®

Die Beanspruchungsfaktoren einer Supply Chain hSngen von den Randbedingungen des
Marktes und der Umwelt ab und lassen sich anhand der folgenden vier Punkte beschreiben,
wobei im Bedarfsfall auch weitere Aspekte aufgenommen werden k3nnen:*%

« Dynamik: Bezieht sich in erster Linie auf die KontinuitSt des Absatzmarktes bzw. der
Nachfrage bezogen auf das Endprodukt der Supply Chain.

» KomplexitSt: Hierbei handelt es sich um die technische KomplexitSt des Produktes.

e Macht: Dabhinter verbirgt sich die Verhandlungsposition der Lieferanten und
Abnehmer in der Supply Chain.

* Distanz: Bezieht sich auf sowohl geographische als auch kulturelle Distanzen
zwischen den Unternehmen einer Supply Chain und spielt vor allem bei international
ausgelegten Supply Chains eine Rolle.

Die Belastbarkeitsfaktoren stellen ebenfalls vier GrS8en dar, die im Vergleich mit den
Beanspruchungsfaktoren durch das Management der Supply Chain aktiv beeinflusst werden
k&nnen:*®

* Materialflussbezogene Robustheit: Hinterfragt die ProzessstabilitSt und die
kapazitative FlexibilitSt einer Fertigung hinsichtlich der M3glichkeit einer kurzfristigen
und ggf. dauerhaften Mengenanpassung bei gleichbleibender ProduktqualitSt.

» Informationsflussbezogene Robustheit : Bewertet die KompatibilitSt der
eingesetzten Informations- und Kommunikationssysteme (zum Beispiel von
unternehmensYbergreifend eingesetzten ERP-Systemen) und die QualitSt der
ausgetauschten Informationen.

» Wirtschaftliche StabilitSt der Unternehmen in der SC: tberprYft das Risiko von
Insolvenzen einzelner Kettenglieder, die eine entsprechende Auswirkung auf die
gesamte Supply Chain haben.

* Vertrauensniveau: Beschreibt die GYte der Zusammenarbeit und das Vertrauen
gegenYber allen Beteiligten, dass die Informationen zur Erstellung einer Supply Chain
Map den Tatsachen entsprechen.

Die Ergebnisse der Bewertung der einzelnen Faktoren fYr die Beanspruchung und
Belastbarkeit einer SC werden zusammengefasst und in das zugehSrige Portfolio
eingetragen (siehe Abbildung 15). Dieses ISsst eine Priorisierung kritischer Kettenglieder zu
und bietet Optionen, welche strategischen Magnahmen durch das Management in die Wege
geleitet werden kSnnen, um die Supply Chain effizienter zu gestalten oder die Sicherheit zu
erhdhen. Dabei kann es vom Austausch von Kettenmitgliedern bis zur StSrkung der
Kundenbeziehungen zu allen denkbaren Magnahmen kommen.**

Lo : Germer, T. (2001) S. 184 f.

: Germer, T. (2001) S. 185f.
: Germer, T. (2001) S. 186 f.
: Germer, T. (2001) S. 188f.

Vgl. Kaufmann,
102 Vgl. Kaufmann,
103 Vgl. Kaufmann,
104 Vgl. Kaufmann,
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Um bestmsSgliche Ergebnisse zu erreichen, sollten alle Akteure in der Supply Chain dieselbe
Methode unter festgelegten Standards anwenden, sodass vergleichbare Ergebnisse erzielt
werden und gemeinsam die Supply Chain verbessert werden kann.**®
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Abbildung 15: Beanspruchungs- und Belastungsportfolio der Supply Chain Map *°°

105 Vgl. Kaufmann, L.: Germer, T. (2001) S. 190

196 Kaufmann, L.: Germer, T. (2001) S. 188



Grundlagen des Supply Chain Management 40

3.3.2 Das SCOR-Model des Supply Chain Council

Das &Supply Chain Operations Reference (SCOR)O Modell zur Darstellung
unternehmensYbergreifender Supply Chains wurde vom Supply Chain Council entwickelt.
Dies ist eine Non-Profit Organisation, der weltweit mittlerweile Yber 1000
Industrieunternehmen, UniversitSten und Regierungsorganisationen angehdren. Das Ziel der
96 GrYndungsmitglieder war die Implementierung eines universell einsetzbaren Modells zur
Beschreibung von Prozessen innerhalb der Supply Chain. Das entwickelte Modell wird in der
Zwischenzeit regelmS8ig hinsichtlich Gestaltungs- und Steuerungsfragen Yberarbeitet,
basiert aber nach wie vor auf dem urspr¥nglichen Ansatz.**’

Das Referenzmodell basiert auf vier Ebenen, wobei der Detaillierungsgrad der
Prozessbeschreibung von Ebene zu Ebene zunimmt. Auf der ersten und gleichzeitig
hdchsten Ebene sind die standardisierten Prozesstypen &ourceQ &MakeQ &DeliverOund
ZReturnOsowie der Koordinationsprozess &PlanOangesiedelt. Eine Ybersichtliche Zuordnung
der einzelnen Prozesstypen in der Supply Chain ist in Abbildung 16 dargestellt. In dieser ist
auch ersichtlich, dass das Modell sich explizit auch auf unternehmensYbergreifende Supply
Chains bezieht.'®

DELIVER SOURCE MAKE DELIVER SOURCE MAKE DELIVER SOURCE MAKE DELIVER SOURCE
Supplier's SUPPLIER CUSTOMER Customer's
Supplier Internal or External YOUR ORGANIZATION Internal or External Customer

Abbildung 16: Struktur des SCOR Referenzmodell **°

Die zweite Ebene stellt die Konfigurationsebene dar, in der fYr jeden Prozesstyp
verschiedene vordefinierte Prozesskategorien zur VerfYgung stehen, die die Strategie der
Supply Chain festlegen. Insgesamt handelt es sich um 26 Prozesskategorien fYr die fYnf
Prozesstypen der hSchsten Ebene. Jedes Unternehmen kann hier nach Bedarf die
passenden Prozesse fYr die Umsetzung der gewShlten Supply Chain Strategie auswShlen**
Auf der dritten Ebene oder Gestaltungsebene werden die ausgewShiten Prozesskategorien
durch Prozesselemente nSher bestimmt. Jede Prozesskategorie hat eine bestimmte Anzahl
an Prozesselementen. Insgesamt beinhaltet die Gestaltungsebene 185 Prozesselemente.**
Die vierte Ebene ist durch das SCOR-Modell nicht nSher definiert. Auf dieser Ebene k3nnen
branchen- und unternehmensspezifische Detaillierungen und AktivitSten individuell gestaltet
werden. Die einzelnen Ebenen und ihre Elemente sind in Abbildung 17 dargestellt.**

to7 Vgl. Supply Chain Council (2010) S. 1

108 Vgl. Supply Chain Council (2010) S. 11 f.

109 Supply Chain Council (2010) S. 7

110 Vgl. Supply Chain Council (2010) S. 13

L Vgl. Supply Chain Council (2010) S. 11 und 15 f.
12 Vgl. Supply Chain Council (2010) S. 11
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Supply-Chain Operations Reference-model

Not in Scope

Ebene
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und -output

¢ Benchmarks, falls
anwendbar

* Best Practices, falls
anwendbar

* Systemfahigkeiten um
diese zu unterstitzen

* Softwareanwendungen

In Ebene 3 stimmen Unternehmen
ihre Unternehmensstrategie ab.

Implementierungs-

ebene
(Detaillieren der

Prozesselemente)

Unternehmen implementieren
spezielle SCM-Praktiken auf dieser
Ebene. Ebene 4 definiert
Praktiken, um Wettbewerbsvorteile
zu erzielen und um sich auf
verandernde
Geschaftsbedingungen
einzustellen.

Abbildung 17: Hierarchieebenen des SCOR Referenzmodell **3

113

Vgl. Supply Chain Council (2010) S. 11 und http://beergame.uni-klu.ac.at/scor.htm (25.09.2014)
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3.4 IT-Systeme im Supply Chain Management

Die Entwicklung der IT und entsprechender IT-Systeme war eine der Voraussetzungen, um
den erforderlichen Informationsfluss sowohl im internen als auch im externen Netzwerk zu
erm3glichen. Durch den Einsatz der IT konnten neue ArbeitsablSufe und Prozesse eingefYhrt
werden, die das Supply Chain Management ma8geblich geprSgt haben. Die Vernetzung
mehrerer Akteure einer unternehmensYbergreifenden Supply Chain Yber das Internet nimmt
heute eine wachsende Rolle im SCM ein. Wie bereits in Kapitel 3.1.2. angedeutet, basiert die
vierte Entwicklungsstufe des SCM auf der Annahme eines vollkommen automatisierten
Datenaustausches auf Echtzeitbasis zwischen den beteiligten Akteuren im Supply Chain
Netzwerk.' Im Folgenden werden die wichtigsten Systeme des SCM erlSutert.

3.4.1 ERP Systeme

Enterprise Resource Planning (ERP) umfasst eine Reihe von Konzepten und Methoden zur
Planung und Steuerung aller relevanten Produktionsfaktoren eines fertigenden
Unternehmens. ERP-Systeme stellen die vorletzte Stufe der computerunterstYtzen Planung
der Fertigung dar und bauen auf den VorgSngersystemen Material Requirement Planning
(MRP 1) und Manufacturing Resource Planning (MRP II) auf. WShrend sich MRP | und MRP
Il Yberwiegend auf die Materialbedarfsplanung und Produktionsplanung konzentrieren,
umfassen ERP-Systeme auch die Auftrags-, Personal-, und Finanzplanung eines
produzierenden Unternehmens. Die nSchste Ausbaustufe besteht im Advanced Planning and
Scheduling (APS), auf das an dieser Stelle nur hingewiesen wird. Weitere Informationen
finden sich in der entsprechenden Fachliteratur.**

ERP-Systeme erlebten durch die Entwicklung der IT in den 80er Jahren einen gro8en
Fortschritt. Auf Basis von relationalen Datenbanken konnten gro8e Datenmengen
gespeichert und verarbeitet werden. Im nSchsten Entwicklungsschritt wurde die AusfYhrung
der ERP-Systeme Yber graphische BenutzeroberflSchen (engl. graphical user interface GUI)
ermsglicht. Dadurch wurde die Bedienung der ERP-Systeme deutlich einfacher gestaltet.
Aktuell stellt die EinfYhrung mobiler Anwendungen in der Logistik und Produktion,
beispielsweise in Form von Tabletts, neue Herausforderungen fYr bestehende ERP-Systeme
dar.'®

(Kommerzielle) ERP-Systeme sind auf verschiedenen Funktionsmodulen fYr die jeweiligen
Aufgabenbereiche aufgebaut, die zur StYtzung aller GeschSftsprozesse im Unternehmen
dienen und auf die Anwendung im jeweiligen Unternehmen je nach Bedarf individuell
angepasst werden kSnnen. Viele Unternehmen haben aufgrund der speziellen
Anforderungen aber auch eigene ERP-Systeme entwickelt. Die Wartung und stSndige
Weiterentwicklung und Anpassung solcher Systeme an die neuen Anforderungen im
Unternehmen stellen allerdings einen nicht unerheblichen Aufwand dar.**’

114 vgl. Melzer-Riedinger, R. (2007) S. 47 f.

15 vgl. Werner, H. (2013) S. 304 ff. und Schinsleben, P. (2011) S. 241 ff.
18 vgl. Schinsleben, P. (2011) S. 438 f.
17 vgl. Schinsleben, P. (2011) S. 440 ff.
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3.4.2 EDI und Web EDI

Unter Electronic Data Interchange (EDI) werden alle MSglichkeiten des elektronischen
Datentransfers zusammengefasst, der den automatischen Austausch von strukturierten
Informationen zwischen mehreren Akteuren einer Supply Chain umfasst. Bei strukturierten
Informationen handelt es sich um Informationen, die auf Basis von Formularen abgebildet
werden kdnnen.™®

Ein EDI-System setzt sich grundsStzlich aus einem Konverter und einem
Telekommunikationssystem zusammen, das Yber eine Schnittstelle an das ERP-System des
Unternehmens angebunden ist. Dadurch kSnnen Daten direkt aus dem ERP-System auf
elektronischem Weg an andere angebundene Partner geschickt werden. Die
DatenYbertragung erfolgt Yber definierte Datenformate, die vom Konverter erkannt und
verarbeitet werden. tbliche Standardformate sind beispielsweise der VDA-Standard,
ODETTE oder EDIFACT. Da die eigentliche DatenYbertragung mittels der standardisierten
Formate Yber das Kommunikationssystem zwischen den Konvertern erfolgt, lassen sich
auch unterschiedliche ERP-Systeme mehrerer Lieferanten Yber EDI verbinden. Die
Kommunikation zwischen Konverter und ERP-System muss demnach individuell fYr jedes
System eingerichtet werden. Bei den Kommunikationssystemen handelt es sich meist
entweder um Point-to-Point Verbindungen oder um private VANs (Value Added Networks).**°
Das System ersetzt die aufwSndige und fehleranfSllige papierbasierte tbergabe von
Informationen und Daten durch elektronische VorgSnge. Dies bietet zum einen gro§e
Optimierungspotentiale, weshalb EDI mittlerweile in vielen Unternehmen Standard ist und als
Voraussetzung fYr den Beginn einer Lieferbeziehung gesehen wird. Zum anderen sind die
direkte Verbindung der ERP-Systeme und die MSglichkeit des schnellen und direkten
Austausches von Informationen fYr moderne SCM-Konzepte wie Just-in-Time unerlSsslich.*?°
Da EDI-Systeme auf Grund des erforderlichen Kommunikationssystems und der
Implementierung der Schnittstelle des Konverters zum ERP-System relativ teuer sind, hat
sich in den letzten Jahren eine zweite Variante entwickelt, die es auch kleineren Lieferanten
erm3glicht, die Vorteile von EDI zu nutzen. Das sogenannte WebEDI YbertrSgt de Daten
nicht direkt von System zu System, sondern Yber ein zwischengeschaltetes Web-Portal Yber
das Internet. Dadurch entfallen die Kosten fYr das Kommunikationssystem. Die zu
Ybertragenden Daten werden wiederum von einem Konverter vom ERP-System in das XML
Format umgewandelt, das die tbertragung VYber das Web-Portal zulSsst. Es gibt
verschiedene Anbieter von WebEDI-Systemen, die eine Website als Portal und die
benstigten Server zur VerfYgung stellen, auf die Yber Ybliche WebBrowser durch die
Lieferanten zugegriffen werden kann.*?*

FYr eine detailliertere Beschreibung der Systemarchitektur von EDI und WebEDI-Systemen
und den verwendeten Datenformaten sei an dieser Stelle auf die weiterfYhrende
Fachliteratur verwiesen. GrundsStzlich bleibt festzuhalten, dass EDI und WebEDI eine gro§e
Rolle bei der Umsetzung des unternehmensYbergreifenden Informationsflusses spielen und
somit als Grundlage fYr moderne SCM-Konzepte dienen.

18 v/gl. Klug, F. (2010) S. 249

19 vgl. Werner, H. (2013) S. 283 f.
120 v/gl. Klug, F. (2010) S. 250
2L v/gl. Werner H. (2013) S. 284 f. und Klug, F. (2010) S. 250 f.
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3.4.3 E-Business /[E-Commerce im SCM

Unter E-Business/E-Commerce kSnnen sowohl der Ein- und Verkauf von Leistungen und
Produkten Yber internetbasierte Plattformen als auch die Einbindung webfShiger
Applikationen in die GeschSftsprozesse sowie die auf Basis des Internets m3gliche
Zusammenarbeit mit Partnern in der Supply Chain zusammengefasst werden. Da die
Entwicklung von neuen E-Business/E-Commerce Konzepten und Systemen stark an die
rasante Entwicklung des Internets in den letzten Jahren gekoppelt ist, hat sich in der Literatur
eine Vielzahl von unterschiedlichen Definitionen ergeben. Im Folgenden wird unter
E-Business die Nutzung des Internets innerhalb eines Unternehmens und zwischen
Unternehmen und unter E-Commerce die Verwendung zum Endkunden verstanden. Somit
kann fYr Transaktionen zwischen der Unternehmung und externen Partnern auch eine
Unterteilung in 8usiness to CustomerO(B2C) und aBusiness to BusinessO(B2B) erfolgen.'??
Die Abgrenzung der Begriffe und Einsatzbereiche ist in Abbildung 18 dargestellt.

Business-to-Business - Business-to-Customer

e N B2c

B2B

I Unternehmen T
=3 =3
Geschafts- Geschafts-
partner partner

E-Business >
< )
Qj E-Business ) Qj E-Commerce }

E-SCM und E-SRM

Abbildung 18: E-Business und E-Commerce in der Supply Chain'?®

E-Business ist in vielen Unternehmensbereichen verbreitet, zum Beispiel im Einkauf und der
Beschaffung, in der Produktion und Logistik sowie der Forschung und Entwicklung. Im
Einkauf spielen B2B-L3sungen eine wichtige Rolle, die als Basis fYr alle unter dem Begriff
E-Sourcing  zusammengefassten  AktivitSten  fungieren. Die  Abwicklung  der
EinkaufstStigkeiten auf einer web-basierten Plattform wird auch als E-Procurement oder
E-Purchasing bezeichnet. E-Procurement bezeichnet in diesem Zusammenhang den Einkauf
von Standard- oder Massenware, der durch den Einsatz von B2B Anwendungen einfacher,
effizienter und somit kostengYnstiger durchgefYhrt werden soll. EPurchasing umfasst
zusStzlich die Verhandlung mit Lieferanten beim Einkauf von Teilen mit spezifischen
Anforderungen oder beim Abschluss von langfristigen Liefer- und RahmenvertrSgen.**

122 /g1, Hertwig, M. et al. (2002) S. 9 ff.
123 /gl. Hertwig, M. et al. (2002) S. 11
124 /gl. Hertwig, M. et al. (2002) S. 13 ff.
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Die E-Business Anwendungen stellen dabei meist eine Vielzahl von Funktionen zur
VerfYgung. Sie dienen gleichzeitig als Lieferantendatenbank und als AusfYhrungsplattform,
auf der die komplette Abwicklung von Ausschreibungen, Anfragen oder Auktionen zur
Materialbeschaffung auf elektronischem Weg ermsglicht wird. In diesem Zusammenhang
treten hSufig die Begriffe eRFI und eRFQ auf. Bei eRFI (electronic Request for Information)
handelt es sich um elektronisch Ybermittelte Informationen an die Lieferanten, bei eRFQ
(electronic Request for Quotation) um Anfragen fYr die Angebotsabgabe im Rahmen von
Ausschreibungen.'?

3.5 Grundlagen des Supply Chain Controlling

Der Begriff Controlling gehsrt mit zu den am hSufigsten falsch interpretierten Begriffen in der
Unternehmenspraxis. HSufig wird &ontrollingOmit &ontrolleOYbersetzt und seine Funktion
auch ausschlie§lich in der Kontrolle, also der ErgebnisYberprYfung und -Yberwachung
gesehen. Dabei umfasst der Begriff &ControllingO, devom Englischen Verb &to controlO
abgeleitet ist, deutlich mehr als die KontrolltStigkeit. Bei einer genauen tbersetzung des
Begriffes aus der englischsprachigen Literatur gehSren die Lenkung, Steuerung und
Regelung von Prozessen demnach genauso zum Controlling.*?

Das Supply Chain Controlling (SCC) bezieht sich speziell auf die Planung, Steuerung und
Kontrolle der Aufgaben des Supply Chain Managements und kann sich auf die gesamte
Supply Chain erstrecken. Einige wesentliche Komponenten sollen in den folgenden Kapiteln
vorgestellt werden.

3.5.1 Funktionen des Supply Chain  Controlling

Es gibt eine Reihe von Funktionen, die das Controlling im Unternehmen erfYlit. Speziell auf
das SCC werden im Folgenden drei Kategorien von Funktionen und deren Inhalte
vorgestellt. Diese Kategorien gelten allgemein natYrlich auch fYr das Controllingin anderen
Unternehmensbereichen. Dabei handelt es sich um: **/

* Planungs- und Kontrollfunktion
* Informationsversorgungsfunktion
* Koordinationsfunktion

Die Planungs- und Kontrollfunktion im Bereich des SCC stellt die Messung der Aufgaben und
Ziele des Supply Chain Management dar und zielt auf eine Verbesserung der EffektivitSt und
Effizienz im SCM ab. Der Ansatz der Informationsversorgung sieht das SCC als die
ausschlie8liche Bereitstellung der erforderlichen Informationen fYr die AusfYhrung des
Supply Chain Management und beschrSnkt sich damit auf die Informationssicht Bisher
sowohl in der Theorie als auch in der Praxis nicht allzu weit verbreitet ist die
Koordinationsfunktion.  Diese  entspricht der Bereitstellung eines  kompletten
Gestaltungsrahmens fYr die Planung, Steuerung und Kontrolle fyr
unternehmensYbergreifende Supply Chains.

125 v/gl. Hertwig, M. et al. (2002) S. 15 f.

126 v/gl. Horvith, P. (2006) S. 18 f.
127 gl. Stélzle, W.; Otto, A. (2003) S. 12 f. und Horvith, P. (2006) S. 97 ff.
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3.5.2 Instrumente des S upply Chain Controlling

Im SCC stehen eine Vielzahl von AnsStzen und Methoden zur DurchfYhrung der Aufgaben
zur VerfYgung. Drei wesentliche M3glichkeiten sollen im Folgenden vorgestellt werden. FYr
eine vollstSndige Beschreibung aller Optionen sei an dieser Stelle auf die Fachliteratur zum
Thema SCC hingewiesen, da an dieser Stelle nicht alle Konzepte und Methoden genannt
werden kSnnen.

3.5.2.1 Kennzahlen und Kennzahlensysteme

Die ErgebnisYberprYfung durch Kennzahlen geh3rt zu den klassischen Werkzeugen des
Controllings. Es handelt sich dabei Yberwiegend um die Darstellung quantitativ erfassbarer
Sachverhalte, die eine schnelle und aussagekrSftige Information ermsglichen sollen. HSufig
werden mehrere Kennzahlen zu Kennzahlensystemen zusammengefasst, die an oberster
Stelle ein Gesamtergebnis darstellen, das sich auf Grund der einzelnen Kennzahlen ergibt.
Allgemein ist es bei der Messung von Prozessen im Rahmen eines Supply Chain
Controllings von groSer Bedeutung, dass die beteiligten Akteure dasselbe VerstSndnis der
Prozesse haben, damit bei der Beurteilung der Ergebnisse der Kennzahlen keine
MissverstSndnisse entstehen. Dies kann durch die Verwendung entsprechender Supply
Chain Modelle erreicht werden, wie sie in Kapitel 3.3 beschrieben sind.

3.5.2.1.1  Arten von Kennzahlen
GrundsStzlich lassen sich vier Differenzierungsmaglichkeiten fYr Kennzahlen angeben, die
im Folgenden kurz beschrieben werden:*?®

e Statistische Differenzierung in absolute und r  elative Kennzahlen : Es kSnnen
sowohl Absolutwerte als auch Gliederungs- oder Bezugszahlen fYr die Bewertung
verschiedener Sachverhalte verwendet werden.

* Differenzierung nach der Zielrichtung in Erfolgs -, LiquiditSts - und
Wertsteigerungskennzahlen : Der Einfluss des Ergebnisses einer Kennzahl in
Bezug auf die drei Kategorien entscheidet in diesem Fall Yber die Zuordnung der
Kennzahl.

* Differenzieru ng nach der Erfolgswirksamkeit in s trategische und o perative
Kennzahlen : GrundsStzlich kdnnen Kennzahlen zur kurzfristigen Messung des
Erfolges und der Effizienz dienen, wobei es sich hier um operative Kennzahlen
handelt. Oder es werden langfristige Faktoren bewerten, die eine hohe
Erfolgswirksamkeit auf I1Sngere Dauer widerspiegeln und somit als strategische
Kennzahlen eingestuft werden. In beiden FSllen kdnnen sich die Kennzahlen nur auf
interne VorgSnge beziehen oder ein komplettes Netzwerk bewerten.

* Differe nzierung nach Objektbezug in  Leistungs - und Kosten kennzahlen: Je
nachdem, ob sich die Kennzahl auf eine bestimmte erbrachte Leistung bezieht oder
eine monetSre Gr38e wiedergibt, erfolgt die Unterteilung in dieser Kategorie.

128 \/gl. Werner, H (2013) S. 324 ff.
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3.5.2.1.2  Funktionen von Kennzahlen

Kennzahlen oder Kennzahlensysteme erfYllen verschiedenste Funktionen, je nachdem,
welche Controlling-Funktion die Kennzahlen unterstYtzen sollen. Die wesentlichen
Kennzahlenfunktionen sind:**

* Operationalisierung: Kennzahlen dienen der Beurteilung und quantitativen
Bewertung von Unternehmenszielen.

e Anregung: Anhand von Kennzahlen sollen EngpSsse und Schwachstellen
aufgedeckt und eine Beurteilung hinsichtlich der Gr¥Ynde ermsglicht werden.

e Vorgabe: Kennzahlen unterstYtzen die Ableitung von kritischen Erfolgsfaktoren im
Zuge des Zielvorgabeprozesses und dienen der Entscheidungsvorbereitung.

e Steuerung: Kennzahlen dienen der tberprYfung der Umsetzung von
Managementvorgaben und als Motivationsanreiz der Akteure.

* Kontrolle : Anhand von Kennzahlen soll ein Soll-Ist-Vergleich im Rahmen der
Kontrolle durchgefYhrt werden k3nnen.

3.5.2.1.3 Anforderungen an Kennzahlen
Damit Kennzahlen aussagekrSftige Ergebnisse liefern, sollten sie folgende Punkte erfYllen:**°

* Abbildung der Unternehmensziele und Bstrategien durch die Kennzahlen

* Erfassung und Auswertung der Kennzahlen unter vertretbarem Aufwand

* Ermittlung der Kennzahlen aus operativen Daten

* Automatisierte Kennzahlengewinnung, -interpretation und Bverteilung

» AktualitSt und NShe zur ProzessrealiSt zur Bereitstellung relevanter Informationen
e ErfYllung unternehmensYbergreifender Standards

» Handlungsorientierte Ausrichtung fYr die Ableitung von TStigkeiten

3.5.2.2 Die Balanced Scorecard im Supply Chain Controlling

Aufgrund von Kritik an selektiven Kennzahlen und Kennzahlensystemen, die sich hSufig
ausschlieglich auf finanzielle Aspekte konzentriert haben, wurde Anfang der 1990er Jahre
unter der Leitung von Kaplan und Norton die Balanced Scorecard (BSC) entwickelt. **!

Diese umfasst neben der finanziellen Sichtweise auch die Kunden- und die

Prozessperspektive sowie den Lern- und Entwicklungs-Aspekt:**?

* Die finanzielle Perspektive zeigt die Wirksamkeit der Umsetzung der Strategie auf
den Unternehmenserfolg. Dazu zShlen die klassischen Kennzahlen wie
Eigenkapitalrendite oder Cash Value Added. Die Kennzahlen dieser Perspektive
erfYllen eine doppelte Funktion, da sie zum einen die finanzielle Leistung einer
Strategie bewerten und zum anderen fYr die weiteren Perspektiven als Anhaltspunkte
fYr deren Erfolg dienen. Die Kennzahlen der Kunden-, Prozess- sowie Lern- und
Entwicklungsperspektive sollen grundsStzlich Yber UrsacheWirkungs-Beziehungen
mit den finanziellen Zielen verknY pft sein.

129 vgl. Werner, H. (2014) S. 41

130 Vgl. Bauer, J.; Hayessen, E. (2006) S. 10
3L vgl. Weber, J. (2012) S. 327
132 vgl. Weber, J. (2012) S. 327
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* Die Kundenperspektive stellt den Erfolg der Unternehmensstrategie hinsichtlich der
erreichten Kunden- und Marktanteile dar.

e Die Prozessperspektive stellt die SchlYsselprozesse fYr den Unternehmenserfolg dar,
die maS8geblichen Einfluss auf das Erreichen der Ziele der finanziellen und der
Kundenperspektive haben.

* Zuletzt beschreibt die Lern- und Entwicklungsperspektive die erforderlichen Elemente
der Infrastruktur fYr die ErfYllung der Aufgaben der anderen Perspektiven. Dazu
zShlen beispielsweise die Qualifikation der Mitarbeiter oder die Effizienz der
eingesetzten IT-Systeme.

ZusStzlich berYclsichtigt die BSC die Strategie und Vision eines Unternehmens.'*® Die
Struktur der BSC ist in Abbildung 19 dargestellt.
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Abbildung 19: Struktur der Balanced Scorecard®*

Das Ziel der BSC ist grundsStzlich die Umsetzung der Strategie in das tSgliche
Managementhandeln unter der BerYcksichtigung aller vier Perspektiven. Die ausgewogene
BerYcksichtigung aller Perspektiven stellt auch den wesentlichen Unterschied zu
Kennzahlensystemen dar, die hSufig nur auf EngpSsse fokussiert sind.**

Im Laufe der letzten Jahre wurde in der Literatur eine Vielzahl von speziell auf das SCC
bezogenen BSC entwickelt, die auf der urspr¥nglichen BSC aufbauen. Im Folgenden soll
eine Variante etwas nSher vorgestellt werden.

133 vgl. Weber, J. (2012) S. 327
134 \Weber, J. (2012) S. 328
135 vgl. Weber, J. (2012) S. 329 f.
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Allgemein ISsst sich die Weiterentwicklung der klassischen Struktur der Balanced Score
Card fYr das Supply Chain Controlling im Wesentlichen auf die folgenden Punkte
zurYckfYhren:*®

e Die unternehmensYbergreifende Perspektive ist in der traditionellen BSC zu wenig
berYcksichtigt, was als Ausl3ser fYr die Entwicklung einer eigenen BSC fYr das SCC
gesehen werden kann.

e Die Kundenperspektive im Sinne einer Endkundenperspektive ist fYr die Betrachtung
der SC nicht relevant, da in der SC meist nur der Endproduzent in direkten Kontakt
mit dem Kunden tritt. Im Rahmen des SCC liegt der Schwerpunkt der Betrachtung auf
der Zusammenarbeit der Unternehmen in der Supply Chain. Dieser wird durch
Prozesse definiert und kann in der Prozessperspektive einer BSC fYr das SCC
entsprechend abgebildet werden.

* Die Lern- und Entwicklungsperspektive muss ebenfalls jedes Unternehmen einzeln
definieren, ist aber fYr eine unternehmensYbergreifende BSC fYr das SCC nicht
relevant.

In der Balanced Score Card fYr das Supply Chain Controlling nach Bacher wurden mit der
KooperationsqualitSt und KooperationsintensitSt zwei neue Perspektiven anstatt der
Kunden- sowie der Lern- und Entwicklungsperspektive eingefYhrt. Die neue Struktur der
BSC fYr das SCC ist in Abbildung 20 dargestellt.
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Abbildung 20: Struktur der Balanced Scorecard fYr das Supply Chain Controlling**’

136 vgl. Weber, J. (2002) S. 225 ff. und Bacher, A. (2004) S. 253
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Die Perspektive der KooperationsintensitSt reflektiert die objektiven Faktoren der
Kooperation zwischen den Supply-Chain-Partnern. Darunter kann beispielsweise die
QuantitSt und QualitSt des Daten und Informationsaustausches gesehen werden. Die
Bewertung der Zusammenarbeit erfolgt sowohl hinsichtlich der Art und Weise als auch
bezogen auf die Entwicklung im Laufe der Kooperation.**®

Ein weiterer wesentlicher Faktor im Rahmen des Supply Chain Controlling ist das Vertrauen
und die qualitative Zusammenarbeit zwischen den Partnern in der Supply Chain. Dieses
ISsst sich allerdings nicht in Form &harterOsondern nur durch sogenannte dweicheO Faktoren
ermitteln, beispielsweise die KonfliktissungsfShigkeit oder die KommunikationsqualitSt Diese
Sicht wird durch die Perspektive der KooperationsqualitSt abgebildet.

Damit stellt die BSC fYr das SCC eine Ms3glichkeit zur Kontrolle der
unternehmensYbergreifenden Umsetzung der Supply Chain Strategie und Vision unter den
genannten Perspektiven dar.

3.5.2.3 UnternehmensYbergreifende Prozesskostenrechnung

Ein weiteres Konzept im Rahmen des Supply Chain Controlling bezieht sich auf die
DurchfYhrung einer unternehmensYbergeifenden Prozesskostenrechnung. Weber definiert
drei Stufen bei der DurchfYhrung einer gemeinsamen Prozesskostenrechnung:**

1. Koste noptimierung Yber Kostentreiber
Dabei wird die Effizienz Yber die VerSnderung der wesentlichen Kostentreiber
gesteigert. Somit werden nicht direkt, sondern indirekt Kosteneinsparungen erzielt.
Eine Prozesskostenrechnung im eigentlichen Sinn findet in dieser Stufe noch nicht
statt.

2. Fallweise Prozesskoste nrechnung fYr die Supply Chain
Hier werden den einzelnen Prozessschritten Kosten zugeordnet und fYr die
Kalkulation verwendet. Die Kostenrechnung wird allerdings nur fallweise und nicht
laufend durchgefYhrt, womit auch keine kontinuierliche Leistungserfassung notwendig
ist.

3. Voll ausgebaute Prozesskostenrechnung in allen betrachteten U nternehmen
In dieser Ausbaustufe stehen alle relevanten Kosten- und Leistungsgrs8en zur
VerfYgung und auf dieser Basis k3nnen genaue Kalkulationen fYr Produkte, Kunden
und Vertriebswege erfolgen.

Das Hauptziel der unternehmensYbergreifenden Prozesskostenrechnung ist die Senkung der
Prozesskosten entlang der gesamten Supply Chain. Dabei ist nicht das lokale Optimum
eines Unternehmens, sondern der gesamten Supply Chain das Ziel.

Dazu muss durch die Prozesskostenrechnung zunSchst die ndtige Kostentransparenz
geschaffen werden. DafVYr ist nicht zwingend die dritte Stufe der Prozesskostenrechnung
erforderlich, aber die Supply-Chain-Partner mYssen ein gleiches VerstSndnis Yber die
relevanten Prozesse und Kostentreiber besitzen.'*

137 Bacher, A. (2004) S. 250

138 v/gl. Bacher, A. (2004) S. 252
139 vgl. Weber, J. (2002) S. 213
140 vgl. Weber, J. (2002) S. 214
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Das erforderliche VerstSndnis kann wiederum in drei Stufen hergestellt werden:***

1.

Prozessanalyse und Bmapping fYr alle Unternehmen in der Supply Chain

Das grundlegende VerstSndnis der Strukturen der Supply Chain kann mit Hilfe von
Referenzmodellen erzielt werden. Dazu zShlen zum Beispiel das SCOR-
Referenzmodell oder die Supply Chain Map, die in Kapitel 3.3 vorgestellt wurden.
Identifikation der Hauptkostentreiber

Die Kostentreiber mYssen zunSchst innerhalb der einzelnen Unternehmen ermittelt
werden, bevor in einem anschlie§enden Vergleich die relevanten und wichtigsten
Hauptkostentreiber fYr die gesamte Supply Chain definiert werden.

Analyse der Auswirkungen von VerSnderungen zwischen Unternehmen

Auf Basis der beiden zuvor beschriebenen Schritte kSnnen Szenarien Yber die
Auswirkung von verschiedenen Ma8nahmen auf die Supply Chain und die
Kostentreiber durchgefYhrt werden.

Die besten Ergebnisse und das volle Nutzenpotential der unternehmensYbergreifenden
Prozesskostenrechnung werden durch eine voll ausgebaute Prozesskostenrechnung erlangt.
Allerdings ist damit auch der gr&8te Aufwand bei der EinfYhrung verbunden und sie erfordert
eine hohe Vertrauensbasis zwischen den beteiligten Unternehmen.**?

3.6

Grundlagen des Supplier Relationship Management

Wie bereits beim Supply Chain Management existiert auch fYr das Supplier Relationship
Management (SRM) in der wissenschaftlichen Auseinandersetzung bisher keine einheitliche
Definition. In dieser Arbeit wird das Supplier Relationship Management als Synonym fYr das
Management der Lieferantenbeziehungen oder Lieferantenmanagement verstanden und
umfasst die folgenden Aufgaben:**

Die Gestaltung, Lenkung, Entwicklung und Kontrolle aller aktiven Lieferbeziehungen
eines Unternehmens

Definition der operativen Prozesse zu den Lieferanten und der strategischen
Ausrichtung des Lieferantenmanagements in allen GeschSftsbereichen
Beziehungsmanagement gegenYber externen Lieferanten

Aus den Aufgaben der SRM nach der obigen Definition ergeben sich folgenden Ziele:***

Realisierung einer optimalen Lieferantenstruktur fYr das Unternehmen
Verbesserung der Lieferantenbeziehungen entlang der gesamten Supply Chain
Steigerung der Effizienz und EffektivitSt der eingesetzten Prozesse und Methoden
Entwicklung der LeistungsfShigkeit der Lieferanten

Reduktion sowohl der Prozess- als auch der Beschaffungskosten

141 vgl. Weber, J. (2002) S. 214

142 g1, Weber, J. (2002) S. 218

143 vgl. Appelfeller, W.; Buchholz, W. (2011) S. 5 f. und G3pfert, I. (2013) S. 109 f.
144 vgl. G3pfert, I. (2013) S. 110 und Appelfeller, W.; Buchholz, W. (2011) S. 7
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Das operative Lieferantenmanagement erstreckt sich Yber den gesamten
Lieferantenbeziehungszyklus von der Risikobewertung vor Vertragsabschluss bis zur
Entwicklung der bestehenden Lieferantenbeziehung. Eine in vielen Unternehmen
eingesetzte Methode zur DurchfYhrung des Lieferantenmanagements ist der Regelkreis des
Lieferantenmanagements (siehe Abbildung 21), der aus vier Schritten besteht und auf der
Beschaffungsstrategie des Unternehmens aufbaut. Im ersten Schritt erfolgt eine Analyse der
LeistungsfShigkeit des Lieferanten, die im zweiten Schritt anhand von definierten Kriterien
bewertet wird. Auf Basis der Bewertung wird eine Klassifizierung der Lieferanten
vorgenommen, aus deren Ergebnis sich verschiedene Handlungsalternativen fYr den
weiteren Umgang mit dem Lieferanten ergeben. Es kann ggf. zum Ausphasen des
Lieferanten fYhren, wenn der die Kriterien fYr die Aufnahme oder Fortsetzung der
Lieferantenbeziehung nicht erfYlit Alternativ besteht die M3glichkeit, dass der Lieferant in die
Phase der Lieferantenentwicklung kommt, in der weitere Magnahmen fYr die Steigerung der
Performance des Lieferanten definiert werden. Anschlie§8end beginnt der Regelkreis des
Lieferantenmanagements von vorne und YberprYft, ob etwaige Entwicklungsmagnahmen
den gewYnschten Erfolg erziet haben. Die Kriterien fYr die Analyse, Bewertung und
Klassifizierung eines Lieferanten werden wShrend des gesamten Prozesses maggeblich von
der Beschaffungsstrategie des Supply Chain Managements beeinflusst, die sozusagen das
steuernde Element des Regelkreises darstellt.**

Lieferantenanalyse

)

Lieferanten- Beschaffungs- Lieferanten-
entwicklung strategie bewertung
VA
7
< Ausphasen

Lieferantenklassifizierung

Abbildung 21: Regelkreis des Lieferantenmanagements**°

145 Vgl. Appelfeller, W.; Buchholz, W. (2011) S. 72 ff.

146 Vgl. Appelfeller, W.; Buchholz, W. (2011) S. 73
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Der Regelkreis kann sowohl im Rahmen der Beschaffung bei der Auswahl neuer Lieferanten
als auch fYr die Beurteilung und Entwicklung bereits bestehender Lieferantenbeziehungen
eingesetzt werden. Die Lieferantenanalyse und -bewertung kann dabei auf verschiedenen
Wegen erfolgen, wobei hier die m3glichen Methoden natYrlich stark von der zuvor
beschriebenen Ausgangssituation abhSngen.

Im Rahmen der Beschaffung vor Aufnahme einer GeschSftsbeziehung werden hSufig
Analysemethoden gewShlt, die den direkten Kontakt mit dem Lieferanten erfordern. Dabei
kann es sich beispielsweise um Lieferantenbefragungen, LieferantengesprSche oder
Lieferantenaudits handeln.**’

Zur Bewertung der Leistung des Lieferanten nach Aufnahme einer GeschSftsbeziehung
kommen hSufig Kennzahlen und Kennzahlensysteme zum Einsatz. Diese verwenden fYr die
Bewertung unter anderem automatisiert erfasste Daten, beispielsweise aus dem
ERP-System oder anderen SRM-Systemen des Unternehmens. Die Ergebnisse aus der
Kennzahlenbewertung k3nnen zum einen als Basis fYr strategische Entscheidungen
verwendet werden, beispielsweise hinsichtlich der FortfYhrung der Lieferantenbeziehung
oder des Ausphasens des Lieferanten, zum anderen dienen sie als Grundlage fYr die
Entscheidung Yber operative Mag§nahmen im TagesgeschSft, um m3glichen Abweichungen
gegenzusteuern.**®

La7 Vgl. Appelfeller, W.; Buchholz, W. (2011) S. 73 f.

148 Vgl. Appelfeller, W.; Buchholz, W. (2011) S. 78
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4 Anwendung der Grundlagen i m Unternehmen Magna
Steyr

In Kapitel 4.1 werden die relevanten Bereiche und Aufgaben des Supply Chain
Managements von Magna Steyr vorgestellt, die im weiteren Verlauf im Rahmen der Analyse
eine Rolle spielen. Die Ergebnisse der Analyse und die Berechnung der ProzesskostensStze
werden in Kapitel 4.2 beschrieben, bevor abschlie§end die EinfYhrung des Prozesskosten-
Modells erfolgt.

4.1 Das Supply Chain Management bei Magna Steyr

Das SCM von Magna Steyr umfasst alle Aufgabenbereiche, die fYr die ErfYllung der 8-RO
Regel im SCM (siehe Kapitel 3.2) erforderlich sind, angefangen von der Beschaffung Yber
alle logistischen TStigkeiten bis zur QualitStssicherung. Aus Sicht der Kostenrechnung sind
im SCM die wesentlichen Abteilungen des primSren indirekten Leistungsbereiches
zusammengefasst, die mit ihren Leistungen den primSren direkten Leistungsbereich
(Fahrzeug-Produktion und Fertigung) unterstYtzen (siehe auch Kapitel 2.3.1.2 zur Theorie
der Prozesskostenrechnung). Durch den Einsatz von verschiedenen IT-Systemen, die in
Kapitel 4.1.4 vorgestellt werden, wird der Informationsfluss entlang der gesamten Supply
Chain sichergestellt und die Planung, Steuerung und DurchfYhrung der verschiedenen
Aufgaben geregelt. Die Prozessbeschreibungen und Arbeitsanweisungen werden durch das
QualitStsmanagement von Magna Steyr laufend geprYft und Yberarbeitet, um den aktiellen
Standards zu entsprechen.

