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Vorwort

Fur den Abschluss des Master of Advanced Studies in Business Process Engineering
sieht die Fachhochschule St. Gallen vor, eine eigenstandige und praxisbezogene Mas-
terarbeit zu erarbeiten. Als Industriepartner konnte ich meinen Arbeitgeber die Buhler
AG in Uzwil gewinnen. Ich arbeite in der Standardisierungsabteilung, die allen Enginee-
ringabteilungen weltweit Hilfsmittel und Stammdaten aufarbeitet und zur Verfiigung
stellt. Mit dieser Arbeit will ich einen Mehrwert fir die Firma Buhler erzielen und mein
Fachwissen erweitern.

Diese Arbeit wird im Auftrag von Mitja Sostaric, dem Head of Engineering Tools & Data
Management geschrieben. Das erklarte Ziel ist, einen Uberblick Giber den Bestellprozess
von Nebenteilen bei der Bihler AG zu erhalten und einen Verbesserungsvorschlag aus-
zuarbeiten. Mit einer IST-Analyse wird aufgenommen, mit welchen Programmen die ver-
schiedenen Abteilungen arbeiten und welche Unterlagen sie erstellen. Ich bedanke mich
bei allen involvierten Abteilungen, deren Vorgesetzten und Mitarbeitenden, fur die aktive
Mitarbeit und Auskinfte. Ein grosser Dank geht auch and den Auftraggeber Mitja Sosta-
ric, der diese Masterarbeit ermdglicht hat. Ebenfalls spreche ich ein grosses Dankeschon
an Herrn Dr. Mathias Miiller aus, der mich wahrend des gesamten Projekts begleitet und
unterstitzt hat.

Uzwil, im Juni 2019 Marco Frick
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Einleitung

1 Einleitung

«Milliarden Menschen kommen taglich mit Technologien von Buhler in Kontakt, um ihren
Grundbedarf an Lebensmittel und Mobilitdt zu decken. Zwei Milliarden Menschen essen
taglich Lebensmittel, die auf Anlagen von Blihler hergestellt wurden. Eine Milliarde Men-
schen reisen in Fahrzeugen, deren Teile auf unseren Maschinen produziert wurden. Un-
zahlige Menschen tragen Brillen, benutzen Smartphones und lesen Zeitungen und Zeit-
schriften, die mit Prozesstechnologien und -ldsungen von Bihler hergestellt wurden.
Diese globale Relevanz spornt uns an, die globalen Herausforderungen unserer Zeit in
nachhaltiges Geschéft zu transformieren. Wir wollen, dass jeder Mensch Zugang zu ge-
sunder Nahrung hat. Mit energieeffizienten Autos, Gebauden und Maschinen tragen wir
zum Klimaschutz bei. Unser Motto ist «Innovationen fiir eine bessere Welt». Mit Mihlen
von Bulhler werden rund 65 Prozent des weltweit geernteten Weizens zu Mehl verarbei-
tet. Ahnlich hoch ist der Beitrag fur Reis, Nudeln, Schokolade oder Friihstiickszerealien.
Dartber hinaus ist Buhler ein fihrender Lésungsanbieter fir Druckguss-, Nassmabhl- und
Oberflachenbeschichtungs-Technologien mit den Schwerpunkten Automobil, Optik,
Elektronik, Druck, Verpackung und Glas. Die Ldsungen fur diese Industrien zeichnen
sich aus durch hohe Energieeffizienz und nachhaltige Mobilitat. Als fihrender Technolo-
giekonzern investiert Buhler jahrlich bis zu finf Prozent seines Umsatzes in Forschung
und Entwicklung. Das Unternehmen ist stolz auf seine Schweizer Herkunft und erwirt-
schaftet heute an knapp 140 Standorten mit rund 12’800 Mitarbeitenden einen Umsatz
von CHF 3,27 Mrd. Als Familienunternehmen ist Buhler in besonderem Masse der Nach-
haltigkeit verpflichtet.» (Buhler AG, 2019)

In Abbildung 1 ist ein beispielhafter Tagesablauf ersichtlich, wie ihn Milliarden von Men-
schen erleben konnten. Der Kontakt mit Endprodukten, die mit den Technologien der
Buhler AG hergestellt wurden, ist allgegenwartig. Bereits auf der Joggingrunde am Mor-
gen hat der benutzte Fitnesstracker eingebaute Filter fir die sensiblen Sensoren. Fir
das Fruhstick wird das Mehl, fir eine Vielzahl von Broten und Backwaren, auf Bihler
Maschinen hergestellt. Die Fische bekommen ihr schwimmendes oder sinkendes Fisch-
futter und die Katzen das passende Heimtierfutter. Die tagliche Arbeit wird an LCD-Bild-
schirmen mit Farbfiltern der Biihler AG erledigt und dazu ein feiner Kaffee genossen. Als
Mittagsmenu stehen asiatische Nudeln oder Reis auf dem Speiseplan. Zur Aufmunte-
rung am Nachmittag gibt es ein Eis mit den Waffeln von Buhler Maschinen und zum
Abendessen steht eine Vielzahl von Glutenfreien oder Weizennudeln und Pasta zur Aus-
wahl. Mit dem Sportwagen, der mit einem Motorenblock von Bihler Druckgussmaschi-
nen ausgestattet ist, oder mit einem Elektroauto, zu denen Buhler die Elektrodenpaste
fur die Batterien produziert, geht es auf ein Bier mit Freunden.
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Einleitung

Abbildung 1: Kontakt mit Buhler Technologien.
Quelle: In Anlehnung an Buhler AG (2018, S. 29-33).