4.1.1 Prozess modell des Supply Chain Management

Die Aufgaben und AblSufe im SCM bei Magna Steyr sind durch Prozessbeschreibungen und
Arbeitsanweisungen standardisiert und dokumentiert. Das SCM wird dabei in die folgenden

zwei Stufen aufgeteilt'**:

e Supply Chain Development (SCD)
e Supply Chain Execution (SCE)

In Abbildung 22 ist das zugehSrige Supply Chain Prozessmodell dargestellt, in dem die
einzelnen Stufen abgegrenzt sind.

Im Prozess Supply Chain Development werden in der Phase &oncept DevelopmentOdie
Strategie des SCM entwickelt und die Ziele in einer Balanced Score Card definiert. In Kapitel
4.1.2 werden die aktuellen Ziele der Strategie kurz vorgestellt.

Im Rahmen der Phase &erial DevelopmentO umfasst der Prozess Supply Chain
Development alle planenden und vorbereitenden Ma8nahmen vor SOP, die parallel zur
Entwicklung von neuen Produkten bzw. vor dem Anlauf von neuen Projekten erfolgen. Dazu
zShlen beispielsweise alle Planungss und Ausschreibungsprozesse sowie ggf.
anschlie8ende Verhandlungen im Bereich Einkauf und Logistik. Ebenfalls eine gro8e Rolle

149 Vgl. Magna Steyr intern, Prozessbeschreibung SCM
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spielt die Entwicklung und Definition der QualitStsanforderungen an die Zulieferteile und die
Auswahl und tberprYfung der Lieferanten unter qualitativen Aspekten.'*

Supply Chain Management — Prozessmodell

N Series Ramp- Start- N Ramp-
> Concept Development >> Serial Development >>Preparation >> up >> up >> Series >>down>

f Potential Suppliers ) ntracting Eontinuole uctbsiiy
Cost Control of Production & Return
ice Provi h:
LA ang " " Optimization Shipments

Customer Production Material

Quotation Intra-Logistics Planning Program i Receipt
Process

Line

Warehousing Feeding

Roadmap Material Scheduling Inventory Management
Transportation Network Planning

SCM
Strategy Non Conformance Process

Supplier Verification | Production Tooling |~ Process Sign Off
& Source Evaluation Verification (PSO)

Supplier APQP Supplier & Service Provider Per

Concept i !
Development Serial Development Serial Production

Abbildung 22: Supply Chain Prozessmodell von Magna Steyr ***

Unter Supply Chain Execution werden in der Phase #Serial ProductionOalle operativen
Prozesse zur UnterstYtzung der Serienfertigung zwischen &Start of Production (SOP)Ound
AEnd of Production EOP)Ozusammengefasst. Dazu zShlt neben der operativen Planung und
Kontrolle der Auftragsfertigung und des Produktionsprogrammes auch die komplette
logistische Versorgungskette. Diese reicht von der Materialplanung Yber den Transport bis
zur internen Materialwirtschaft vom Wareneingang bis zur Auslieferung des fertigen
Produktes.

UnterstYtzt werden die Prozesse durch den Reklamationsprozess (dNon Conformance
Process(Q), der dann zum Einsatz kommt, wenn es zu Abweichungen im operativen
Standardprozessablauf kommt.

Ein weiterer Prozess in der Supply Chain Execution ist die kontinuierliche Optimierung der
Kosten (&Continuous Cost OptimizationOwShrend der laufenden Serienfertigung.

Ebenfalls Yber alle Bereiche der Supply Chain Execution wirkt sich der Prozess zur Messung
und Verbesserung der Performance von Lieferanten und Dienstleistern (2Supplier & Service
Provider Performance Measurement & ImprovementO)us.

Die zuletzt genannten Aufgaben kSnnen wiederum Ma8nahmen im Supply Chain
Development hervorrufen, die dann parallel zur Serienfertigung im Change Management
durchgefYhrt werden.

%0 v/gl. Druml, M.; Blechinger, J. (2008) S. 125 ff.
51 vgl. Magna Steyr intern, Prozessbeschreibung SCM
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4.1.2 Strategie und Ziele des SCM

Die Strategie des SCM wird maggeblich durch die Unternehmensstrategie von Magna Steyr
beeinflusst und spiegelt sich in den mittelfristigen Zielen der Ybergeordneten Bereiche
SC-Development und SC-Execution des Supply Chain Management wieder.

Die Strategie von Magna Steyr beruht auf den folgenden drei SSulen:**?

* Leadership
* Innovation
* World Class Manufacturing

Die fYr das SCM in Bezug auf die Auftragsfertigung relevanten Strategieziele sind unter
anderem die ErhShung des Fertigungsvolumens, der kontinuierliche Ausbau der
erforderlichen Kompetenzen und die Flexibilisierung der Fahrzeugfertigung bei gleichzeitig
sinkenden Kosten durch den Einsatz von Systemen und die Steigerung der Effizienz und
EffektivitSt. Daraus ergeben sich folgende Bausteine der Strategie des SCM:**®

e Optimierung der SCM-Prozesse und der eingesetzten SCM-Systeme

» Entwicklung neuer AnsStze fYr die Planung und AusfYhrung der Aufgaben des SCM

* Aufbau qualifizierter Mitarbeiter durch Trainings und Weiterbildungsma8nahmen

* Reduktion der Kosten entlang der gesamten SC durch effiziente Prozesse und
innovative Methoden

Die kurzfristigen operativen Ziele des SCM sind in den Prozessbeschreibungen der
einzelnen Aufgabenbereiche des SCD und der SCE definiert. Abbildung 23 zeigt eine
schematische Darstellung der 46RO Regel, die bei Magna Steyr als vereinfachte Darstellung
der Ziele des Supply Chain Management verwendet wird.

Daraus kSnnen unter anderem die folgenden Punkte als Ziele des SCM abgeleitet werden:

» Beschaffung der Kaufteile in bestm3glicher QualitSt zum besten Preis

 Sicherstellung der QualitSt der Kaufteile

« Sicherstellung der termingerechten Teileversorgung fYr die Fahrzeugfertigung

* Optimierung der gesamten Kette der Materialwirtschaft

* Planung und Sicherstellung der termingerechten Auftragsfertigung

* Entwicklung und Exekution eines effizienten Supplier Relationship Managements

* Monitoring der Lieferantenperformance und Einleitung von Entwicklungsmag8nahmen
zur Steigerung der Lieferantenperformance

152 Vgl. www.magnasteyr.com (01.09.2014)

153 Vgl. Magna Steyr intern, SCM Roadmap
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Abbildung 23: Die 6-R Regel im SCM bei Magna Steyr ***

4.1.3 Prozesse und Organisationsstruktur im SCM

ZunSchst erfolgt abgeleitet vom Standard Supply Chain Prozessmodell eine detailliertere
Darstellung der relevanten Prozesse im SCM, fYr die Minderleistungen von Lieferanten eine
Rolle spielen oder den AusliSser darstellen. Anschlie§end werden einzelne Abteilungen aus
dem Bereich SCM vorgestellt, in denen Prozesse fYr die EinfYhrung der
Prozesskostenrechnung untersucht wurden.

4.1.3.1 Prozesse hinter den Kennzahlen der Lieferantenbewertung

Die Lieferantenbewertung, die in Kapitel 4.1.4.5 ausfYhrlicher vorgestellt wird, beurteilt die
Performance der Lieferanten primSr im Zuge der Belieferung der Serienfertigung. Daher
beurteilen die Kennzahlen in erster Linie VorgSnge in verschiedenen Subprozessen der
SCE. Die Kennzahlen im Bereich Einkauf beurteilen wiederum auch Eigenschaften im
Bereich des SCD. In Abbildung 24 ist das Prozessmodell des SCD und in Abbildung 25 das
Modell der SCE dargestellt, wobei die Prozesse, die durch im Rahmen der
Lieferantenbewertung erfasste Minderleistungen eines Lieferanten beeinflusst werden, grau
hinterlegt sind.

154 Vgl. Magna Steyr intern, PrSsentation SCM

57



Anwendung der Grundlagen im Unternehmen Magna Steyr

MSPM
Q—® & 9 CPys® © & oo

Product Development >

N Ks~,o‘

Production Process Development

whd

[

(TR ) . )
E @ | dentification of Potential Suppliers RFQ & Supplier Nomination Contracting b
o uEJ Sourcing of Service Providers Dg\};g}ggler Build to Print & Change Management ',’
2 Intra-logistics Planning \‘
(4 ~ (Packaging, Inhouse Delivery, Material Scheduling, Customer Orders, Logistic Equipment, IT Connection) i)
5 - Concept Definition & Evaluation Implementation ,'

2 @ 7l

(=] 3 E Transportation Network Planning \\
E c Customs Planning Process Planning of Outbound Shipping l
4+ ie]

K 3] ) - - \ T T 1Y
o 3 Supplier Verification ocuctons Process Sign off (PSO) @ PPAP  PPAP PPAP

5 o & Source Evaluation Tooling Verification

= I /e ] 3
= .

o Supplier APQP

=
(7))

Abbildung 24: Relevante Prozesse im Supply Chain Development **°
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Abbildung 25: Relevante Prozesse in der Supply Chain Execution **®

Die fYr die EinfYhrung der Prozesskostenrechnung zu analysierenden Prozesse werden
Yberwiegend von den Abteilungen des Functional Departement (FD) SCM ausgefYhrt Die
Organisationsstruktur des FD SCM ist in Abbildung 26 dargestellt, wobei ausschlie§lich die
fYr die Masterarbeit relevanten Abteilungen berYcksichtigt wurden. Diese werden zunSchst
nach fachlichen Aspekten in Ybergeordnete Bereiche unterteilt und dann nach inhaltlichen
Aspekten in Abteilungen gegliedert.

155 Magna Steyr intern, Prozessbeschreibung Supply Chain Development

156 Magna Steyr intern, Prozessbeschreibung Supply Chain Execution
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Abbildung 26: Organisationsstruktur des Functional Departements SCM **’

Im Rahmen der Beschreibung der Aufgaben werden den Abteilungen die Prozesse aus
Abbildung 24 und Abbildung 25 zugeordnet. Die folgende AufzShlung der TStigkeiten stellt
keine vollstSndige Beschreibung der Aufgaben der Abteilungen dar, sondern soll lediglich
einen grundsStzlichen Eindruck des jeweiligen Aufgabenbereiches der Abteilungen
vermitteln. Der Schwerpunkt der Beschreibung liegt auf den Teilaufgaben, die im weiteren
Verlauf der Analyse fYr die Prozesskostenrechnung eine Rolle spielen werden.

4.1.3.2 Administrative WarenYbernahme (CTW)

Der Prozess &Material ReceiptO beschreibtdie AblSufe im TStigkeitsfeld der Abteilung
Fdministrative WarenYbernahmeO GrundsStzlich I1Ssst sich der Wareneingangsprozess bei
Magna Steyr in zwei Stufen aufteilen, die administrative und die physische
WarenYbernahme. Im ersten Schritt fYhrt die Abteilung #dministrative WarenYbernahmeO
die Buchung der WareneingSnge im ERP-System durch, wodurch die gelieferten Teile als
Linkbestand im ERP-System angezeigt werden. Im zweiten Schritt erfolgt die tbhernahme
durch die Materialwirtschaft (MaWi) an der jeweiligen Abladestelle, in deren Rahmen die
Lieferung kontrolliert, im entsprechenden Warenlager eingebucht und somit als verfYgbarer
Bestand im ERP-System freigegeben wird. Stellt die MaWi im Laufe der physischen
WarenYbernahme eine Abweichung fest, dass beispielsweise weniger Gebinde geliefert
wurden als auf dem Lieferschein angegeben, wird die Mengenabweichung durch eine
Reklamation an die Abteilung @Administrative WarenYbernahmeOgemeldet und von deren
Mitarbeitern im ERP-System korrigiert.

157 Vgl. Magna Steyr intern, Organisationschart SCM
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4.1.3.3 LadungstrSgermanagement (CTL)

Die Abteilung & .adungstrSgermanagementOist in erster Linie in den Prozessen &Material
ReceiptO und Broduct Delivery & Return ShipmentsO tStig. Die Hauptaufgabe des
LadungstrSgermanagements besteht darin, alle bei Magna Steyr im Einsatz befindlichen
LadungstrSger (LTs) zu verwalten, die Leergutsteuerung durchzufYhren und die Versorgung
der Lieferanten mit den richtigen LTs sicherzustellen. DafYr kommt ein eigenes System zum
Einsatz, das bei jedem Wareneingang Yber eine Schnittstelle mit dem ERP-System die Art
und Anzahl der LadungstrSger erfasst. Um die korrekte Erfassung zu gewShieisten, wird bei
der physischen WarenYbernahme durch die Materialwirtschaft neben der Anzahl an
Gebinden zusStzlich YberprYft,ob es sich um die richtigen Gebinde handelt und fYhrt damit
den Abgleich zwischen den tatsSchlich gelieferten LTs und dem Eintrag im ERP-System
durch. Kommt es zu Abweichungen, werden diese von der MaWi korrigiert und der Abteilung
A adungstrSgermanagementOmittels einer Reklamation mitgeteilt. Auf Basis des Systems
wird von den Mitarbeitern des LadungstrSgermanagements die Leergutsteuerung organisiert,
die leeren Gebinde wieder an Lieferanten zurYckschickt, damit diese fYr den Transport und
die Lagerung der Teile genYgend LTs zur VerfYgung haben.

4.1.3.4 Operatives Transp ort Management (CTT)

Die Abteilung & peratives Transport ManagementO trSgt die Verantwortung fYr die
Organisation und DurchfYhrung aller regulSr geplanten Transporteim Zuge der Versorgung
der Fertigung. In den Lieferbedingungen von Magna Steyr ist in der Regel festgelegt, dass
Magna Steyr fYr die Organisation des Transports der Teile zustSndig ist. Die Teile werden
entweder direkt beim Lieferanten oder an definierten Sammelstellen durch die vom
Operativen Transport Management beauftragten Transportdienstleister abgeholt. Ebenfalls in
das Aufgabengebiet des Operativen Transport Managements fallen die Einleitung und
Organisation von Sonderma8nahmen (Transportbeschleunigung, Sondertransporte), wenn
diese von den Mitarbeitern der Abteilung &DispositionOangefordert werden. Die AblSufe sind
im Prozess &TransporationO zusammengefasst.

4.1.3.5 Disposition Commodities (CL)

Aufgabe der Abteilung #DispositionOist die Planung, Steuerung und tberwachung aller
Kaufteile, um die Teileversorgung der Fertigung sicherzustellen. Die Grundlage dafYr bietet
das bei Magna Steyr im Einsatz befindliche ERP-System (siehe Kapitel 4.1.4.1), in dem alle
BestSnde (Linkbestand beim Wareneingang, LagerbestSnde, BestSnde an der Montagelinie)
aufgezeichnet sind und sSmtliche Materialverschiebungen ausgel3st werden. Auf Basis der
Planung des Produktionsprograms durch die Abteilung dAuftragsabwicklungO im ERFSystem
wird automatisch der Materialbedarf ermittelt und steht fYr die Disposition fYr die weitere
Bedarfsplanung zur VerfYgung. Die wesentlichen AblSufe sind im Prozess &Material
SchedulingO festgelegt.Die Disposition schickt basierend auf dem Produktionsprogramm je
nach Bedarf Lieferabrufe (LABs) an den Lieferanten und fordert somit die Bereitstellung der
benstigten Teile an. Wenn sich der Bestand, beispielsweise auf Grund von Unterlieferungen
durch die Lieferanten, einem kritschen Wert nShert und die Versorgung der Fertigung
gefShrdet ist, ist die Disposition fYr die Veranlassung entsprechender Sonderma§nahmen
zustSndig, um die Fertigung abzusichern und einen Bandstillstand zu verhindern. Die
Abteilung &DispositionOstellt im logistischen Ablauf die direkte Verbindung zum Lieferanten in
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der Serienfertigung dar. Jeder Disponent trSgt die Verantwortung fYr bestimmte Teile und ist
fYr den Lieferanten dieser Teile als erster Ansprechpartner in allen logistischen Fragen
definiert. Organisatorisch ist die Abteilung &DispositionO intern nach Commodities
(Karosserie/ Fahrwerk/ Elektrik/ Ausstattung) unterteilt.

4.1.3.6 Records (CLR)

Die Abteilung ZRecordsO ist organisatorisch der Abteilung 2DispositionO untergeordnet,
Ybernimmt fachlich aber ein von der Disposition deutlich abzugrenzendes Aufgabengebiet
Die Mitarbeiter der Abteilung ZRecordsOfYhren alle Magnahmen durch, die das Ausscheiden
von Produktionsmaterial aus den BestSnden von Magna Steyr zur Folge haben. Dazu zShlen
beispielsweise RYcklieferungen von Teilen an den Lieferanten oder Verschrottungen von
fehlerhaften Teilen. Die AblSufe sind in den Prozessen anventory ManagementO und
#Product Delivery & Return ShipmentsO definiert.Als Basis dient auch in diesem Fall das
ERP-System, in dem die notwendigen BuchungsvorgSnge erfolgen, damit der
Gesamtbestand der Teile im System korrekt abgebildet wird.

4.1.3.7 Auftragsabwicklung (CLA)

Die Abteilung #AuftragsabwicklungO ist fYr die mittek und kurzfristige Planung des
Fertigungsprogramms zustSndig, deren AktivitSten in den Prozessen &roduction ProgramO
und &Control of ProductionQdefiniert sind. Die Planung der Einsteuerung der Fahrzeuge in
die Fertigung erfolgt ebenfalls im entsprechenden Funktionsmodul des ERP-System (siehe
Kapitel 4.1.4.1). Zu kurzfristigen Planungsmagnahmen zShit der sogenannte &HoldQ der
durch einen Hold-Antrag von der Disposition auf Grund fehlender Produktionsteile veranlasst
wird. Dieser sperrt ein bereits in der Fertigung eingeplantes Fahrzeug, so dass eine
kurzfristige Neuplanung der Reihenfolge der einzusteuernden Fahrzeuge in die Fertigung
durch die Auftragsabwicklung erforderlich wird.

4.1.3.8 Supply Chain Systems & S upplier Relationship Management (CCS)

Die Abteilung Supply Chain Systems & Supplier Relationship Management ist fYr den
Support und die Weiterentwicklung der Supply Chain Systeme (SCS) im SCM zustSndig.
Dazu zShlen unter anderem die Systeme QPF und eRFX sowie die Lieferantenbewertung
C-MIS, die in Kapitel 4.1.4 nSher vorgestellt werden. AuSerdem ist sie fYr die Entwicklung
und DurchfYhrung des Supplier Relationship Managements (siehe Kapitel 4.1.5)
mitverantwortlich und unterstYtzt die jeweils betroffenen Fachabteilungen aus den Bereichen
Logistik, Einkauf und QualitSt im Zuge von Lieferantenentwicklungsmagnahmen, deren
Ablauf durch den Prozess &aSupplier & Service Provicer Performance Measurement &
ImprovementO festgelegist.

4.1.3.9 Materialwirtschaft (MaWi)

Die Abteilung aMaterialwirtschaftOist fYr alle AktivitSten in der internen Logistik zustSndig, die
Material von A nach B verlagern. Als Beispiel sei die Belieferung der Montagelinie mit
Produktionsteilen aus den verschiedenen Lagern genannt. ZusStzlich ist die MaWi fYr die
physische WarenYbernahme verantwortlich, in deren Rahmen auch die Kontrolle der
richtigen Menge und der richtigen Verpackung durch Mitarbeiter der MaWi erfolgt. Die
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Prozesse sind in den Beschreibungen &Material ReceiptO, Biventory ManagementO,
AWarehousingO und &LinEeedingO festgehalten.

4.1.3.10 Einkauf Commodities (CEXx)

Die Abteilung &inkauf ProduktionsmaterialOist fYr die Beschaffung der Kaufteile fYr die
Fahrzeugfertigung verantwortlich. In diesem Zuge zShlen die DurchfYhrung von
Ausschreibung, der Vergleich der Angebote, die Lieferantenauswahl und die Verhandlungen
mit dem Lieferanten zu den Teilaufgaben. Die Ausschreibungen werden mit Hilfe des e-
Sourcing Tools eRFX (siehe Kapitel 4.1.4.2) durchgefYhrt, das gleichzeitig als Lieferanten-
Datenbank fYr den Einkauf dient. Der Einkauf wird in den einzelnen Prozessen von anderen
Fachabteilungen unterstYtzt, zum Beispiel durch die Abteilung SQA&D bei QualitStsthemen.
Die Entscheidung Yber die Vergabe neuer AuftrSge fSIit im  zustSndigen
Steuerungsausschuss, in dem alle relevanten Fachabteilungen vertreten sind und alle
notwendigen Variablen (Logistik, QualitSt, Preis, etc.) berYcksichtgt werden. Organisatorisch
ist die Abteilung &inkaufOnach Commodities (Karosserie/ Fahrwerk/ Elektrik/ Ausstattung)
unterteilt, wobei jeder EinkSufer fYr bestimmte Lieferanten verantwortlich ist und fYr diese als
erster Ansprechpartner in kaufmSnnischen Fragen definiert ist. Der Prozess &rocurement of
Material and Service ProviderOund die dazugehsrigen Subprozesse zShlen zum Bereich
SCD und definieren die Rahmenbedingungen und AblSufe fYr die genannten AktivitSten.

4.1.3.11 Einkauf Cost Engineering (CES)

Die Abteilung &ost EngineeringQist eine Spezialabteilung im Bereich Einkauf und unterstYtzt
die Commodities im speziellen bei der Preisberechnung durch Kalkulationsverfahren und
Benchmarks. ZusStzlich ist das Cost Engineering fYr die Ausarbeitung und tberwachung
von Kostensenkungsprogrammen verantwortlich, die in Zusammenarbeit mit den EinkSufern
der einzelnen Commodities und deren Lieferanten umgesetzt werden. Die AblSufe und Ziele
der Kostensenkungsprogramme sind im Prozess &ontinuous Cost OptimizationO defifert.

4.1.3.12 Supplier Quality Assurance & Development - SQA&D (CQx)

Die Abteilung 8QA&DOist verantwortlich fYr das QualitStsmanagement der Lieferanten im
Produktentstehungsprozess und fYr die Lieferantenentwicklung wShrend der Serienfertigung
Dieser Prozess beginnt vor dem Start of Production (SOP) im Supply Chain Development im
Rahmen der Prozess- und Produktfreigabe von Kaufteilen, der Auswahl der Lieferanten und
reicht bis zur Einleitung von Korrekturmag8nahmen bei QualitStsproblemen in der
Serienfertigung im Zuge der Lieferantenentwicklung in der Supply Chain Execution. Alle
Magnahmen vor SOP sind im Prozess dSupplier Quality Assurarce and DevelopmentOund
den dazugehdrigen Subprozessen festgelegt. Die AblSufe im Rahmen der
Lieferantenentwicklung nach SOP sind im Prozess aSupplier & Service Provider
Performance Measurement & ImprovementO definiert. Eine weitere Aufgabe der Abteilung
SQA&D ist das Reklamations-Management in der Serienfertigung, das durch den &Non
Conformance ProcessO definiert ist.Das Reklamations-Management wird durch die Plant-
SQA durchgefYhrt, deren Mitarbeiter in jeder Produktionssparte fYr den
Reklamationsprozess verantwortlich sind. Dazu zShlen das Sicherstellen, dass es nur zu
gerechtfertigten Reklamationen an die Lieferanten kommt, und die komplette Abwicklung der
Reklamation bis zur Verrechnung. Organisatorisch ist die Plant-SQA den jeweiligen
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Abteilungen der SQA&D untergeordnet, die ihrerseits nach Projekten aufgeteilt ist. Kommt es
zu Schwierigkeiten im Rahmen des Reklamationsprozesses stellt die SQA&D die erste
Eskalationsstufe fYr die Mitarbeiter der Plant-SQA dar.

4.1.4 UnterstYtzende IT -Systeme im SCM

In den folgenden Kapiteln werden die relevanten IT-Systeme vorgestellt, die im SCM von
Magna Steyr eingesetzt werden und fYr die weitere Analyse im Rahmen der EinfYhrung der
Prozesskostenrechnung eine Rolle spielen. Zum einen dienen sie im Zuge der
Prozessanalyse als Informationsquellen und zum anderen stellen sie fYr viele Kennzahlen
des Lieferantenbewertungssystems die Basisdaten fYr die Berechnung zur VerfYgung, auf
denen auch die Prozesskostenrechnung aufgebaut werden soll.

4.1.4.1 SAM - Das ERP System **®

Steyr AutoMotive (SAM) ist das Enterprise Resource Planning (ERP) System von Magna
Steyr, das zur vollstSndigen Planung der Fahrzeugproduktion und aller damit verbundenen
Grs8en dient. SAM basiert auf mehreren Datenbanken, in denen jeweils die Informationen
zu einem Projekt in der Fahrzeugproduktion gespeichert sind. Die Nutzung erfolgt mittels
eines graphischen User Interfaces, in dem Yber verschiedene Masken die zur VerfYgung
stehenden Funktionsmodule aufgerufen werden kSnnen. Die Funktionen greifen auf die
jeweiligen Datenbanken zu und stellen so die gewYnschten Informationen bereit. Die vier
Hauptmodule von SAM sind in Abbildung 27 dargestellt:

* Produktdatenmanagement (PDM)

* Materialbedarfsplanung (MRP)

* Montagefertigungsabwicklung (MFA)
e Materialwirtschaft Produktion (MAWI)

Datenbank

Abbildung 27: Bausteine des ERP-Systems SAM**®

158 Vgl. Magna Steyr intern, EinfYhrung SAM

159 Magna Steyr intern, EinfYhrung SAM
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Das Produktdatenmanagement umfasst alle relevanten Daten von Produkten und Teilen, die
in der Fahrzeugfertigung benstigt werden. Dazu zShlen die Stammdaten, neutrale
StYcklisten, etc., die im Rahmen der Bedarfsplanung verwendet werden.

Die Funktion Materialbedarfsplanung beinhaltet Methoden zur Bedarfsplanung
(Unterdeckungsrechnung, Briefkastensysteme, etc.) und Bedarfsermittlung (Auswertung
Yber BestSnde Bedarf, etc.). Mit Hilfe dieser Methoden werden die dispositiven TStigkeiten
durchgefYhrt und dann direkt aus dem System die Lieferabrufe erstellt. Diese k3nnen

entweder direkt Yber eine Schnittstelle mit dem EDI-System oder auf anderen elektronischen
Wegen (FAX, E-Mail, etc.) an den Lieferanten Ybermittelt werden.

Das System zur Montagefertigungsabwicklung umfasst die komplette Produktionsplanung.
Dazu gehsren die terminliche Planung der Reihenfolge der Fahrzeugfertigung und daraus
resultierend die Anforderung der Materialumlagerungen sowie die Erstellung von
auftragsbezogenen spezifischen StYcklisten. Die Arbeitsplanung wird ebenfalls Yber die MFA
durchgefYhrt.

Die Funktion Materialwirtschaft Produktion unterstYtzt die Materialwirtschaft im Rahmen aller
materialwirtschaftlichen AblSufe im Laufe der Fahrzeugproduktion. Dazu zShlen die
Bereitstellung von Informationen zu LagerbestSnden und Porten der Teile und die Vorgabe
fYr die termingerechte Bandversorgung mit der richtigen Menge an Teilen.

Die Beschreibung der einzelnen Module ISsst bereits erkennen, dass die Module miteinander
verbunden sind und gegenseitig Daten fYr die DurchfYhrung der jeweiligen Funktionen
bereitstellen.

ther ein User Management k3nnen sowohl die Zugriffsberechtigungen auf die Datenbanken

nach Projekten als auch auf die einzelnen Funktionsmodule geregelt werden.

4.1.4.2 eRFX D Das web -basierte Einkaufsportal **°
eRFX ist die E-Business L3sung des Einkaufs von Magna Steyr und besteht aus vier
wesentlichen Funktionsmodulen, die im Folgenden kurz vorgestellt werden:

¢ Lieferantendatenbank

* eRFQ
e eRFlI
¢ Auktion

Damit ein Lieferant die MSglichkeiten der B2B-Applikation nutzen kann, muss er sich
zunSchst Yber das online Portal fYr eRFX registrieren. Im Rahmen der Registrierung wird der
Lieferant automatisch in der Lieferantendatenbank angelegt, in der alle relevanten
Informationen zum jeweiligen Lieferanten gespeichert sind. Neben organisatorischen Daten
wie Adresse und Kontaktdaten werden hier auch spezifische Informationen zu den
Produkten und dem Leistungsgebiet des Lieferanten hinterlegt. Diese k3nnen spSter als
Filter bei der Nutzung der anderen Funktionen von eRFX verwendet werden. GrundsStzlich
ist der Lieferant fYr die Pflege seiner Daten verantwortlich und muss die GYltigkeit der
eingetragenen Informationen mindestens einmal im Jahr bestStigen. Die AktualitSt der Daten
flie§t auch im Rahmen der Kennzahl &eRFXKommunikationOin die Lieferantenbewertung ein
(siehe Kapitel 4.2.2.9).

160 Vgl. Magna Steyr intern, eRFX Dokumentation
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Eine weitere Funktion der Lieferantendatenbank ist das Management von Dokumenten, zu
der auch Zertifikate zShlen. Die Zertifizierung mit einem QualitStsmanagement-Zertifikat ist
verpflichtend, um ein LieferverhSitnis mit Magna Steyr beginnen zu k3nnen. Die Verwaltung
der gYltigen Zertifikate eines Lieferanten wird in eRFX durchgefYhrt Der Lieferant ist
verpflichtet, seine gYltigen Zertifikate in seinem Profil in eRFX Yber die Managementfunktion
der Dokumente hochzuladen. Im Zuge des Uploads mYssen die Art und das Ablaufdatum
des Zertifikats angegeben werden. Die Funktion steht auch fYr weitere Zertifikate wie zum
Beispiel das Umwelt-Management- oder das Arbeitssicherheit-Management-Zertifikat zur
VerfYgung, wobei die beiden zuletzt genannten Zertifizierungen vom Lieferanten nicht
verpflichtend nachzuweisen sind. LSuft ein Zertifikat ab, muss der Lieferant sein neues
Zertifikat selbstSndig in eRFX aktualisieren. GrundsStzlch wird ein Lieferant vor Ablauf der
GYltigkeit seiner Daten oder eines Zertifikats durch eine automatische E-Mail
Benachrichtigung an die im System hinterlegte Kontaktperson informiert.

Die Funktion eRFQ (electronic Request for Quotation) spielt im E-Sourcing von Magna Steyr
eine wichtige Rolle. eRFQ stellt die MSglichkeit der elektronischen Einladung eines
Lieferanten zur Abgabe eines Angebots auf laufende Ausschreibungen dar. Damit ein
Lieferant zu einer Ausschreibung eingeladen werden kann, muss sich dieser zuvor in eRFX
registriert haben. Ein Vorteil der elektronischen Ausschreibung Yber RFQs liegt in der
systemunterstYtzten Auswahl der Lieferanten aus der Lieferantendatenbank, in der die
relevanten Lieferanten Yber entsprechende Filterkriterien zum Beispiel nach
Leistungskategorie schnell ermittelt werden kSnnen. Da eRFX in allen Magna Standorten
eingesetzt wird, steht in der Datenbank ein weltweites Netz von Lieferanten der
unterschiedlichsten Produkte zur VerfYgung. Des Weiteren k3nnen im Laufe des
Ausschreibungsprozesses Yber das Onlineportal alle relevanten Daten (Zeichnungen,
Kalkulationen, etc.) fYr die Lieferanten zur VerfYgung gestellt werden. Der Lieferant hat
natYrlich die Ms3glichkeit, die Einladung abzulehnen und somit nicht weiter an der
Ausschreibung teilzunehmen.

eRFI basiert auf derselben Funktion wie eRFQ, nur dass es in diesem Fall um die
Aussendung von Informationen (Request for Information, RFI) und nicht von
Angebotsanfragen an die ausgewShiten Lieferanten geht.

Ein Vorteil von eRFQ und eRFI liegt darin, dass die Mitarbeiter des Einkaufs in eRFX
YberprYfen k3nnen, ob der Lieferant die an ihn geschickte RFQ oder RFI bereits aufgerufen
hat. Erfolgt keine RYckmeldung, kann kontrolliert werden, ob der Lieferant Yberhaupt vom
RFQ bzw. vom RFI Kenntnis genommen hat.

Die letzte Funktion in eRFX ist der Auktionsservice, der die M3glichkeit bietet, Yber eRFXim
Rahmen von Auftragsvergaben Onlineauktionen in verschiedenen Formen durchzufYhren.
Da dieser im Rahmen der Masterarbeit keine Rolle spielt, wird auf eine ausfYhrliche
Beschreibung an dieser Stelle verzichtet.
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4.1.4.3 Die QPF B QualitSts - und Reklamationssystem ¢

Die Quality PlatForm (QPF) von Magna Steyr ist eine webbasierte Applikation, die eine
Reihe von Workflows und Funktionen zur UnterstYtzung des Informations- und
Kommunikationsprozesses mit dem Lieferanten entlang der gesamten
Produktrealisierungskette im LieferantenqualitStsmanagement zusammenfasst. Inhaltlich ist
die QPF nach den verschiedenen Aufgabengebieten in folgende Bereiche unterteilt:

e Projektmanagement Yber Ziel- und Meilenstein-Monitoring
*  Produkt- und Prozessfreigabe

» LadungstrSgerplanung

* Reklamationsprozess-Management

4.1.4.3.1 Der Reklamationsprozess des Magna Steyr Reklam ations system s

Im Rahmen der Masterarbeit spielt der Reklamationsprozess eine wichtige Rolle, da dieser
die Basisdaten fYr die Berechnung mehrerer Kennzahlen in der Lieferantenbewertung
bereitstellt. Reklamationen kSnnen auf Grund unterschiedlicher Ursachen ersffnet werden.
GrundsStzlich werden logistische Prozesse und Teile-Prozesse unterschieden. Bei
logistischen Prozessen handelt es sich beispielsweise um Reklamationen aufgrund von
Mengenabweichungen bei der Lieferung, bei Teile-Prozessen um Reklamationen aufgrund
von fehlerhaften oder beschSdigten Bauteilen.

Da es auch innerhalb dieser Hauptprozesse verschiedene AuslSser geben kann, erfolgt eine
weitere Unterteilung in Subprozesse, um eine verursachungsgerechte Einordnung der
Reklamation zu ermsglichen. Tabelle 2 zeigt einen Auszug der im Rahmen der Masterarbeit
relevanten Reklamationsprozesse, die Zuordnung zu den Hauptprozessen und die fYr den
jeweiligen Prozess hauptverantwortliche Abteilung. Es handelt sich hierbei nicht um eine
vollstSndige Auflistung aller Prozesse, die in der QPF hinterlegt sind.

Prozess Kategorie Hauptverantwortung
- Administrative WarenYbernahme
EDI logistischer Prozess =
LadungstrSgermanagement
Mehr-/ . . .
Minderlieferung logistischer Prozess Disposition
Teile NIO Teile-Prozess Plant-SQA

Tabelle 2: Reklamationsprozess-Arten in der QPF

Das Magna Reklamationssystem (MARESY) ist als 8-stufiger Workflow aufgebaut, der in der
QPF hinterlegt ist. Die einzelnen Stufen des Reklamationsprozesses sind in Abbildung 28
dargestellt.

161 Vgl. Magna Steyr intern, Dokumentation QPF
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2. Beurteilung 3. PrYfung und 4,
1. Riﬁ;f#é}%ﬁer der Freigabe der Stellungnahme
Reklamation Reklamation Verursacher
5. PrYfung der 6. Logistische 7. Kosten- o Ab;gPMSS
Stellungnahme Ma8nahmen erfassung Reklamation

Abbildung 28: Magna Steyr Reklamationsprozess*®?

Im ersten Schritt erfolgen die Erfassung der Reklamation und die Dokumentation des Fehlers
durch die Mitarbeiter bei Magna Steyr. Hier wird bereits festgelegt, welchem Prozess die
Reklamation zugeordnet wird. ZusStzlich werden bei der Erfassung im ersten Schritt die fYr
den entsprechenden Lieferanten verantwortlichen Mitarbeiter der Disposition, des Einkaufs
und der SQA&D eingetragen, die automatisch via E-Mail Yber die Erstellung der Reklamation
informiert werden.

Anschlie§8end wird die Reklamation in Stufe zwei dahingehend erneut beurteilt, ob die
Ursache fYr den Fehler mit Sicherheit beim Lieferanten liegt. Dieser Schritt soll vermeiden,
dass Lieferanten ungerechtfertigte Reklamationen erhalten. Stellt sich heraus, dass eine
Reklamation zu Unrecht an den Lieferanten geschickt wurde, wird diese storniert oder zu
Lasten von Magna Steyr geschlossen und hat somit keine weiteren Auswirkungen fYr den
Lieferanten. Die Beurteilung der Reklamation in Stufe zwei erfolgt abhSngig vom
ausgewShlten Prozess entweder durch den Erfasser der Reklamation selbst oder durch
einen Mitarbeiter einer anderen Abteilung. Gleiches gilt fYr die PrYfung und Freigabe der
Reklamation in Stufe drei. GrundsStzlich wird beim tbergang in die nSchste Stufe des
Workflows der nSchste Bearbeiter im Workflow angegeben und automatisch per E-Mail Yber
die zu bearbeitende Reklamation informiert.

Von Stufe drei auf vier erfolgen die Freigabe der Reklamation und die Benachrichtigung des
Lieferanten, der in diesem Fall als nSchster Bearbeiter im System eingetragen wird. Die
Freigabe entspricht einer nochmaligen tberprYfung, ob alle Daten vollstSndig und korrekt
erfasst wurden. Bis zu diesem Zeitpunkt kSnnen alle zuvor eingetragenen Angaben noch
geSndert werden. Der fYr die Freigabe verantwortliche Mitarbeiter bei Magna Steyr ist immer
gleichzeitig auch fYr die Abwicklung des restlichen Workflows zustSndig und fungiert als
erster Ansprechpartner fYr den Lieferanten bei Fragen zu der jeweiligen Reklamation.

Laut Richtlinien ist der Lieferant verpflichtet, binnen 24 Stunden ab Freigabe der
Reklamation eine erste Reaktion in Form einer Stellungnahme im System abzugeben. Die
Messung der Dauer fYr die Erstreaktion wird automatisch vom System durchgefYhrt. Die
Zeitmessung beginnt mit dem Wechsel der Reklamation von Stufe drei auf vier und endet
automatisch mit dem thergang von Stufe vier auf fYnf.

In dieser Stufe erhSit der verantwortliche Mitarbeiter die Stellungnahme zur tberprYfung, ob
der Lieferant die Reklamation anerkannt hat und gegebenenfalls entsprechende
Mag8nahmen in die Wege geleitet wurden, um den Fehler in Zukunft zu vermeiden. Ist die

162 Vgl. Magna Steyr intern, QPF Dokumentation
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Stellungnahme des Lieferanten nicht ausreichend, kann der Mitarbeiter von Magna Steyr
eine erneute Stellungnahme durch den Lieferanten anfordern.

Wenn die Stellungnahme in Ordnung ist und vom Bearbeiter akzeptiert wird, erfolgt in Stufe
sechs die Veranlassung logistischer Magnahmen (Verschrottung oder RYcktransport von
fehlerhaften Teilen). Sind keine entsprechenden Schritte notwendig, springt der
Reklamationsprozess direkt zur Erfassung der Reklamationskosten in Stufe sieben.

Magna Steyr verrechnet dem Lieferanten die entstandenen AufwSnde grundsStzlich auf Ist-
Kosten-Basis. DafYr muss jeder im Reklamationsprozess aktiv beteiligte Mitarbeiter bei der
Kostenerfassung im System den tatsSchlichen Zeitaufwand bei seiner Kostenstelle
eintragen. Die Kostenstellen entsprechen den jeweiligen Abteilungen und sind im System fYr
die Auswahl vordefiniert. Neben den Kosten fYr den Zeitaufwand der Mitarbeiter werden bei
QualitSts-Reklamationen auch die Kostenpositionen fYr die logistischen Magnahmen
(RYcklieferungs- oder Verschrottungskosten), sowie Sortier- und Nacharbeitskosten
eingetragen. Aus den eingetragenen Stunden, multipliziert mit den ebenfalls im System
hinterlegten KostensStzen jeder Kostenstelle, werden zusammen mit den weiteren
Kostenpositionen automatisch die Gesamtkosten der Reklamation errechnet. Wenn die
Kostenerfassung abgeschlossen ist, wird die Rechnung erstellt und an den Lieferanten
Ybermittelt.

In Stufe acht wird die Reklamation zuletzt vom verantwortlichen Mitarbeiter geschlossen.

4.1.4.3.2  Der Quality Alert

Der Quality Alert (Q-Alert) stellt einen Workflow zur Organisation von au8erplanmS8§igen
QualitStskontrollen auf Grund von fehlerhaften Teilen dar und wird von den Mitarbeitern der
Plant-SQA ausgelSst. Werden bei der Montage fehlerhafte Bauteile an der Linie entdeckt, so
muss der betroffene Wareneingang (WE) des entsprechenden Bauteils auf diesen Fehler
YberprYft werden. Tritt im Zuge der tberprYfung des WEs vermehrt das gleiche Fehlerbild
bei einem Bauteil auf, so liegt die Vermutung nahe, dass der Fehler im Produktionsprozess
des Lieferanten verursacht wird und somit den kompletten WE oder den gesamten
Lagerbestand bei Magna Steyr und beim Lieferanten betrifft. Vorsichtshalber wird in solchen
FSllen ein Q-Alert ausgeldst, um sicherzustellen, dass keine fehlerhaften Teile in der
Montage verbaut werden.

Im Rahmen des Q-Alert stehen grundsStzlich zwei Optionen zur VerfYgung: die Sortierung
und die Nacharbeit. Die Magnahmen werden in Normalfall nicht von den Mitarbeitern von
Magna Steyr durchgefYhrt, sondern entweder durch einen externen Dienstleister, der einen
eigenen Arbeitsplatz im Bereich der Montagelinien bei Magna Steyr hat, oder durch den
Lieferanten selbst. Da der Lieferant, sofern es sich um sein Verschulden handelt, fYr die
Kosten der Ma8nahmen eines Q-Alerts aufkommen muss, sind diese vorher immer mit dem
Lieferanten abzustimmen.

Der Q-Alert wird von den Mitarbeitern der Plant-SQA in der QPF angelegt. Dabei muss im
System das Fehlerbild beschrieben und die Mag8nahmen (Sortierung, Nacharbeit, beides)
definiert werden. 1 ber den definierten Workflow werden durch den Q-Alert automatisch alle
betroffenen Fachabteilungen (MaWi, Disposition, Produktion, etc.) Yber die Ma§nahmen
benachrichtigt. Werden die Magnahmen durch den externen Dienstleister ausgefYhrt, wird
auch dieser durch den Q-Alert informiert.
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Bei der Sortierung werden die betroffenen Teile auf das Fehlerbild hin YberprYft und ggf.
aussortiert. ZunSchst wird die Sortierung des Bestandes an der Montagelinie durchgefYhrt,
anschlie§end wird der Lagerbestand YberprYft Die Sortierung von gr$8eren BestSnden
erfolgt nicht an der Linie, sondern an einem dafYr vorgesehenen Sortierplatz. Die
entsprechenden WEs mYssen von der MaWi aus dem Lager zum Sortierplatz gebracht
werden und im Anschluss wieder retour.

Bei der Nacharbeit handelt es sich um Ma8nahmen, die ein als fehlerhaft identifiziertes
Bauteil durch Nachbesserungen wieder verwendbar machen. Die Nacharbeit kann als
ergSnzende Ma8nahme zur Sortierung gesehen werden. ZunSchst erfolgt die Aussortierung
der fehlerhaften Bauteile, die im Anschluss nachgearbeitet werden. Auch die Nacharbeit
erfolgt an einem dafYr vorgesehen Nacharbeitsplatz, der Yblicherweise direkt beim
Sortierplatz liegt. Nicht jeder Fehler kann allerdings durch eine Nacharbeit korrigiert werden.
Sollte sich im Rahmen eines Q-Alerts und der folgenden Sortierung herausstellen, dass
gro8e Teile des Bestandes des entsprechenden Bauteils nicht in Ordnung (NIO) sind, muss
die Disposition schnellstmSglich eine Teilenachbeschaffung organisieren, um die
Teileversorgung der Produktion sicherzustellen.

Nach Abschluss aller Ma8nahmen wird der Q-Alert vom Mitarbeiter der Plant-SQA wieder
geschlossen. Dies Kosten fYr die erfolgten Ma8nahmen werden der zugehSrigen
Reklamation als Kostenposition hinzugefYgt

4.1.4.4 Das Gutschrift -Verfahren B Automatisierter Abrechnung sprozess **3

Das Gutschrift-Verfahren stellt einen automatisierten Abrechnungsprozess zur Abrechnung
von Lieferungen und Leistungen dar, bei dem die Abrechnungslast vom Lieferanten auf
Magna Steyr Ybergeht. Das Verfahren ersetzt die Ausstellung von Rechnungen auf Seiten
des Lieferanten sowie die RechnungsprYfung auf Seiten von Magna Steyr und vereinfacht so
den gesamten Abrechnungsprozess.

Der Prozess ist im Finanzbuchhaltungssystem von Magna Steyr (SAP) implementiert, das
Yber Schnittstellen mit dem ERP-System (SAM) verbunden ist. In SAP werden alle
relevanten kaufmSnnischen Details Zu den LiefervertrSgen (Teilepreise,
Zahlungsbedingungen, Kontoinformationen, etc.) fYr die automatisierte Abrechnung zur
VerfYgung gestellt ther die Schnittstelle zum ERP-System werden die Informationen zu den
gebuchten WareneingSngen (Lieferant, Lieferdatum, Lieferschein, Teilenummer,
Liefermenge, etc.) Ybergeben. Die ZusammenhSnge sind schematisch in Abbildung 29
dargestellt.

163 Vgl. Magna Steyr intern, GV Dokumentation
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Gutschri
Rechnung
SAP GutschriMj Rechnung Lieferant
Rechnung EDI Gutschri
Wareneingang
Kontrakt- SAM Lieferschein / WE
bestellung
(Preis,
Kontitionen)

Warenflu auf Grund einer Bestellung oder LAB
Gutschriftsverfahren erfolgt entweder Uber EDI oder per Mail (Post).

Rechnungsverfahren erfolgt entweder Uber EDI oder per Post (Mail).

Abbildung 29: Gutschrift-Verfahren Abrechnungsprozess'®*

Durch ZusammenfYhren der im SAP hinterlegten Preise und Konditionen sowie der
WE-Informationen aus dem ERP-System kann die Gutschrift fYr den Lieferanten automatisch
erstellt werden. Diese wird dem Lieferanten entweder Yber EDI oder per Mail Ybermittelt und
zu den vereinbarten Zahlungsbedingungen auf dessen Konto gut geschrieben (siehe
Abbildung 29). Dies erspart der Abteilung RechnungsprYfungim Bereich Finance/Accounting
den im Rechnung-Verfahren anfallenden Aufwand, vom Lieferanten ausgestellte
Rechnungen zu YberprYfen.GrundsStzlich erfolgt fYr jeden Lieferscheinim ERP-System eine
Gutschrift im GV.

Kommt es zu einer Korrektur eines bereits bezahlten WEs im SAM, beispielsweise auf Grund
der Feststellung einer Mengenabweichung in den gelieferten LadungstrSgern, wird auf Basis
der korrigierten Liefermenge fYr den entsprechenden WE eine Belastung erstellt. Bei der
nSchsten Gutschrift wird diese Belastung automatisch verrechnet und vom laut Gutschrift zu
bezahlenden Betrag abgezogen.

4.1.4.5 C-MIS - Das Lieferantenbewertungssystem

Das Lieferantenbewertungssystem C-MIS wurde von Magnha Steyr in mehreren
Entwicklungsstufen aufgebaut. Es bewertet die Performance der Lieferanten der
Teileversorgung fYr die Fahrzeug-Auftragsfertigung. Einige ausgewShite Ziele sind:*®®

164 Magna Steyr intern, GV Dokumentation
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* Kontinuierliche Verbesserung und Weiterentwicklung von lieferantenbezogenen
Prozessen

* Monitoring und Visualisierung der Performance von Lieferanten mittels
standardisierter Kennzahlen

e Trendanalyse der Lieferantenperformance als Steuerungsfunktion fYr die frYhzeitige
Einleitung von Korrekturma8nahmen

Im Folgenden wird ein tberblick Yber den Aufbau des Systems und die Bereiche der
Lieferantenbewertung vermittelt. Die genaue Beschreibung der einzelnen Kennzahlen erfolgt
in Kapitel 4.2 im Rahmen der EinfYhrung der Prozesskostenrechnung.

4.1.45.1 Unterteilung der Kennzahlen in Hard Facts und Soft Facts ~ ®®

Das System basiert auf einem Kennzahlenbaum mit insgesamt 24 Kennzahlen, die sich in 18
Hard Facts (HF) und sechs Soft Facts (SF) aufteilen. Die Bewertung einer Kennzahl erfolgt
immer zwischen null und 100 Prozent, wobei null den schlechtesten und 100 den besten
Wert darstellt.

Die HFs werden auf Basis der Daten, die von anderen IT-Systemen von Magna Steyr (eRFX,
SAM, QPF) zur VerfYgung gestellt werden, vollkommen automatisiert berechnet. Die SFs
k3nnen durch die verantwortlichen Mitarbeiter Yber eine Eingabemaske in der webbasierten
Applikation C-MIS Web jederzeit manuell im System gepflegt werden. Eine tbersicht Yber
die Schnittstellen in der Systemumgebung ist in Abbildung 30 dargestellt und wird in Kapitel
4.1.4.5.2 beschrieben.

Die manuelle Bewertung basiert auf einem 10-Punkte-System, wobei die Skala von null
Punkten bis zu 10 Punkten reicht. Der entsprechende UmrechnungsschlYssel auf die
Prozentwerte ist in Tabelle 3 dargestellt. Die Bewertung eines SFs behSlt solange seine
GYltigkeit, bis eine erneute Bewertung erfolgt.

Punkte Prozentwerte
0%
10%
20%
30%
40%
50%
60%
70%
80%
90%
100%

Ol (N[O |_|W[IN|(F|O

[EEY
o

Tabelle 3: Bewertungsschema der Soft Fact Bewertung **’
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4.1.45.2 Systemumgebung von C -MIS'®®

Der C-MIS Cube ist Yber das Datawarehouse (DWH) mit den anderen SCS verbunden, die
als Datenlieferant fYr die Lieferantenbewertung dienen. Eine tbersicht Yber die
Schnittstellen ist in Abbildung 30 dargestellt.

C-MIS Web

‘e
SAM

\4

DWH C-MIS Cube
QPF >
A
eRFX
SOFTFACT

Abbildung 30: Systemumgebung des Lieferantenbewertungssystems C-MIS ¢

Die Basisdaten werden aus den einzelnen Systemen kontinuierlich Yber die Schnittstellenins
DWH Ybertragen und dort zentral gespeichert. Der C-MIS Cube ruft die Basisdaten

anschlie§end aus dem DWH ab und bereitet diese fYr die Berechnung der Kennzahlen auf.

Es handelt sich beim C-MIS Cube um ein vorberechnendes Analyse-System. Eine
Vorberechnung der Daten ist aus dem Grund notwendig, da eine Verarbeitung der gro8en
Datenmengen direkt aus dem DWH auf Abruf zu lange dauern wYrde. Die Vorberechnung
der Kennzahlen erfolgt Yber Nacht durch einen automatischen Workflow, so dass die
aktuellen Werte am Folgetag zur VerfYgung stehen.

tber die webbasierte Applikation C-MIS Web kSnnen die vorberechneten Daten unter
Verwendung verschiedener Filterkriterien vom C-MIS Cube abgerufen und graphisch
dargestellt werden.

168 Vgl. Magna Steyr intern, C-MIS Kennzahlendokumentation
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4.1.45.3 Kennzahlenbaum und Gewichtung *"°

Das Lieferantenbewertungssystem ist in drei Ebenen gegliedert. Auf unterster Ebene stehen
die Kennzahlen, die auf der nSchsten Ebene zu Teilkriterien und anschlie§end wiederum zu
Hauptkriterien zusammengefasst werden. Die drei Hauptkriterien Logistik, Einkauf und
QualitSt ergeben zuletzt die Gesamtperformance eines Lieferanten. Der Aufbau des
Kennzahlenbaumes ist in Abbildung 31 dargestellt.

GESAMTPERFORMANCE KLASSIFIZIERUNG

KENNZAHL ‘ ‘ TEILKRITERIUM ‘ ‘ HAUPTKRITERIUM ‘

50% Lieferungen mit ASN
ASN Performance
50% ASN Integritst

30% Unterlieferung

30% Mehr-Minderlieferung Lieferservice

40% |Lieferung im korr. Ladungstriger’

Logistik = 90%

10% | Erstreaktionszeit Reklamation

40% Early Warnings (SF)

-

L
Erreichbarkeit der . - m
30% Ansprechperson (SF) ServicequalitSt I
10% | KommunikationsqualitSt (SF) %
30% >
10% | Verhalten im Problemfall (SF) =
3
.
=z
y m 90% - 80%

3
Einkauf py

Erreichbarket, Feedback, =

0, Beteiligung an Cost Down

<
Preisgestaltung und Kosten, > >
>
Qualit&ismanagement-Zertifikat m

Umwelmanagement- Zertifizierung

[20% ] Zeniiat

Arbeitssicherheitsmanagement™
10%

33% ppm Performance ProduktqualitSt

QualitSt

)\

Abbildung 31: Kennzahlenbaum C-MIS *"*

Aufbauend auf der Struktur des Kennzahlenbaums sind die verschiedenen Kennzahlen und
Kriterien unterschiedlich stark gewichtet, um eine Priorisierung bestimmter Kennzahlen und
Kriterien zu ermsglichen. Die Gewichtung erfolgt auf Basis von Erfahrungswerten und stellt
einen lebenden Prozess dar, da neue Erkenntnisse auch zu einer Neugewichtung einzelner
Kennzahlen oder Kriterien fYhren k3nnen. Die relative Gewichtung ist in Abbildung 31 in den
kleinen Rechtecken neben jeder Kennzahl bzw. jedem Kriterium dargestellt.

ZusStzlich ist in Tabelle 4 fYr jede Kennzahl und jedes Kriterium sowohl die relative
Gewichtung innerhalb der jeweiligen Kategorie als auch die absolute Gewichtung bezogen
auf die Gesamtperformance angegeben. Die absolute Gewichtung ergibt sich durch die
Multiplikation des relativen Gewichtes der Kategorie mit dem absoluten Gewicht der hSheren
Kategorie-Ebene. Das absolute Gewicht gibt somit den maximal msglichen Einfluss des
Teilkriteriums oder der Kennzahl auf die Gesamtperformance an.
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Kennzahl L HsS, Teilkriterium Cle HsS, AENEE FES,
wicht | Gewicht wicht | Gewicht | kriterium | Gewicht
Lieferung mit ASN 50% |[5,0%
QS_N Integrj]rltS;\SN 50% |5,0% é?rl;lormance 33% | 10%
eitgerechte 0% 0,0%
(intern)
Unterlieferung 40% |4,0%
Termintreue (intern) 0% 0,0%
Mehr-/ Minderlieferung |40% |4,0% Lieferservice 33% |10%
Lieferung im korr. 20% | 2,0%
LadungstrSger Logistik 30%
Erstreaktion

0, 0,
Reklamation (L) 10% | 1,0%

Early Warnings (SF) 40% |4,1%
Erreichbarkeit der
Ansprechperson (SF)
Kommunikations-
qualitSt (SF)
Verhalten im
Problemfall (SF)

0 Y &
30% | 3,1% ServicequalitSt |34% | 10%

10% |1,0%

10% |1,0%

eRFX Kommunikation 33% |2,0%

GV-Anbindung 33% |[2,0% Kommunikation | 20% | 6%

EDI-Anbindung (intern) [33% |2,0%

Erreichbarkeit, 5

Feedback, 100% | 2,1% ServicequalitSt | 7% 2% Einkauf 30%

Kommunikation (SF)
Beteiligung an Cost

Down Programmen 89% |19,5% Preisgestaltung o o
(SF) und Kosten 3% | 22%
RFQ Performance 11% |2,4%

QualitSts-management- | , 0

Zertifikat 90% 3.2%

Umwelt-management- o o e o o
Zertifikat 10% |0,4% Zertifizierung 9% 4%

Arbeitssicherheits-
management-Zertifikat

Reklarpationen nach
PrioritSt
ppm Performance 33% [12,1% ProduktqualitSt |91% | 36%

Erstreaktion
Reklamation (Q)

10% |0,4% .
Qualitst 40%

33% |12,1%

33% |12,1%

Tabelle 4: Gewichtung der Kennzahlen sowie der Teil- und Hauptkriterien'’2

4.1.45.4 Klassifizierung von Lieferanten "

Auf Basis der Bewertung werden die Lieferanten in drei Klassen A, B und C eingeteilt. Die
Schwellenwerte liegen bei 80 und 90% der Performance. Bei einer Bewertung Yber 90% wird
der Lieferant als A-Lieferant eingestuft und wird im System grYn dargestellt, unter 80% als C-
Lieferant mit roter Kennzeichnung. Zwischen den Schwellenwerten wird ein Lieferant als B-
Lieferant Kklassifiziert und orange dargestellt. Die Klassifizierung und farbliche
Kennzeichnung erfolgt fYr jede Kennzahl und jedes Kriterium der Lieferantenbewertung
sowie fYr die Beurteilung der Gesamtperformance.

12 Vgl. Magna Steyr intern, C-MIS Kennzahlendokumentation
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Die Teilkriterien ASN Performance und Lieferservice enthalten ausschlie8lich HFs, die auf
Daten aus SAM basieren. Diese werden Yber die Schnittstelle zu C-MIS Ybertragen und
stehen dort fYr die Bewertung und Berechnung zur VerfYgung. Die relevanten Daten werden
im SAM fYr jede einzelne Wareneingangsposition (WEP) erfasst, so dass die Berechnung
der Kennzahlen ebenfalls auf Positionsebene erfolgt. Dies gilt fYr alle Kennzahlen der zwei

Zuvor

genannten Teilkriterien. Steht in der Berechnungsformel der Kennzahlen

75

beispielsweise dAnzahl ASNO oder #Anzahl AnlieferungenO ist also die &Anzahl an

Wareneingangspositionen mit  ASNO bzw. die aAnzahl an angelieferten

WareneingangspositionenO gemeint.

4.1.455 Logistik -Kennzahlen "
Die Logistik-Kennzahlen stellen die HSIfte aller Kennzahlen dar, wobei es sich um acht Hard
Facts und vier Soft Facts handelt. Sie werden in drei Teilkriterien unterteilt:

ASN Performance: Beurteilt die QualitSt und ZuverlSssigkeit bei der tbertragung der
elektronischen Lieferscheine (ASN - Advanced Shipping Note).

Lieferservice: Misst die Lieferperformance eines Lieferanten hinsichtlich der Kriterien
Arichtige ZeitOund &ichtige MengeO

ServicequalitSt Erfasst alle Aspekte der direkten Kommunikation mit dem Lieferanten
und dessen Bereitschaft zur Information und Kooperation.

4.1.456 Einkaufs -Kennzahlen 1®
Bei den Einkaufs-Kennzahlen handelt es sich um vier Hard Facts und zwei Soft Facts, die in
die folgenden Teilkriterien aufgeteilt sind:

Kommunikation: Bewertet die Bereitschaft des Lieferanten, sich an die
unterstYtzenden IT-Systeme von Magna Steyr anzubinden und diese zu nutzen.
ServicequalitSt: Erfasst die QualitSt der direkten Kommunikation des Einkaufs mit
dem Lieferanten.

Preisgestaltung und Kosten: Beurteilt die Zusammenarbeit des Lieferanten bei
Angebotsanfragen und Kostenoptimierung.

4.1.457 QualitSts -Kennzahlen '™
Die QualitSts-Kennzahlen setzen sich ausschlie§lich aus Hard Facts zusammen, die in zwei
Teilkriterien unterteilt sind:

Zertifizierung: Bewertet die Zertifikate eines Lieferanten in den Bereichen QualitSt,
Umwelt- und Arbeitssicherheitsmanagement

ProduktqualitSt: Beurteilt die QualitSt der gelieferten Teile auf Reklamationsebene
und auf Teilebene
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175

Vgl. Magna Steyr intern, C-MIS Kennzahlendokumentation
Vgl. Magna Steyr intern, C-MIS Kennzahlendokumentation

176 Vgl. Magna Steyr intern, C-MIS Kennzahlendokumentation



Anwendung der Grundlagen im Unternehmen Magna Steyr

4.1.5 Supplier Re lationship Management

Ein Teil des SCM von Magna Steyr ist das Supplier Relationship Management (SRM), das
alle lieferantenseitigen Prozesse in der Lieferkette beinhaltet. Das SRM gestaltet dabei nicht
allein die operative Ebene, sondern bildet auch die Basis fYr die normative und strategische
Ebene in der Zusammenarbeit mit den Lieferanten. Ausgehend von der Unternehmensvision
von Magna Steyr werden Ziele, Werte und Verhaltensnormen fYr die
Lieferantenbeziehungen festgelegt'’’.

Das SRM umfasst somit von der Definition der normativen Handlungsvorgaben und
Wertvorstellungen Yber die strategische Ausrichtung und Planung bis zur operativen
DurchfYhrung sowie aktiven Lieferantenentwicklung alle TStigkeiten im Lieferanten
Management. Das Ziel ist die kontinuierliche Optimierung aller Prozesse und Methoden
zwischen Magna Steyr und den Lieferanten. Dadurch sollen effiziente und transparente
AblSufe sichergestellt werden, um gemeinsam mit dem Lieferanten die Technologie-,
Kosten-, QualitSts- und Terminziele zu erreichen.'™

FYr die operative DurchfYhrung des SRM wurde ein eigener Prozess entwickelt, in dem die
wesentlichen AblSufe dokumentiert sind. Der SRM-Prozess ISsst sich in fYnf Schritte bzw.
die folgenden drei Phasen einteilen und ist in Abbildung 32 dargestellt.

* Monitoring
* Planung
e AusfYhrung

L. MONITORING ' PLANNING . EXECUTION )

Lieferantenbewertung und -Entwicklung

(2) CRITICAL SUPPLIER (4) PERFORMANCE
PERFORMANCE MEETING IMPROVEMENT ACTIONS

MONITORING

— ﬁ? @

CRITICAL SUPPLIER
MEETING

&y cogf

Abbildung 32: Supplier Relationship Prozessmodell *"°
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Die Messung der Lieferantenperformance stellt gleichzeitig den ersten Schritt und die erste
Phase im SRM-Prozess dar und erfolgt auf Basis des Lieferantenbewertungssystems C-MIS.
Die Ergebnisse der Bewertung werden zum einen dem Lieferanten zur VerfYgung gestellt,
zum anderen bilden sie die Grundlage fYr den weiteren SRM-Prozess. Die Lieferanten sind
laut Einkaufsbedingungen von Magna Steyr verpflichtet, auf Abweichungen in ihrer
Lieferantenbewertung eigenverantwortlich durch Prozessoptimierungen zu reagieren.
Passiert dies nicht oder ist der Erfolg der Ma8nahmen nicht ausreichend und der Lieferant
erhSIt andauernd schlechte Beurteilungen in der Lieferantenbewertung, kommt die zweite
und dritte Phase des SRM-Prozesses zum Einsatz.

Im zweiten Schritt des SRM-Prozesses wird aus der Lieferantenbewertung unter
Zuhilfenahme von weiteren Informationen wie dem Umsatzvolumen und der HSufigkeit der
Anlieferungen ein Portfolio erstellt, das die Lieferanten klassifiziert. Da es sich bei der
Lieferantenbewertung um ein relatives Kennzahlensystem handelt, sind die zusStzlichen
absoluten Informationen notwendig, um mehrere Lieferanten miteinander vergleichen zu
ksnnen. Aus diesem Portfolio wird die sogenannte &Critical Supplier ListOabgeleitet, die jene
Lieferanten enthSlt, die auf Grund ihrer Klassifizierung fYr gezielte Lieferanten
Entwicklungsma8nahmen in Frage kommen. Hier ergibt die Kombination der Faktoren
dschlechte BewertungO bei einerzhohen Anzahl an AnlieferungenO und/oder &hohem
UmsatzvolumenO das ausschlaggebende Ergebnis, dass sich die Kosten fYr
Entwicklungsma8nahmen bei dem Lieferanten auszahlen. Eine weitere Komponente der
zweiten Phase, die den dritten Schritt im SRM-Prozess darstellt, ist die Berechnung der
Unruhekosten durch die Prozesskostenrechnung, die im Rahmen der Masterarbeit
ausgearbeitet wird. Diese soll in Zukunft weitere Informationen fYr die Klassifizierung der
Lieferanten hinsichtlich der Notwendigkeit von Lieferanten-Entwicklungsma8nahmen liefern.
Im Rahmen des &Critical Supplier MeetingsQin dem alle Fachabteilungen aus den Bereichen
Logistik, Einkauf und QualitSt vertreten sind, werden m3gliche Ma§nahmen fYr die
Lieferanten der Critical Supplier List diskutiert.

Diese Ma8nahmen werden dann im vierten Schritt, der zur dritten Phase des SRM-Prozesse
gehsrt, an den Lieferanten kommuniziert und ggf. mit UnterstYtzung von Mitarbeitern von
Magna Steyr beim Lieferanten vor Ort umgesetzt. Nach der Umsetzung der Ma8nahmen
erfolgt wiederum die Messung der Ergebnisse durch die erste Phase des Prozesses.

Der gesamte SRM-Prozess wird durch das &NonConformance ManagementO (Reklamations
Management) unterstYtzt, das den fYnften Schritt darstellt und den SRM-Prozess
vervollstSndigt. Durch den standardisierten Workflow im Reklamations-Management, der
Yber die web-basierte QPF Applikation (siehe 4.1.4.3) abgewickelt wird, erfolgt die komplette
Kommunikation mit dem Lieferanten und gleichzeitig die Dokumentation von
Performanceabweichungen.
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4.2  EinfYhrung der Prozesskostenrechnung

Im ersten Kapitel wird die Adaptierung der Theorie zur EinfYhrung einer
Prozesskostenrechnung aus Kapitel 2.3 auf den angewandten Fall im Rahmen der
Masterarbeit dargestellt. Anschlie§end erfolgen die PrSsentation der Ergebnisse und die
Berechnung der ProzesskostensStze fYr jede Kennzahl.

4.2.1 Anwendung der Theorie

Im Folgenden wird die Adaptierung des theoretischen Ansatzes zur EinfYhrung einer
Prozesskostenrechnung fYr die Anwendung im Rahmen der Masterarbeit beschrieben. In der
Theorie erfolgt bei der EinfYhrung einer Prozesskostenrechnung eine komplette
Prozessanalyse innerhalb der Kostenstelle. In diesem Zusammenhang werden zum einen
alle Teilprozesse und die zugeh3rigen Kostentreiber erfasst und zum anderen wie hSufig die
jeweiligen Teilprozesse in einem bestimmten Zeitraum durchgefYhrt wurden, also wie oft der
Kostentreiber insgesamt aufgetreten ist. Hier werden die leistungsmengenneutralen und die
leistungsmengeninduzierten  Teilprozesse  unterschieden.  ZusStzlich werden die
Gesamtkosten fYr die Teilprozesse fYr denselben Zeitraum bestimmt, indem die Kosten fYr
die Mitarbeiter, die fYr die DurchfYhrung eines Teilprozesse ganz oder anteilig eingeplant
sind, aufsummiert werden. Nach GIl. 2-1 kann anschlie§end der Teilprozesskostensatz
berechnet werden. Nach dem gleichen Schema erfolgt die Berechnung der
HauptprozesskostensStze.

Das Ziel der Prozesskostenrechnung im Rahmen der Masterarbeit ist aber nicht die
Bewertung aller Prozesse einer Kostenstelle, sondern nur die Bewertung bestimmter
Teilprozesse, die auf Grund von Minderleistungen eines Lieferanten ausgelSst werden, die
gleichzeitig die Kostentreiber darstellen. Letztendlich sollen im fertigen Berechnungsmodell
die leistungsmengeninduzierten Prozesskosten Yber den zugeordneten Kostentreiber
multipliziert mit dem jeweiligen Prozesskostensatz berechnet werden. Die Berechnung ist in
Gl. 4-1 dargestellt:

Imi Prozesskosten = lmi — Prozesskostensatz = Kostentreiber

Gl. 4-1

Alle Teilprozesse einer Kostenstelle bei der Prozessanalyse zu berYcksichtigen, hStte auf
Grund des gro8en Untersuchungsbereiches und hohen Anzahl an Kostenstellen somit einen
enormen Aufwand verursacht. Daher wurde im Zuge der Masterarbeit der Ansatz modifiziert.
Im Rahmen der Analyse wurden ausschlie8lich die relevanten Teilprozesse einer
Kostenstelle und die zugehsrigen Kostentreiber identifiziert. Es erfolgte also keine komplette
Analyse aller TStigkeiten und Teilprozesse einer Kostenstelle. ZusStzlich zu den relevanten
Teilprozessen wurde der durchschnittliche zeitliche Aufwand fYr jeden Teilprozess erfasst
oder durch existierende Daten berechnet. Da in vielen FSllen die Kostentreiber der einzelnen
Teilprozesse nicht systematisch erfasst werden, wurde in einer weiteren Analyse die
Auftretenswahrscheinlichkeiten der einzelnen Teilprozesse im Hauptprozess auf Basis des
VerhSlitnisses des Kostentreibers des Teilprozesses zum Kostentreiber des Hauptprozesses
untersucht. Dies wurde durch die Auswertungen der eingetragenen Positionen in
abgeschlossenen Reklamationen und mit Hilfe von Selbstaufschreibungen durchgefYhrt. Ein
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exemplarisches Begleitschreiben und eine Formular der durchgefYhrten
Selbstaufschreibungen sind in Anhang 1 und Anhang 2 abgebildet.

tber die ermittelten Auftretenswahrscheinlichkeit konnte bestimmt werden, wie oft ein
Teilprozess im zugehSrigen Hauptprozess vorkommt und daraus errechnet sich ein
durchschnittlicher Zeitaufwand fYr den jeweiligen Hauptprozess. Der Teilprozesskostensatz
wurde durch die Multiplikation des durchschnittlichen Zeitaufwandes des Teilprozesses mit
internen KostensStzen des Controllings fYr die jeweilige Kostenstelle berechnet. Der
Hauptprozesskostensatz besteht aus der Summe der durch die Auftretenswahrscheinlichkeit
gewichteten TeilprozesskostensStze. Die Berechnungsformel fyr den
Hauptprozesskostensatz ist in Gl. 4-2 dargestellt:

Hauptprozesskostensatz
= X! (!"#$ I'1" hnittlic! er Zeitaufwand TP * Kostensatz Kostenstellle des TP

!"#$%&$'%()%'TP)
*
Kostentreiber'HP

Gl. 4-2

In Tabelle 5 sind beispielhafte KostensStze aufgelistet, die in den folgenden Kapiteln fYr die
exemplarische Berechnung der Prozesskosten verwendet werden. Es wird darauf
hingewiesen, dass es sich dabei nicht um echte KostensStze von Magna Steyr, sondern um
frei erfundene Werte fYr die Beispielrechnung handelt.

Abteilung Kurzbezeichnung [Kostensatz
Administrative WarenYbernahme CTW €31
LadungstrSgermanagement CTL €31
Operatives Transport Management CTT €31
Disposition CL €31
Records CLR €31
Auftragsabwicklung CLA €33
Materialwirtschaft MaWwi €15
Einkauf Produktionsmaterial CEx €38
SQA&D CQx €40
Plant SQA CQx €40
Montage / Produktion €20
Analysetechnik, 3D-Messtechnik, Werkstofftechnik, Schraubtechnik | QA €40
Supply Chain Systems & SRM CCS € 36
RechnungsprYfung FFR €35

Tabelle 5: KostensStze der Kostenstellen

Durch die Umrechnung der Teilprozesse auf die Hauptprozesse Yber
Auftretenswahrscheinlichkeiten, die  prinzipiell nicht dem  Grundgedanken der
verursachungsgerechten  Kostenzuordnung  entspricht, entsteht eine  bestimmte
Ungenauigkeit, die abhSngig vom jeweiligen Prozess variieren kann. Im Rahmen der
Masterarbeit war eine andere Vorgehensweise nicht msglich, da die Hauptprozesse und die
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Kostentreiber durch die Kennzahlen der Lieferantenbewertung gewissermagen vorgegeben
waren und die Detaillierung der Datenbasis keine andere Option zur Berechnung der
Prozesskosten zulie§. Auf die Auswirkungen der Ungenauigkeiten wird auch Rahmen der
abschlie§enden Diskussion in Kapitel 5.3 eingegangen.

4.2.2 Beschreibung, Strukturierung, Analyse der Prozesse und
Berechnung der ProzesskostensStze

Die folgenden Kapitel fassen alle TStigkeiten im Rahmen der EinfYhrung der
Prozesskostenrechnung fYr jede Kennzahl einzeln zusammen.

Um eine Systematik und tbersichtlichkeit in die Vorgehensweise und Darstellung zu
bringen, ist die PrSsentation der Ergebnisse immer nach dem gleichen Schema aufgebaut:

* Beschreibung und Berechnungslogik der Kennzahl

* AufzShlung der eingesetzten Methoden zur Datenerhebung

* Beschreibung des Prozesses zur jeweiligen Kennzahl

e Strukturierung der Prozesse

* Definition der Kostentreiber

e Zusammenfassung der DurchfYhrung und der Ergebnisse der Prozessanalyse in
Form eines TStigkeitskatalogs, in dem tabellarischen die Aufstellung der
Teilprozesse, TStigkeiten und zugehdrigen Kostentreiber des jeweiligen
Hauptprozesses dargestellt wird

e Berechnung der Prozesskosten

* Anmerkungen zur Berechnung

Wenn einzelne TStigkeiten dieses Schemas fYr die Prozessanalyse nicht notwendig waren,
wird in der folgenden Beschreibung der Kennzahlen auf die AufzShlung der entsprechenden
Punkte verzichtet.

Die Ansprech- und Interviewpartner, die im Rahmen der Analyse mitgewirkt haben, sind fYr
alle beteiligten Abteilungen in Anhang 1 aufgelistet und werden im Folgenden nicht bei jeder
Kennzahl genannt.

ZunSchst erfolgt die Beschreibung der HFs des Lieferantenbewertungssystems. Im
Anschluss wird in Kapitel 4.2.2.19 das generelle Modell fYr die Bewertung der SFs vorgestellt
und in den folgenden Kapiteln auf die einzelnen SFs angewandt.

4.2.2.1 Lieferungen mit ASN (ASN Performance)

Diese Kennzahl bewertet die Anzahl der Lieferungen, fYr die ein elektronischer Lieferschein
(ASN) via EDI vom Lieferanten Ybermittelt wurde. Ein Lieferschein umfasst meist mehrere
Wareneingangspositionen, folglich kann auch eine ASN mehrere Wareneingangspositionen
enthalten. Bei der Buchung der Wareneingangspositionen im SAM durch die Mitarbeiter der
Abteilung Administrative WarenYbernahme werden alle fYr die Buchung relevanten Daten in
der ASN bereitgestellt. Wird vom Lieferanten keine ASN geschickt, mYssen die Daten des
WE zuerst manuell im SAM angelegt werden, bevor die Buchung erfolgen kann. Die
Bewertung, ob fYr den entsprechenden WE eine ASN im System vorhanden war, erfolgt
automatisch fYr jede einzelne WEP im SAM. FYr die Berechnung der Kennzahl werden
grundsStzlich nur WareneingSnge mit Lieferabruf (LAB) und keine Einzelbestellungen
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berYcksichtigt. Erfolgt die tbertragung der ASN durch den Lieferanten zu spSt, also
nachdem die Wareneingangspositionen bereits manuell erfasst und gebucht wurden, werden
diese Wareneingangspositionen ebenfalls als &Lieferung ohne ASNO gewertet. Die Daten fYr
die Berechnung der Kennzahl in C-MIS werden Yber eine Schnittstelle vom SAM zur
VerfYgung gestellt, in dem die entsprechende Kategorisierung in &Lieferungmit ASNO und
dLieferung ohne ASNO stattfindet. Die Berechnung der Kennzahl erfolgt auf Basis folgender
Formel:

Anzahl WEP gesamt — Anzahl WEP manuell gebucht
*

100
Anzahl WEP gesamt

"#$#%E&'( mit ASN =

Gl. 4-3
Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibungen &Material ReceiptQ &Material SchedulingO
und dNonConformance ProcessO

e Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Administrative WarenYbernahme

* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Disposition

» Auswertung des Reklamationsprozesses &DIOn der QPF

* Selbstaufschreibung in der Abteilung Disposition

Beschreibun g des Prozesse s:

Der Wareneingangsprozess ist bei Magna Steyr in zwei Stufen aufgeteilt. ZunSchst erfolgt
die administrative WarenYbemahme. DafYr muss der Spediteur bei Ankunft auf dem
WerksgelSnde von Magna Steyr die Lieferscheine in der Abteilung &Administrative
WarenYbernahmeOabgeben. Die Lieferscheine sollten zu diesem Zeitpunkt bereits auch in
elektronischer Form (ASN) vom Lieferanten via EDI oder WebEDI Ybertragen worden sein
und parallel im ERP-System von Magna Steyr vorliegen. Die Mitarbeiter der administrativen
WarenYbernahme gleichen die Positionen auf dem Papierlieferschein des Spediteurs mit den
Daten der ASN im System ab und Ybernehmen dann jede Wareneingangsposition als
sogenannten &dLinkbestandO im ERPSystem. Ist keine ASN im System vorhanden, mYssen
die Mitarbeiter der ZAdministrativen WarenYbernahmeQOjede fehlende Wareneingangsposition
manuell im ERP-System erstellen, was einen zeitlichen Mehraufwand bei der Buchung
bedeutet. Die tbertragung der Lieferscheine Yber EDI ist in den Lieferbedingungen von
Magna Steyr festgehalten und zShit zu den Pflichten des Lieferanten. Kommt es wiederholt
zu keiner tbertragung der ASN durch den Lieferanten, wird von der administrativen
WarenYbernahme eine Reklamation in der QPF erstellt, um die entstehenden Kosten auf
Grund der Minderleistung des Lieferanten zu verrechnen. Die Reklamation wird dem Prozess
AEDIO zugeordnefsiehe Kapitel 4.1.4.3.1 zum MARESY). In diesem Prozess liegt sowohl die
durchgehende Reklamationsbearbeitung als auch die Verrechnung vollstSndig in der
Verantwortung der Abteilung Administrative WarenYbernahme.

Neben der Abteilung &dministrative WarenYbernahmeOverursachen nicht Ybermittelte ASN
auch in der Abteilung Disposition einen Mehraufwand in der Teileplanung. Nach der
tbertragung der ASN vom EDI-Datenpool ins SAM ist im System fYr die Disposition zu
Planungszwecken ersichtlich, dass die im LAB angeforderten Teile vom Spediteur beim
Lieferanten abgeholt wurden und planmS8ig unterwegs sind. Findet keine tbertragung der
ASN statt, muss der Disponent beim Lieferanten urgieren, um sicherzustellen, dass sich die
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Lieferung auf dem Transportweg befindet. In diesem Fall kann der Disponent im Rahmen
einer Urgenz gegebenenfalls mehrere Wareneingangspositionen eines Lieferscheins mit
dem Lieferanten abkISren.

Strukturierung der Prozesse:

Auf Basis der Interviews und der Auswertung der Prozessbeschreibungen ist das in
Abbildung 33 dargestellte Prozessmodel entstanden, das alle wesentlichen Teilprozesse im
Rahmen der Kennzahl dLieferung mit ASNeinhaltet.

Administrative Wareneingangsposition Reklamation erstellen Reklamation
Waren- ) verrechnen &
. manuell erstellen & freigeben )
libernahme abschlieRen
) v Urgenz
Disposition durchfiihren >

Abbildung 33: Prozessmodell zur Kennzahl &Lieferung mit ASNO

Die relevanten Prozesse in der Abteilung Administrative WarenYbernahme und Disposition
laufen unabhSngig voneinander ab. Da die Disposition im Normalfall bereits vor der
WarenYbernahme bei Magna Steyr auf die fehlende ASN reagieren wird.

Definition der Kostentreiber :

Jede manuell zu erstellende Wareneingangsposition verursacht bei der Administrativen
WarenYbernahme einen entsprechenden Mehraufwand. Da auch die Kennzahl auf Basis der
Wareneingangspositionen mit und ohne Ybertragene ASN bewertet wird, kann die Anzahl
der manuell gebuchten Wareneingangspositionen auf Grund einer fehlenden ASN als
relevanter Kostentreiber fYr den Hauptprozess definiert werden. Kostentreiber der
Teilprozesse sind die Anzahl der erstellten Reklamationen und die Anzahl der Urgenzen bei
einem Lieferanten. Der relevanten Kostentreiber sind in Tabelle 6 aufgelistet.

DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:
Tabelle 6 fasst die Ergebnisse der Prozessanalyse, resultierend aus den Interviews, der
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Auswertung des Reklamationsprozesses 4EDIO und der durchgefYhrten Selbstaufschreibung

fYr die Aufgaben der Abteilung Disposition, in einem TStigkeitskatalog zusammen.

5 Kosten - Zeitaufwand Kosteggflber Zeitaufwand
TStigkeit Abt. . Teilprozess TP . HP
treiber . Kostentreiber :
[Minuten] HP [Minuten]

Wareneingangs- Manuell

position manuell [ CTW | gebuchte | WE buchen 2,3 100% 2,3

erstellen WEP

Reklamation Anz. Rekla. o

bearbeiten CTW Rekla. durchfYhren 15 4% 0.6

Reklamation Anz. Verrechnung o

verrechnen CTW Rekla. durchfYhren 24 4% 0,96

Urgenz Anz. Lieferung o

durchfYhren cL Urgenzen | kontrollieren 12 25% 3

Tabelle 6: TStigkeitskatalog der Kennzahl &Lieferung mit ASNO
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Der zeitliche Mehraufwand bei einer manuellen Verbuchung einer Wareneingangsposition
wurde in einer fr¥heren Analyse in der Abteilung &Administrative WarenYbernahmeO bereits
ermittelt und kann fYr die Prozesskostenrechnung verwendet werden.

Im Rahmen der Selbstaufschreibung wurden die Anzahl der Urgenzen beim Lieferanten auf
Grund einer fehlenden ASN und der damit verbundene Zeitaufwand ermittelt. Die
Selbstaufschreibung wurde Yber einen Zeitraum von zwei Wochen durchgefYhrt.

Die Auftretenswahrscheinlichkeit einer Reklamation bei einer vorherigen Lieferung ohne
tbertragung der ASN wurde aus dem Vergleich des Kostentreibers &Anzahl der
ReklamationenO aus dem entsprechenden Reklamationsprozess &EDIOund des
Kostentreibers &Manuell gebuchte WareneingangspositionenO aus C-MIS abgeleitet. Der
geringe Wert ist zum einen damit zu erklSren, dass nicht fYr jede Wareneingangsposition
eine eigene Reklamation erstellt wird. Zu Erstellung einer Reklamation kommt es im
Normalfall erst nach einer mehrfachen Minderleistung durch den Lieferanten. Die
Reklamation enthSlt folglich mehrere durch den Kostentreiber aufgezeichnete Positionen, so
dass sich der Reklamationsaufwand verteilt. Zum anderen entstehen auch Situationen, in
denen es trotz Minderleistung des Lieferanten zu keiner Reklamation kommt, da der
Lieferant zum Beispiel auf Grund technischer Probleme die tbertragung nicht durchfYhren
konnte und dies bereits vorher bei Magna Steyr angekYndigt hat. In diesen FSllen wird aus
Kulanz von einer Reklamation der Minderleistung abgesehen, sofern der Lieferant bemYht
ist, die tbertragung der ASN schnellstm$glich wieder durchzufYhren. In der
Lieferantenbewertung werden durch die automatisierte Berechnung auch diese FSlle als
Minderleistung des Lieferanten bewertet.

Aus dem Vergleich des Kostentreibers d&Anzahl UrgenzenO und des Kostentreibers &Manuell
gebuchte WareneingangspositionenO konnte die Auftretenswahrscheinlichkeit, dass es zu
einer Urgenz der Disposition beim Lieferanten kommt, berechnet werden. Wie im Prozess
bereits beschrieben, kSnnen im Rahmen einer Urgenz meist mehrere Positionen einer
fehlenden ASN durch die Disposition geklSrt werden, weshalb nur in jedem vierten Fall eine
Urgenz beim Lieferanten erfolgt.

Berechnung des Prozesskosten satzes:

In Tabelle 7 sind die erforderlichen Gr§8en zur Berechnung des Prozesskostensatzes nach
Gl. 4-2 dargestellt und der Prozesskostensatz angegeben. Die Prozesskosten fYr eine
Wareneingangsposition ohne ASN liegen bei 3,61 €. In einer durchschnittlichen Reklamation
Yber 25 Wareneingangspositionen werden folglich Kosten in HShe von 90,25 € verrechnet.

Kostentreiber

. Zeitaufwand Kosten - | Kostensatz Kosten TP/ Kosten

Teilprozess ; .
TP [Minuten] stelle ['/h] TP [!] Kostentre iber HP [!]
HP

WE buchen |2,3 CTW 31 1,19 100% 1,19
Rekla. o
durchf¥hren 15 CTW 31 7,75 4% 0,31
Verrechnung o
durchf¥hren | 24 CTw |35 14,00 4% 0,56
Lieferung 12 CL 31 6,20 25% 1,55
kontrollieren
Prozesskostensatz 3,61

Tabelle 7: Berechnung Prozesskostensatz Kennzahl &Lieferung mit ASNO
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Anmerkungen zur Analyse :

Die Verteilung der AufwSnde fYr Reklamationen und Urgenzen auf den Hauptprozess Yber
die Auftretenswahrscheinlichkeiten verursacht eine gewisse Ungenauigkeit in der
Prozesskostenrechnung dieser Kennzahl. Da die Kostentreiber fYr die Teilprozesse nicht
exakt vom Lieferantenbewertungssystem zur VerfYgung gestellt werden, ist eine
verursachungsgerechtere Zuordnung derzeit nicht msglich.

4.2.2.2 ASN IntegritSt (ASN Performan ce)

Die Kennzahl beurteilt die QualitSt der ASN, die vom Lieferanten via EDI Ybermittelt wurden.
Vor der tbernahme der ASN aus dem EDI-Datenpool ins SAM werden die Standardfelder
der ASN auf korrekten und vollstSndigen Inhalt YberprYft. Sofern keine Fehlervorhanden
sind, wird jede Position in der ASN mit einem Freigabestatus versehen und steht fYr die
WE-Buchung zur VerfYgung. Andernfalls werden die fehlerhaften Positionen mit einem
entsprechenden Fehlerstatus gekennzeichnet. Bestimmte Fehler werden durch einen
automatischen Workaround vom System automatisiert korrigiert und werden daher in der
Kennzahl nicht berYcksichtigt. AbhSngig vom Status wird die ASN fYr die Berechnung der
Kennzahl nach folgender Formel berYcksichtigt, wobei sich auch hier die Anzahl wieder auf
die Menge der mit Hilfe von ASN gebuchten Wareneingangspositionen bezieht:

HS VI NI UES%& T I"H#S I 1IN I I 1 1"HS%&%'$
" 1"HS%&'#! 1 | pe
#$ g g 1I'H#$%&

Gl. 4-4
Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibungen &Material ReceiptOund &Non Conformance
ProcessO

e Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Administrative WarenYbernahme

» Auswertung des Reklamationsprozesses &DIOn der QPF

Beschreibung des Prozesses:

Der Prozess der administrativen WarenYbernahme ist in Kapitel 4.2.2.1 bereits ausfYhrlich
beschrieben. ErgSnzend sei an dieser Stelle gesagt, dass nicht jede ASN, die vom EDI-
Datenpool ins SAM Ybertragen wird, sofort durch die Mitarbeiter bei der tbernahme der
WEP als Linkbestand gebucht werden kann. Im Rahmen der tbernahme der ASN ins ERP-
System erfolgt eine QualitStskontrolle, ob alle Pflichtfelder korrekt ausgefYIlt sind. Werden im
Rahmen der Kontrolle durch das System Fehler entdeckt, werden die betroffenen Positionen
der ASN mit einem Fehlerstatus gekennzeichnet. ZusStzlich erfolgt die Versendung einer
automatisierten E-Mail an den Absender der ASN, in der auf den Fehler hingewiesen wird,
damit dieser in Zukunft vermieden werden kann. Bei Wareneingangspositionen mit einer
fehlerhaft Ybertragenen ASN steht diese zwar im SAM zur VerfYgung, jedoch kann die WEP
durch die Mitarbeiter der Abteilung Administrative WarenYbernahme nicht gebucht werden,
bevor der Fehler nicht korrigiert wurde. Die Fehlersuche und -korrektur verursacht bei der
Buchung der WEP einen entsprechenden zeitlichen Mehraufwand. Wird ein bestimmter
Fehler durch einen Lieferanten trotz der automatischen Information via E-Mail regelmS§ig
wiederholt, wird durch die Abteilung Administrative WarenYbernahme in der QPF eine
Reklamation erstellt, die anfallende MehraufwSnde an den Lieferanten weiterverrechnet. Die
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Reklamation wird dem Prozess 8EDIO zugeordnet (siehe Kapite#.1.4.3.1 zum MARESY). In
diesem Prozess liegt sowohl die durchgehende Reklamationsbearbeitung als auch die
Verrechnung  vollstSndig in  der Verantwortung der Abteilung Administrative
WarenYbernahme.

Strukturierung der Prozesse

Das in Abbildung 34 folgende Prozessmodell beschreibt den Standardablauf aller
Teilprozesse, die im Zuge der Kennzahl auftreten. Die Strukturierung ist auf Basis der
Interviews mit der Abteilung #Administrative WarenYbernahmeOund der Auswertung der
Prozessbeschreibung dMaterialReceiptOentstanden.

Administrative Fehlerhafte ASN-Position Reklamation erstellen Reklamation
Waren- korrigieren & freigeben verrechnen &
Ybernahme 9 9 abschlie§en

Abbildung 34: Prozessmodell zur Kennzahl ZASN IntegritStO

Definition der Kostentreiber:

Bei der Administrativen WarenYbernahme wird durch jede fehlerhafte Position bei der
Buchung der WEP ein entsprechender Mehraufwand verursacht. Da auch die Kennzahl auf
Basis der fehlerfreien und fehlerhaften Positionen der ASN bewertet wird, bietet sich die
Anzahl der Kkorrigierten Wareneingangspositionen auf Grund einer fehlerhaften ASN als
relevanter Kostentreiber fYr den Hauptprozess an. Kostentreiber des Teilprozesses ist die
Anzahl der erstellten Reklamationen.

DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:

Die Ergebnisse der Prozessanalyse resultierend aus den Interviews und der Auswertung des
Reklamationsprozesses &4EDIO sind in Tabelle 8 in einem TStigkeitskatalog
zusammengefasst.

Kostentreiber

5 Kosten - Zeitaufwand TP/ Zeitaufwand
TStigkeit Abt. : Teilprozess TP . HP
treiber . Kostentreiber :
[Minuten] HP [Minuten]
- Fehlerhafte
ASN-PosItion | cryy | AsN- WE buchen |4 100% 4
korrigieren .
Positionen
Reklamation Anz. Rekla. o
bearbeiten CTW Rekla. durchfYhren 15 4% 0.6
Reklamation Anz. Verrechnung o
verrechnen CTW Rekla. durchfYhren 24 4% 0,96

Tabelle 8: TStigkeitskatalog der Kennzahl 2ASNIntegritStO

Die Auftretenswahrscheinlichkeit einer Reklamation auf Grund einer fehlerhaft Ybertragenen

ASN wurde aus dem Vergleich des Kostentreibers dAnzahl der ReklamationenO aus der QPF
und des Kostentreibers dKorrigierte WareneingangspositionenO aus GMIS abgeleitet. Der

geringe Wert ist damit zu erkiSren, dass nicht fYr jede korrigierte Wareneingangsposition

eine eigene Reklamation erstellt wird. Zur Erstellung einer Reklamation kommt es im

Normalfall erst nach einer mehrfachen fehlerhaften tbertragung der ASN durch den

Lieferanten. Die Reklamation enthSlt folglich mehrere durch den Kostentreiber

aufgezeichnete Positionen, so dass sich der Reklamationsaufwand auf diese verteilt.
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Berechnung des Prozesskostensatzes:

Die notwendigen Gr38en zur Berechnung des Prozesskostensatzes nach Gl. 4-2 und das
Ergebnis sind in Tabelle 9 dargestellt. Die Prozesskosten fYr eine korrigierte Position einer
fehlerhaften ASN liegen bei 2,94 €. In einer durchschnittiche Reklamation Yber 25
Wareneingangspositionen werden demnach Kosten in HShe von 73,50 € verrechnet.

Kostentreiber

. Zeitaufwand Kosten - | Kostensatz Kosten TP/ Kosten

Teilprozess ; :
TP [Minuten] stelle ['/h] TP [!] Kostentreiber HP [!]
HP

WE buchen |4 CTW 31 2,07 100% 2,07
Rekla. o
durchf¥hren | 2 CTw |31 7,75 4% 0,31
Verrechnung o
durchf¥hren 24 CTW 35 14,00 4% 0,56
Prozesskostensatz 2,94

Tabelle 9: Berechnung Prozesskostensatz Kennzahl 8ASNIntegritStO

Anmerkungen zur Analyse :

Auch in diesem Fall erfolgt die Verteilung der AufwSnde fYr Reklamationen auf den
Hauptprozess Yber die Auftretenswahrscheinlichkeiten und verursacht eine gewisse
UnschSrfe in der Prozesskostenrechnung der Kennzahl. Da der Kostentreiber fYr den
Teilprozess wiederum nicht exakt vom Lieferantenbewertungssystem zur VerfYgung gestellt
wird, ist auch hier eine verursachungsgerechtere Zuordnung derzeit nicht msglich.

4.2.2.3 Zeitgerechte ASN (ASN Performance)

Laut Richtlinien muss die fbertragung der ASN in einem genau definierten Zeitfenster

erfolgen, meist spStestens nachdem die Lieferung beim Lieferanten durch den

Transportdienstleister abgeholt wurde. Dies hat den Grund, dass durch die tbertragung der

ASN die Disposition im ERP-System abfragen kann, ob die Lieferung auf dem Transportweg

ist und der LAB erfYllt wurde. Die Kennzahl YberprYft, ob die ASN zu dem vorgegebenen
Zeitpunkt bereits im ERP-System war oder nicht. Das Zeitfenster ergibt sich durch die

RYckrechnung des Anliefertages weniger der geplanten Standard-Transportdauer, die fYr
jedes Bauteil als Wert im System hinterlegt ist. Da die Transport-Verantwortung in fast allen

FSllen bei Magna Steyr liegt, kann beispielsweise durch eine Beschleunigung des

Transportes durch Magna Steyr und somit eine kYrzere Transportdauer die Situationen

entstehen, dass der Lieferant das berechnete Zeitfenster fYr die tbertragung unmsglich

erfYllen kann. In diesem Fall liegt die Schuld fYr die nicht zeitgerechte tbermittlung der ASN

nicht beim Lieferanten sondern bei Magna Steyr. Das System kann diese Differenzierung

nicht durchfYhren und zShit trotzdem eine zu spSt Ybertragenen ASN.Daher zShit diese

Kennzahl zu den internen Kennzahlen und wirkt sich nicht negativ auf die Bewertung des

Lieferanten aus. Sie dient ausschlie§lich als Information fYr Magna Steyr. FYr den Fall, dass
bis zum Zeitpunkt der WarenYbernahme bei Magna Steyr keine ASN Ybertragen wurde,

erfolgt die Erfassung der fehlenden ASN parallel durch die Kennzahl dLieferung mit ASNO.
Die Kennzahl berechnet sich wie folgt:
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Gl. 4-5
Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibungen &MaterialReceiptOund dMaterial SchedulingO
e Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Administrative WarenYbernahme
* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Disposition

Beschreibung des Prozesses:

Kommt es zu einer verspSteten tbertragung der ASN, ist fYr die Disposition im ERP-System
nicht ersichtlich, ob die Lieferung bereits auf dem Transportweg ist oder nicht. Vor allem bei
Engpass-Teilen kann es vorkommen, dass die Disposition daraufhin beim Lieferanten
urgieren muss, um sicherzugehen, dass die Lieferung termingerecht bei Magna Steyr
eintreffen wird. Auf der anderen Seite kann es vorkommen, dass die Disposition veranlasst,
dass ein Transport beschleunigt und somit die Transportroute geSndert wird. Da in diesem
Fall die Daten fYr die Berechnung des Zeitfensters nicht mehr stimmen, kann der Lieferant
unter UmstSnden das im System berechnete Zeitfenster tatsSchlich gar nicht treffen.

Erfolgt die tbertragung nicht nur verspStet sondern Yberhaupt nicht, so wird dieser Fall
parallel in der Kennzahl dLieferung mit ASNOdoppelt erfasst. Der zugeh&rige Prozess ist
ebenfalls im Rahmen der Prozessbeschreibung der Kennzahl dLieferung mit ASNOn Kapitel
4.2.2.1 analysiert.

Anmerkungen zur Analyse :

Auf Grund der MSglichkeit der ungerechtfertigten Zuordnung von Kosten an den Lieferanten
und der Tatsache, dass gewisse VorgSnge doppelt erfasst werden, wird fYr diese Kennzahl
von der EinfYhrung einer Prozesskostenrechnung abgesehen. Die verursachungsgerechte
Zuordnung ist auf Basis der zur VerfYgung stehenden Daten in diesem Fall nicht
ansatzweise durchfYhrbar, daher wSre der Einsatz der Prozesskostenrechnung nicht
zielfYhrend. Das spiegelt die Tatsache, dass die Kennzahl auch in der Lieferantenbewertung
als interne Kennzahl eingestuft ist und gegenYber dem Lieferanten keine Auswirkungen hat,
da sie mit null Prozent gewichtet ist.

4.2.2.4 Unterlieferungen (Lieferservice)

Als Unterlieferung wird die negative Abweichung der Liefermenge im Vergleich der im LAB
angeforderten Menge und der tatsSchlich gelieferten Menge der entsprechenden WEP
bezeichnet. Die Beurteilung, ob eine Unterlieferung vorliegt oder nicht, findet im ERP-System
statt, auf Basis des Vergleichs der bei der physischen WarenYbernahme gebuchten Menge
und der im LAB angeforderten Menge. Die Bewertung erfolgt nur qualitativ und nicht
quantitativ, so dass die Kennzahl Yber die H3he der Mengenabweichung keine Aussagen
zulSsst. Die Berechnung der Kennzahl erfolgt anhand der folgenden Formel, wobei sich die
Anlieferungen auf die Gesamtzahl der Wareneingangspositionen beziehen:

"#$%&%'(") %" "#$%& | 1"#$%&Y0' (") %" I"H N"#$%E&'$($%)"*
!II# O/&I (y oy ! ! ! !IIII
$ 0 $($ 0) !II#$%&O/OI(II)%II!!II#$%&

Gl. 4-6
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Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibungen &Material Scheduling® &TransportationO,
Anventory ManagementO AProduction ProgrammQind &NonConformance ProcessO

* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Disposition

* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Operatives Transport Management

* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Auftragsabwicklung

* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Materialwirtschaft

e Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung RechnungsprYfung

» Auswertung des Reklamationsprozesses aVehr-/MinderlieferungOin der QPF

* Selbstaufschreibung in der Abteilung Disposition

* Selbstaufschreibung in der Abteilung Operatives Transport Management

* Selbstaufschreibung in der Abteilung Auftragsabwicklung

Beschreibung des Prozesses:

Wird durch den automatischen Abgleich des Wareneingangs mit dem LAB im ERP-System

eine Unterlieferung erkannt, wird diese der Disposition automatisch im Rahmen der

Bedarfsplanung angezeigt. Eine weitere MSglichkeit des Aufscheinens besteht darin, dass

die Disposition durch die Abteilung Operatives Transport Management darYber informiert
wird, dass Teile der Dringend-Teile-Liste auf Grund von Transportschwierigkeiten nicht

rechtzeitig geliefert werden k3nnen. Bei der Dringend-Teile-Liste handelt es sich um eine

Aufstellung der Produktionsteile, deren Bestand kritisch ist und deren Transport unter

besonderer Beobachtung steht.

Im ersten beschriebenen Fall fYhrt nicht jede vom ERP-System aufgezeigte Unterlieferung

automatisch zu einer Reklamation oder zu Sondermagnahmen. TatsSchlich erfolgt durch die

Mitarbeiter der Abteilung Disposition nur in ca. einem Drittel der FSlle eine Urgenz beim
Lieferanten, um zu kiSren, worauf die Unterlieferung zurYck zu fYhren ist und ob ein ISnger
anhaltendes Problem zu erwarten ist. Im zweiten beschriebenen Fall ist die

Wabhrscheinlichkeit von Sonderma8nahmen deutlich hSher. Da die Kennzahl aber auf den

systemseitig erfassten Unterlieferungen aufbaut, werden diese fYr die weitere Betrachtung
zu Grund gelegt.

Verursacht eine Unterlieferung letztendlich wirklich einen kritischen Teilebestand, bestehen

eine Vielzahl an verschiedenen Vorgangsweisen, die unter anderem von der Art des

jeweiligen Bauteiles abhSngen.

Ist die Erfassung der genauen BestSnde der unterschiedlichen Lager erforderlich, da es

Zweifel an den Bestandszahlen im ERP-System gibt, wird durch die Mitarbeiter der

Disposition zunSchst eine Inventur durch die MaWi angefordert. Durch das Ergebnis der

Inventur kann die genaue Reichweite des Bestandes bei Magna Steyr bestimmt werden.

Zu diesem Zeitpunkt wird im Normalfall auch eine Reklamation erstellt, in der die

verursachten ZusatzaufwSnde und -kosten erfasst und im Fall des Lieferantenverschuldens

an diesen weiterverrechnet werden. Die Reklamation einer Unterlieferung wird dem Prozess

AMehr/MinderlieferungO zugeordnet (siehe Kapitek.1.4.3.1 zum MARESY).

Ergibt die Inventur, dass der Bestand inklusive einer gewissen Sicherheit nicht bis zur

nSchsten regulSren Lieferung ausreicht, wird als erste Mag§nahme versucht, den geplanten

oder bereits laufenden Transport der nSchsten Lieferung zu beschleunigen. Der Auftrag wird

von den Mitarbeitern der Disposition an die Abteilung Operatives Transport Management
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weitergeleitet, die sich um die Beschleunigung des Transportes kYmmert. Reicht eine
Beschleunigung des Transportes nicht aus, ist nicht m3glich oder findet kein geplanter
Transport in dem erforderlichen Zeitrahmen statt, dann wird durch die Disposition ein
Sondertransport beauftragt, um die kritischen Bauteile rechtzeitig wieder zu beschaffen. Die
Beauftragung erfolgt wiederum an das Operative Transport Management, das den
Sondertransport  Yber ein eigenes System ausschreibt, an einen externen
Transportdienstleister vergibt und die DurchfYhrung Yberwacht. In SonderfSllen kann es auch
vorkommen, dass Lieferanten selber Sondertransporte organisieren bzw. den
Sondertransport selber durchfYhren. Diese Magnahme muss in jedem Fall im Vorhinein mit
der Disposition abgestimmt werden, die in diesem Fall auch die Beobachtung des
Transporten Ybernimmt und die Eigenanlieferung durch den Lieferanten kontrolliert
Scheitern alle Ma8nahmen um die rechtzeitige Teile-Versorgung der Produktion
sicherzustellen, muss ein Produktionsstopp (=Hold) der betroffenen Modelle oder Varianten
eines Fahrzeugs veranlasst werden. Die Disposition fYIIt in diesem Fall das Hold-Formular
aus und leitet dieses an die Abteilung Auftragsabwicklung weiter. Die Auftragsabwicklung
leitet alle weiteren Ma8nahmen zur AusfYhrung des Holds in die Wege. Dazu gehsrt die
Selektion des Auftragsvolumens, das durch den Hold betroffen ist und die Sperre dieser
AuftrSge fYr die Montageplanung im ERP-System. Dieses zieht um das Produktionsvolumen
eines Tages komplett auszunutzen die nSchsten geplanten Fahrzeuge vom folgenden Tag
automatisch in der bereits festgelegten Reihenfolge vor. Das Vorziehen der ursprYnglich
spSter fYr die Fertigung eingeplanten Fahrzeuge kann dazu fYhren, dass Bauteile fYr diese
Fahrzeuge, die ursprYnglich erst fYr einen spSteren Bedarfszeitpunktterminiert waren, zum
neuen Bedarfszeitpunkt noch nicht verfYgbar sind. In diesem Fall muss ein neuer Hold
ausgelsst werden, der eine erneute Umplanung erfordert. Sobald der Hold aufgehoben wird,
werden die betroffenen Fahrzeuge je nach Menge in einem oder mehreren BlScken wieder in
die Fertigung eingesteuert.

Kommt es wiederholt zu Unterlieferungen und daraus resultierenden Problemen in der
Produktionsteileversorgung, kann die Disposition ein sogenanntes UrgenzgesprSch
veranlassen, bei dem neben der Disposition auch der Einkauf und SQA&D vertreten sind.
Das Ziel dieses GesprSches ist es, die Ursachen fYr die regeimS8ige Unterlieferung
abzuklSren und langfristig eine L3sung zur Abstellung der Unterlieferung zu finden.

Umso mehr Ma8nahmen als Folgen einer Unterlieferung erforderlich waren, umso grs8er
wird auch der Aufwand fYr das Reporting der Mitarbeiter an die Vorgesetzten und die
Bearbeitung der Reklamation, da alle VorgSnge dokumentiert werden mYssen. Zuletzt wird
die Reklamation nach Erfassung aller Kosten an die Abteilung RechnungsprYfung geschickt,
in der die Rechnungstellung und Verrechnung durchfYhrt wird, bevor die Reklamation von
den jeweils verantwortlichen Mitarbeiter der Disposition abgeschlossen wird.

Strukturierung der Prozesse

Auf Basis der Interviews und der Auswertung der Prozessbeschreibungen ist das in
Abbildung 35 dargestellte Prozessmodel entstanden, das alle wesentlichen TStigkeiten im
Rahmen der Kennzahl &UnterlieferurgOumfasst.
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Rekla. Transportmagnahmen Hold :rsgigi_h Rekla.
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Abbildung 35: Prozessmodell zur Kennzahl &Jnterlieferung

Definition der Kostentreiber:

GrundsStzlich ist der Kostentreiber des Hauptprozesses die Anzahl der WareneingSnge mit
Unterlieferung. Da die Kennzahl fYr die Bewertung nur eine quantitative und keine qualitative
tberprYfung durchfYhrt, ist die Anzahl der vom System erfassten Unterlieferungen als
Kostentreiber tatsSchlich deutlich zu hoch, da nur bei ca. jeder dritten Unterlieferung eine
Urgenz beim Lieferanten durch die Disposition erfolgt. Ausgehend von der Urgenz kann es
zu den weiteren Magnahmen im Zuge einer Unterlieferung kommen. Die relevanten FSlle, in
denen eine Urgenz erfolgt ist, k3nnen somit als Bezugsgr38e fYr alle weiteren TStigkeiten
und deren Kostentreiber gesehen werden. Im Folgenden wird als Kostentreiber von der
Anzahl der kritischen Unterlieferungen gesprochen, der sich somit auf die Unterlieferung
bezieht, die eine Urgenz zur KISrung der Ursachen erfordern. Die weiteren Kostentreiber der
Teilprozesse k3nnen aus den einzelnen TStigkeiten abgeleitet werden. Beispielsweise I$sen
die Beauftragung von Transportma8nahmen durch die Disposition entsprechende Prozesse
in der Abteilung &Operatives Transport ManagementO aus.Somit wSren die relevante
Kostentreiber dieses Teilprozesses die Anzahl an Sondertransporten sowie die Anzahl an
Transportbeschleunigungen.

DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:

Tabelle 10 fasst die Ergebnisse der Prozessanalyse resultierend aus den Interviews, der
Auswertung des Reklamationsprozesses &ehr-/MinderlieferungO und der duchgefYhrten
Selbstaufschreibungen in den beteiligten Abteilungen in einem TStigkeitskatalog zusammen.

Da die Auswertung der eingetragenen Ist-AufwSnde des Reklamationsprozesses
AMehr/MinderlieferungOsich insofern schwierig gestaltet hat, da in diesem Prozess sowohl
Unterlieferungen als auch Mehr-/Minderlieferungen (siehe Kapitel 4.2.2.5) zusammengefasst
abgehandelt werden und auch die Interviews keine detaillierten Informationen Yber die
ZeitaufwSnde der einzelnen TStigkeiten und Teilprozesse zulie§en, lag der Schwerpunkt der
Analyse auf den durchgefYhrten Selbstaufschreibungen.

Diese wurden in den Abteilung &DispositionO, &Operatives @nsport ManagementO und
AAuftragsabwicklungOdurchgefYhrt Im Rahmen der Selbstaufschreibung der Disposition
wurde der komplette Ablauf einer Unterlieferung beurteilt. Die Selbstaufschreibungen in den
Abteilungen &Operatives Transport ManagementO und &AAufigsabwicklungO haben nur
Angaben zu bestimmtem Teilprozessen erfasst, die durch die Disposition in diesen
Abteilungen ausgel$st werden. Das Begleitschreiben und das Formular fYr die
Selbstaufschreibung in der Abteilung Disposition sind in Anhang 1 und 2 zu sehen. Die
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Formulare fYr die Selbstaufschreibungen in den anderen beiden Abteilungen sind in Anhang
3 und 4 dargestellt. Die m3glichen TStigkeiten wurden in den Formularen vorgegeben, um
eine einheitliche DurchfYhrung durch alle Mitarbeiter zu gewShrleigen. Abgesehen von der
Erfassung der ZeitaufwSnde ging es vor allem im Rahmen der Selbstaufschreibung der
Disposition zusStzlich um die Analyse der Auftretenswahrscheinlichkeiten einzelner
TStigkeiten. Speziell in dieser sollte bewertet werden, ob die einzeln aufgelisteten TStigkeiten
im Rahmen einer Unterlieferung ausgefYhrt wurden und welcher Zeitaufwand im Fall der
AusfYhrung aufgetreten ist. Die Erfassung der TStigkeiten im Rahmen der
Selbstaufschreibungen ist Yber einen Zeitraum von zwei Wochen durchgefYhrt worden. Die

Daten wurden durch die Berechnung des arithmetischen Mittels ausgewertet.
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Kostentreiber
S Kosten - : Zeitaufwand TP/ Zeitaufwand
il Al treiber elpiezEss TP [Minuten] Kostentreiber HP [Minuten]
HP

Urgenz Anz. krit. | Material o
durchfYhren cL Unterlief. | planen 20 100% 20
Reklamation Anz. Reklamation o
erstellen cL Rekla. durchfYhren 20 20% 4
Inventur cL Anz. Material 10 50 05
anfordern Inventuren | planen

Anz. .
Sondertransport cL Sonder- Material 20 10% 5
veranlassen planen

transporte
Transport .
Beschleunigung |cL | ANZ Material 10 5% 0,5

Transporte | planen
veranlassen
Hold CL | Anz. Holds | Material 10 1% 0,1
veranlassen planen

& Anz. .

UrgenzgesprSch cL Urgenz- Material 120 1% 1,2
fYhren = planen

gesprSche
Inventur .| Anz. Inventur o
ausfYhren MaWi || venturen | ausfVhren 15 5% 0.75

Anz.
Sondertransport CTT | Sonder- Transport 50 10% 5
organisieren durchfYhren

transporte
Transport Anz. Transport o
beschleunigen cTT Transporte | durchfYhren 10 5% 0.5
Hold CLA |Anz. Holds | Produktion g 1% 0,15
durchfYhren planen
Reklamation Anz. Verrechnung o
verrechnen FFR Rekla. durchfYhren 24 20% 48

Tabelle 10: TStigkeitskatalog der Kennzahl &UnterlieferungO

Die Auftretenswahrscheinlichkeiten der einzelnen Teilprozesse wurden durch die Ergebnisse
der Selbstaufschreibungen bestimmt. Durch den Vergleich der HSufigkeit der einzelnen
TStigkeiten mit der Anzahl der kritschen Unterlieferungen im Zeitraum der
Selbstaufschreibung konnte die jeweilige Auftretenswahrscheinlichkeit berechnet werden.

Da gewisse Ereignisse verhSltnismS8ig selten vorkommen, wie beispielsweise der Hold oder
das UrgenzgesprSch, sind die entsprechenden Auftretenswahrscheinlichkeiten relativ gering.
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Die TStigkeiten der Disposition und die Prozesse in anderen Abteilungen, die durch die
Disposition ausgelSst werden, besitzen logischerweise den gleichen Kostentreiber.

Berechnung des Prozesskostensatzes:

In Tabelle 11 sind die notwendigen Gr38en fYr die Berechnung des Prozesskostensatzes der
Unterlieferung nach GI. 4-2 und das Ergebnis aus der Rechnung angegeben. Die
Prozesskosten fYr eine kritische Unterlieferung liegen bei 20,54 €. In einer durchschnittlichen
Reklamation Yber vier kritische Unterlieferungen entstehen folglich Kosten in H3he von
102,70 €.

Kostentreiber

: Zeitaufwand Kosten - | Kostensatz Kosten TP/ Kosten

Teilprozess ; :
TP [Minuten] stelle ['/h] TP [!] Kostentreiber HP [!]
HP

Material 24.3 oL 31 1256 100% 1256
planen
Rekla. o
durchf¥hren | 2° CL 31 10,33 20% 2,07
Inventur o
ausfYhren |15 Mawi |15 3,75 5% 0,19
Transport .
durchfYhren | 36,7 CTT |31 18,96 15% 2,84
Produktion o
planen 15 CLA 33 8,25 1% 0,08
Verrechnung o
durchfYhren |24 FFR 35 14,00 20% 2,80
Prozesskostensatz 20,54

Tabelle 11: Berechnung Prozesskostensatz Kennzahl &nterlieferungO

Anmerkungen zur Berechnung

Der relativ kurze Zeitraum der Selbstaufschreibungen zur Erfassung der ZeitaufwSnde und
der Auftretenswahrscheinlichkeiten beinhaltet das Risiko, dass die ermittelten Werte nicht
ausreichend reprSsentativ sind. Das Risiko k3nnte durch eine Wiederholung der Mag§nahme
Yber einen ISngeren Zeitrahmen minimiert werden.

Au8erdem verursacht die Verteilung der AufwSnde der einzelnen Sonderma§nahmen auf
den Hauptprozess Yber die Auftretenswahrscheinlichkeiten eine relativ hohe Ungenauigkeit
in der Prozesskostenrechnung dieser Kennzahl, da auf Grund der KomplexitSt des
Prozesses eine Vielzahl von Varianten msglich ist und die Sonderma8nahmen zusStzlich
miteinander korrelieren. Beispielsweise ist die DurchfYhrung eines UrgenzgesprSchs
wesentlich wahrscheinlicher, wenn zuvor bereits ein Hold aufgetreten ist. Vergleicht man die
Kosten des einfachsten Falles, bei dem ausschlie8lich eine Urgenz beim Lieferanten
durchgefYhrt wird, mit einem besonders schwerwiegenden Fall, bei dem beispielsweise
Sondertransporte notwendig sind, so zeigt sich die Bandbreite der mSglichen Prozesskosten.
Da die Kostentreiber fYr die Teilprozesse nicht detailliert genug vom System erfasst werden,
ist eine verursachungsgerechtere Zuordnung auf der vorhandenen Datenbasis derzeit nicht
durchfYhrbar.

92



Anwendung der Grundlagen im Unternehmen Magna Steyr

4.2.2.5 Mehr-/Minderlieferungen (Lieferservice)

Eine Mehr-/Minderlieferung beschreibt die Abweichung zwischen der am Lieferschein (ASN)
angegebenen und der tatsSchlich gelieferten Menge. Die Kennzahl ist somit klar von der
Kennzahl &UnterlieferungO abgegrenzt, es kann aber zu FSllen kommen, irdenen eine
Minderlieferung gleichzeitig eine Unterlieferung darstellt.

Im Fall einer positiven Abweichung wurde tatsSchlich mehr geliefert, als am Lieferschein
ausgewiesen ist und es liegt demnach eine Mehrlieferung vor. Im Fall einer negativen
Abweichung handelt es sich folglich um eine Unterlieferung. In beiden FSllen mYssen die
tatsSchlich gelieferten Mengen im ERP-System korrigiert werden. Zum einen damit im
System der korrekte Bestand angezeigt wird und zum anderen damit dem GV-
Verrechnungssystem die richtigen Werte fYr die Erstellung der Gutschrift Ybermittelt werden.
Auf Basis der korrigierten Daten erfolgt die Bewertung, ob eine Mehr-/Minderlieferung
aufgetreten ist und damit kann nach folgender Formel die Kennzahl in der
Lieferantenbewertung berechnet werden:

M IS %E& " %0 (Yo &) #*
| '!"#$%&%'(")%"!!"#$%& P I"H$%&%0' (") %" I # 1 1T I"H#$%E& " %0 (Yoki#H
o "#$%&%'(") %" I"#$%&

Gl. 4-7
Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibungen &Material ReceiptOund &Non Conformance
ProcessO

* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Materialwirtschaft

e Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Administrative WarenYbernahme

* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Disposition

* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Records

e Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung RechnungsprYfung

» Auswertung des Reklamationsprozesses aVehr-/MinderlieferungOin der QPF

* Selbstaufschreibung in der Abteilung Disposition

* Selbstaufschreibung in der Abteilung Records

Beschreibung des Prozesses:

Im Rahmen der physischen WarenYbernahme werden die Anzahl der LadungstrSger und die
Liefermenge auf dem Lieferschein mit der tatsSchlichen Lieferung von der Materialwirtschaft
verglichen. Anschlie§end werden die Teile im ERP-System gebucht und somit als frei
verfYgbarer Bestand im System angezeigt. Stellen die Mitarbeiter der MaWi im Zuge der
Kontrolle eine Abweichung zwischen der Papierform und der tatsSchlich gelieferten Menge
fest, handelt es sich um eine sogenannte Mehr- oder Minderlieferung, je nachdem ob die
Abweichung positiv oder negativ ausfSlit. Eine weitere Variante der Minderlieferung tritt dann
auf, wenn die gelieferten Teile nicht quantitativ, sondern qualitativ nicht den am Lieferschein
angegeben Teile entsprechen, es sich also um eine Falschlieferung handelt. Auch dieser
Vorgang wird vom System als Minderlieferung erkannt. FYr die beschriebenen FSlle wird
durch die Materialwirtschaft unter dem Prozess &Meher/MinderlieferungOeine Reklamation in
der QPF ersffnet und die entsprechende Abweichung in der Reklamation dokumentiert. Im
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zweiten Schritt des Reklamationsprozesses wird die Reklamation von der Abteilung
AAdministative WarenYbernahmeO YberprYfim Zuge der tberprYfung wird der im Rahmen
der administrativen WarenYbernahme gebuchte WE von den Mitarbeiter im SAM korrigiert
oder im Fall der Falschlieferung komplett storniert, damit die Daten fYr die Erstellung der
Gutschrift korrekt Ybergeben werden. Die im dritten Schritt des Workflows stattfindende
Freigabe der Reklamation an den Lieferanten erfolgt durch die Disposition, die auch fYr die
weitere Abwicklung der Reklamation (siehe Kapitel 4.1.4.3.1) zustSndig ist. Bei
Mehrlieferungen, aber vor allem bei Falschlieferungen kommt es vor, dass die Teile an den
Lieferanten zurYck geschickt werden, wenn sie von Magna Steyr nicht verwendet werden
kdnnen. In diesem Fall beauftragt die Disposition die Abteilung &RecordsO mit der
Veranlassung der RYcklieferung. Die Mitarbeiter suchen die entsprechenden Teile im ERP-
System und veranlassen die RYcklieferung der Teile an den Lieferanten. Nachdem die
Verrechnung der Reklamation von der Abteilung RechnungsprYfung an den Lieferanten
erfolgt ist, wird die Reklamation von der Disposition geschlossen.

Strukturierung der Prozesse

Anhand der Information aus den Interviews und der Analyse der Prozessbeschreibungen ist
das in Abbildung 36 dargestellte Prozessmodell entstanden, das die fYr die Kennzahl
AMehe/MinderlieferungO relevanternTeilprozesse erfasst.

Disposition Urgenz Reklamation RYcklieferung Reklamation
durchfYhren freigeben veranlassen abschlie§en

* A A
Adrc\l/nlstratlve Buchung Reklamation
aren- - ¥
Ybernahme korrigieren prYfen
[ )
Material- Abweichung feststellen
wirtschaft & Reklamation erstellen >
\4

RYcklieferung

Records
veranlassen

A 4

Finance/ Verrechnung
Accounting durchfYhren

Abbildung 36: Prozessmodell zur Kennzahl &ehr-/Minderlieferung

Definition der Kostentreiber:

Da jede Mehr- oder Minderlieferung im System korrigiert werden muss, damit die
Bestandsdaten und die Daten fYr die Bezahlung durch das GV korrekt sind, kann die Anzahl
der WareneingSnge mit einer Mehr- oder Minderlieferung eindeutig als der Kostentreiber des
Hauptprozesses identifiziert werden. Dieser steht im TStigkeitskatalog in Tabelle 12 an erster
Stelle. Gleichzeitig erfordert eine Mehr-/Minderlieferung immer eine Reklamation an den
Lieferanten, um diesen Yber die Abweichung in seiner Anlieferung zu informieren, da auch
nur die tatsSchlich gelieferte Menge Yber das GV oder RV bezahlt wird. Da innerhalb einer
Reklamation allerdings teilweise mehrere WareneingSnge mit einer Mehr-/Minderlieferung
gleichzeitig behandelt werden k3nnen, entspricht der Kostentreiber #nzahl ReklamationenO
nicht exakt dem Kostentreiber 8nzahl WareneingSnge mit Mehr-/MinderlieferungO
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DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:

Die Ergebnisse aus den Interviews, der Auswertung des Reklamationsprozesses
AMehte/MinderlieferungO und der Selbstaufschreibung in der Abteilung Disposition sind in
Tabelle 12 festgehalten.

Die ZeitaufwSnde fYr die Materialwirtschaft unddie Administrative WarenYbernahme wurden
Yber die abgeschlossenen Reklamationen der QPF aus dem ersten Halbjahr 2014 anhand
der dort eingetragenen Ist-AufwSnde bestimmt. Die ZeitaufwSnde und die HSufigkeit des
Auftretens der TStigkeiten in den Abteilungen Disposition und Records wurden im Rahmen
von Selbstaufschreibung aufgezeichnet, wobei die Mehrlieferung und die Minderlieferung
getrennt betrachtet wurden. Die Auswertung der Selbstaufschreibung erfolgte auf Basis
arithmetisch gemittelter Werte.

5 Kosten - Zeitaufwand KOSte.?g/e'ber Zeitaufwand
TStigkeit Abt. : Teilprozess TP : HP
treiber . Kostentreiber .
[Minuten] HP [Minuten]
festotellen & Anz. WE
. MaWi | mit Mehr/ | WE Ybernehmen |25 100% 25
Reklamation . .
Minderlief.
erstellen
Buchun Anz. WE
nung CTW | mit Mehr/ | WE buchen 20 100% 20
korrigieren . .
Minderlief.
Urgenz Anz. WEs
genz CL mit Material planen |20 90% 18
durchfYhren . .
Minderlief.
Urdenz Anz. WEs
genz CL mit Material planen |5 10% 0,5
durchfYhren .
Mehrlief.
Reklamation Anz. Rekla. o
bearbeiten CL Rekla. durchfYhren 5 80% 4
RYcklief. CLR qu. _ RYcklief. 20 10% 5
veranlassen RYcklief. |veranlassen
Reklamation Anz. Verrechnung o
verrechnen FFR Rekla. durchfYhren 24 80% 19,2

Tabelle 12: TStigkeitskatalog der Kennzahl &Mehg/ MinderlieferungO

Es hat sich durch die Selbstaufschreibungen herausgestellt, dass der Aufwand fYr die
Urgenz beim Lieferanten bei einer Mehrlieferung deutlich geringer ausfSlit als bei einer
Minderlieferung. Der Aufwand fYr die Bearbeitung der Reklamation und die Veranlassung
einer RYcklieferung bleibt grundsStzlich in beiden FSllen gleich.

Der Kostentreiber dAnzahl ReklamationenO wurde Yber die durchschtiliche Anzahl an
Positionen Reklamationen des Reklamationsprozesses d@Mehe/MinderlieferungO in der QPF
ermittelt. Die Analyse hat ergeben, dass durchschnittlich 1,25 Positionen enthalten sind,
womit also in 80%, bezogen auf den Kostentreiber &Anzahl WareneingSnge mit
Mehr-/MinderlieferungQ eine Reklamation erstellt wird.

Aus dem Vergleich des im Rahmen der Selbstaufschreibung erfassten Kostentreibers
dAnzahl RYcklieferungenO und des Kostentreibers &Anzahl WareneingSnge mit
Mehr-/MinderlieferungO konnte die Auftretensvahrscheinlichkeit berechnet werden, aufgrund
derer es zu einer RYcklieferung durch die Abteilung Records kommt.
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Berechnung des Prozesskostensatzes:

Die erforderlichen Grs8en fYr die Berechnung des Prozesskostensatzes fYr die
Mehr-/Minderlieferung nach Gl. 4-2 und das Ergebnis sind in Tabelle 13 dargestellt. Die
Prozesskosten fYr eine Mehr-/Minderlieferung liegen bei 40,44 €. Bei einer durchschnittlichen
Reklamation unter BerYcksichtigung der Anzahl der Positionen entstehen folglich Kosten in
HsShe von 50,55 €.

Kostentreibe r

. Zeitaufwand Kosten - | Kostensatz Kosten TP/ Kosten

Teilprozess ; :
TP [Minuten] stelle ['/h] TP [!] Kostentreiber HP [!]
HP

WE 25 MaWi 15 6,25 100% 6,25
Ybernehmen
Buchung 20 CTW |31 10,33 100% 10,33
korrigieren
Material o
planen 18,5 CL 31 9,56 100% 9,56
Reklamation o
durchf¥hren 5 CL 31 2,58 80% 2,07
RYcklief. 20 CLR |31 10,33 10% 1,03
veranlassen
Verrechnung o
durchf¥hren 24 FFR 35 14,00 80% 11,20
Prozesskostensatz 40,44

Tabelle 13: Berechnung Prozesskostensatz Kennzahl &Mehe/MinderlieferungO

Anmerkungen zur Analyse :

Da der Prozess der Mehr-/Minderlieferung immer nach demselben Ablaufschema
durchgefYhrt wird und die wesentlichen Kostentreiber in derselben Gr§8enordnung auftreten,
erreicht die Prozesskostenrechnung fYr die Kennzahl Mehr-/Minderlieferung die genauesten
Ergebnisse. Das Auftreten von RYcklieferungen, die nicht verursachungsgerecht zugewiesen
werden kSnnen, stellt dabei zwar einen Ungenauigkeitsfaktor dar, wirkt sich auf Grund des
geringen Anteils am Hauptprozess aber nicht gravierend auf den Prozesskostensatz aus. Als
Ergebnis wird eine Mehr- oder Minderlieferung, bei der es zu einer RYcklieferung kommt, in
Bezug auf die anfallenden Kosten zwar geringfYgig unterbewertet, aber die Abweichung
durch diese Ungenauigkeit hSlt sich im Vergleich mit anderen Kennzahlen in Grenzen.

4.2.2.6 Termintreue (Lieferservice)

Termintreue bezieht sich auf die termingerechte Anlieferung der im LAB abgerufenen Ware
am festgelegten Bedarfstag. Die Beurteilung erfolgt im SAM anhand des Vergleichs des
Datums des tatsSchlichen WEs und des im zugeh&rigen LAB definierten Bedarfstags. FYr
die Kennzahl &TermintreueO gilt Shnliches wie fYdie Kennzahl 4Zeitgerechte ASNO. Da die
Transport-Verantwortung bei Magna Steyr liegt, kann die Situation entstehen, dass
beispielsweise durch eine €nderung der Transportroute durch Magna Steyr oder durch ein
Problem beim Spediteur die Anlieferung zu frYh oder zu spSt erfolgt und der geplante Termin
somit nicht eingehalten wird bzw. der Bedarfstag nicht getroffen wird. Die Ursache liegt in
diesem Fall nicht beim Lieferanten, sondern bei den Transportverantwortlichen (Magna Steyr
und Spediteur), daher zShit auch die Kennzahl &TermintreueO zu den internen Kennzahlen
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und wirkt sich nicht negativ auf die Lieferantenbewertung aus. Die Berechnung wird auf
Basis der nachstehenden Formel durchgefYhrt

I"#$%&9%0'(") %" 1"#$%& | "#$%&%0'(") %" I"# ! I I"#$%&'($)
"#$%&#"(" 1!
"#$%&%' (") %" I"#$% &
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Gl. 4-8
Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibungen &MaterialReceiptO und &MateriabchedulingO
e Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Administrative WarenYbernahme
* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Disposition

Beschreibung des Prozesses :

Die Anlieferung am definierten Bedarfstag ist aus mehreren GrYnden erforderlich. Zum einen
fYhrt eine zu frYhe Anlieferung zur Bindung von KapazitSten (Lagerplatz, Mitarbeiter, etc.),
die zu diesem Zeitpunkt anderweitig verplant waren, zum anderen kann eine zu spSte
Anlieferung einen Engpass in der Teileversorgung der Produktion zur Folge haben. In beiden
FSllen fallen entsprechende MehraufwSnde und Zusatzkosten an.

Im ersten Fall ist der Zusatzaufwand nur schwer zu erfassen, da dieser stark von der
jeweiligen Lieferung (Art der Lieferung, Volumen der Lieferung, etc.) abhSngt. Im zweiten Fall
kann eine VerspStung der Anlieferung auch als Unterlieferung gewertet werden, da keine
Lieferung stattgefunden hat und der LAB nicht erfYlit wurde.

Der Prozess bei einer zu spSten Anlieferung und einer damit verbundenen Unterlieferung ist
bereits in der Kennzahl &JnterlieferungOin Kapitel 4.2.2.4 beschrieben, durch die auch
auftretende AufwSnde in der Prozesskostenrechnung bereits erfasst sind. Die AufwSnde im
Fall einer zu frYhen Anlieferung sind sehr individuell und k3nnen nicht fYr einen allgemeinen
Fall bestimmt werden.

Anmerkungen zur Berechnung

Da die Ursachen fYr eine zu spSte oder zu frYhe Anlieferung nicht notwendigerweise beim
Lieferanten liegen, sondern auch durch den Spediteur oder Magna Steyr selbst ausgelSst
werden k3nnen, wird von einer Kostenerfassung im Rahmen der Prozesskostenrechnung
abgesehen, da eine verursachungsgerechte Zuordnung auf Basis der vorhandenen Daten
nicht m3glich ist. Beispielsweise ist anhand der Basisdaten keine Unterscheidung in zu spSte
und zu frYhe Anlieferung msglich, noch kann der Verursacher fYr die Abweichung der
Anlieferung vom geplanten Bedarfstag bestimmt werden. Aus denselben GrYnden wird die
Kennzahl auch in der Lieferantenbewertung als interne Kennzahl eingestuft und hat keine
Einfluss auf die Beurteilung des Lieferanten, da sie mit null Prozent gewichtet ist.

4.2.2.7 Lieferung im korrekten LadungstrSger  (Lieferservice)

Die Kennzahl beschreibt den Anteil an Lieferungen mit korrekten LadungstrSgerdaten in der
Ybermittelten ASN. Die LadungstrSger werden in einem eigenen System erfasst und geplant.
Stimmt die Art oder die Menge der tatsSchlich gelieferten LadungstrSger (LT) nicht mit den
LadungstrSgerdaten in der ASN Yberein, fYhrt dies zu Differenzen zwischen dem Ist-Bestand
und dem Soll-Bestand laut LT-System. Die Bewertung funktioniert grundsStzlich genauso wie
bei der Kennzahl ASN IntegritStO. Vor der tbernahme der ASN vom EBDatenpool ins SAM
werden die LadungstrSgerdaten der ASN mit den LadungstrSgerstammdaten verglichen, die
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in SAM hinterlegt sind. Kommt es hier zu einer Abweichung, wird die WEP mit einem
entsprechenden Fehlerstatus gekennzeichnet. Der Unterschied ist, dass die ASN im Fall
eines Fehlereintrags durch einen falschen LT bei der administrativen WarenYbernahme
dennoch gebucht werden kann, ohne dass der Fehler zuvor korrigiert wird. Die Korrektur des
Fehlers erfolgt erst spSter durch die Mitarbeiter der Abteilung LadungstrSgermanagement,
die fYr die Verwaltung der LT und die Leergutsteuerung zustSndig sind und daher den
genauen Bestand vom jeweiligen LT bensStigen. Die Berechnung der Kennzahl erfolgt nach
folgender Formel:

PH#SHO & (1" NH 1"
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Gl. 4-9
Methodi k der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibungen &Material ReceiptQ &roduct Delivery &
Return ShipmentsOund &NonConformance ProcessO

» Interviews mit Mitarbeitern des LadungstrSgermanagements

* Interviews mit Mitarbeitern der Materialwirtschaft

e Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung RechnungsprYfung

» Auswertung des Reklamationsprozesses &DIO in der QPF

Beschreibung des Prozesses :

Im Zuge der physischen WarenYbernahme durch die Mitarbeiter der MaWi werden neben
dem Abgleich der gelieferten Ware auch die tatsSchlich gelieferten LadungstrSger mit den
Daten der Ybertragenen ASN verglichen. Stellen die Mitarbeiter der MaWi fest, dass
entweder ein falscher LT am Lieferschein eingetragen ist oder die LadungstrSgeranzahl nicht
mit dem Lieferschein Ybereinstimmt, wird der Lieferschein selbst und die Buchung im
ERP-System korrigiert.

ZusStzlich wird durch den jeweiligen Mitarbeiter der MaWi eine Reklamation erffnet und die
Dokumentation der Abweichung in der Reklamation durchgefYhrt. Im zweiten Schritt prYfen
die Mitarbeiter der Abteilung LadungstrSgermanagement die Daten der Reklamation, bevor
sie diese im dritten Schritt des Reklamationsprozesses zur Stellungnahme an den
Lieferanten freigeben. Bei der ErSffnung der Reklamation wird in die verschiedenen
Prozesse &EDIO und &aMehMinderlieferung LTO unterschieden. Bei Reklamationen im
Prozess aMehe/MinderlieferungOhandelt es sich um die beschriebene Mengenabweichung
der LadungstrSger, die im Rahmen der Kennzahl allerdings nicht erfasst werden. FYr die
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Kennzahl relevant sind die Reklamationen im Prozess &EDIO, bei denen die

LadungstrSgerdaten falsch in der ASN Ybertragen wurden und ein entsprechender
automatischer Fehlerstatus bei der fehlerhaften Wareneingangsposition eingetragen wurde.

Im Reklamationsprozess AEDIO ist die Abteilung LadungstrSgermanagement fYr die komplette

Abwicklung der Reklamation inklusive der Verrechnung der Reklamation verantwortlich. In
der Reklamation werden die MehraufwSnde fYr die MaWi, das LadungstrSgermanagement
und die Verrechnung der Reklamation erfasst.
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Strukturierung der Prozesse

Das in Abbildung 37 dargestellte Prozessmodell beschreibt den Standardablauf der
Teilprozesse, die im Zuge der Kennzahl dLieferung im korrekten LTCauftreten und ist auf
Basis der Interviews mit den Abteilung dLadungstrSgermanagementO und &MaterialwirtschaftO
sowie der Auswertung der Prozessbeschreibung &MaterialReceiptO entstanden.

LadunastrSaer- Reklamation Reklamation
gsir>g Bearbeiten & abschliegen &
management .
Freigeben verrechnen
Material- Abweichung feststellen
wirtschaft & Reklamation erstellen

Abbildung 37: Prozessmodell zur Kennzahl &Lieferung im korrekten LadungstrSgerO

Definition der Kostentreiber:

Im Zuge der Kontrolle bei der physischen WarenYbernahme verursacht jede ASN mit
fehlerhaften LadungstrSgerdaten einen entsprechenden Mehraufwand fYr die Mawi. Da auch
die Kennzahl auf Basis der Anzahl der Wareneingangspositionen mit falschen LT-Daten
bewertet wird, bietet sich diese Grs8e als relevanter Kostentreiber fYr den Hauptprozess an.
Kostentreiber des Teilprozesses ist die Anzahl der erstellten Reklamationen.

DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:

Die Ergebnisse der Prozessanalyse, resultierend aus den Interviews und der Auswertung der
eingetragenen Ist-AufwSnde des Reklamationsprozesses AEDIQsind in Tabelle 14 in einem
TStigkeitskatalog zusammengefasst.

5 Kosten - Zeitaufwand KOSte.?g?'ber Zeitaufwand
TStigkeit Abt. : Teilprozess TP . HP
treiber . Kostentreiber .
[Minuten] HP [Minuten]
Abweichung .
Anz. Lief.
feststellen & |\ \vi [WE im WE 17 100% 17
Reklamation Ybernehmen
falschen LT
erstellen
E::;%?Qf’en Py Anz. Lief.
Reklamation CTL |WEim LT steuern 34 60% 20,4
. falschen LT
bearbeiten
Reklamation | o | anz. Rekla, | VeMeChNUNG | 54 60% 14,4
verrechnen durchfYhren

Tabelle 14: TStigkeitskatalog der Kennzahl &.ieferung im korrekten LadungstrSgerO

Da im Rahmen einer Reklamation hSufig mehrere fehlerhafte VorgSnge gesammelt
reklamiert werden, weicht der Kostentreiber fYr die Prozesse in der Abteilung
dLadungstrSgermanagementO vom Kostentreiber des Hauptprozesses abDer Kostentreiber
dAnzahl ReklamationenO wurde VYber die durchschnittliche Anzahl an Positionen in einer
Reklamation des Reklamationsprozesses aMehe/MinderlieferungO in der QPF ermittelt. Die
Analyse hat ergeben, dass durchschnittlich 1,7 Positionen enthalten sind, womit in ca. 60%
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der FSlle bezogen auf den Kostentreiber d&Anzahl Wareneingangspositionen mit falschen
LT-DatenO eine Reklamation erstellt wird.

Berechnung des Prozesskostensatzes:

Der Prozesskostensatz fYr einen Wareneingang mit falschen LT-Daten in der ASN berechnet
sich zu 23,19 €. Die notwendigen Daten fYr die Berechnung nach Gl. 4-2 und das Ergebnis
sind in Tabelle 15 angegeben. Eine durchschnittliche Reklamation verursacht demnach
Kosten in der HShe von 38,65 €.

Kostentreiber

. Zeitaufwand Kosten - | Kostensatz Kosten TP/ Kosten

Teilprozes s ; :
TP [Minuten] stelle ['/h] TP [!] Kostentreiber HP [!]
HP

WE 17 MaWi 15 4,25 100% 4,25
Ybernehmen
LT steuern 34 CTL 31 17,57 60% 10,54
Verrechnung o
durchf¥hren 24 CTL 35 14,00 60% 8,40
Prozesskostensatz 23,19

Tabelle 15 Berechnung Prozesskostensatz Kennzahl &.ieferung im  korrekten
LadungstrSgerO

Anmerkungen zur Berechnung

FYr die Kennzahl &Lieferung im korrekten LadungstrSgerO gilt genauso wie bei dekennzahl
AMehr/MinderlieferungQ) dass der Prozess immer nach demselben Ablaufschema
durchgefYhrt wird und die Prozesskostenrechnung daher relativ genau erfolgen kann. Die
Ungenauigkeit ist hier auf Grund der hSheren Abweichung zwischen den Kostentreiber
dennoch bereits grs8er als bei der Kennzahl &Mehe/MinderlieferungO. Eine genauere
Berechnung der Prozesskosten ist auf Basis der aktuell in C-MIS zur VerfYgung stehenden
Daten nicht msglich.

4.2.2.8 Erstreaktion Reklamationen Logistik  (ServicequalitSt)

Die Kennzahl &Erstreaktion Reklamation (Logistik)O bezieht sich auf die rechtzeitige Reaktion
des Lieferanten im Falle einer logistischen Reklamation des Prozesses
AMehr/MinderlieferungOin der QPF. Laut Richtlinien muss innerhalb von 24 Stunden nach
Freigabe der Reklamation durch den verantwortlichen Mitarbeiter bei Magna Steyr eine erste
Stellungnahme des Lieferanten in der QPF vorliegen. Ausgenommen ist die Zeit von
Samstag 0 Uhr bis Sonntag 24 Uhr. Erfolgt die Reaktion rechtzeitig, wird die Reklamation mit
10 Punkten bewertet, andernfalls mit null Punkten. Die maximal msSgliche Bewertung
entspricht also der Anzahl der Reklamation multipliziert mit dem Faktor 10. Die Daten fYr die
Berechnung der Kennzahl werden via Schnittstelle aus der QPF Ybertragen. Die Berechnung
der Kennzahl erfolgt nach folgender Formel:

. N UHSYH I IHS LI HS%&H
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Gl. 4-10
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Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibung &on Conformance ProcessO
* Interviews mit Mitarbeitern der Disposition

Beschreibung des Prozesses:

In diesem Fall werden nur die Reklamationen des Prozesses &Mehe/MinderlieferungO
berYcksichtigt. Der Lieferant ist laut Richtlinien verpflichtet, innerhalb von 24 Stunden eine
Stellungnahme in der QPF abzugeben, wenn er eine Reklamation erhalten hat. Die
Benachrichtigung erfolgt automatisch per E-Mail, sobald der Disponent die Reklamation in
der QPF freigegeben hat. Erfolgt keine Stellungnahme muss die Disposition den Lieferanten
erneut auf die Abgabe einer Stellungnahme hinweisen. Je nachdem wie lange der Lieferant
fYr die Stellungnahme letztendlich benstigt, entsteht ein entsprechender Mehraufwand fYr die
Abteilung Disposition, da die Aufforderung zur Abgabe einer Stellungnahme ggf. hSufiger
wiederholt werden muss.

Definition der Kostentreiber:

Da die Dauer der Erstreaktion einen entscheidenden Einfluss auf die Kosten hat, wurden die
Reklamationen zunSchst in verschiedene Kategorien unterteilt, die abhSngig von der Dauer
der Erstreaktion des Lieferanten im System definiert sind. Der entscheidende Kostentreiber
ergibt sich aus der Anzahl der Reklamationen in der jeweiligen Kategorie.

Ergebnisse der Analyse und Berechnung des Prozessk ostensatzes:

In Interviews mit der Disposition wurde eine Matrix erstellt, die den Zusammenhang
zwischen Aufwand und Zeitraum der erfolgten Erstreaktion fYr eine Reklamation abbildet.
Analog zu der Matrix Yber die AufwSnde kann Yber den Kostensatz der Abtélung Disposition
der Prozesskostensatz fYr den jeweiligen Zeitraum berechnet werden. Die Zuordnung des
Aufwandes zu den entsprechenden ZeitrSumen und der jeweilige Prozesskostensatz ist in
Tabelle 16 dargestellt.

Zeitraum der Ers treaktion [h] Zeitaufwand [Minuten] Prozesskosten satz [!]
0-24 0 0,00
24-48 0 0,00
48-120 10 5,17
120-240 20 10,33
240-360 30 15,50
360-480 40 20,67
>480 50 25,83

Tabelle 16: Aufwands- und Kostenmatrix zur Kennzahl &rstreaktion Reklamation LogistikO

In den ersten 24 Stunden erfolgt definitionsgemS§ keine Aktion durch die Disposition, da
dieser Zeitraum dem Lieferanten fYr die Stellungnahme zur VerfYgung steht. Aus den
Interviews hat sich ergeben, dass im Allgemeinen auch in den nSchsten 24 Stunden meist
noch keine Ma8nahmen getroffen werden. Erfolgt keine Reaktion innerhalb der ersten drei
bis fYnf Tage, erfolgt die erste Erinnerung des Lieferanten durch die Disposition, dass im
Rahmen einer offenen Reklamation eine Stellungnahme ausstSndig ist. Anschlie§end erhsht
sich der Aufwand Woche fYr Woche, wobei es sich beim jeweiligen Zeitaufwand der
Kategorie immer um den kumulierten Gesamtaufwand handelt.
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Anmerkungen zur Berechnung

Aus der Datenbank werden sowohl die Reklamationen als auch die zugehSrigen
Erstreaktionszeiten geliefert, so dass in diesem Fall die Kostentreiber sehr detailliert
aufgeschlYsselt und auch zugeordnet werden k3nnen. GrundsStzlich bleibt in diesem Fall
aber festzuhalten, dass es je nach Dringlichkeit bei der Reklamation zu Abweichungen vom
beschriebenen Schema kommen kann und ein erhshter Aufwand durch zusStzliche
Urgenzen entsteht.

4.2.2.9 eRFX Kommunikation (Kommunikation)

Die Kennzahl &eRFX KommunikationO bewertetob der Lieferant sich beim e-Sourcing Tool
von Magna Steyr registriert hat und seine Stammdaten in eRFX regelmS§ig aktualisiert. Die
Pflicht zur Registrierung ist in den Lieferantenbedingungen von Magna Steyr festgelegt. Die
Aktualisierung der Lieferantenstammdaten muss mindestens einmal im Jahr oder
anlassbezogen bei einer €nderung der Daten erfolgen. Sind beide Kriterien B Registrierung
und AktualitSt B erfYIlt, wird die Kennzahl mit 100 Prozent bewertet, andernfalls erfolgt die
Bewertung mit null Prozent. Die Daten fYr die Bewertung werden Ybereine Schnittstelle von
eRFX bereitgestellt.

Metho dik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibung &rocurement Production MaterialO
* Interviews mit Mitarbeitern mehrerer Commodities des Einkaufs
* Interviews mit Mitarbeitern des Cost Engineering

Beschreibung des Prozesses :

In der Lieferantendatenbank in eRFX sind alle relevanten Informationen Yber einen
Lieferanten abgespeichert. Dabei handelt es sich zum einen um allgemeine Daten zur Firma
und den angebotenen Dienstleistungen und Produktbereichen, zum anderen werden in
eRFX alle Ansprechpartner fYr Magna Steyr in den jeweiligen Bereichen (Einkauf, QualitSt,
Logistik, etc.) definiert. €ndern sich die Ansprechpartner beim Lieferanten, trSgt dieser die
Verantwortung fYr die DurchfYhrung der €nderung und die Aktualisierung seiner Daten in
eRFX. Des Weiteren wird das Zertifikate Management Yber eRFX durchgefYhrt, wobei auch
hier die Aktualisierung der Zertifikate im ZustSndigkeitsbereich des Lieferanten liegt.

Ist ein Lieferant nicht in eRFX angebunden, entsteht daher ein Mehraufwand bei Magna
Steyr, da die relevanten Daten nicht automatisch vom Lieferanten aktualisiert werden,
sondern parallel durch die Mitarbeiter des Einkaufs erfasst und verwaltet werden mYssen.
GrundsStzlich besteht die M3glichkeit, dass ein Lieferant von Magna Steyr in eRFX
vorregistriert wird, um die relevanten Informationen dort einzutragen und Zertifikate und
Ansprechpartner in eRFX zu verwalten. Der Aufwand fYr die Vorregistrierung entsteht auch
in diesem Fall bei den Mitarbeitern des Einkaufs.

Definition der Kostentreiber:

Aus den beschriebenen Vorteilen, die eRFX bei der Verwaltung der Lieferantendaten bietet,
ergeben sich zwei wesentliche Kostentreiber. Der erste Kostentreiber ist der Aufwand fYr das
Datenmanagement des Lieferanten, der zweite Kostentreiber der Aufwand fYr das
Zertifikatsmanagement. Da Zertifikate eine GYltigkeit von drei Jahren haben, tritt der zweite
Kostentreiber bei drei vorhandenen Zertifikaten im Durchschnitt ein Mal pro Jahr auf Grund
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eines auslaufenden Zertifikats auf. Der Aufwand fYr das Datenmanagement wird in
Anlehnung an die Anforderung, dass die Daten einmal im Jahr aktualisiert werden mYssen,
ebenfalls einmal im Jahr angesetzt.

DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:

In Tabelle 17 ist der TStigkeitskatalog fYr die Kennzahl eRFX-Kommunikation dargestellt. Die
Ergebnisse basieren in erster Linie auf den Informationen aus den gefYhrten Interviews.
Solange der Lieferant nicht registriert ist bzw. sobald die GYltigkeit der Daten ablSuft, wird
der Aufwand bei der Prozesskostenrechnung berYcksichtigt.

_ Zeitaufwand Koste$g7-|ber Zeitaufwand
TStigkeit | Abt. | Kostentreiber Teilprozess TP : HP
. Kostentreiber .
[Minuten] HP [Minuten]
Daten B
Daten CEx|Anz. Management | 10 100% 10
aktualisieren Aktualisierungen J
durchfYhren
Zertifikate Zertifikate-
CEx | Anz. Zertifikate | Management |10 100% 10
verwalten :
durchfYhren

Tabelle 17: TStigkeitskatalog der Kennzahl @RFX-KommunikationO

Berechnung des Prozesskostensatzes:

Die Berechnung des Prozesskostensatzes nach Gl. 4-2 ist in Tabelle 18 dargestellt. Der
Prozesskostensatz fYr das Datenmanagement und das Zertifikatsmanagement liegt
demnach jeweils bei 6,33 €.

Kostentreiber

. Zeitaufwand Kosten - | Kostensatz Kosten TP/ Kosten

Teilprozess . .
TP [Minuten] stelle ['/h] TP [!] Kostentreiber HP [!]
HP

Daten-
management | 10 CEx 38 6,33 100% 6,33
durchfYhren
Zertifikats-
management | 10 CEx 38 6,33 100% 6,33
durchfYhren
Prozesskostensatz 12,67

Tabelle 18: Berechnung Prozesskostensatz Kennzahl Z&2RFX-KommunikationO

Anmerkungen zur Berechnung

Die MehraufwSnde bei einer nicht erfolgten oder nicht aktuellen Registrierung basieren auf
Aussagen aus Interviews mit den Mitarbeitern des Einkaufs und stellen durchschnittliche
Gr88en dar. Im Einzelfall kann der Zusatzaufwand sowohl hsher als auch niedriger
ausfallen, beispielsweise in AbhSngigkeit von der Anzahl der €nderungen der Stammdaten,
die ein Lieferant innerhalb eines Jahres durchfYhrt. Eine genauere Erfassung ist auf Basis
der zur VerfYgung stehenden Daten nicht m&glich.

4.2.2.10 GV-Anbindung (Kommunikation)

Die Kennzahl 4G\tAnbindungO beurteilt, ob der Lieferant das kostengYnstigeGutschrift-
Verfahren (GV) fYr die Rechnungsstellung und Bezahlung nutzt oder das klassische
Rechnung-Verfahren (RV). Das GV-System ist in Kapitel 4.1.4.4 detaillierter beschrieben.
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Ist der Lieferant an das GV angebunden, wird die Kennzahl mit 100, andernfalls mit null
Prozent bewertet.

Methodik der Datenerhebung:

e Interviews mit Mitarbeitern der RechnungsprYfung
* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Supply Chain System und SRM

Beschreibung des Prozesses :

Ist ein Lieferant nicht an das GV angebunden, muss die Rechnung auf dem klassischen Weg
Yber das RV durch die Mitarbeiter der Abteilung RechnungsprYfung kontrolliert und die
Zahlung veranlasst werden. Dies bedeutet einen Mehraufwand pro erstellter Rechnung.

Da mit der Anbindung an das GV fixe System-Kosten verbunden sind, die beim RV nicht
anfallen, wird jedes Jahr die erforderliche Anzahl an Gutschriften pro Lieferant errechnet,
damit sich die Anbindung eines Lieferanten an das GV im Vergleich zum RV auszahlt. Dieser
Break-Even-Punkt (BEP) ergibt sich durch den Vergleich der Kosten des
Rechnungsverfahrens, das nur aus variablen Kosten pro schriftlicher Rechnung besteht, mit
den Kosten des GV, die sich aus einem fixen Kostenanteil fYr das System und variablen
Kosten fYr jede Gutschrift zusammensetzen. Daraus resultiert, dass der BEP sich in
AbhSngigkeit der Anzahl der erfolgten Gutschriften von Jahr zu Jahr Sndern kann, da die
fixen Kosten pro Gutschrift bei steigender Gesamtzahl an Gutschriften sinken. FYr die
Berechnung des jeweiligen BEP werden immer die Werte des Vorjahres verwendet.

FYr das Jahr 2014 war der Vergleichszeitraum fYr die DurchfYhrung der Analyse das Jahr
2013. Die Auswertung hat ergeben, dass ab 32 Rechnungen im Jahr, sprich durchschnittlich
aufgerundet drei Rechnungen pro Monat, eine Anbindung an das GV gegenYber dem RV
unter wirtschaftlichen Aspekten fYr Magna Steyr rentabel ist und Kosten im
Rechnungswesen erspart. Die Analyse wird in Zusammenarbeit der Abteilung
RechnungsprYfung und der fYr das GV verantwortlichen Abteilung Supply Chain Systems
durchgefYhrt.

Definition der Kostentreiber:

Der Kostentreiber zur Bestimmung der Mehrkosten ist die Anzahl der ausgestellten
Rechnungen. Da jeder Lieferschein im Normalfall einzeln abgerechnet wird, kann die Anzahl
der Lieferscheine eines Lieferanten als Squivalenter Kostentreiber verwendet werden. Da
das ERP-System diese Grs8e erfasst, wird sie fYr die Prozesskostenrechnung verwendet.

DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:
Tabelle 19 fasst die Ergebnisse der Prozessanalyse fYr das GV resultierend aus den
Interviews mit den verantwortlichen Abteilungen zusammen.

5 Zeitaufwand Kostegg;elber Zeitaufwand
TStigkeit | Abt. | Kostentreiber Teilprozess TP : HP
. Kostentreiber .
[Minuten] HP [Minut en]
Rechnung
kontrollieren Anz. Bezahlung o
und Zahlung FFR Lieferscheine durchfYhren 15 100% 15
anweisen

Tabelle 19: TStigkeitskatalog der Kennzahl 4GV AnbindungO
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In diesem Fall ergibt sich aus der Differenz der Kosten fYr eine Rechnung im GV und im RV
direkt der Prozesskostensatz fYr den Mehraufwand pro Rechnung bzw. Lieferschein. 1 ber
den Prozesskostensatz kann durch Umstellen der GI. 4-2 auf den zeitlichen Aufwand zurYck
gerechnet werden, der in Tabelle 19 angegeben ist.

Berechnung des Prozesskostensatzes:

In Tabelle 20 ist der Prozesskostensatzes fYr die Kennzahl 2GV AnbindungOangegeben. Die
Prozesskosten pro schrifticher Rechnung, die Yber das RV durchgefYhrt wird, liegen bei
8,75 €.

Kostentreiber
. Zeitaufwand Kosten - | Kostensatz Kosten TP/ Kosten
Teilprozess ; .
TP [Minuten] stelle ['/h] TP [!] Kostentreiber HP [!]
HP
Bezahlung o
durchf¥hren 15 FFR 35 8,75 100% 8,75
Prozesskostensatz 8,75

Tabelle 20: Berechnung Prozesskostensatz Kennzahl 85V AnbindungO

Anmerkungen zur Berechnung

Im Rahmen der Implementierung der Berechnung im Excel Modell erfolgt zunSchst eine
Abfrage, wie viele Rechnungen bzw. Lieferscheine der Lieferant im Betrachtungszeitraum
durchschnittlich pro Monat ausgestellt hat. Im Jahr 2014 liegt der BEP bei 2,67 Rechnungen
pro Monat, folglich zahlt sich das GV bereits ab drei Rechnungen im Monat aus. Liegt die
Anzahl an Lieferscheinen Yber dem errechneten BEP, dann wird die Gesamtanzahl der
schriftichen Rechnungen bzw. Lieferscheine als Kostentreiber fYr die Berechnung der
Prozesskosten verwendet. Liegt der Wert unter dem BEP erfolgt keine Berechnung der
Prozesskosten, da der Lieferant unter BerYcksichtigung der gesamten finanziellen Situation
keine Kosten verursacht, sondern Kosten einspart.

42211 EDI Anbindung (Kommunikation)

Die Kennzahl AEDFANnbindungO ist die dritte interne Kennzahl und bewertet ob der Lieferant
EDI-fShig ist. Die VerfYgbarkeit eines EDFSystems ist Voraussetzung fYr die tbertragung
der elektronischen Lieferscheine (ASN). Es bestehen grundsStzlich zwei technische
MSglichkeiten. Die erste und gleichzeitig mit hohen Anschaffungskosten verbundene
Variante ist ein eigenes EDI-System zur tbertragung der ASN. Da sich dies in erster Linie
auf Grund der hohen Kosten fYr kleine Lieferanten nicht auszahlt, gibt es alternativ das
wesentlich gYnstigere Web-EDI System. Dabei handelt es sich um ein webbasiertes EDI-
System, mit dem via Internet die ASN Ybertragen werden k3nnen. WShrend die gro§en
Lieferanten meist eigene EDI-Systeme besitzen, hat Magna Steyr fYr die kleinen Lieferanten
ein bestimmtes Kontingent an Lizenzen fYr das Web-EDI. In AbhSngigkeit von der Anzahl
der Lieferungen eines Lieferanten ohne EDI-System wird entschieden, ob dem Lieferanten
eine Lizenz zur VerfYgung gestellt wird und der Lieferant somit seine ASN via Internet
Ybertragen kann, oder ob die Kosten fYr die Lizenz die Einsparungen durch die elektronische
tbertragung Ybersteigen und sich eine Anbindung des Lieferanten Yber Web-EDI nicht
rentiert. Aus diesem Grund handelt es sich um eine interne Kennzahl, da in bestimmten
FSllen die Anbindung eines Lieferanten aus Kostensicht nicht profitabel ist und daher auch
keine negative Beurteilung im Rahmen der Lieferantenbewertung erfolgen soll.
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Die tbertragungsart des Lieferscheins wird durch eine Abfrage des entsprechenden
Kenners im SAM ermittelt. Wenn die tbertragung via EDI m3glich ist, erhSit der Lieferant
100 Prozent, andernfalls null Prozent.

Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibungen &MaterialReceiptO und &MateriabchedulingO
e Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Administrative WarenYbernahme
* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Disposition

Beschreibung des Prozesses :

Die Anbindung Yber EDI ermsglicht sowohl die tbermittiung der Lieferabrufe von Magna
Steyr an die Lieferanten als auch die tbertragung der elektronischen Lieferscheine vom
Lieferanten ins ERP-System von Magna Steyr. Dies ermsglicht den standardisierten
Datenaustauch und stellt somit fYr beide Seiten eine Erleichterung im Prozess der
Materialplanung und des Wareneingangs dar. Die EDI-Anbindung spielt vor allem fYr die
Kennzahl &Lieferung mit ASNO eine wichtige Rolle. Auch die Kennzahlen 8ASN IntegritStO,
dZeitgeechte ASNO und &Lieferung im korrekten LadungstrSgerO sind indirekt durch die
EDI-Anbindung betroffen, da eine Bewertung dieser Kennzahlen auf Grund der fehlenden
ASN nicht msglich ist, wenn keine EDI-Anbindung besteht.

Anmerkungen zur Berechnung

Auf Grund der MSglichkeit der ungerechtfertigten Zuordnung von Kosten an den Lieferanten
und der Tatsache, dass gewisse VorgSnge doppelt erfasst werden, wird fYr diese Kennzahl
von der EinfYhrung einer Prozesskostenrechnung abgesehen. Die verursachungsgerechte
Zuordnung ist auf Basis der zur VerfYgung stehenden Daten in diesem Fall nicht
ansatzweise durchfYhrbar, daher wSre der Einsatz der Prozesskostenrechnung nicht
zielfYhrend. Das spiegelt die Tatsache, dass die Kennzahl auch in der Lieferantenbewertung
als interne Kennzahl eingestuft ist und gegenYber dem Lieferanten keine Auswirkungen hat,
da sie mit null Prozent gewichtet ist.

4.2.2.12 RFQ Performance (Preisgestaltung und Kosten)

Die Kennzahl &RFQPerformanceO beurteilt das Engagement des Lieferanten sich an
Ausschreibungen zu beteiligen, fYr die dem Lieferanten vom Einkauf Yber das e-Sourcing
Tool eRFX eine Einladung zur Angebotsabgabe (Request for Quotation, RFQ) geschickt
wurde. Ist der Lieferant nicht in eRFX registriert, erhSlt er fYr diese Kennzahl keine
Bewertung. Das System unterscheidet grundsStzlich in RFQs mit und ohne Reaktion, wobei
als Reaktion auch eine Ablehnung der Einladung zur Angebotsabgabe positiv gewertet wird.
Erfolgt keine Reaktion wird dies in der Kennzahl entsprechend negativ beurteilt. Die Daten
zur Bewertung werden Yber die Schnittstelle von eRFX Ybertragen. Die Kennzahl berechnet
sich wie folgt:

'!"#$ FHIMAS 1"H#$%& | 1"#$ TIIMES 11T 1"#$%&'(

hES%RE(" "#$ 1 HI"ES "#$%& a

Gl. 4-11

Solange ein Lieferant im Betrachtungszeitraum der Lieferantenbewertung nicht zu einem
RFQ aufgefordert wurde, erfolgt keine Bewertung der Kennzahl.
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Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibung &rocurement Production MaterialO
* Interviews mit Mitarbeitern mehrerer Commodities des Einkaufs
* Interviews mit Mitarbeitern des Cost Engineering

Beschreibung des Prozesses :

Der Einkauf hat Yber das e-Sourcing Tool eRFX die Ms3glichkeit im Zuge von
Ausschreibungen eine Einladung zur Angebotsabgabe (RFQ) an ausgewShite Lieferanten zu
schicken. Da die Aussendung der Anfrage auf elektronischem Wege deutlich schneller geht
und keine Kosten verursacht, kSnnen dadurch Kosten im Ausschreibungsprozess eingespart
werden. Des Weiteren k3nnen Yber eRFX fYr das Angebot relevante Daten (zum Beispiel
KonstruktionsplSne, etc.) fYr ale Lieferanten, die zur Ausschreibung eingeladen wurden, zum
Abruf bereitgestellt werden. Wenn es sich um Lieferanten mit bestehenden VertrSgen mit
Magna Steyr handelt, sind diese angehalten auf den RFQ zu reagieren, wobei auch eine
Ablehnung der Einladung als zulSssige positive Reaktion gewertet wird.

Erfolgt keine Reaktion, mYssen die Mitarbeiter des Einkaufs ggf. erneut beim Lieferanten
urgieren und um eine RYckmeldung bitten. HSufig erhalten die Mitarbeiter des Einkaufs die
RYckmeldung allerdings via E-Mail au8erhalb von eRFX. Diese werden natYrlich nicht im
System als RFQ mit Reaktion erfasst, aber dennoch folgen keine weiteren Ma8nahmen, so
dass auch keine Prozesskosten entstehen. Wird weder via E-Mail noch in eRFX ein Angebot
abgegeben, kommt es in ca. 50% der FSlle zu einer telefonischen Kontaktaufnahme, in der
der Lieferant erneut zum Angebotserstellung aufgefordert wird.

Definition der Kostentreiber:
Der Kostentreiber der Kennzahl ARFQPerformanceO ist die Anzahl der nicht beantwoteten
RFQs.

DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:
In Tabelle 21 ist das Ergebnis der Prozessanalyse aus den Interviews mit den verschiedenen
Commodities des Einkaufs festgehalten.

Kostentreiber Zeitaufwand
TStigkeit | Abt. | Kostentreiber Teilprozes s Zeltau_fwand Ul : HP
TP [Minuten] | Kostentreiber .
[Minuten]
HP
Angebot Anz. Ausschreibun
g CEx | Unbeantwortete ! 9110 25% 2,5
anfragen RFQs durchfYhren

Tabelle 21: TStigkeitskatalog der Kennzahl ZRFQ PerformanceO

Wie in der Prozessbeschreibung bereits erlSutert wurde, erfolgt in rund 50% der nicht
beantworteten RFQs die RYckmeldung per E-Mail und wird somit nicht vom System erfasst.
Wiederum nur in 50% der verbliebenen nicht beantworten RFQs erfolgt eine erneute
Kontaktaufnahme mit dem Lieferanten. Letztendlich kommt es also nur in 25% der vom
System erfassten nicht beantworteten RFQs tatsSchlich zu Ma&nahmen und daraus
resultierend zu Prozesskosten. Vom System werden aber grundsStzlich alle nicht in eRFX
beantworteten RFQs gewertet und flie§en in die Kennzahl mit ein.
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Berechnung des Prozesskostensatzes:

Der durchschnittliche Prozesskostensatz fYr einen nicht beantworteten RFQ bezogen auf alle
RFQs, die in C-MIS erfasst werden, liegt bei 1,58 €. Die Berechnung nach Gl. 4-2 ist in
Tabelle 22 angegeben.

Kostentreiber
Teilprozess Zeitaufwand Kosten - | Kostensatz Kosten TP/ Kosten
TP [Minuten] stelle ['/h] TP [!] Kostentreib er HP [!]
HP
Ausschreibung o
durchf¥hren 10 CEx 38 6,33 25% 1,58
Prozesskostensatz 1,58

Tabelle 22: Berechnung Prozesskostensatz Kennzahl Z2RFQ PerformanceO

Anmerkungen zur Berechnung

Auf Grund der vielen via E-Mail beantworteten RFQs, entsteht bei der
Prozesskostenrechnung eine relativ gro§8e Ungenauigkeit, da eine verursachungsgerechte
Zuordnung der Kosten nicht m3glich ist. FYr eine h3here Genauigkeit mYssten
entsprechende Ma8nahmen gesetzt werden, dass die RYckmeldung auf die Einladung zu
einer Ausschreibung in jedem Fall in RFQ erfasst wird.

4.2.2.13 QualitStsmanagement (Zertifizierung)

Die Kennzahl &QMZertifikatO bewertet, ob der Lieferant eine von einer akkreditierten
Organisation gYltige Zertifizierung des QualitStsmanagementsystems besitzt. Diese ist
Voraussetzung fYr eine Lieferbeziehung mit Magna Steyr und st in den
Lieferantenbedingungen verpflichtend vorgeschrieben. Die Zertifikate werden in eRFX
verwaltet, daher erhSlt der Lieferant fYr diese Kennzahl keine Bewertung, wenn er nicht in
eRFX registriert ist. Die Daten fYr die Beurteilung werden Yber die Schnittstelle von eRFX
Ybergeben. Bei der Bewertung werden zwei Zertifikate unterschieden. Bei einer Zertifizierung
nach ISO/TS 16949 erhSit der Lieferant 100 Prozent und bei der Zertifizierung nach EN ISO
9001 90 Prozent. Ist in eRFX kein gYltiges Zertifikat vorhanden, wird die Kennzahl mit null
Prozent bewertet. LSuft die GYltigkeit eines alten Zertifikats ab, liegt es in der Verantwortung
des Lieferanten, ein neues Zertifikat in eRFX hochzuladen.

Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibung &rocurement Production MaterialO
* Interviews mit Mitarbeitern mehrerer Commodities des Einkaufs
* Interviews mit Mitarbeitern des Cost Engineering

Beschreibung des Prozesses :

Der Standard-Prozess sieht vor, dass der Lieferant sein QualitStsmanagement Zertifikat
automatisch Yber die e-Sourcing Plattform eRFX verwaltet, was die Registrierung in eRFX
voraussetzt. In der Lieferantendatenbank in eRFX wird das Zertifikat automatisiert erkannt
und der Status fYr die Existenz eines gYltigen QMZertifikats auf grYn gesetzt. Da viele
Lieferanten ihre Zertifikate nicht automatisch in eRFX hochladen, muss der zustSndige
EinkSufer bei den jeweiligen Lieferanten urgieren und diese dazu auffordern, die
verpflichtenden Zertifikate hochzuladen.
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Da die Zertifikate eine GYltigkeit von drei Jahren haben, muss das Zertifikat spStestens nach
diesem Zeitrahmen durch ein neues Zertifikat ausgetauscht werden. Die tberprYfung der
GYltigkeit der Zertifikate und die Aktualisierung liegen wiederum im Aufgabenbereich des
Lieferanten, der ein auslaufendes Zertifikat durch ein neues gYltiges Zertifikat ersetzen
muss. Da viele Lieferanten ihre Zertifikate nicht automatisch aktualisieren, entsteht fYr die
Mitarbeiter des Einkaufs wiederum der Mehraufwand, den Lieferanten zur Aktualisierung des
Zertifikats aufzufordern und die DurchfYhrung zu kontrollieren. Die Kontrolle wird Yber den
entsprechenden Status in der Lieferantendatenbank durchgefYhrt, Yber den alle Lieferanten
mit abgelaufenen Zertifikaten ermittelt werden kSnnen.

Definition der Kostentreiber:
Der Kostentreiber ist die Existenz eines gYltigen QM-Zertifikats.

DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:

Tabelle 23 fasst die Ergebnisse der Prozessanalyse, resultierend aus den Interviews mit den
Mitarbeitern der Commodities des Einkaufs und des Cost Engineerings, zusammen.

Da das Einholen des Zertifikats nur erforderlich ist, wenn kein gYltiges Zertifikat vorliegt und
die Kennzahl entsprechend mit null Prozent bewertet wird, entspricht der Kostentreiber des
Teilprozesses in diesem Fall dem Kostentreiber des Hauptprozesses.

5 Zeitaufwand KOSte.?g?'ber Zeitaufwand
TStigkeit | Abt. | Kostentreiber Teilprozess TP : HP
. Kostentr eiber .
[Minuten] HP [Minuten]

- GYltiges QM- _
zerifikat | cp, | Zerifikat gertifizierung | 5, 100% 20
einholen YberprYfen

vorhanden

Tabelle 23: TStigkeitskatalog der Kennzahl QM ZertifikatO

Berechnung des Prozesskostensatzes:

Die durchschnittlichen Prozesskosten fYr das Einholen eines QM-Zertifikats liegen bei bei
12,67 €. Die erforderlichen Grs§8en zur Berechnung nach Gl. 4-2 und das Ergebnis sind in
Tabelle 24 angegeben.

Kostentreiber
Teilprozess Zeitaufwand Kosten - | Kostensatz Kosten TP/ Kosten
TP [Minuten] stelle ['/h] TP [!] Kostentreiber HP [!]
HP
Zertifizierung |, CEx 38 12,67 100% 12,67
YberprYfen
Prozesskostensatz 12,67

Tabelle 24: Berechnung Prozesskostensatz Kennzahl 2QM ZertifikatO

Anmerkungen zur Berechnung

Bei der Erfassung des Aufwandes handelt es sich um einen durchschnittlichen Wert, der in
AbhSngigkeit von der Kooperationsbereitschaft des Lieferanten variieren kann. Die
Einholung der QM-Zertifikats wird erschwert, wenn der Lieferant nicht in eRFX registriert ist.
Der dadurch zusStzlich entstehende Mehraufwand ist jedoch bereits in der Kennzahl &eRFX
KommunikationO berYcksichtigt.
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4.2.2.14 Umweltmanagement (Zertifizierung)

Das Bewertungsschema der Kennzahl 2UmweltmanagementZertifikatO entspricht dem der
Kennzahl 4QMZertifikatO, nur dass in diesem Fall eine Bewertung mit 100 Prozent fYr eine
Zertifizierung nach EMAS oder 1SO 14001 erfolgt. Ein wesentlicher Unterschied liegt noch
darin, dass ein Umweltmanagement-Zertifikat laut Lieferbedingungen zwar erwYnscht, aber
im Vergleich zum QualitStsmanagement nicht verpflichtend ist.

Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibung &rocurement Production MaterialO
* Interviews mit Mitarbeitern mehrerer Commodities des Einkaufs
* Interviews mit Mitarbeitern des Cost Engineering

Beschreibung des Prozesses :

Da ein entsprechendes Zertifikat nicht verpflichtend ist, werden durch Magna Steyr derzeit
keine AktivitSten durchgefYhrt, um einen Lieferanten ohne gYltiges Zertifikat zum Nadweis
des Zertifikats aufzufordern.

Anmerkungen zur Berechnung

Da durch die Kennzahl keine Prozesse entstehen, wird im Rahmen der
Prozesskostenrechnung von der BerYcksichtigung der Kennzahl abgesehen, obwohl eine
Berechnung nach demselben Schema der Kennzahl 4QMZertifikatO denkbar wSre.

4.2.2.15 Arbeitssicherheitsmanagement  (Zertifizierung)

FYr die Kennzahl aArbeitssicherheitsmanagementZertifikatO gelten dieselben Regeln wie fYr
die Kennzahl aUmweltmanagementZertifikatO. Auch dieses ist nicht verpflichtend, um éne

Lieferbeziehung mit Magna Steyr starten zu k3nnen. Das System YberprYft in diesem Fall die

Zertifizierung nach OHSAS 18001 oder nach 1SO 14001, die fYr eine Bewertung mit 100

Prozent erforderlich ist. Andernfalls erfolgt wiederum eine Bewertung mit null Prozent.

Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibung &rocurement Production MaterialO
* Interviews mit Mitarbeitern mehrerer Commodities des Einkaufs
* Interviews mit Mitarbeitern des Cost Engineering

Beschreibung des Prozesses :

Da die Zertifizierung mit einem Arbeitssicherheitsmanagement-Zertifikat nicht verpflichtend
ist, werden durch Magna Steyr auch in diesem Fall genauso wie bei der Kennzahl
dUmweltmanagementZertifikatO keine AktivitSten durchgefYhrt.

Anmerkungen zur Berechnung

Da durch die Kennzahl keine AktivitSten ausgeldst werden, wird von der BerYcksichtigung im
Rahmen der Prozesskostenrechnung abgesehen, obwohl wiederum eine Berechnung nach
demselben Schema der Kennzahl &QMZertifikatO denkbar wSre.
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4.2.2.16 Reklamationen nach PrioritS t (ProduktqualitSt)

Die Kennzahl &Reklamationen nach PrioO bewertet sowohl die HSufigkeit als auch die
Schwere der erfassten Reklamationen. GrundsStzlich gibt es bei der Priorisierung der
Reklamationen vier Abstufungen in der folgenden Reihenfolge:

* Prio 0: Sammelreklamation

* Prio 3: Reklamationen mit niedriger PrioritSt
* Prio 2: Reklamationen mit mittlerer PrioritSt
» Prio 1: Reklamationen mit hoher PrioritSt

Die Daten fYr die Berechnung (Anzahl der Reklamationen und Priorisierung) werden von der
QPF Yber die Schnittstelle mit C-MIS bereitgestellt. Es werden fYr die Bewertung nur
Reklamationen  berYcksichtigt, die in der QPF bereits Stufe sieben des
Reklamationsprozesses erreicht haben und in der Stellungnahme vom Lieferant anerkannt
wurden. Sind im Betrachtungszeitraum keine Reklamationen im System vorhanden, erhSit
der Lieferant die maximale Bewertung von 100 Prozent. Andernfalls erfolgt die Berechnung
nach folgender Formel, wobei das Ergebnis mit dem SchlYssel der SF-Bewertung in Prozent
umgerechnet werden muss:

"#$%&'()¥* W"# 1 I"HS"#! ]
A L O (A A N A A A R S T R S 1B
PRI b bl rrrmggh b r LTI D LT IEg ]I
Gl. 4-12

Das Ergebnis der Berechnung der Kennzahl wirkt sich abhSngig vom Erstellungsdatum der
Reklamation immer rYckwirkend auf die Lieferantenbewertung aus. Wenn beispielsweise im
August eine Reklamation mit Erstellungsdatum im Mai Stufe sieben im Reklamationsprozess
erreicht und somit in der Bewertung berYcksichtigt wird, Sndert sich die Kennzahl
dReklamationen nach PrioritSt@nd somit die Lieferantenbewertung fYr den Monat Mai.

Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibungen &Material SchedulingO, &ATransprtationO,
Anventory ManagementO, &Ware HousingO, 4&Serial ProductionO und &Non
Conformance ProcessO

* Auswertung der Arbeitsanweisung zur Reklamationsabwicklung

* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Plant-SQA

* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Disposition

* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Records

* Interviews mit Mitarbeitern der Abteilung Operatives Transport Management

» Auswertung des Reklamationsprozesses areile NIOO in der QPF

* Selbstaufschreibung in der Abteilung Disposition
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Beschreibu ng des Prozesses :

Die Feststellung eines suspekten Bauteils erfolgt entweder im Rahmen der Montage direkt
durch die Mitarbeiter am Band oder bei offensichtlichen SchSden beim Transport oder im
Zuge von Umlagerungen durch die Mitarbeiter der Materialwirtschaft. Im ersten Fall
benachrichtigt der Bandarbeiter den jeweiligen Zonenleiter der Fertigungslinie, der abhSngig
vom Fehler die weitere Vorgehensweise bestimmt und ggf. sofort Erstma8nahmen einleiten
muss, um die weitere Produktion mit fehlerfreien Teilen sicherzustellen oder schnellstmsglich
wieder herzustellen.

Der Zonenleiter trifft auch eine erste Unterscheidung, ob es sich um externes Verschulden
(Lieferant, Spediteur) handelt oder ob der Grund zunSchst weiter geklSrt werden muss.

Ist der Fehler offensichtlich und klar zuzuweisen, kommt das fehlerhafte Bauteil in einen
definierten Sperrbereich. Parallel wird das Bauteil wird vom Zonenleiter im ERP-System
durch einen entsprechenden Status vorab gesperrt. tber eine Maske im ERP -System
werden die Mitarbeiter der Plant-SQA laufend Yber gesperrte Bauteile und deren Lagerort
informiert, so dass sie sich die fehlerhaften Teile aus den jeweiligen Sperrbereichen zur
weiteren Analyse und Erstellung der Reklamation holen kSnnen.

Ist eine weitere Analyse notwendig, um den Fehler exakt zu bestimmen bzw. den
Fehlerverursacher zu identifizieren, erfolgt durch den Zonenleiter sofort die Benachrichtigung
der Mitarbeiter der Plant-SQA. Gemeinsam werden die weiteren Ma8nahmen bestimmt und
ggf. ein Auftrag an die Abteilungen des Bereiches Prozess- und Werkstofftechnik zur
Untersuchung des fehlerhaften Bauteils erteilt. Dabei kann es sich, abhSngig von der Art des
Fehlers, beispielsweise um eine Vermessung des Bauteils handeln, die DurchfYhrung von
Funktionstests oder die Analyse des Werkstoffes hinsichtlich seiner Beschaffenheit.

In jedem Fall wird auf Basis der Analyse durch die Plant-SQA oder durch die Untersuchung
seitens der Prozess- und Werkstofftechnik ein eindeutiger Befund erstellt, der den Fehler
exakt identifiziert und entweder den Lieferanten, den Spediteur oder interne Stellen bei
Magna Steyr als Verursacher ausweist. Dieser Befund stellt die Grundlage fYr alle weiteren
Mag&nahmen dar und ist daher sehr wichtig.

Erfordert ein fehlerhaftes Bauteil Sofortma8nahmen zur Sicherstellung der Produktion,
kommen grundsStzlich zwei Optionen in Frage: Die hSufigste Varante stellt die Sortierung
dar, wobei hier abhSngig vom Fehler und von der Anzahl der aufgetretenen FehlerfSlle
entweder nur ein WE des betroffenen Bauteils oder der gesamte Hausbestand bei Magna
Steyr sortiert werden muss. Die zweite mSgliche Ma8nahme, die meist einer Sortierung folgt,
ist die Nacharbeit der fehlerhaften Teile, um diese anschlie8end wieder verwenden zu
kSnnen. Die Beseitigung des Fehlers durch eine Nacharbeit der betroffenen Bauteile ist
abhSngig vom Fehler natYrlich nicht immer m3glich.

Sofortma8nahmen werden mittels eines Q-Alerts in der QPF durch die Plant-SQA beauftragt
und mYssen im Fall von Lieferantenverschulden zuvor mit dem Lieferanten abgekiSrt
werden, da dieser die Kosten fYr die Sofortmagnahmen tragen muss. In kritischen FSllen
(Nachts, Lieferant nicht erreichbar) kann die Plant-SQA Sofortma8nahmen im Umfang einer
Tagesproduktion ohne vorherige RYcksprache veranlassen.

Die Sortierung und ggf. eine zusStzliche Nacharbeit erfolgt entweder durch die Vergabe an
einen externen Dienstleister oder durch den Lieferanten selbst, je hachdem, was mit dem
Lieferanten vereinbart wird. Zum Zeitpunkt der Erstellung des Q-Alerts muss der Fehler
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bereits klar definiert und der Befund erstellt sein, damit die Sortierung bzw. Nacharbeit
zielgerichtet durchgefYhrt werden kann.

Wird ein Q-Alert ausgelSst, werden sowohl der betroffene Bestand an der Fertigungslinie als
auch der zugehSrige WE im Lager im ERP-System mit einem entsprechenden Status durch
die Mitarbeiter der Plant-SQA vorab gesperrt und stehen somit nicht mehr zur Planung zur
VerfYgung. Der Bestand am Band wird durch die Mitarbeiter der Montage oder durch den
externen Dienstleister direkt am Band sortiert. Die Sortierung des Bestandes aus dem Lager
erfolgt an einer eigenen Sortierstelle durch den externen Dienstleister oder den Lieferanten.
ther den Q -Alert wird die MaWi automatisch informiert, den im ERP-System gesperrten WE
aus dem Lager zur Sortierstelle zu bringen und die Fertigungslinie mit Bauteilen eines neuen
WES zu versorgen.

Werden auch im neuen WE Bauteile mit demselben Fehler festgestellt, deutet dies auf einen
Serienfehler in der Produktion des Zulieferers hin, weshalb der komplette Hausbestand des
entsprechenden Bauteils bei Magna Steyr im ERP-System gesperrt und im Anschluss von
der MaWi zur Sortierung gebracht werden muss.

Die im Rahmen der Sortierung als fehlerhaft identifizierten Teile werden im ERP-System mit
einem weiteren Status endgYltig gesperrt und von der MaWi entweder zur Nacharbeitsstelle
oder direkt ins Sperrlager gebracht. Im Sperrlager werden alle fehlerhaften Teile aufbewahrt,
bis diese an den Lieferanten zurYck geschickt oder verschrottet werden.

Im Falle der Nacharbeit muss die Plant-SQA die Wirksamkeit der definierten
Nacharbeit-Magnahmen anhand der ersten nachgearbeiteten Bauteile YberprYfen. Wenn die
Nacharbeit erfolgreich war, wird der vorabgesperrte Bestand im ERP-System wieder
freigegeben und steht somit wieder zur Planung zur VerfYgung. Die nachgearbeiteten
Bauteile werden durch die MaWi wieder zurYckins Lager transportiert.

Der Q-Alert informiert neben der MaWi weitere betroffene Stellen Yber die definierten
Mag&nahmen, zum Beispiel die Disposition. Durch die Sperre der Bauteile im ERP-System
erhsht sich automatisch der LAB, da die fehlerhaften Teile fYr die Disposition nicht mehr zur
Planung verfYgbar sind und folglich derim System definierte erforderliche Bestand zu gering
ist. Kommt es im Rahmen eines Q-Alerts zur Sperre des gesamten Hausbestandes, muss
die Disposition entsprechende Ma8nahmen veranlassen, um die Versorgung der Produktion
sicherzustellen. In diesem Fall treten grundsStzlich dieselben AktivitSten auf, die auch bei
einer Unterlieferung (siehe Kapitel 4.2.2.4) zum Tragen kommen. Allerdings steigt auf Grund
des meist unerwarteten Problems und der kurzen zur VerfYgung stehenden Reaktionszeit
die Wahrscheinlichkeit fYr Sondermagnahmen wie Sondertransporte oder Holds.

Die Produktion wird ebenfalls durch den Q-Alert informiert, da sie ggf. YberprYfen muss, ob
die fehlerhaften Bauteile in bereits fertigen Fahrzeugen, in denen das entsprechende Bauteil
verbaut wurde, vorhanden sind. Tritt dieser Fall auf, erfolgt eine Nacharbeit der betroffenen
Fahrzeuge durch die Mitarbeiter der Montage. Bei der Nacharbeit kann es sich um
unterschiedliche Magnahmen handeln, die stark vom identifizierten Fehler abhSngig sind.
Ein Bauteil mit einem optischen Fehler kann beispielsweise ausgebaut und durch ein neues
Bauteil ersetzt werden. Handelt es sich um einen Funktionsfehler in der elektronischen
Steuerung, kann in diesem Beispiel bereits ein Update der Software als
Nacharbeit-Magnahme ausreichen. Die Kosten fYr die Nacharbeit werden im Rahmen der
zugehsrigen Reklamation wiederum an den Lieferanten verrechnet, sofern dieser den Fehler
verursacht hat.
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Nachdem ggf. Sofortmagnahmen zur Absicherung der Produktion eingeleitet wurden, erstellt
die Plant-SQA in der QPF auf Basis des eindeutigen Befunds aus der Analyse die
Reklamation und dokumentiert den Fehler sowie die Sofortmagnahmen, die durchgefYhrt
wurden. Im Zuge der Erstellung erfolgt je nach Auswirkungen des Fehlers auch die
Priorisierung der Reklamation in die vier msglichen Stufen, wobei null den geringsten
Priorisierungsgrad und eins den hSchsten Grad darstellt. Au§erdem wird die Ppm-relevante
Anzahl an Teilen anhand der Menge der fehlerhaften Bauteile durch die Mitarbeiter der
Plant-SQA festgelegt.

Die Reklamation wird nach Abschluss der Dokumentation zur Stellungnahme an den
Lieferanten geschickt, der eine erste Stellungnahme innerhalb von 24 Stunden nach der
Freigabe durch die Plant-SQA abgeben muss. Reagiert der Lieferant nicht auf die
Reklamation in der QPF, wird die Plant-SQA zunSchst versuchen, den definierten
Ansprechpartner fYr die Produkt-QualitSt direkt zu kontaktieren. Ist dieser nicht erreichbar,
wird die Plant-SQA versuchen, weitere Kontakte des betroffenen Lieferanten zu erreichen.
Verlaufen alle Versuche ohne Erfolg, wird der Fall von der Plant-SQA an die fYr den
Lieferanten zustSndige Mitarbeiter der SQA&D eskaliert. Erfolgt keine Reaktion auf die
Reklamation, kSnnen auch der Einkauf und die Disposition aktiviert werden, um ihre
Ansprechpartner des jeweiligen Lieferanten zu kontaktieren und auf diesem Weg eine
Reaktion des Lieferanten zu erreichen.

Im Zuge der Stellungnahme sind durch den Lieferanten ab einer Priorisierung der Stufe drei
oder hSher seinerseits eingeleitete Mag8nahmen zu dokumentieren, durch die der Fehler
zukYnftig verhindert werden soll. Die entsprechende Dokumentation in Form eines 8-D
Reports ist als Teil der Stellungnahme der Reklamation in der QPF hinzuzufYgen. Des
Weiteren muss der Lieferant im Rahmen der Stellungnahme die Ppm-relevante Anzahl an
Bauteilen akzeptieren oder kann die angegebene Anzahl korrigieren. Au8erdem sind vom
Lieferanten die Ma8nahmen festzulegen, wie mit den fehlerhaften Bauteilen weiter
vorgegangen werden soll. GrundsStzlich bestehen drei M3glichkeiten: die Nacharbeit der
Bauteile durch einen externen Dienstleister bei Magna Steyr, die RYcklieferung der Teile an
den Lieferanten oder die Verschrottung der Teile durch Magna Steyr. In allen FSllen trSgt der
Lieferant die Kosten fYr die Magnahmen.

Da die erste Stellungnahme hSufig noch nicht vollstSndig ist oder als unzureichend
abgelehnt wird, kann die Aufforderung zur Stellungnahme vom verantwortlichen Mitarbeiter
der Plant-SQA unter Angabe einer BegrYndung mehrfach wiederholt werden. Erfolgt eine
Ablehnung der Reklamation trotz eindeutiger Hinweise, dass es sich bei dem Fehler um
Lieferantenverschulden handelt, wird die Reklamation wiederum an die zustSndigen
Mitarbeiter der SQA&D und falls notwendig an die verantwortlichen Mitarbeiter des Einkaufs
eskaliert.

Wenn alle notwendigen Informationen im Rahmen der Stellungnahme durch den Lieferanten
vorliegen, wird die Stellungnahme durch den Mitarbeiter der Plant-SQA angenommen und
die weiteren logistischen Ma8nahmen in Schritt sechs des Reklamationsprozesses werden
veranlasst.

Die RYcklieferung oder Verschrottung werden durch die Abteilung Records in die Wege
geleitet. Dazu wird von den Mitarbeitern im ERP-System ein Lieferschein (Verschrottung
oder Retoure) mit den entsprechenden Positionen angelegt und die Positionen gleichzeitig
ausgebucht, so dass sie nicht mehr als Bestand im ERP-System aufgefYhrt werden.
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Der Lieferschein wird zum einen an die Plant-SQA und zum anderen an den externen
Dienstleister geschickt, der fYr den Transport von fehlerhaften Teilen innerhalb von Magna
zustSndig ist. Die Plant-SQA druckt den Lieferschein aus und versieht die entsprechenden
fehlerhaften Bauteile im Sperrlager mit diesem Lieferschein. Der externe Dienstleister
identifiziert die Bauteile anhand des Lieferscheins im Sperrlager und fYhrt entweder die
Verschrottung durch oder transportiert die Teile fYr die weitere RYcklieferung zur Transport-
Abteilung. Die RYcklieferung wird durch die Abteilung &Operatives Transport ManagementO
an einen Spediteur vergeben, der die Lieferung ausfYhrt.

Abschlie8end muss jede beteiligte Abteilung in der QPF in Schritt sieben des
Reklamationsprozesses die angefallenen AufwSnde eintragen, damit diese anschlie§end an
den Lieferanten verrechnet werden k3nnen. Die Verantwortung fYr die richtige und
vollstSndige Eintragung der AufwShde liegt bei der jeweiligen Abteilung. Die Plant-SQA
plausibilisiert ausschlie§lich, ob alle beteiligten Abteilungen die Kosten eingetragen haben
und schickt ggf. eine Erinnerung an die Abteilungen, bevor die Reklamation an die
RechnungsprYfung geschickt wird. Diese erstellt die Rechnung und fYhrt die Verrechnung an
den Lieferanten durch. Wenn dieser Schritt erfolgt ist, wird die Reklamation in Schritt acht
von der Plant-SQA geschlossen.

Strukturierung der Prozesse

Auf Basis der gefYhrten Interviews und der Auswertung der Prozessbeschreibungen sowie
der Arbeitsanweisung zum Reklamationsprozess ist das in Abbildung 38 dargestellte
Prozessmodell entstanden, das alle wesentlichen Teilprozesse im Rahmen einer
Reklamation auf Grund von fehlerhaften Teilen in der Fahrzeugfertigung beinhaltet.

) — —
Plant SQA Fehlerbild Analyse Q-Alert Nacharbeit R::;';T:;'gcn' I\I/I_Zg::l?r?'nheen Reklamation
bestimmen beauftragen auslSsen veranlassen ; abschlie§en
bearbeiten beauftragen
r b y y

A A

Prozess- & 4

Werkstoff- Analyse
technik durchfYhren
y
Material- Q-Alert
wirtschaft ausfYhren
A

Disposition Tg|leversorgung
sicherstellen
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Montage/ Nacharbeit

Produktion durchfYhren
y
RYcklieferung/

Records Verschrottung
veranlassen

A

Finance/ Verrechnung
Accounting durchfYhren

A
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Abbildung 38: Prozessmodell zur Kennzahl &Reklamationen nach PrioritStO
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Definition der Kostentreiber:

Die ma8gebliche Grs8e fYr den Hauptprozess dieser Kennzahl ist die gesamte Anzahl der
erfolgten Reklamationen, die als Kostentreiber denkbar wSre. Da die Analyse ergeben hat,
dass abhSngig von der Priorisierung der Aufwand im Rahmen einer Reklamation steigt,
wurde die Gesamtzahl der Reklamationen nach der Priorisierung (null, drei, zwei eins)
aufgeteilt und die vier dadurch entstandenen Gr$8en wurden als Kostentreiber fYr den
jeweiligen Hauptprozess definiert, der grundsStzlich in allen vier FSllen gleich aufgebaut ist
Das spiegelt auch die Tatsache, dass in AbhSngigkeit von der Priorisierung bei der
Berechnung der Kennzahl eine unterschiedliche Gewichtung der entsprechenden
Reklamationen erfolgt. Der Hauptprozess dieser Kennzahl wird dabei von den Mitarbeitern
der Abteilung Plant-SQA durchgefYhrt, die fYr die Reklamationsabwicklung verantwortlich
sind. Die Bezugsgr38en fYr die Teilprozesse folgen aus den jeweiligen TStigkeiten, die im
Laufe des Reklamationsprozesses ausgelSst werden kSnnen. So dient der Q-Alert als
Ausl$ser fYr Prozesse in den Abteilungen Materialwirtschaft und Disposition, die
DurchfYhrung von logistischen Magnahmen fYhrt zu Prozessen in der Abteilung Records und
die Notwendigkeit der Nacharbeit an Fahrzeugen verursacht Prozesse in den Abteilungen
Montage und Produktion. Auch fYr diese Kostentreiber gilt die AbhSngigkeit von der
Priorisierung der jeweiligen Reklamation. FYr die Verrechnung der Reklamation entspricht
die Bezugsgrs8e den Kostentreibern des Hauptprozesses, da diese TStigkeit am Ende jeder
berYcksichtigten Reklamation steht.

DurchfYhrung u nd Ergebnisse der Prozessa nalyse:

Die Auswertung der in den Reklamationen eingetragenen Ist-AufwSnde der einzelnen
Abteilungen bildet Yberwiegend die Grundlage der Ergebnisse, die in Tabelle 25
zusammengefasst werden. Dabei wurden nur Reklamationen berYcksichtigt, die zum
Zeitpunkt der Analyse bereits vollstSndig abgeschlossen waren. Der Auswertezeitraum
umfasst alle Reklamationen des ersten Halbjahres 2014. Als Referenz fYr die Masterarbeit
dienen ausschlie8lich die Reklamationen der Mini-Fertigung, die das grs8te Volumen bei
Magna Steyr darstellt.

Da fYr die einzelnen TStigkeiten systemseitig die Kostentreiber nicht detailliert zur VerfYgung
gestellt werden, wurde fYr diese Kennzahl wie bereits bei der Kennzahl dUnterlieferungQOid
Auftretenswahrscheinlichkeit der einzelnen Ereignisse in AbhSngigkeit vom Ybergeordneten
Hauptprozess bestimmt. Bei diesem handelt es sich um die Reklamationen, aufgeteilt nach
der unterschiedlichen Priorisierung. Die Unterscheidung nach der PrioritSt der Reklamation
wurde auch fYr die Analyse der ZeitaufwSnde aller TStigkeiten beibehalten, was an den
Ergebnisse in Tabelle 25 ersichtlich ist.

Die Bestimmung der einzelnen Auftretenswahrscheinlichkeiten fYr die TStigkeiten in den
PrioritStsstufen erfolgt auf Basis der HSufigkeit eines eingetragenen IstAufwandes im
Vergleich mit allen Reklamationen der entsprechenden Priorisierung im Auswertezeitraum.
Der durchschnittliche Zeitaufwand der TStigkeiten wurde als arithmetischer Mittelwert
berechnet.

Die Ergebnisse zeigen, dass die Aufteilung nach der Priorisierung der Reklamation
gerechtfertigt ist, da sich bei allen Teilprozessen deutliche Trends in AbhSngigkeit der
PrioritSt herauskristallisieren. Zum einen steigt zumeist der durchschnittliche zeitliche
Aufwand, der fYr die DurchfYhrung des Teilprozesses in der jeweiligen PrioritStsstufe
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erforderlich ist, zum anderen weist die Auftretenswahrscheinlichkeit eine steigende bzw. im
Fall der RYcklieferungen/Verschrottungen eine fallende Tendenz auf. Letzteres ISsst sich
dadurch erklSren, dass es sich bei &Prio 20 und &Prio 10 Reklamationen hSufig um Fehler auf
Funktionsebene handelt, die durch Nacharbeiten behoben werden kSnnen und somit eine
RYcklieferung oder Verschrottung des Bauteils nicht erforderlich ist.

Da sich die Auftretenswahrscheinlichkeit auf die Anzahl der Gesamtreklamationen der
jeweiligen Priorisierung bezieht, sei zur besseren Einordnung an dieser Stelle angemerkt,
dass es durchschnittlich am meisten &Prio 30 Reklmationen gibt, gefolgt von etwa gleich
vielen &Prio 20 und &Prio 00 Reklamationen. Bei weitem am geringsten ist die Anzahl der &Prio
10 Reklamationen. Somit bedeutet eine geringere Auftretenswahrscheinlichkeit
beispielsweise eines Q-Alerts fYr &Prio 30 Reklamatione im Vergleich mit aPrbo 10
Reklamationen nicht, dass die absolute Anzahl an Q-Alerts bei &Prio 30 Reklamationen
ebenfalls geringer ist.

FYr die Abteilung Disposition wurde im Rahmen der durchgefYhrten Selbstaufscheibungen
der durchschnittliche Zeitaufwand im Falle einer Reklamation erfasst. In der
Prozessbeschreibung wird bei den TStigkeiten der Disposition als Folge einer Reklamation
auf den Prozess der Unterlieferung hingewiesen. Dass der Zeitaufwand bei einer
Reklamation deutlich h3her als im Prozess Unterlieferung ausfSlit, liegt daran, dass es sich
im Fall eines Q-Alerts meist um kritischere Ausgangssituationen handelt und daher die
Wabhrscheinlichkeit von Sonderma8nahmen hsSher ist als bei einer durchschnittlichen
Unterlieferung.
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. : : Aufwand | Kotentreiber TP/ | Aufwand
TStigkeit Abt. Kostent reiber | Teilprozess TP [Min] | Kostentreiber HP | HP [Min]
Reklamation Plant- Anz. Prio 1 Reklamation o
durchfYhren SQA Reklamationen | durchfYhren 340 100% 340
Anz. Prio 2 310 100% 310
Reklamationen
Anz. Prio 3 235 100% 235
Reklamationen
Anz. Prio 0 170 100% 170
Reklamationen
Q-Alert Plant- Anz. Prio 1 Reklamation o
erstellen SQA Q-Alerts durchfYhren 30 50% 15
Anz. Prio 2 o
Q-Alerts 30 25% 7,5
Anz. Prio 3 o
Q-Alerts 30 17% 51
Anz. Prio 0 o
Q-Alerts 30 1% 0,3
Material . Anz. Prio 1 Q-Alert o
bewegen MaWi Q-Alerts ausfYhren 15 50% 7,5
Anz. Prio 2 o
Q-Alerts 15 25% 3,75
Anz. Prio 3 o
Q-Alerts 15 17% 2,55
Anz. Prio 0 o
Q-Alerts 15 1% 0,15
T_elleversorgung cL Anz. Prio 1 Material 60 50% 30
sicherstellen Q-Alerts planen
Anz. Prio 2 o
Q-Alerts 50 25% 12,5
Anz. Prio 3 o
Q-Alerts 40 17% 6,8
Anz. Prio 0 o
Q-Alerts 0 1% 0
RYcklieferung/ . RYcklief./
Anz. Prio 1
Verschrottung | CLR Verschrottung | 30 45% 13,5
Ma8nahmen
veranlassen veranlassen
Anz. Prio 2 o
Ma8nahmen 30 65% 19,5
Anz. Prio 3 o
Ma8nahmen 30 75% 22,5
Anz. Prio 0 o
Ma8nahmen 30 95% 28,5
Analyse Anz. Prio 1 QualitSt 0
durchfYhren QA Analysen prY¥fen 300 40% 120
Anz. Prio 2 210 25% 52,5
Analysen
Anz. Prio 3 180 20% 36
Analysen
Anz. Prio O 120 1% 12
Analysen
Fehler Anz. Prio 1 Nacharbeit o
korrigieren Montage Nacharbeiten durchfYhren 900 50% 450
Anz. Prio 2 o
Nacharbeiten 390 35% 136,5
Anz. Prio 3 o
Nacharbeiten 330 25% 82,5
Anz. Prio O 150 10% 15

Nacharbeiten

Tabelle 25: TStigkeitskatalog der Kennzahl &Reklamationen nach PrioritStO
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Berechnung des Prozesskostensatzes:

In Tabelle 26 sind die erforderlichen Daten fYr die Berechnung der ProzesskostensStze fYr
die nach der jeweiligen PrioritSt unterteilten Reklamationen nach Gl. 4-2 und die Ergebnisse
angegeben. Die Reihenfolge der angefYhrten Ergebnisse entspricht dabei immer dem
Schema PrioritSt eins, zwei, drei, null. Die Prozesskosten fYr eine durchschnittliche
Reklamation liegen folglich zwischen 134,10 € fYr eine #®rio 00 Reklamation und 491,02€ fYr
eine aPrio 10 Reklamation.

Zeitaufwand Kostentreiber
Teilprozess TP Kosten - | Kostensatz Kosten TP/ Kosten
nach Prio [Minuten] stelle [V /nh] TP [!] Kostentreiber HP [!]
HP
Reklamation Plant- o
durchf¥hren 355 SQA 40 236,67 100% 236,67
317,5 211,67 100% 211,67
240,1 160,07 100% 160,07
170,3 113,53 100% 113,53
Q-Alert 15 Mawi |15 3,75 50% 1,88
ausfYhren
15 3,75 25% 0,94
15 3,75 17% 0,64
15 3,75 1% 0,04
Material 60 cL 31 31,00 50% 15,50
planen
50 25,83 25% 6,46
40 20,67 17% 3,61
0 0,00 1% 0,00
RYcklief./
Verschrottung |30 CLR 31 15,50 45% 6,98
veranlassen
30 15,50 65% 10,08
30 15,50 75% 11,63
30 15,50 95% 14,73
QualitSt prYfen | 300 QA 40 200,00 40% 80,00
210 140,00 25% 35,00
180 120,00 20% 24,00
120 80,00 1% 0,80
Nacharbeit o
durchf¥hren 900 Montage | 20 300,00 50% 150,00
390 130,00 35% 45,50
330 110,00 25% 27,50
150 50,00 10% 5,00
Prozesskostensatz Prio 1 491,02
Prozesskostensatz Prio 2 309,64
Prozesskostensatz Prio 3 227,34
Prozesskostensatz Prio O 134,10

Tabelle 26: Berechnung Prozesskostensatz Kennzahl ZReklamation nach PrioritStO
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Anmerkungen zur Analyse

Generell gilt fYr die Kennzahl &Reklamation nach PrioritStO dasselbe wie fYr die Kennzahl
AUnterlieferungO.

Die Verteilung der AufwSnde der einzelnen Teilprozesse auf den Hauptprozess Yber die
Auftretenswahrscheinlichkeiten verursacht eine relativ hohe Ungenauigkeit in der
Prozesskostenrechnung dieser Kennzahl, da auf Grund der KomplexitSt des Prozesses eine
Vielzahl von Varianten m3glich ist und die Sonderma&nahmen zusStzlich miteinander
korrelieren. Da die Kostentreiber fYr die Teilprozesse nicht detailliert genug vom System zur
VerfYgung gestellt werden, ist eine verursachungsgerechtere Zuordnung auf der
vorhandenen Datenbasis derzeit nicht durchfYhrbar. Da die Ist-AufwSnde fYr die
Reklamationen fYr die jeweiligen Abteilungen in der QPF allerdings explizit erfasst werden,
wSre die Zuordnung der Teilprozesse nach dem Verursacherprinzip grundsStzlich denkbar,
wenn die relevanten Daten aus der QPF Yber die Schnittstelle C-MIS zur VerfYgung gestellt
werden.

Ein weiterer Ungenauigkeitsfaktor im Fall dieser Kennzahl stellt die Schwankung des
Zeitaufwandes fYr die einzelnen TStigkeiten dar. Besonders die Teilprozesse &Nacharbé
durchfYhrenO und &QualitSt prYfenO haben im Rahmen der Analyse eine hohe Varianz
gezeigt.

4.2.2.17 Ppm-Performance (ProduktqualitSt)

Die ppm Performance stellt ein Ma§ fYr die Ausschussrate dar und bewertet somit die
QualitSt der Lieferungen auf Teileebene. Liegen im Betrachtungszeitraum keine
Reklamationen vor oder handelt es sich um Reklamationen ohne ppm-Relevanz, dann erhSIt
der Lieferant 10 Punkte, was einer Bewertung von 100 % entspricht. Ist es jedoch zu
Reklamationen auf Grund von fehlerhaften und somit ppm-relevanten Teilen gekommen,
dann erfolgt die Berechnung der Kennzahl mit Hilfe der ppm Rate. Die Daten fYr die
Berechnung werden Yber eine Schnittstelle mit der QPF bereitgestellt, in der die reklamierten
Teile als ppm-relevant definiert werden und ebenfalls die ppm-relevante Menge angegeben
wird. Auch fYr diese Kennzahl werden nur die Reklamationen berYcksichtigt, die sich in der
QPF bereits in Stufe sieben des Reklamationsprozesses befinden und vom Lieferanten in
der Stellungnahme anerkannt wurden. Die ppm-Rate berechnet sich nach folgender Formel:

HS I I E%e&™ NH#S%&™I(M A" I"# I"#$"%&!"# 1" 1
o nHg | R
HwES "#$%%$&%"%'()$%'S  I"# W"H#$"%&!"# 1" N o
Gl. 4-13
Mit Hilfe der ppm Rate berechnet sich die Kennzahl &ppm PerformanceO wie folgt:
' HS%H&')" T I[N (LIUEHSY% I g ]
Gl. 4-14

Das Ergebnis aus der Berechnung wird wie bei der Kennzahl &Reklamationen nach PrioritStO
mit dem SchlYssel der SF-Bewertung in Prozent umgerechnet.

In diesem Fall wirkt sich das Ergebnis der Kennzahl immer auf das Wareneingangsdatum
aus. Angenommen der Wareneingang der von der Reklamation betroffenen Teile war im
April und die Reklamation erreicht im August Stufe sieben im Reklamationsprozess - wird
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damit in der Bewertung der Kennzahl berYcksichtigt - dann Sndert sich die Kennzahl &ppm
PerformanceO des Monats April.

Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibung &NonConformance ProcessO
* Interviews mit Mitarbeitern der Plant-SQA

Beschreibung des Prozesses :

Die fYr die Kennzahl &4Ppm PerformanceO pprnelevanten reklamierten Teile werden im
Rahmen des Reklamationsprozesses definiert. Der Lieferant muss in seiner Stellungnahme
angeben, ob er die Teile als ppm-relevant anerkennt. Letztendlich flie§en nur ppm-relevante
Teile, die in der Stellungnahme anerkannt wurden, in die Bewertung der Kennzahl mit ein.

Hier entstehen jedoch keine eigenen Prozesskosten, da der Prozess, der hinter den ppm-
relevanten Teilen steht, bereits Yber die Kennzahl &Reklamationen nach PrioritStO erfasst ist
und die AufwSnde bzw. Kosten bereits durch diese Kennzahl bewertet werden.

Anmerkungen zur Berechnung

Es entstehen durch die Prozesse hinter der Kennzahl &Ppm PerformanceCkeine zusStzlichen
AufwSnde, die durch eine Prozesskostenrechnung erfasst werden k3nnen. Die Prozesse und
Kosten sind bereits durch in der Kennzahl &ZReklamationen nach PrioritSt®erYcksichtigt

4.2.2.18 Erstreaktion Reklamationen QualitSt  (ProduktqualitSt)

Die Kennzahl &Erstreaktion Reklamation (QualitSt)O wird genauso bewertet wie die
gleichnamige Kennzahl im Bereich Logistik. In diesem Fall bezieht sie sich auf die
rechtzeitige Reaktion des Lieferanten bei QualitSts-Reklamationen in der QPF. Die
Systematik ist dieselbe: Laut Richtlinien muss innerhalb von 24 Stunden nach Freigabe der
Reklamation durch den verantwortlichen Mitarbeiter bei Magna Steyr eine erste
Stellungnahme des Lieferanten in der QPF vorliegen. Ausgenommen ist die Zeit von
Samstag 0 Uhr bis Sonntag 24 Uhr. Erfolgt die Reaktion rechtzeitig, wird die Reklamation mit
10 Punkten bewertet, andernfalls mit null Punkten. Die maximal msgliche Bewertung
entspricht also der Anzahl der Reklamation mal dem Faktor 10. Die Daten fYr die
Berechnung der Kennzahl werden via Schnittstelle aus der QPF Ybertragen. Die Berechnung
der Kennzahl erfolgt nach folgender Formel:

U, N IUHSOH I IIHS | I HS%&H
FHSIRES(T WHSYRI0T M e e TS 1 I HSvead

Gl. 4-15
Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibung &NonConformance ProcessO
* Interviews mit Mitarbeitern der Plant-SQA

Beschreibung des Prozesses:

In diesem Fall werden die Reklamationen des Prozesses aleile NIOO berYcksichtigt.Bei
Reklamationen auf Grund von fehlerhaften Teilen kommt es oft bereits vor der Erstellung der
Reklamation zur Kontaktaufnahme mit dem Lieferanten, um etwaige Ma8nahmen
abzustimmen. Im Normalfall wird die Reklamation erst dann erstell, wenn die
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Erstmagnahmen in die Wege geleitet wurden. Eine ausfYhrliche Beschreibung des
Prozesses ist bei der Kennzahl &Reklamationen nach PrioritStO nachzulesen.

Der Lieferant ist laut Richtlinien verpflichtet, innerhalb von 24 Stunden eine Stellungnahme in
der QPF abzugeben, wenn er eine Reklamation erhalten hat. Die Benachrichtigung erfolgt
automatisch per E-Mail, sobald die Mitarbeiter der Plant-SQA die Reklamation in der QPF
freigegeben haben. Erfolgt keine Stellungnahme, mYssen die Mitarbeiter der Plant-SQA den
Lieferanten erneut auf die Abgabe einer Stellungnahme hinweisen. Da eine Stellungnahme
fYr die weitere Vorgehensweise im Reklamationsprozess hSufigvon gro§er Bedeutung ist,
werden sofort nach Ablauf der 24 Stunden Ma8nahmen ergriffen, um den Lieferanten fYr
eine Stellungnahme zu erreichen. Sind die Ma8nahmen erfolglos, wird die Reklamation
bereits innerhalb der ersten 72 Stunden an die zustSndigen Mitarbeiter der SQA&D eskaliert,
die ihrerseits versuchen den Lieferanten zu erreichen und eine Reaktion zu erhalten. Je
nachdem wie lange der Lieferant fYr die Stellungnahme letztendlich benstigt, entsteht ein
entsprechender Mehraufwand fYr die Abteilungen Plant-SQA und SQA&D, da die
Aufforderung zur Abgabe einer Stellungnahme ggf. regelmS8ig wiederholt werden muss und
der Aufwand durch die Eskalation zusStzlich steigt

Definition der Kostentreiber:

Da die Dauer der Erstreaktion einen entscheidenden Einfluss auf die Kosten hat, wurden die
Reklamationen zunSchst in verschiedene Kategorien unterteilt, die abhSngig von der Dauer
der Erstreaktion des Lieferanten im System definiert sind. Der entscheidende Kostentreiber
ergibt sich aus der Anzahl der Reklamationen in der jeweiligen Kategorie.

Ergebnisse der Analyse und Berechnung des Prozesskostensatzes:

In Interviews mit den Mitarbeitern der Abteilung Plant-SQA wurde eine Matrix erstellt, die den
Zusammenhang zwischen Aufwand und Zeitraum der erfolgten Erstreaktion fYr eine
Reklamation abbildet. Analog zu der Matrix Yber die AufwSnde kann Yber den Kostensatz
der Abteilung Plant-SQA der Prozesskostensatz fYr den jeweiligen Zeiraum berechnet
werden. Die Zuordnung des Aufwandes zu den entsprechende ZeitrSumen und die
Berechnung des Prozesskostensatzes ist in Tabelle 27 dargestellt.

Zeitraum der Erstreaktion [h] Zeitaufwand [Minuten] Prozesskostensatz [ !]
0-24 0 0,00
24-48 15 10,00
48-72 35 23,33
72-96 60 40,00
96-120 90 60,00
120-144 120 80,00
144-168 150 100,00
168-192 180 120,00
192-216 210 140,00
216-240 240 160,00
240-480 360 240,00
480-720 480 320,00
720-960 600 400,00
>960 720 480,00

Tabelle 27: Aufwands- und Kostenmatrix zur Kennzahl &Erstreaktion Reklamation QualitStO
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In den ersten 24 Stunden erfolgt definitionsgemS§ keine Aktion durch die Plant-SQA, da
dieser Zeitraum dem Lieferanten fYr die Stellungnahme zur VerfYgung steht. Erfolgt keine
Erstreaktion innerhalb der ersten 24 Stunden, werden sofort Mag8nahmen unternommen, den
Lieferanten zu kontaktieren und eine Stellungnahme zu erhalten. Verlaufen diese Versuche
ohne Erfolg, kommt es innerhalb der ersten 72 Stunden zur Eskalation an die Abteilung
SQA&D. Da durch die Eskalation mehr Mitarbeiter mit der Reklamation beschSftigt sind,
steigt der Aufwand in den ersten Tagen nicht linear, sondern progressiv an. Ab dem vierten
Tag erh3ht sich der Aufwand Tag fYr Tag um dieselbe Zeit, wobei es sich hier immer um den
kumulierten Gesamtaufwand handelt.

Anmerkungen zur Berechnung

Aus der Datenbank werden sowohl die Reklamationen als auch die zugehSrigen
Erstreaktionszeiten geliefert, so dass in diesem Fall die Kostentreiber sehr detailliert
aufgeschlYsselt und zugeordnet werden konnten. Da bei Reklamationen auf Grund von
fehlerhaften Teilen die Sicherstellung der Produktion oft eine schnelle Reaktion erfordert, ist
eine zeitnahe RYckmeldung auf die Reklamation von gro8er Bedeutung und wird mit
entsprechend hohem Aufwand verfolgt. GrundsStzlich bleibt festzuhalten, dass es in
AbhSngigkeit von der Dringlichkeit bei der Reklamation zu Abweichungen vom
beschriebenen Schema kommen kann.

4.2.2.19 Prozesskostenrechnungsmodell fYr Soft F  acts

Die Soft Facts bewerten die qualitative Zusammenarbeit mit den Lieferanten in
verschiedenen Kategorien im Bereich Logistik und Einkauf. Da es sich bei den Soft Facts um
eine tendenziell statische Bewertung handelt, wurde ein Modell entwickelt, dass die Soft
Facts den relevanten Hard Facts der Lieferantenbewertung zuordnet, die fYr die Bewertung
ausschlaggebend sind. Auf diese Weise konnten den SFs Kostentreiber zugeordnet und so
eine dynamische Bewertung der Kosten ermsglicht werden. Ein Soft Fact kann dabei
mehrere unterschiedliche Kostentreiber umfassen.

Im Modell fYr die Berechnung der Prozesskosten der SF-Bewertung existiert kein fester
Prozesskostensatz, mit dem Yber die definierten Kostentreiber die gesamten Prozesskosten
berechnet werden k3nnen, da der jeweilige Prozesskostensatz in AbhSngigkeit von der SF
Bewertung variiert. Im Folgenden wird daher vom maximalen Prozesskostensatz und vom
prozentuellen Prozesskostensatz gesprochen, wobei der maximale Prozesskostensatz die
Grundlage fYr die Berechnung des prozentuellen Prozesskostensatzes darstellt. Im Falle
einer SF-Bewertung mit null Punkten stimmen die Werte der beiden ProzesskostensStze
Yberein. Umgekehrt bedeutet eine Bewertung des Soft Facts mit 100%, dass gar keine
weiteren Kosten durch den SF entstehen. Die Berechnung wird nachfolgend Schritt fYr
Schritt beschrieben.

Das Modell basiert grundsStzlich auf der Annahme, dass der Aufwand fYr Magna Steyr
steigt, umso schlechter die Bewertung der Soft Facts ausfSlit. Der Zusammenhang zwischen
der Bewertung und den Kosten wird linear angenommen und ist in Abbildung 39 dargestellt.
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Abbildung 39: Prozesskosten-Modell fYr die Soft Fact Bewertung

AbhSngig von der Bewertung wird anhand der folgenden Formel der entsprechende
Prozentsatz fYr die Berechnung des prozentuellen Prozesskostensatzes des Soft Facts
erfasst:

"#$%&'()'$ ! IES%& (! I

Gl. 4-16

Im durch die Pfeile in Abbildung 39 angedeuteten Beispiel folgt aus der Bewertung von 7,5
ein Prozentsatz von 25%, der fYr die Berechnung des prozentuellen Prozesskostensatzes
und folglich fYr die Prozesskosten des SF unter BerYcksichtigung der H3he der Kostentreiber
verwendet wird.

Der maximale Prozesskostensatz des Soft Facts fYr jeden Kostentreiber, der als Grundlage
fYr die Berechnung des prozentuellen Prozesskostensatzes des SF dient, wird auf Basis des
Prozesskostensatzes des jeweiligen Hard Facts und einem Gewichtungsfaktor bestimmt. Der
Gewichtungsfaktor wird durch den Vergleich der Gewichtung der Kennzahlen des
zugeordneten Hard Facts und des Soft Facts in C-MIS nach folgender Formel berechnet:

L HS TTI"ES 'H#S I'H#$ !/

FHS%! IHS%E () ! P IHS0%0! I'H#S 1"HS I'#S

Gl. 4-17
Der maximale Prozesskostensatz des Soft Facts berechnet sich wie folgt:
"#$%"&'( W"H#E%&&H&(%)&F' " | 1"#$%&&'H&(%0)&*(H" | "#$%! "#$%&'(1)* !
Gl. 4-18

Der prozentuelle Prozesskostensatz des Soft Facts ISsst sich anhand der folgenden
Gleichung bestimmen:

I'#$%& "#H# SI"HEW&& #&(%)&*(H" | I"# "HEUN&&H&(%)&*(H" | "#$%&'()'$S !

Gl. 4-19

124



Anwendung der Grundlagen im Unternehmen Magna Steyr

Die gesamten leistungsmengeninduzierten Prozesskosten eines Soft Facts errechnen sich in
Anlehnung an Gl. 4-1 nach folgenden Rechenschema:

I 1 I"HSO0&E&H&(VONHIS 1" | I"HSY& (%)) %N HSY6&& HE(%)&H(H" | I"HSY6E&S' Y6 ()%6!

Gl. 4-20

Aus GIl. 4-19 und GI. 4-16 folgt, dass der prozentuelle Prozesskostensatz bei einer
SF-Bewertung mit null Punkten dem maximalen Prozesskostensatz entspricht, der somit voll
zum Tragen kommt und umgekehrt bei der vollen Bewertung des Soft Facts mit 10 Punkten
der prozentuelle Prozesskostensatz null wird und folglich nach Gl. 4-20 unabhSngig von den
Kostentreibern keine Prozesskosten entstehen.

Die Definition der Kostentreiber und der maximalen ProzesskostensStze fYr die Berechnung
nach den genannten Formeln erfolgt in den nSchsten Kapiteln separat fYr jeden SF.
Allgemein gilt, dass das Rechenmodell zur SF-Bewertung nur jene Kostentreiber als
Ausl3ser fYr MehraufwSnde berYcksichtigt, die durch die jeweils zugeordneten Hard Facts
erfasst werden. Erfolgt fYr den jeweiligen Soft Fact eine Abwertung aus anderen GrYnden,
flie§en diese durch das vorliegende Modell nicht in die Bewertung und Berechnung mit ein.

4.2.2.20 Early Warnings (ServicequalitSt)

Unter Early Warning ist die rechtzeitige und aktive Bekanntgabe von zukYnftig auftretenden
Problemen (LieferengpSsse, AusfallgrYnde inkl. Zeitraum, etc.) durch den Lieferanten zu
verstehen, die Folgeschwierigkeiten bei Magna Steyr verursachen k3nnen. Die Bewertung
erfolgt anhand des Punkteschemas der SF-Bewertung und wird durch den verantwortlichen
Disponenten durchgefYhrt.

Methodik der Datenerhebung:
* Interviews mit Mitarbeitern der Disposition

Beschreibung des Prozesses :

Erfolgt eine schlechte Bewertung des Soft Facts &arly WarningsQ ist dies auf hSufige nicht
angekYndigte Abweichungen bei den Liefermengen auf Grund von internen Problemen des
Lieferanten zurYck zu fYhren. Dies fYhrt bei Magna Steyr folglich zu Unterlieferingen, die
durch die entsprechende Kennzahl erfasst werden und den relevanten Hard Fact als Bezug
fYr den Soft Fact &Early WarningsO darstelliDer Mehraufwand auf Grund der unterlassenen
rechtzeitigen Warnung entsteht in der Abteilung Disposition, die fYr das Einleiten von
Gegenma8nahmen bei Unterlieferungen verantwortlich ist.

Definition der Kostentreiber:
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Da der Prozess hinter dem Hard Fact &UnterlieferungO als Bezugsprozess fYr den Soft Fact

definiert wurde, stellt die Gr38e &Anzahl kritische UnterlieferungenO die entsprechende
Bezugsgrs8e dar und wird als Kostentreiber fYr das SF-Modell verwendet.
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DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:

In Tabelle 28 sind die erforderlichen Gri8en fYr die Bestimmung des Gewichtungsfaktors
nach GIl. 4-17, das Ergebnis der Berechnung und der maximale Zeitaufwand des SF
zusammengefasst.

Kosten - Ab_s. Ab_s. . ZelfEI Zeitaufwand
TStigkeit | Abt. | treiber des CEiidn | Cament | Camenngs « | TP IREE | ioers s
Hard Eact Hard Soft faktor _Fact [Minuten]
Fact Fact [Minuten]

Material CL |Anz. 4,0% 4,1% 103% 28,3 29,0

planen & kritische

Reklamation Unter-

durchfYhren lieferung

Tabelle 28: TStigkeitskatalog zur Kennzahl &Early WarningsO

Berechnung des Prozesskostensatzes:
Die fYr die Berechnung des maximalen Prozesskostensatzes nach Gl. 4-18 notwendigen
Daten und das Ergebnis der Rechnung sind in Tabelle 29 angeben.

Max.
. Prozess -
: ASNINELE Kosten - | Kostensatz | kostensatz | Gewichtungs - Prozess -
Teilprozess TP HF stelle [ /h] TP HE faktor kostensatz
[Minu ten] : | TP SF
['] :
[']
Material
planen & 28,3 cL 31 14,62 103% 14,99
Reklamation
durchfYhren

Tabelle 29: Berechnung der Prozesskosten zur Kennzahl &Ealy WarningsO

Nach GIl. 4-16, Gl. 4-19 und GIl. 4-20 kSnnen aus den berechneten Werten mit der
entsprechenden SF-Bewertung die Imi-Prozesskosten des Soft Facts berechnet werden.

4.2.2.21 Erreichbarkeit der Ansprechperson (ServicequalitSt)

Der SF bewertet die Erreichbarkeit des definierten Ansprechpartners eines Lieferanten, der
bei Anfragen oder Problemen immer verfYgbar sein sollte. FYr die Beurteilung nach dem
Punkteschema ist die Disposition zustSndig.

Methodik der Datenerhebung:
* Interviews mit Mitarbeitern der Disposition

Beschreibung des Prozesses :

Der SF &Erreichbarkeit der AnsprechpersonO wird in Folge nicht erfolgreicher
Kontaktaufnahmen der Mitarbeiter der Disposition mit den definierten Ansprechpersonen

beim Lieferanten schlechter bewertet. Somit sind alle Prozesse betroffen, die eine

Kontaktaufnahme mit dem Lieferanten durch die Disposition erfordern. Dazu zShlen im

Rahmen der Lieferantenbewertung die Prozesse hinter den Kennzahlen &Lieferung mit ASNO,
AUnterlieferungd und &MehMinderlieferungO. Diese stellen fYr das SFModell die

entsprechenden Hard Facts als Bezugsgrs8en dar.
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Definition der Kostentreiber:

Aus den definierten Bezugsprozessen folgen wiederum die Bezugsgrd8en. FYr diese
Kennzahl existieren daher drei Kostentreiber. Aus dem Prozess &Lieferung mit ASNO stellt die
dAnzahl UrgenzenO den relevanten Kostentreiber dar, aus dem Prozess aUnterlieferungO die
dAnzahl an relevanten UnterlieferungenO und aus dem Prozess &MehMinderlieferungO die
dAnzahl an WareneingSngen mit Mehr/MinderlieferungO.

DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:
In Tabelle 30 sind die erforderlichen Grs8en fYr die Bestimmung der Gewichtungsfaktoren
der jeweiligen Kostentreiber nach GI. 4-17 zusammengefasst.

5 Kosten - Abs. Abs. Gewichtungs - Zeitaufwand |Zeitaufwand
TStigkeit Abt. | treiber des | Gewicht | Gewicht faktor TP Hard Fact | TP Soft Fact
Hard Fact |Hard Fact |Soft Fact [Minuten] [Minuten]
Urgenz Anzahl
durchfYhren CL |Urgenzen 5,0% 3,1% 62% 12,0 7,4
Anz. WEs mit
Urgenz Mehr-/
durchfYhren Minderlief.  |4,0% 3,1% 78% 18,5 14,3
Anz. kritische
Urgenz Unter-
durchfYhren lieferungen 4,0% 3,1% 78% 20,0 15,5

Tabelle 30: TStigkeitskatalog zur Kennzahl &Erreichbarkeit der AnsprechpersonO

Berechnung des Prozesskostensatzes:

Die Ergebnisse und die Ausgangsdaten fYr die Berechnung der maximalen
ProzesskostensStze nach Gl. 4-18 sind in Tabelle 31 dargestellt.
Prozess - Max.
. ASNINELE Kosten - | Kostensatz | kostensatz | Gewichtungs - Prozess -
Teilprozess TP HF stelle [l /h] TP HE faktor kostensatz
[Minuten] : | TP SF
('] !
[]
Urgenz o
durchfVhren 12 CL 31 6,20 62% 3,84
Urgenz o
durchf¥hren 18,5 CL 31 9,56 78% 7,41
Urgenz
durchfVhren 20 CL 31 10,33 78% 8,01
Tabelle 31: Berechnung der Prozesskosten zur Kennzahl &Erreichbarkeit der
AnsprechpersonO

Nach GI. 4-16, Gl. 4-19 und GI. 4-20 kS8nnen mit den Werten in Tabelle 31 unter
BerYcksichtigung der entsprechenden SF-Bewertung die Imi-Prozesskosten des Soft Facts
berechnet werden.
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4.2.2.22 KommunikationsqualitSt (ServicequalitSt)

Unter KommunikationsqualitSt sind Faktoren wie Kompetenz, VerstSndnis, Hilfsbereitschaft
zusammengefasst. Die KommunikationsqualitSt des Ansprechpartners wird durch den
verantwortlichen Disponenten bei Magna Steyr bewertet.

Methodik der Datenerhebung:
* Interviews mit Mitarbeitern der Disposition

Beschreibung des Prozesses :

Die KommunikationsqualitSt wird durch jeden direkten Kontakt mit dem Lieferanten
beeinflusst. Somit sind fYr diese Kennzahl dieselben Prozesse relevant, die bereits fYr den
Soft Facts &Erreichbakeit der AnsprechpersonO eine Rolle gespielt haben und in Kapitel
4.2.2.21 aufgezShit sind.

Definition der Kostentreiber:

Wie bereits in der Beschreibung des Prozesses dargestellt, entsprechen auch die
Kostentreiber dieses Soft Facts den Kostentreiber des SF &Erreichbarkeit der
AnsprechpersonO.

DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:
Die notwendigen Daten fYr die Bestimmung der Gewichtungsfaktoren der jeweiligen

Kostentreiber nach GIl. 4-17 und die jeweiligen Ergebnisse sind in Tabelle 32
zusammengefasst.
5 Kosten - Abs. Abs. Gewichtunas - Zeitaufwand |Zeitaufwand
TStigkeit Abt. | treiber des | Gewicht | Gewicht faktorg TP Hard Fact | TP Soft Fact
Hard Fact |Hard Fact |Soft Fact [Minuten] [Minuten]
Urgenz Anzahl
durchfYhren CL |Urgenzen 5,0% 1,0% 20% 12,0 2,4
Anz. WEs mit
Urgenz Mehr-/
durchfYhren Minderlief.  14,0% 1,0% 25% 18,5 4,6
Anz. kritische
Urgenz Unter-
durchfYhren lieferung 4,0% 1,0% 25% 20,0 5,0

Tabelle 32: TStigkeitskatalog zur Kennzahl Z&KommunikationsqualitStO

Berechnung des Prozesskostensatzes:
Die fYr die Berechnung der maximalen ProzesskostensStze nach Gl. 4-18 notwendigen
Daten und das Ergebnis der Rechnung sind in Tabelle 33 angeben.
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Max.
i Prozess -
i Zeitaufwand Kosten - | Kostensatz | kostensatz | Gewichtungs - PlrezEss
Teilprozess TP HF stelle [t /h] o HE Rt kostensatz
[Minuten] ‘ | TP SF
[t] :
[]
Urgenz .
durchfVhren | 12 CL 31 6,20 20% 1,24
Urgenz .
durchfVhren | 18:° CL 31 9,56 25% 2.39
Urgenz .
durchfVhren |20 CL 31 10,33 25% 2,58

Tabelle 33: Berechnung der Prozesskosten zur Kennzahl &KommunikationsqualitStO

Nach Gl. 4-16, Gl. 4-19 und GIl. 4-20 k3Snnen aus den berechneten Werten mit der
entsprechenden SF-Bewertung die Imi-Prozesskosten des Soft Facts berechnet werden.

4.2.2.23 Verhalten im Problemfall (ServicequalitSt)

Im Rahmen dieses SFs wird das Verhalten des Lieferanten im Problemfall (Lieferengpass
etc.) beurteilt. Dazu zShlen zum Beispiel die aktive Einbringung von AnsStzen zur
ProblemiSsung und die Umsetzung von Sofortma8nahmen. Wie bei den vorherigen SFs ist
der jeweilige Disponent fYr die Bewertung nach dem Punkteschema verantwortlich.

Methodik der Datenerhebung:
* Interviews mit Mitarbeitern der Disposition

Beschreibung des Prozesses:

Als Problemfall wird in diesem Zusammenhang wie bereits beim SF &Early WarningsO die
Unterlieferung als ma8geblicher Prozess definiert. Zeigt der Lieferant im Rahmen von
Unterlieferungen keine Kooperationsbereitschaft, um die Situation schnellstmsglich zu ISsen,
kommt es zu einer entsprechenden Abwertung des SF durch den verantwortlichen
Disponenten.

Definition der Kostentreiber:

Die entsprechende Ma8gri8e fYr das SF-Modell ist die &Anzahl an kritischen
UnterlieferungenO, dieals Kostentreiber des Prozesses hinter der Kennzahl dUnterlieferungO
definiert ist.

DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:

In Tabelle 34 sind die erforderlichen Gr38en fYr die Bestimmung des Gewichtungsfaktors
nach GIl. 4-17, das Ergebnis der Berechnung und der maximale Zeitaufwand des SF
zusammengefasst.

_ Kosten - Abs. Abs. Gewichtungs - Zeitaufwand |Zeitaufwand
TStigkeit Abt. | treiber des | Gewicht | Gewicht faktor TP Hard Fact | TP Soft Fact
Hard Fact |Hard Fact |Soft Fact [Minuten] [Minuten]
Material planen Anz. kritische
& Reklamation Unter-
durchfYhren CL [lieferung 4,0% 1,0% 25% 28,3 7,1

Tabelle 34: TStigkeitskatalog zur Kennzahl &Verhalten im ProblemfallO
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Berechnung des Prozess kostensatzes:
Die fYr die Berechnung des maximalen Prozesskostensatzes nach Gl. 4-18 notwendigen
Daten und das Ergebnis der Rechnung sind in Tabelle 35 angeben.

Zeitaufwand Prozess - Max. Prozess -
Teilorozess TP HE Kosten - | Kostensatz | kostensatz | Gewichtungs -|kostensatz TP
P . stelle [! /h] TP HF faktor SF
[Minuten] : |
['] (']
Material planen &
Reklamation 28,3 CL 31 14,62 25% 3,66
durchfYhren

Tabelle 35: Berechnung der Prozesskosten zur Kennzahl &Vehalten im ProblemfallO

Nach Gl. 4-16, Gl. 4-19 und GI. 4-20 k3nnen aus den berechneten Werten mit der
entsprechenden SF-Bewertung die Imi-Prozesskosten des Soft Facts berechnet werden.

4.2.2.24 Erreichbarkeit, Feedback, Kommunikation (ServicequalitSt)

Im Rahmen dieses SFs sollen die Erreichbarkeit der definierten Ansprechpersonen, das
Feedback-Verhalten bei Anfragen sowie das Verhalten in ProblemfSllen aus Sicht des
Einkaufs bewertet werden. Die Bewertung des Lieferanten erfolgt durch den jeweils
verantwortlichen EinkSufer auf Basis des SF-Punkteschemas.

Methodik der Datenerhebung:

¢ Interviews mit Mitarbeitern mehrerer Commodities des Einkaufs
* Interviews mit Mitarbeitern des Cost Engineering

Beschreibung des Prozesses:

Der SF &Erreichbarkeit, Feedback, KommunikationO umfasst die qualitative Zusammenarbeit
in allen Bereichen des Einkaufs. Das betrifft die Nutzung des e-Sourcing Tools eRFX, das in
der Kennzahl &eRFX KommunikationO behandelt wird, die Beteiligung an
Kostensenkungsprogrammen und die Kennzahlen zur Zertifizierung, beispielsweise das
aQMZertifikatO.Da fYr die Kostensenkungsprogramme ein eigener SF existiert, wird dieser
Punkt bei dieser Kennzahl nicht weiter berYcksichtigt. FYr de anderen Prozesse gilt, dass je
schlechter der SF bewertet wird, desto hsher fSlit der zusStzliche Mehraufwand fYr diese
Kennzahlen auf Grund der mangelnden Kooperation des Lieferanten aus.

Definition der Kostentreiber:
Als Kostentreiber dienen die entsprechenden Ma8gr$8en aus den Prozessen zu den
Kennzahlen 4eRFX KommunikationO ud AQMZertifikatO.

DurchfYhrung und Ergebnisse der Prozessa nalyse:

In Tabelle 36 sind die notwendigen Grs8en fYr die Bestimmung der Gewichtungsfaktoren
nach Gl. 4-17 und die Ergebnisse der Berechnung sowie die maximalen ZeitaufwSnde der
Soft Facts zusammengefasst.
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5 Kosten - Abs. Abs. Gewichtungs - Zeitau fwand |Zeitaufwand
TStigkeit Abt. | treiber des | Gewicht | Gewicht faktor TP Hard Fact | TP Soft Fact
Hard Fact |Hard Fact |Soft Fact [Minuten] [Minuten]
Daten- eRFX
management Anbindung
durchfYhren CEx |vorhanden |2,0% 2,1% 105% 10,0 10,5
Zertifikate- eRFX
management Anbindung
durchfYhren vorhanden |2,0% 2,1% 105% 10,0 10,5
QM -
Urgenz Zertifikat
durchfYhren vorhanden |2,6% 2,1% 81% 20,0 16,2

Tabelle 36: TStigkeitskatalog zur Kennzahl &Erreichbarkeit, Feedback, KommunikationO

Berechnung des Prozesskostensatzes:

Die Ergebnisse und die Ausgangsdaten fYr die Berechnung der maximalen
ProzesskostensStze nach Gl. 4-18 sind in Tabelle 37 dargestellt.
et Prozess - Max. Prozess -
Teilorozess TP HE Kosten - | Kostensatz | kostensatz | Gewichtungs -|kostensatz TP
P . stelle [! /h] TP HF faktor SF
[Minuten] : |
' [']
Daten-
management CEXx 38 6,33 105% 6,65
durchfYhren 10,0
Zertifikate-
management CEXx 38 6,33 105% 6,65
durchfYhren 10,0
Urgenz o
durchf¥hren 20,0 CEXx 38 12,67 81% 10,23

Tabelle 37: Berechnung der Prozesskosten zur Kennzahl &rreichbarkeit, Feedback,
KommunikationO

Nach GIl. 4-16, Gl. 4-19 und GIl. 4-20 k3nnen aus den berechneten Werten mit der
entsprechenden SF-Bewertung die Imi-Prozesskosten des Soft Facts berechnet werden.

4.2.2.25 Beteiligung an Cost -Down Programmen (Preisgestaltung und

Kosten)

Im Zuge von Cost-Down Programmen werden seitens der Auftraggeber von Magna Steyr
Ziele zur Senkung der Material- und Teilekosten definiert, die Magna Steyr dann in
Zusammenarbeit mit den Lieferanten erreichen muss. Der SF bewertet die
Kooperationsbereitschaft des Lieferanten, sich an den Cost-Down Programmen zu beteiligen
und wird durch den jeweils verantwortlichen EinkSufer gepflegt. Die Bewertung erfolgt
anhand des Punkteschemas zur SF-Bewertung. Lehnt ein Lieferant die Teilnahme an einem
Cost-Down Programm unter Angabe von GrYnden ab, muss daraufhin nicht automatisch
eine Abwertung des SF durch den Einkauf erfolgen. Die Bewertung liegt im Ermessen des
verantwortlichen EinkSufers, der beispielsweise auf Basis der Angabe guter GrYnde trotz
Ablehnung der Teilnahme den SF nicht schlechter bewertet.
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Methodik der Datenerhebung:

» Auswertung der Prozessbeschreibung &ontinuous Cost OptimizationO
* Interviews mit Mitarbeitern mehrerer Commodities des Einkaufs
* Interviews mit Mitarbeitern des Cost Engineering

Beschreibung des Prozesses :

GrundsStzlich wird zu Beginn jeder Lieferant vom verantwortlichen EinkSufer Yber die Ziele
des Kostensenkungsprogrammes informiert und gleichzeitig dazu aufgefordert, eigene
VorschiSge zur Kostensenkung zu unterbreiten.

Auf diese Aufforderung sich aktiv an der Gestaltung von Ma8nahmen zu beteiligen, erfolgt in
circa einem Drittel der FSlle eine Antwort, wShrend zwei Drittel sich gar nicht Su§ern. Bei den
Antworten handelt es sich teilweise auch um die sofortige Ablehnung der Teilnahme an dem
Kostensenkungsproramm. Anschlie§end an das erste Schreiben werden weitere Schreiben
an jene Lieferanten gesendet, die keine Reaktion gezeigt haben oder die eine Beteiligung
sofort abgelehnt haben. Die zweite Gruppe wird nochmals aufgefordert, msgliche
Magnahmen zu pr¥Yfen und VorschiSge zu Teilnahme zu unterbreiten.

Parallel werden durch Resourcing-AktivitSten Preisvergleiche am Markt eingeholt, um eine
bessere Verhandlungsbasis zu erlangen und Vergleichsangebote zu erhalten. Sollte seitens
des Lieferanten ohne Angabe von GrYnden keinerlei Bereitschaft vorhanden sein, an
Kostensenkungsprogrammen teilzunehmen, kann dies zur AuflSsung der Lieferbeziehungen
und zur Neuvergabe des Auftragsvolumens fYhren. In diesem Fall liegt die Entscheidung
beim Sourcing Komitee, in dem alle betroffenen Bereiche (Einkauf, SQA, Logistik, etc.)
vertreten sind und das fYr die Auftragsvergabe verantwortlich ist.

Eine weitere MSglichkeit im Rahmen von Kostensenkungsprogrammen besteht darin, mit
einem Analyse Tool die tatsSchlichen Produktionskosten des Bauteiles zu errechnen und die
entsprechenden Ergebnisse in Verhandlungen mit dem Lieferanten einzusetzen. Die Analyse
kann durch den Einkauf allerdings nicht fYr alle Teile durchgefYhrt werden, da diese
aufwSndig ist und sich unter wirtschaftlichen Aspekten nur dann rechnet, wenn sich in den
folgenden Verhandlungen tatsSchlich entsprechende Preisreduktionen mit dem Lieferanten
vereinbaren lassen.

Im Rahmen von Kostensenkungsprogrammen arbeiten die Mitarbeiter der Commodities des
Einkaufs immer mit der Abteilung SQA&D zusammen, da die QualitSt der Einkaufteile nicht
auf Grund einer Preissenkung oder einem Lieferantenwechsel nachlassen darf.

Definition der Kostentreiber:

Als Kostentreiber fYr den Soft Fact kommen alle nicht beantworteten Einladungen zur
Teilnahme und Unterbreitung von VorschiSgen im Rahmen von
Kostensenkungsprogrammen in Frage. Dieser werden aber bisher systemseitig nicht erfasst.

Anmerkungen zur Berechnung

Da fYr diesen Soft Fact keinerlei verwendbare Hard Facts in der Lieferantenbewertung
verfYgbar sind und somit keine belegbaren Daten au8er der SF-Bewertung zur VerfYgung
stehen, war eine Erstellung eines Berechnungsmodells fYr diesen SF nicht m$glich, da eine
verursachungsgerechte Zuweisung der Kosten nicht durchfYhrbar ist.
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4.3 Das Prozesskosten -Modell in Excel

Das Excel-Modell fYr die DurchfYhrung der Prozesskostenrechnungist im Wesentlichen auf
drei Ebenen aufgebaut, die unterschiedliche Aufgaben des Modells erfYllen:

¢ Benutzerebene
¢ Datenebene
* Einstellungsebene

Der Aufbau wurde dabei m&glichst einfach gehalten, um eine Aktualisierung des Modells in
der Zukunft zu erleichtern. Die Funktionen und die Inhalte der drei Ebenen werden im
Folgenden vorgestellt.

4.3.1 Die Benutzerebene

Die Benutzerebene stellt die HauptoberfiSche des ExcekModells dar, in der die
Prozesskostenrechnung gestartet und die Ergebnisse angezeigt werden. Die einzelnen
Bereiche der HauptoberflSche sind in Abbildung 40 schematisch dargestellt.

Im Bereich der Filterkriterien (siehe Feld &FKO irAbbildung 40) kdnnen entsprechende Filter
fYr die Prozesskostenrechnung eingestellt werden. Diese Filter steuern die Abfrage der

Basisdaten vom C-MIS Cube, der die Kostentreiber fYr Berechnung zur VerfYgung stellt.

Nach folgenden Kriterien kann derzeit gefiltert werden:

e Zeitraum
*  Projekt
¢ Lieferant

¢ Lieferwerk

Zeitraum

Projekt

=)

Lieferant

Lieferwerk

Hauptkriterien & C-MIS Bewertung Prozesskosten Prozess- Zeitaufwand Abt. Abt. Etc.
Kennzahlen [%] [ kostensatz gesamt [h] CTW CL
[']

Logistik

Lieferung mit ASN

Einkauf

eRFX Kommunikation

QualitSt
QM-Zertifikat

Abbildung 40: Schematische Darstellung der Benutzerebene des Excel-Modells
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Der Anzeigebereich, in dem die Ergebnisse der Berechnung unter BerYcksichtigung der
eingestellten Filterkriterien dargestellt werden, I1Ssst sich in mehrere Teile unterscheiden, die
in Abbildung 40 durch die Felder 4A10, 4A20, 4A30 und 4A40 gekennzeichnet sind.

Im Bereich 4A10 werden die Hauptkriterien und Kennzahlen der Lieferantenbewertung in der
Reihenfolge Logistik, Einkauf und QualitSt aufgelistet.

Daneben erfolgt in Bereich 4A20 die Anzeige der @IS Bewertung, die sich abhSngig von
den Filterkriterien automatisch aktualisiert. Die Werte werden direkt vom C-MIS Cube
exportiert und fYr die jeweiligen Kennzahlen und Hauptkategorien dargestellt.

Im Feld 8\30 folgt die Anzeige der Ergebnisse der Prozesskostenrechnung. FYr jede
Kennzahl werden, soweit vorhanden, die Prozesskosten, der zugehSrige Prozesskostensatz
und der zeitliche Gesamtaufwand angezeigt. Die Berechnung der Werte erfolgt automatisch
Yberim Modell hinterlegte Formeln, so dass sich die Ergebnisse der Berechnung anhand der
einstellbaren Filterkriterien aktualisieren. Die Basisdaten vom C-MIS Cube fYr die
Berechnung, die durch die Filterkriterien abgefragt werden, sind auf der Datenebene des
Excel-Modells hinterlegt. Die erforderlichen Variablen fYr die Berechnung der
ProzesskostensStze, die im Rahmen der Prozessanalyse der Masterarbeit bestimmt wurden,
sind auf der Einstellungsebene gespeichert. Die Formeln zur Berechnung der Prozesskosten
greifen Yber eine absolute Zuordnung auf die jeweiligen Gr3§en in der Datenebene und der
Einstellungsebene zu und erhalten somit die erforderlichen Werte fYr die DurchfYhrung der
Rechnung. Die Berechnung erfolgt fYr Hard Facts grundsStzlich nach Gl. 4-1 und fYr Soft
Facts nach GI. 4-20.

Abschlie§end ist in Bereich @40 die Aufteilung der Prozesskosten auf die einzelnen
Abteilungen dargestellt. Somit kann jederzeit festgestellt werden, welche Abteilung den
gr$8ten Aufwand fYr eine Kennzahl durch die Performanceabweichungen eines Lieferanten
hat.

4.3.2 Die Datenebene

In der Datenebene sind alle erforderlichen Werte fYr die Berechnung der Prozesskosten
gespeichert, die vom C-MIS Cube anhand der eingestellten Filterkriterien abgerufen werden.
Dabei handelt es sich zum einen um die Bewertung der Kennzahlen und Hauptkategorien
Logistik, Einkauf und QualitSt und zum anderen um die Kostentreiber, auf deren Basis die
Imi-Prozesskosten berechnet werden.

Da der C-MIS Cube nicht alle relevanten Kostentreiber in der richtigen AufschlYsselung zur
VerfYgung stellt, wird auf der Datenebene zusStzlich direkt auf die Basisdaten zugegriffen,
die Yber die Schnittstellen von den IT-Systemen SAM, QPF und eRFX zur VerfYgung gestellt
werden. Dabei ist es erforderlich, einige manuelle Einstellungen vorzunehmen, um die
eingestellten Filterkriterien auf die jeweilige Abfrage anzupassen. Langfristig wSre dieser
Vorgang durch eine thernahme der relevanten Daten in den C-MIS Cube ersetzbar.
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4.3.3 Die Einstellung sebene

Die Einstellungsebene kann auch als Steuerungsebene des Excel-Modells zur Berechnung
der Prozesskosten bezeichnet werden. Hier sind Yber 200 variable Gr§8en definiert, die im
Rahmen der Prozessanalyse erfasst wurden und die Grundlage fYr die Berechnung der
ProzesskostensStze darstellen. Die jeweiligen Variablen sind nach Zugehsrigkeit zu den
Kennzahlen in Gruppen zusammengefasst.

Exemplarisch ist in Abbildung 41 die Gruppe der Variablen zur Steuerung der
Prozesskostenrechnung fYr die Kennzahl Unterlieferung dargestellt.

AufwSnde Unterlieferung Z([al\'/tl?#lj\t’g‘r]'d Auftretenswahrscheinlichkeit
Aufwand Unterlieferung Dispo 20 33,0%
Aufwand Reklamation Dispo 20 20,0%
Aufwand Organisation Sondertransport Dispo 20 10,0%
Aufwand Anforderung Inventur Dispo 10 5,0%
Aufwand Organisation TP Beschleunigen Dispo 10 5,0%
Aufwand Organisation Hold Dispo 10 1,0%
Aufwand UrgenzgesprSch Dispo 120 1,0%
Hold DurchfYhren CLA 15 1,0%
Inventur DurchfYhren Mawi 15 5,0%
Sondertransport Organisieren CTT 50 10,0%
Transport Beschleunigen CTT 10 5,0%

Abbildung 41: Exemplarische Darstellung der Einstellungsebene im Excel-Modell

Neben den Variablen sind auf der Einstellungsebene auch die KostensStze der einzelnen
Kostenstellen angegeben, die fYr die Berechnung der ProzesskostensStze der jeweiligen
Kennzahlen erforderlich sind.

Durch eine entsprechende €nderung der Daten in der Einstellungsebene wird der
zugehdrige Prozesskostensatz und folglich das gesamte Prozesskostenmodell geSndert.
Dies ermsglicht eine schnelle und einfache Anpassung der relevanten Werte.



Zusammenfassung und Ausblick 136

5 Zusammenfassung und Ausblick

Dieses Kapitel stellt den Abschluss der Masterarbeit dar. Nach einer Zusammenfassung der
Ergebnisse der Masterarbeit folgt ein Ausblick, in welcher Form die neu gewonnenen
Informationen zukYnftig eingesetzt werden k3nnten. Zudem werden im Rahmen der
EinfYhrung der Prozesskostenrechnung auftretende Ungenauigkeiten thematisiert und
Optionen zur Reduktion dieser aufgezeigt.

5.1 Ergebnisse der Masterarbeit

Ziel der Masterarbeit war die Berechnung der &UnruhekostenO in der Supply Chain von
Magna Steyr, die durch Performanceabweichungen von Lieferanten in der
Produktionsteileversorgung entstehen. Die relevanten Minderleistungen der Lieferanten
werden durch das Lieferantenbewertungssystem C-MIS mittels eines Kennzahlensystems
erfasst und bewertet, welches als Grundlage fYr die Berechnung dienen soll.

Zum Zweck der Berechnung wurde eine Prozesskostenrechnung eingefYhrt, die auf der
Basis von Daten aus dem Lieferantenbewertungssystem die Prozesse, die durch
Minderleistungen eines Lieferanten ausgel3st werden, monetSr bewertet. Insgesamt handelt
es sich um 24 Kennzahlen in den Bereichen Logistik, Einkauf und QualitSt, die im Rahmen
der EinfYhrung der Prozesskostenrechnung analysiert wurden.

Von den 24 Kennzahlen konnten 17 im Zuge der Prozessanalyse bewertet und in der
Prozesskostenrechnung berYcksichtigt werden. FYr sieben Kennzahlen hat die
Prozessanalyse ergeben, dass auf Grund unterschiedlicher Ursachen eine monetSre
Bewertung nicht sinnvoll erscheint.

Dabei handelt es sich um die drei internen Kennzahlen &Zeitgerechte ASNO, dTermintreueO
und AEDFAnbindungO, dabei diesen die Ursachen fYr eine schlechtere Bewertung bei Magna
Steyr selbst liegen kSnnen und somit nicht eindeutig dem Lieferanten zuordenbar sind. Die
internen Kennzahlen wirken sich aus denselben GrYnden auch im Rahmen der
Lieferantenbewertung nicht auf die Performance des Lieferanten aus. Des Weiteren konnte
der Soft Fact dBeteiliging an Cost-Down ProgrammenO aus dem Bereich Einkauf nicht
bewertet werden, da im Rahmen der Analyse der Basisdaten keine Kostentreiber definiert
werden konnten und somit eine verursachungsgerechte Berechnung der Prozesskosten auf
Basis der aktuell zur VerfYgung stehenden Daten nicht m3glich ist.

FYr die zwei Kennzahlen AUmweltmanagementZertifikatO und
AArbeitssicherheitsmanagementZertifikatO aus dem Bereich QualitSt wSre die Erfassung der
Prozesskosten zwar theoretisch msglich, da diese Zertifizierungen vom Lieferanten aber
nicht verpflichtend nachzuweisen sind, werden fehlende Zertifikate derzeit von Magna Steyr
nicht weiter verfolgt. Daher wurde hier von einer BerYcksichtigung im Rahmen der
Prozesskostenrechnung abgesehen.

Zuletzt wurden der Kennzahl dppmPerformanceO keine Prozesskosten zugewiesen, da die
durch fehlerhafte Teile entstehenden Prozesse bereits in der Kennzahl &Reklamationen nach
PrioritStO erfasst und mit Kosten bewertet werden und somitine wiederholte Erfassung eine
ungerechtfertigte doppelte Belastung der Lieferanten ergeben wYrde. In Tabelle 38 ist eine
tbersicht Yber den Status der Prozesskostenberechnung fYralle Kennzahlen dargestellt.
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Kennzahl Prozesskostenberechnung Teilkriterium Hauptkriterium
Lieferung mit ASN ja
ASN Int(ggritét }a ASN
Performance
Zeitgerechte ASN (intern) nein
Unterlieferung ja
Termintreue (intern) nein
Mehr-/ Minderlieferung ja Lieferservice
Lieferung im korr. _ Logistik
LadungstrSger ja
Erstreaktion Reklamation (L) ja
Early Warnings (SF) ja
Erreichbarkeit der

Ansprechperson (SF) ja ServicequalitSt

Kommunikations-qualitSt (SF) |ja

Verhalten im Problemfall (SF) ja

eRFX Kommunikation ja

GV-Anbindung ja Kommunikation
EDI-Anbindung (intern) nein

Erreichbarkeit, Feedback . L :

' ' Einkauf
Kommunikation (SF) ja ServicequalitSt
Beteiligung an Cost Down Preisaestaltun
Programmen (SF) nein 1S9 ung

- und Kosten
RFQ Performance ja

QualitStsmanagement-Zertifikat | ja

Umweltmanagement-Zertifikat | nein Zertifizierung

Arbeitssicherheitsmanagement-

Zertifikat nein QualitSt
Reklamationen nach PrioritSt ja
ppm Performance nein ProduktqualitSt

Erstreaktion Reklamation (Q) ja

Tabelle 38: Analyseergebnis der Bewertung der Kennzahlen fYr die Prozesskostenrechnung

FYr die 17 erfolgreich bewerteten Kennzahlen wurden die ProzesskostensStze auf
unterschiedliche Arten berechnet. Die auf Soft Facts basierenden Kennzahlen wurden durch
ein eigenes Berechnungsmodell berYcksichtigt, dass auf den Kostentrebern der Hard Facts
im Prozesskostenmodell aufbaut. FYr die restlichen Kennzahlen wurden ProzesskostensStze
berechnet, mit denen in AbhSngigkeit vom jeweiligen Kostentreiber die
leistungsmengeninduzierten Kosten fYr den jeweiligen Anwendungsfall bestimmt werden
ksnnen. Die ProzesskostensStze sind in Tabelle 39 zusammengefasst. FYr die Kennzahlen
AErstreaktion Reklamation (L)O und &Erstreaktion Reklamation (Q)O wurde eine Matrix erstellt,
die in AbhSngigkeit von der Dauer der Erstreaktion den entsprechenden Prozesskostensatz
zuweist.
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Kennzahl Prozesskostensatz Kostentreiber
Manuell verbuchte
Lieferung mit ASN 3,61 € | Wareneingangspositionen
ASN IntegritSt 2,94 € | Fehlerhafte ASN Positionen
Wareneingangspositionen mit
Unterlieferung 20,54 € | kritischen Unterlieferung
Wareneingangspositionen mit Mehr-
Mehr-/ Minderlieferung 40,44 €| IMinderlieferung
5 Wareneingangspositionen mit
Lieferung im korr. LadungstrSger 23,19 € | falschen LadungstrSgerdaten
5 Anzahl Reklamationen unterteilt nach
Erstreaktion Reklamation (L) abhSngig von Dauer | der Dauer der Erstreaktion
eRFX Kommunikation 6,33 € | Abgeschlossene eRFX Registrierung
eRFX Kommunikation 6,33 € | Abgeschlossene eRFX Registrierung
GV-Anbindung 8,75 € | Anzahl der Lieferscheine
RFQ Performance 1,58 € | Nicht beantwortete RFQs
QualitStsmanagement-Zertifikat 12,67 € | GYltiges QM-Zertifikat vorhanden
Reklamationen nach PrioritSt 1 491,02 € | Anzahl Prio 1 Reklamationen
Reklamationen nach PrioritSt 2 309,64 € | Anzahl Prio 2 Reklamationen
Reklamationen nach PrioritSt 3 227,34 € | Anzahl Prio 3 Reklamationen
Reklamationen nach PrioritSt 0 134,10 € | Anzahl Prio 0 Reklamationen
5 Anzahl Reklamationen unterteilt nach
Erstreaktion Reklamation (Q) abhSngig von Dauer | der Dauer der Erstreaktion

Tabelle 39: tbersicht ProzesskostensStze

GrundsStzlich bleibt festzuhalten, dass die Prozesskostenrechnung insbesondere fYr die
Kennzahlen, die derzeit nur auf Basis eines einzigen Kostentreibers und des zugehsSrigen
durchschnittlichen  Prozesskostensatzes berechnet werden, noch relativ gro8e
Ungenauigkeiten aufweist. Die GrYnde und m3gliche L§sungen werden in den Bemerkungen
zu den einzelnen Kennzahlen und zusammenfassend in Kapitel 5.3 behandelt.

Die Berechnung der Prozesskosten der 17 erfolgreich bewerteten Kennzahlen wurde in
einem Excel-Modell implementiert, welches direkt auf die Basisdaten des
Lieferantenbewertungssystems zugreifen und die Prozesskostenberechnung weitgehend
automatisiert durchfYhren kann. Die Prozesskosten werden dabei durch die Multiplikation
des Prozesskostensatzes mit dem jeweiligen Kostentreiber errechnet. ZusStzlich wird der
Kostenanteil jeder im Prozess beteiligten Abteilung explizit ausgewiesen. Derzeit ist nur die
Bewertung eines einzelnen Lieferanten ms3glich, da die erforderlichen Daten fYr eine
gleichzeitige Bewertung mehrerer Lieferanten vom Lieferantenbewertungssystem nicht in der
erforderlichen QualitSt  bereitgestellt  werden. HierfYr mYsste zuerst die
Lieferantbewertungssoftware adaptiert werden. GrundsStzlich wSre daserstellte Modell auch
fYr die Berechnung der Prozesskosten mehrerer Lieferanten geeignet.

Das Excel-Modell ist prinzipiell mSglichst allgemein aufgebaut, damit in Zukunft eine
Adaptierung des Modells leicht durchgefYhrt werden kann. Insgesamt sind in dem Excel-
Modell 180 variable GrS8en eingesetzt, die das Modell zur Anpassung der
Prozesskostenrechnung steuern.
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5.2 Einsatzmsglichkeiten des Prozesskostenr echnung smodells

Dieses Kapitel vermittelt einen Ausblick auf die EinsatzmsSglichkeiten der Ergebnisse der
Prozesskostenrechnung und zeigt gleichzeitig die Einsatzgrenzen des Modells in einigen
AnwendungsfSllen auf.

5.2.1 Priorisierung im Supplier Relationship Management

Das Supplier Relationship Management und der zugehSrige Prozess wurde in Kapitel 4.1.5
ausfYhrlich vorgestellt. Die Grundproblematik des Lieferantenbewertungssystems, welches
die relevanten Informationen fYr den SRM-Prozess bereitstellt, ist der relative Charakter der
Bewertung. Dieser macht einen direkten Vergleich zweier Lieferanten allein auf Basis ihrer
Bewertungen unmsglich, da dafYr absolute Grs8en einbezogen werden mYssen. Bisher
basiert die Critical-Supplier-List, die als Grundlage fYr die Definition weiterer Magnahmen im
Rahmen der Lieferantenentwicklung im Critical Supplier Meeting dient, auf dem Ergebnis der
relativen Lieferantenbewertung und den absoluten Daten &JmsatzvolumenO sowie
#nlieferhSufigkeitO eines Lieferanten. Anhand dieser Werte erfolgt die Einordnung des
Lieferanten in das Portfolio, aus dem die kritischen Lieferanten abgeleitet werden.

Die HShe der entstandenen Prozesskosten stellt mit Sicherheit eine relevante Information bei
der Beurteilung der Notwendigkeit und vor allem der Wirtschaftlichkeit des Einsatzes von
Lieferantenentwicklungsmag8nahmen dar und kdnnte zukYnftig als weitere Gr38e in die
Erstellung des Portfolios einflie§en. Da die eingefYhrte Prozesskostenrechnung, auf Grund
des geringen Detaillierungsgrades der Datenbasis, noch relativ hohe Ungenauigkeiten
aufweist, kSnnen die automatisch berechneten Kosten im Moment allerdings nur zur
Feststellung einer Tendenz verwendet werden. Dass die berechneten Prozesskosten genau
den entstandenen Aufwand wiederspiegeln, ist auf Grund der hohen Anzahl an verwendeten
Auftretenswahrscheinlichkeiten  fYr die  AufschlYsselung der Teilprozesse eher
unwahrscheinlich.

5.2.2 Vergabe entscheidunge n von neuen AuftrSgen

Im Rahmen von Ausschreibungsverfahren werden im Normalfall auch bereits bestehende
Lieferanten zur Angebotsabgabe eingeladen. Ein entscheidender Faktor bei der Vergabe von
neuen AuftrSgen ist letztendlich der finanzielle Aspekt. Im Zuge des Value Sourcing
Ansatzes wird aber immer mehr auf die vorausschauende und nachhaltige Ausrichtung der
Wertsch3pfungskette geachtet, das Yber die kurzfristige Kostensenkung bei der
Auftragsvergabe hinausgeht. FYr Anbieter mit bereits bestehenden LiefervertrSgen k3nnte
deren bisherige Performance unter Verwendung der Analyse der Total Cost of Ownership im
Rahmen der Auftragsvergabe in die Entscheidung einflie§en. Auch in diesem Fall gilt, dass
die Lieferantenbewertung alleine auf Grund ihres relativen Charakters bei
Vergabeentscheidungen nur geringe Aussagekraft hat, da eine absolute monetSre
Bewertung der Performanceabweichung nicht vorhanden war und somit die Performance
mehrerer Lieferanten nur schwer miteinander verglichen werden konnte. Mit der EinfYhrung
der Prozesskostenrechnung und der Bewertung der &UnruhekostenO wSre eine
entsprechende vergleichbare Beurteilung und die BerYcksichtigung der Kosten im Rahmen
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einer Total Cost of Ownership Analyse m3glich. NatYrlich ist zu berYcksichtigen, dass es sich
dabei um vergangenheitsbasierte Werte handelt, die nicht automatisch einen Ausblick auf
die Zukunft im Rahmen eines neuen Auftrags zulassen.

5.2.3 Verwendung im Reklamationssystem

Als dritte Variante ist eine Verwendung der berechneten Prozesskosten im Rahmen des
Reklamationsprozesses denkbar. Auf Basis einer Prozesskostenrechnung kSnnte die
Kostenerfassung der einzelnen Position fYr jede Kostenstelle in Schritt sieben des
Reklamationsprozesses unterstYtzt werden. Um eine verursachungsgerechte Zuordnung der
Prozesskosten zu einer Reklamation zu erm3glichen, ist eine detaillierte AufschlYsselung
aller TStigkeiten und Kostentreiber des jeweiligen Prozesses und die automatische,
systemunterstYtze Erfassung der Kostentreiber auf jeden Fall erforderlich. Sind die
genannten Bedingungen gegeben, wSre eine automatisierte Eintragung der Kosten im
Reklamationsprozess denkbar, die von den Mitarbeitern der jeweils kostenverantwortlichen
Kostenstelle nur noch YberprYft werden mYssten.

Nicht ersetzten kann die Prozesskostenrechnung jedoch die Eintragung von fixen
Einzelkostenpositionen einer Reklamation. Dabei kSnnte es sich beispielsweise im Rahmen
von Unterlieferung um die Transportkosten fYr Sonderfahrten eines Spediteurs oder im Zuge
einer Reklamation auf Grund von fehlerhaften Teilen um die Kosten fYr die Verschrottung
handeln.

Die Verwendung der eingefYhrten Prozesskostenrechnung ISsst sich derzeit sicher noch
nicht fYr die Eintragung von Kosten in Reklamationen einsetzen, da die Ungenauigkeiten zu
gro§ sind und dies sowohl eine zu hohe als auch eine deutlich zu geringe Eintragung von
Kosten in der Reklamation zur Folge haben k3nnte.

5.3 AuslSser und Msglichkeiten  zur Reduktion von
Ungenauigkeiten im Rahmen der Prozesskostenrechnung

Im Folgenden werden Einflussfaktoren aufgezeigt, die zu Ungenauigkeiten in der
Prozesskostenrechnung fYhren k3nnen und anhand von Beispielen aus der Masterarbeit
belegt. Daran anschlie§end werden MSglichkeiten erSrtert, welche Optionen zur Reduktion
der Ungenauigkeiten allgemein bestehen und wie diese sich auf Beispiele aus der
Masterarbeit fYr die durchgefYhrte Prozesskostenrechnungauswirken.

5.3.1 MsSgliche Ungenauigkeiten der Prozesskostenrechnung

Eine verursachungsgerechte und genaue Berechnung der Prozesskosten beruht
grundsStzlich auf der richtigen Erfassung der TStigkeiten, der zugehsrigen Kostentreiber und
im Rahmen der vorliegenden Masterarbeit der entsprechenden zeitlichen AufwSnde. Dieses
Prinzip gilt vom einzelnen Prozess Yber die verdichteten Teilprozesse bis hin zu den
Ybergeordneten Hauptprozessen. Das fYhrt zu zwei m3glichen Ursachen fYr
Ungenauigkeiten in der durchgefYhrten Prozesskostenrechnung, die im Folgenden nSher
beschrieben werden.
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5.3.1.1 Bestimmung der zeitlichen AufwSnde eines Prozesses

Der Zeitaufwand jedes Prozesses wurde im Rahmen der TStigkeitsanalyse zu Beginn der
Prozesskostenrechnung erfasst. Da es bei der DurchfYhrung von bestimmten TStigkeiten zu
Unterschieden kommen kann und in diesem Fall der Zeitaufwand von AusfYhrung zu
AusfYhrung variiert, musste fYr die Prozesskostenrechnung ein durchschnittlicher Mittelwert
berechnet werden. Dies hat zur Folge, dass je hsher die Schwankung des Zeitaufwandes fYr
eine TStigkeit ausfallen kann, desto gri8er kann auch die Abweichung zwischen dem
tatsSchlichen zeitlichen Aufwand und dem in der Prozesskostenrechnung verwendeten
Mittelwert liegen. Diese Ungenauigkeit fliegt im vorliegenden Modell in die Berechnung des
Prozesskostensatzes und somit direkt in das Ergebnis der Bewertung der dUnruhekostenO
ein.

Ein Beispiel im Rahmen der Masterarbeit ist die Erfassung des durchschnittlichen
Nacharbeitsaufwandes bei Reklamationen. Trotz bereits erfolgter Unterteilung in die
unterschiedlichen Priorisierungsstufen kann der Nacharbeitsaufwand dennoch von wenigen
Stunden bis hin zu Tagen variieren, je nachdem um welche Ma8nahmen es sich bei der
Nacharbeit gehandelt hat und wie viele Fahrzeuge betroffen waren. Letzteres kSnnte durch
eine entsprechende Erfassung durch einen eigenen Kostentreiber evtl. aufgefangen werden,
dennoch bleibt ein Unterschied zwischen den verschiedenen NacharbeitstStigkeiten und dem
damit verbundenen Zeitaufwand bestehen.

5.3.1.2 Erfassung der Kostentreiber eines Prozesses

Besonders bei langen, verzweigten Hauptprozessen lassen sich die verschiedenen
Teilprozesse hSufig auf unterschiedliche Kostentreiber zurYckfYhren die als Ma§grs§e fYr
die DurchfYhrung der einzelnen Teilprozesse fYr den Gesamtaufwand des Ybergeordneten
Hauptprozesses entscheidend sind. Oft liefern die Systeme die notwendigen Daten nicht in
dem erforderlichen Detaillierungsgrad, um die Kostentreiber der einzelnen Teilprozesse einer
langen Prozesskette ausreichend genau zu erfassen. In diesem Fall bleibt fYr die
Prozesskostenrechnung nur die Ms3glichkeit, fYr die einzelnen Teilprozesse gewisse
Auftretenswahrscheinlichkeiten zu bestimmen, die aus einer vergangenheitsbasierten
Auswertung von Daten oder durch eine Bestandsaufnahme beispielsweise mittels
Selbstaufschreibungen gewonnen worden sind. Da die exakte Zuordnung der Teilprozesse
zu bestimmten Ereignissen nicht ms3glich ist, wird mit Hilfe der ermittelten
Auftretenswahrscheinlichkeit und des durchschnittlichen zeitlichen Aufwandes des jeweiligen
Teilprozesses ein mittlerer Zeitaufwand bezogen auf den Hauptprozess berechnet. Dieser
Zeitaufwand kommt bei jedem Auftreten des Kostentreibers des Hauptprozesses
automatisch zum Tragen und erhsht somit die Prozesskosten. Dies wiederspricht letztlich
dem Grundgedanken der verursachungsgerechten Berechnung der auftretenden Kosten und
fYhrt zu UnschSrfen in der Prozesskostenrechnung. De Ungenauigkeit steigt, umso
verzweigter die Hauptprozesse sind bzw. wenn mehrere Teilprozesse eines Hauptprozesses
miteinander korrelieren und in AbhSngigkeit voneinander entweder gar nicht oder alle
nacheinander auftreten. Je geringer die Auftretenswahrscheinlichkeit des Teilprozesses ist,
obwohl dieser evtl. einen betrSchtlichen Zeitaufwand verursacht, desto gri8er ist die
Wahrscheinlichkeit, dass die Prozesskostenrechnung auf Basis der Durchschnittswerte die
tatsSchlich auftretenden Kosten nicht exakt wiedergeben kann.
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Ein Beispiel im Rahmen dieser Masterarbeit ist der Hauptprozess zur Kennzahl
AUnterlieferungO, die in Kapitel4.2.2.4 im Detail beschrieben wird. Der Kostentreiber
AWareneingangsposition mit UnterlieferungO ISst noch keine Aussage Yber alle folgenden
TStigkeiten zu, die im weiteren Verlauf als Folge der vom ERP-System identifizierten
Unterlieferung ausgelSst werden. Die Kostentreiber der einzelnen Teilprozesse werden
weder durch das ERP-System noch das Lieferantenbewertungssystem nSher erfasst. Im Fall
der Unterlieferung wurde im Rahmen der Masterarbeit die Methode der
Selbstaufschreibungen eingesetzt, um die Auftretenswahrscheinlichkeiten der einzelnen
Teilprozesse zu bestimmen. Als eine der letzten Ma8nahmen kann es im Rahmen der
Unterlieferung zum UrgenzgesprSch mit den Lieferanten kommen. Die Analyse hat ergeben,
dass dieses nur in einem Prozent der FSlle auftritt, aber einen zeitlichen Aufwand von
durchschnittlich 120 Minuten verursacht. Durch die soeben beschriebene Problematik flie8t
dieser Teilprozess mit einem durchschnittlichen Aufwand von 1,2 Minuten (120 Minuten
multipliziert mit einem Prozent) in den Hauptprozess Unterlieferung ein. Kommt es zu einem
UrgenzgesprSch, entsteht auf Grund der nicht m3glichen verursachungsgerechten
Zuordnung der Kosten eine gravierenden Abweichung bei den Prozesskosten, da prinzipiell
120 Minuten Mehraufwand verrechnet werden mYssten, aber nur durchschnittlich 1,2
Minuten durch die Rechnung berYcksichtigt werden.

Wenn es bei der Bestimmung des mittleren Zeitaufwandes ebenfalls zu Ungenauigkeiten
kommt, wie bereits im Kapitel 5.3.1.1 ausgefYhrt, verstSrken sich die beiden beschriebenen
Effekte und vergrS8ern somit die Abweichung zwischen den berechneten Prozesskosten und
den tatsSchlich entstandenen Ist-Kosten.

5.3.2 Optionen zur Reduktion der Ungenauigkeiten

Im letzten Kapitel wurde erlSutert, dass die Prozesskostenrechnung, abhSngig vom
Detaillierungsgrad der Erfassung der Kostentreiber und der ZeitaufwSnde, Ungenauigkeiten
aufweisen kann. Daher werden abschlie§end Optionen aufgezeigt, diese zu reduzieren.

5.3.2.1 ErhShung des AuflSsungsgrades  der Prozessstrukturierung

Der in Kapitel 5.3.1.1 beschriebene Fehler bei der Mittelung des durchschnittlichen
Zeitaufwandes kann dadurch klein gehalten werden, dass die Prozesse im Rahmen der
Strukturierung maglichst genau in einzelne TStigkeiten zerlegt und bei der Analyse zeitlich
erfasst werden. Je geringer der Umfang einer TStigkeit definiert ist, desto kleiner wird die
zeitliche Varianz bei der DurchfYhrung ausfallen. Damit einhergehend erhshen sich jedoch
gleichzeitig die Kostentreiber, die fYr jede dieser TStigkeiten erfasst werden mYssen. Da dies
hSufig mit erheblichem Aufwand verbunden ist, sollte vor dem Start der Detailanalyse der
TStigkeiten gekiSrt werden, ob die Erfassung der Kostentreiber unter technischen und
wirtschaftlichen Aspekten umsetzbar ist.

Um das Beispiel der Nacharbeit aufzugreifen, kdSnnte in diesem Fall der Teilprozess
Nacharbeit in unterschiedliche TStigkeiten aufgeteilt werden. Konnte das Problem
beispielsweise durch ein Software Update gelSst werden oder musste das Fahrzeug
zunSchst teilweise demontiert werden, bevor das fehlerhafte Teil ausgetauscht werden
konnte. Wie bereits zuvor angesprochen, mYssten dann auch die entsprechenden
Kostentreiber erfasst werden, dass eine derartige Aufteilung tatsSchlich zu einer
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Verbesserung Prozesskostenrechnung fYhrt. Bezogen auf das genannte Beispiel mYsste
folglich eine Unterscheidung der Nacharbeit in verschiedene Kategorien erfolgen, die einzeln
erfasst werden, um die Prozessmengen zu bestimmen.

5.3.2.2 Genauere Erfassung der Kostentreiber

Um die Umverteilung der AufwSnde der Teilprozesse auf den Hauptprozess Yber
Auftrittswahrscheinlichkeiten zu vermeiden, wie in Kapitel 5.3.1.2 beschrieben, ist eine
genauere Erfassung der Kostentreiber unerlSsslich. Grundlage dafYr ist eine detaillierte
Erfassung der Kostentreiber durch die Systeme, von denen die Daten zur Berechnung der
Prozesskosten zur VerfYgung gestellt werden. Im Idealfall existieren die Daten bereits und
werden bisher nicht berYcksichtigt, da sie vor der EinfYhrung der Prozesskostenrechnung
keine Relevanz besa8en. Sind die Daten nicht vorhanden, ist zu Yberlegen, wie eine
msglichst automatisierte Erfassung der erforderlichen Daten erfolgen kann.

Im Rahmen der EinfYhrung der Prozesskostenrechnung wurden grundsStzlich drei
Datenquellen fYr die Lieferantenbewertung verwendet: SAM, die QPF und eRFX. Bezogen
auf Reklamationen in der QPF wSre es beispielsweise m3glich, die einzelnen durchgefYhrten
TStigkeiten (Nacharbeit, etc.) vom verantwortlichen Bearbeiter im Laufe der Dokumentation
der Reklamation im System festzuhalten und die Daten Yber die existierende Schnittstelle an
C-MIS zu Ybergeben. Dies wSreinsofern relativ einfach zu bewerkstelligen, da die Eingabe
durch einen Mitarbeiter erfolgt und somit nicht durch ein System automatisch erfasst werden
muss. Sollen die Daten durch Systeme auf Grund von gewissen Voraussetzungen
automatisch erkannt werden, steigt die KomplexitSt bei der Umsetzung bereits erheblich, da
die notwendigen SoftwareSnderungen sowohl programmiert, als auch getestet werden
mYssen.

5.4 Ausblick

Um die eingefYhrte Prozesskostenrechnung fYr Problemstellungen oder Einsatzoptionen
praxisbezogen verwenden zu kSnnen, bedarf es einer weiteren Optimierung des erstellten
Modells hinsichtlich Genauigkeit, ErfYllung des Verursacherprinzips und automatisierter
Bereitstellung der Ergebnisse. DafYr muss die bestehende Datenbasis, auf der das aktuelle
Modell aufbaut, deutlich erweitert werden, was im Rahmen der Masterarbeit au8erhalb der
MSglichkeiten lag.

Zu Beginn weiterer Mag8nahmen sollte die Definition des spSteren Einsatzgebietes der
Prozesskostenrechnung stehen, da dies als Indikator fYr den Detaillierungsgrad bei der
Erfassung der Kostentreiber und die erforderliche Erweiterung der Datenbasis eine
entscheidende Rolle spielt. Die genannten EinsatzmsSglichkeiten in Kapitel 5.2 erfordern
unterschiedliche Stufen der Detaillierung, um eine sinnvolle und zielfYhrende Anwendung der
Prozesskostenrechnung zu erreichen. Die relevanten Kostentreiber der Teilprozesse und die
Struktur der Prozesse wurden in der Masterarbeit aufgezeigt und kSnnen als Ausgangspunkt
fYr weitere Ma8nahmen verwendet werden. MSgliche Methoden zur Optimierung der
Prozesskostenrechnung wurden in Kapitel 5.3 aufgezeigt. Der Aufwand bei der
Kostentreibererfassung sollte dabei jedoch unter wirtschaftlichen Aspekten ein vertretbares
Mag§ im VerhSiltnis zu den Vorteilen der h3heren Detaillierung letztendlich nicht Ybersteigen.
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Ausgehend von den Zieldefinitionen ist die VerfYgbarkeit der erforderlichen Kostentreiber zu
YberprYfen In IT-Systemen wird hSufig eine Vielzahl an Informationen gespeichert, die
jedoch nur zu einem Bruchteil tatsSchlich verwendet werden. Daher ist zu kiSren, ob die
relevanten Maggri8en eventuell bereits durch die eingesetzten Systeme fYr andere Zwecke
erfasst oder aus anderen Grs8en abgeleitet werden k3nnen, oder ob doch neue Wege fYr
die Erfassung entwickelt werden mYssen. Letzteres erfordert eine Analyse der
MSglichkeiten, welche Optionen zur automatischen Erfassung durch Systeme oder zur
manuellen Erfassung seitens der Mitarbeiter bestehen, um die erforderlichen Kostentreiber
zu erhalten.

Abschlie§end bleibt festzuhalten, dass die Prozesskostenrechnung grundsStzlich eine gro§e
Anzahl an  Verwendungsmsglichkeiten  bietet, sofern der Grundsatz  der
verursachungsgerechten Zuordnung von Kosten ausreichend erfYIlt ist. Die Masterarbeit
stellt einen ersten Schritt bei der Umsetzung dieses Zieles dar, der notwendige
Detaillierungsgrad bei der verursachungsgerechten Zuordnung der AufwSnde fYr den Einsatz
in der Unternehmenspraxis konnte im Rahmen der EinfYhrung der Prozesskostenrechnung
auf Grundlage der bestehenden Datenbasis jedoch nicht in allen Bereichen erreicht werden.
Die Definition des geplanten Einsatzgebietes und die daraus resultierenden Anforderungen
an die Genauigkeit der Prozesskostenrechnung sind in weiteren Schritten zu erarbeiten. Die
durchgefYhrte Prozessanalyse zeigt die m3glichen Kostentreiber auf und kann dabei als
Grundlage fYr weitere Optimierungsmagnahmen verwendet werden.
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Anhang 1: Liste aller Interviewpartner

Interviewpartner

Abteilung

Position

Hr. W. Celkovic Administrative WarenYbernahme Abteilungsleiter
Fr. B. Schrsck Administrative WarenYbernahme Sachbearbeiterin
Hr. W. Stern Auftragsabwicklung Abteilungsleiter
Fr. M. Lorenz Controlling Sachbearbeiterin
Hr. E. Steiner Disposition Body in White Abteilungsleiter
Hr. E. Ollmaier Disposition Chassis Abteilungsleiter
Hr. F. Zach Disposition Electrics/Electronics Abteilungsleiter
Hr. R. Plozner Disposition Interiors/Exteriors Abteilungsleiter
Hr. T. Windisch Einkauf Commaodity Body in White Abteilungsleiter
Hr. K. Rampitsch Einkauf Commodity Body in White Sachbearbeiter
Hr. B. Kremser Einkauf Commaodity Chassis/Powertrain Abteilungsleiter
Hr. H. Krisper Einkauf Commodity Exteriors Sachbearbeiter
Hr. H. Fandler Einkauf Commodity Interiors Abteilungsleiter
Hr. D. Mitsche Einkauf Commodity Interiors Sachbearbeiter
Hr. W. Hinterreiter Einkauf Commaodity Systems & Modules Sachbearbeiter
Hr. G. Resch Einkauf Cost Engineering Abteilungsleiter
Hr. H. Gross Einkauf Cost Engineering Sachbearbeiter
Hr. M. Baumann Einkauf Cost Engineering Sachbearbeiter
Fr. S. Uitz RechnungsprYfung Abteilungsleiterin
Fr. 1. Sunk RechnungsprYfung Sachbearbeiterin
Hr. E. Schweigard IT Sachbearbeiter
Hr. K. Fasching IT Sachbearbeiter
Fr. E. Klamminger IT Sachbearbeiterin

Hr. W. Lichtenegger

LadungstrSgermanagement

Abteilungsleiter

Fr. N. Celkovic LadungstrSgermanagement Sachbearbeiterin
Hr. H.-P. Mitter Materialwirtschaft Sachbearbeiter
Hr. W. Muszbacher Materialwirtschaft Sachbearbeiter
Hr. G. Ully Operatives Transport Management Abteilungsleiter
Hr. H. Kaiser Records Sachbearbeiter

Hr. K. Mauerhofer

SQA&D

Abteilungsleiter

Hr. G. Durdevic

SQA&D - Plant-SQA G

Abteilungsleiter

Hr .F.Innerkofler

SQA&D - Plant-SQA Mini

Abteilungsleiter

Hr. J. FrShlich SQA&D - Plant-SQA Mini Sachbearbeiter
Hr. G. Gietl SQA&D - Plant-SQA Peugeot Abteilungsleiter
Hr. S. JSger Supply Chain Services Sachbearbeiter
Fr. J. Lanca-Gil Supply Chain Systems & SRM Abteilungsleiterin

Fr. B. DYregger

Supply Chain Systems & SRM

Sachbearbeiterin

Hr. M. Murschitz

Supply Chain Systems & SRM

Sachbearbeiter

Hr. R. Raith Supply Chain Systems & SRM Sachbearbeiter
Hr. W. Allmer Supply Chain Systems & SRM Sachbearbeiter
Fr. G. Gabner Supply Chain Systems & SRM Sachbearbeiterin
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A\.\ MAGNA STEYR MAGNA STEYR AG & Co KG
Begleitschreiben zur TStigkeitserfassung

An:

Von:

Betreff:

Datum: 15.09.2014

Alle Mitarbeiter der Disposition

Robert Dollinger / CoC Supply Chain Management B Supply Chain
Systems & Supplier Relationship Management

Selbstaufschreibungen in der Abteilung Disposition im Rahmen der
Masterarbeit #4Angewandte ProzesskostenrechnungO

Im Rahmen der EinfYhrung einer Prozesskostenrechnung ist es erforderlich, die aus bestimmten
aMinderleistungenCeines Lieferanten resultierenden TStigkeiten, die zugehSrigen ZeitaufwSnde
und ihre Auftretenswahrscheinlichkeiten in lhrer Abteilung zu erfassen.

Damit die Aussagekraft des Ergebnisses m3glichst gro§ ist, spielt die vollstSndige Erfassung und
Dokumentation aller VorgSnge, welche die entsprechenden Kriterien erfYllen, eine wichtige Rolle!

Das Ziel der Ma8nahme ist dabei NICHT die Bewertung der Leistung der Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter der Disposition. Eine solche Bewertung wSre anhand dieser Auswertung grundsStzlich
nicht msglich, da nicht das komplette Aufgabenspektrum sondern nur einzelne Ereignisse
aufgezeichnet werden.

Bitte beachten Sie die folgende ErlSuterung der Inhalte des Formulars:

¥ Spalte 1: An dieser Stelle ist das Datum der ersten TStigkeit zu einem bestimmten Fall
eintragen. Sobald der Vorgang komplett abgeschlossen ist, die Checkbox &beendetO

ankreuzen.

¥ Spalte 2: Hier ist das entsprechende Projekt ankreuzen, das durch die TStigkeit betroffen sind.
Sollten mehrere Projekte betroffen sein, bitte alle betroffenen Projekte ankreuzen.
¥ Spalte 3: Hier ist die Lieferanten-Nummer einzutragen.

LS

Spalte 4: Hier ist der Lieferanten-Name einzutragen.

¥ Spalte 5: An dieser Stelle ist der entsprechende Ausl3ser fYr die TStigkeit(en) anzugeben.

ASN

Es wurde keine ASN per EDI Ybertragen, obwohl die tbertragung durch den
Lieferanten erfolgen hStte mYssen, da der Lieferant EDHShig ist! erfordert
therprYfung ob die Lieferung unterwegs ist

Unterlieferung

Sollte es sich auch um eine Minderlieferung handeln, bitte beides ankreuzen.

Minderlieferung

Sollte es sich auch um eine Unterlieferung handeln, bitte beides ankreuzen.

Mehrlieferung

QualitSt - Teile
NIO

Ausl3ser fYr diesen Vorgang ist zum Beispiel ein Quality Alert

MAGNA STEYR AG & Co KG

Liebenauer Hauptstrasse 317, 8041 Graz, Austria
Tel: +43 316 404-0, Fax: +43 316 404-2671, office@magnasteyr.com, www.magnasteyr.com

155



Anhang 1: Begleitschreiben an die Mitarbeiter der Abteilung Disposition 156

A\.\ MAGNA STEYR MAGNA STEYR AG & Co KG
Begleitschreiben zur TStigkeitserfassung

¥ Spalte 6: Hier sind alle TStigkeiten, die in einem einzelnen Fall durchgefYhrt werden,
anzukreuzen. Dabei k3nnen die einzelnen TStigkeiten zeitlich an unterschiedlichen Tagen
stattfinden, aber zu demselben Vorgang gehsren. Die Auswertung soll am Schluss immer ein
Gesamtbild Yber einen ganzen Vorgang ergeben. Die letzte Auswahim&glichkeit (leeres Feld)
stellt die M3glichkeit dar, eine zusStzliche TStigkeit einzutragen, die bei den vorgegebenen
Optionen nicht aufgefYhrt ist.

¥ Spalte 7: Hier soll m&glichst genau abgeschStzt werden, wie viel Zeit fYr jede einzelne
TStigkeit erforderlich war. Der Zeitaufwand in Minuten ist jeweils in derselben Zeile
einzutragen, in der auch die zugehsrige TStigkeit aufgelistet ist. In Summe soll jeweils fYr
einen einzelnen Vorgang, der sich aus mehreren verschiedenen TStigkeiten zusammen
setzten kann, die gesamte Bearbeitungszeit in Minuten erfasst werden.

Bei weiteren Fragen oder Unklarheiten stehe ich gerne telefonisch oder via E-Mail zur VerfYgung.
Vielen Dank im Voraus fYr lhre Mithilfe!

Mit freundlichen GrY&en

Robert Dollinger

Anlage:
Musterformular zur Erfassung der TStigkeiten und ZeitaufwSnde

MAGNA STEYR AG & Co KG

Liebenauer Hauptstrasse 317, 8041 Graz, Austria
Tel: +43 316 404-0, Fax: +43 316 404-2671, office@magnasteyr.com, www.magnasteyr.com




Anhang 2: Formular fYr die TStigkeitserfassung in der Abteilung Disposition

Anhang 2: Formular fYr die TStigkeitserfassung in der Abteilung

Disposition

I"HBO6&™ ()*+"%, %6 (*1"-$.(,%6(*, %6 &**/0#1 2#0'02(*03*4563%(*, %&*75# % &58&8%0*91 () %$5(, %’

&2+ Yottt 24 %(&%<6("()9

MehrL
Q

Transport Beschleunigen
Reklamation Bearbeiten
Sondertransport Anfordern

Hold Veranlassen

Bt (0] *#'$.;"<6
1" 40, Yk ’ _k & X1 _Q*_Hk ’
1"#$% &'(*+# 1$%%* ;xR 2$3453*'¢ T8H#-9+*-#*/ —0p-/>
|:| G ASN | | Telefonate
R6X| UnterL || | E-Mail Verkehr
T75 Minderl| Inventuranforderung

UrgenzgesprSch
Reporting
|:| beendet
|:| G ASN Telefonate
R6X UnterL E-Mail Verkehr
H T75 Minderl| : Inventuranforderung
MehrL : Transport Beschleunigen
Q [ ] Rekiamation Bearbeiten
| Sondertransport Anfordern
| Hold Veranlassen
| UrgenzgesprSch
: Reporting
I:l beendet —
I:l G ASN || Telefonate
R6X UnterL E-Mail Verkehr
H T75 Minderl| : Inventuranforderung
MehrL : Transport Beschleunigen
Q [ ] Rekiamation Bearbeiten

Sondertransport Anfordern
Hold Veranlassen

I:l beendet

MehrL
Q

ASN
UnterL
Minderl}

UrgenzgesprSch
Reporting
|:| beendet —
|:| G Telefonate
R6X| E-Mail Verkehr
T75 Inventuranforderung

Transport Beschleunigen
Reklamation Bearbeiten
Sondertransport Anfordern
Hold Veranlassen
UrgenzgesprSch
Reporting

ICDE*F8%&'&5)"()* %&*ICD*?8%&*G/@*(0<6*06&-2>)' H*| ('Y&JIE*I('%&>0%-%&"()H*70(, %&JIE*70(,%&>(

79%68>0%-%&"(JH*KE*K"5>0". *LM%0>%*D@N

=0%>%(*/5(;*-?&*@6&%*70'60>-%A
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Anhang 3: Formular fYr die TStigkeitserfassung in der Abteilung Auftragsabwicklung

Anhang 3:

Auftragsabwicklung

Formular fYr die TStigkeitserfassung in der Abteilung

Auswertung zu den AufwSnden der Fahzeugsteuerung bei einem Hold fYr die Masterarbeit "Angewandte Prozesskostenrechnung”

" . ., | 345&6/17+'#.88+4| ;+<'&(8=&4*I\>?+#H - *B%&(+H , -, +<'&(B=EAM =< +HH]
rHS| %&OE L 0#.1+2 0BGHSH(+ | *+#1086H5+H(H@)d @A | VCDIDEHERFA&EI | e e by rai@)<an
e [ so+:.(-
\ [ rox [ 0
' [ s 10-*1203*4567),(-.
1<7).0,=-*:<5%(.
Oe [ s9++6:,(-.
7 rex 0*+,(-.
O s U /0-*1203*4567),(-.
1<7).0,=-*:<5%(.
D G D 89+%6:,(-.
R6X '
O 0%+
# O ms U 10-¥1203*4567),(-.
1<7).0,=-*:<5%(.
D G D 89+%6:,(-.
D R6X O*+.(-
$ O O 10-¥1203*4567),(-.
1<7).0,=-*:<5%(.
[ [ 89++6:.(-.
% 7 rex 0 0+(--
0 /0-¥1203*4567),(-.
;<7).0,=-*:<5%(.
e [ so+:.(-
N [ rox [ 0
[ s 10-*1203*4567),(-.
1<7).0,=-*:<5%(.

Vielen Dank fYr Ihre Mithilfe
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Anhang 4: Formular fYr die Selbstaufschreibungen in der Abteilung Records

Anhang 4: Formular fYr die Selbstaufschreibungen in der Abteilung
Records

Auswertung der TStigkeiten seitens Records im Rahmen des Reklamationsprozesses fYr die Masterarbeit "Angewandte
Prozesskostenrechnung"

"#$| %&'() - J#10-#! /(5675-#8!*#+9-55 /39&46! 9(5;'96:<4-! @+6>-A B(<4(3>5&(?C&30!
1&23&4)- *+5:"1+3-3 /=.6;#(3>! )&2384)- >-5&)''D):3E
-HP+#0-#6:<4
Vs ]
G D || MM Lieferung D o D o
! R6X D RL | TeileNIO ) f
s [] Bescnsdigung d. LT
— 7 —
L|ec D || wM Lieferung D . D .
R6X D RL || TeileNIO ' 1
(] s || BeschSdigungd. LT
Vs ]
G D || MM Lieferung D o D .
# R6X D RL L | TeileNIO ) f
[ ms [] Bescnsdigung d. LT
— 7 —
L G D || MM Lieferung D o D o
$ R6X D RL L | TeileNIO ) g
[] s : BeschSdigung d. LT
Vs ]
G D || MM Lieferung D o D .
% Rex | [] L | | Teilenio ) s
s [] Bescnsdigung d. LT
— 7 —
L G D || MM Lieferung D o D o
& R6X D RL L_| TeileNIO ) f
[] s : BeschSdigung d. LT
D G D & || MM Lieferung D o D -
[ rex | [ we || Teienio , ,
O s [] Bescnsdigung d. LT
Vs ]
G D | | MM Lieferung D o D o
( R6X D RL | | TeileNiO ) s
s [] Beschdigung d. LT
D G D Vs ] MM Lieferung
) [ mex O~ || Teienio O =+, O *+,
O s [] Beschdigung d. LT

Vielen Dank f¥r lhre Mithilfe!
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Anhang 5: Formular fYr die TStigkeitserfassung in der Abteilung Operatives Transport Mgmt

Anhang 5:

Operatives Transport Mgmt

Formular fYr die TStigkeitserfassung in der Abteilung

I"HBO&™ ()*+"* Yo(*-.') 0%/ Yo (* Yott* 1 2%& 3 /A% (*- &3 (#21&'*53(3) %6% (‘H#*78&*,1%*53# % &3&9%/™*:I(

;&L+%#H#H#01# % (&%<=("():

" - 3#.045&#* 3#.<)70=! | =(4.2+(1>(#2(7+:0=4@ (71
I Yo#&()*| 441, (#1-./0.12( TS 9(#):0448.0, ) (4.27(>(#2( @
2r (@ (#,&#,(#87< A270B
L | G |:| Sondertransport [ | | LKW I:‘ M3
c || Rex I:‘ TP Beschleunigen | L BUYS
75 Flug
| | G I:‘ Sondertransport | | Lkw I:‘ M3H
DL Rex |:| TP Beschleunigen | L BUS
T75 Flug
| | G |:| Sondertransport [ [ | LKW I:‘ M3+
E | L Rex I:‘ TP Beschleunigen | L BYS
T75 Flug
| | G |:| Sondertransport [ [ | LKW I:‘ M3+
F | L RSX| ] 7P Beschieunigen | L1 BUS
T75 Flug
| | G |:| Sondertransport [ [ | LKW I:‘ M3+
G || Rex I:‘ TP Beschleunigen | L BUS
T75 Flug
L | G |:| Sondertransport [ | | LKW I:‘ M3+
H || Rex I:‘ TP Beschleunigen | L BUS
75 Flug
| | G I:‘ Sondertransport | | Lkw I:‘ M3H
L_| Rex |:| TP Beschleunigen | L BUS
T75 Flug
| | G |:| Sondertransport | [ | LKW I:‘ M3+
J | L Rex I:‘ TP Beschleunigen | L BYS
T75 Flug
| | G |:| Sondertransport [ [ | LKW I:‘ M3+
K| L RSX| [] 7P Beschieunigen | L1 BuS
T75 Flug
| | G |:| Sondertransport [ [ | LKW I:‘ M3+
CL || Rex I:‘ TP Beschleunigen | L BUS
T75 Flug
L | G |:| Sondertransport [ | | LKW I:‘ M3H
cc || Rex I:‘ TP Beschleunigen | L BUS
75 Flug
| | G I:‘ Sondertransport | | Lkw I:‘ M3H
CD || R&X |:| TP Beschleunigen | L BYS
T75 Flug
| | G |:| Sondertransport | [ | LKW I:‘ M3+
CE == REX I:‘ TP Beschleunigen | L Bus
T75 Flug
| | G |:| Sondertransport | [ | LKW I:‘ M3+
CF| L R8X| [] 7P Beschleunigen | L1 BUS
T75 Flug

>/%?%(*@3(0*78&*A=&%*5/'=/?7%B*
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