Gegrindet wurde das Technologieunternehmen als Eisengiesserei im Jahre 1860 von
Adolf Blhler. Erst 1876 verliess das erste komplette Dreiwalzwerk fir die Mehlherstel-
lung die Fabrik und von da an entwickelte sich die Firma stetig weiter bis hin zur heutigen
Buhler AG mit 33 Fabrikationsstandorten. In Abbildung 2 ist ersichtlich, dass die Bihler
AG in die drei Divisionen Grains & Food (GF), Consumer Foods (CF) und Advanced
Materials (AM) aufgeteilt ist. Unter den drei Divisionen sind die zwolf verschiedenen Bu-
siness Areas ersichtlich. Diese Business Areas werden hach Fachgebieten in Business
Units unterteilt, was aber in Abbildung 2 nicht dargestellt wird. Zur Business Area Grains
& Food gehdrt ebenfalls eine Standardisierungsabteilung, welche die Stammdaten fir
die Engineeringabteilungen aufarbeitet. Diese Standardisierungsabteilung ist bei Grains
& Food angesiedelt, arbeitet aber fir alle Business Areas.

~ 2

Grains & Food Advanced Materials

* Grain Quality & Supply * Die Casting

» Milling Solutions * Grinding & Dispersing
= Value Nutrition * Leybold Optics

» Digital Technologies

Abbildung 2: Ubersicht Biihler AG.
Quelle: In Anlehnung an Bihler AG (2018, S. 3).
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Einleitung

1.1 Ausgangslage

In Abbildung 3 sind die beiden Kernprozesse der Buhler AG ersichtlich. Die zwei Kern-
prozesse sind der Market-to-Market Prozess (M2M) und der Customer-to-Customer Pro-
zess (C2C). Ziel des M2M Prozesses ist es dem Markt entsprechend neue Produkte zu
entwickeln und die bestehenden Produkte zu unterhalten. Der C2C Prozess ist auf den
Kunden ausgerichtet mit dem Ziel massgeschneiderte Losungen fir diesen zu erstellen.
Dafir gibt es den Customer Project Prozess und den Customer Service Prozess (CS).
Im Customer Service Prozess geht es hauptsachlich um die Zeit nach der Inbetrieb-
nahme und die Instandhaltung einer Anlage. Dieser beinhaltet Aufgaben, wie die weitere
Kundenkontaktpflege, die Bestellung von Ersatzteilen oder die Evaluierung von eventu-
ellen Folgeprojekten. Der Customer Project Prozess (CP) beschreibt, wie Kundenbestel-
lungen von Analgen oder Einzelmaschinen abgewickelt werden. Dies vom Zeitpunkt an,
wenn ein Kunde als potentieller Kaufer identifiziert wurde bis zur finalen Ubergabe einer
Anlage an den Kunden.

\‘eadership Process@s

Market to Market Processes [M2M]

MARKET Product Development MARKET

Customer to Customer Processes [C2C]

CUSTOMER CUSTOMER

SUDPOH Process®”

Abbildung 3: Kernprozesse Bihler AG.

Quelle: Eigene Darstellung.

Der Rahmen dieser Masterarbeit wird durch den Customer Project Prozess im C2C Pro-
zess vorgegeben. Eine detaillierte Erlauterung, der fir diese Masterarbeit relevanten
Prozessschritte, folgt in Kapitel 6. Als Beispiel wird eine Mihle an einen Kunden verkauft,
die 500 Tonnen Mehl pro Stunde produzieren soll. Fir ein solches Projekt missen alle
bendtigten Maschinen und Komponenten im Geb&ude eingeplant, bestellt und fabriziert
werden. Die Fabrikation erfolgt, je nach Maschine und Typ, in unterschiedlichen Werken.
Teilweise werden einzelne Komponenten direkt bei einem Drittlieferanten eingekauft. In
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Einleitung

den letzten Jahren wurde bereits viel Geld und Zeit investiert um den ganzen C2C Pro-
zess mdoglichst effizient zu gestalten. Vieles wurde verbessert und man ist bestrebt ma-
nuelle Schnittstellen zu eliminieren. Das Bestellen von Maschinen in den verschiedenen
Fabriken ist flr einen Grossteil der Maschinen bereits komplett digitalisiert. Mittels dem
Equipment Konfigurator (EqC) wird eine Maschine einmalig konfiguriert und kann an-
schliessend in allen produzierenden Werken automatisch bestellt werden. Das produzie-
rende Werk kann anschliessend per Knopfdruck die gewiinschte Auftragsstickliste ge-
nerieren. Eine genauere Erlauterung zum Equipment Konfigurator folgt in Kapitel 3.2.

|

Abbildung 4: Beispiele fir Stahlkonstruktionen.

Quelle: Eigene Darstellung.

Eine Anlage beinhaltet aber nicht nur Maschinen, sondern auch sogenannte Nebenteile.
Im Kontext dieser Masterarbeit werden diese Nebenteile auch als Stahlkonstruktionen
bezeichnet. In Abbildung 4 sind violett eingefarbte Beispiele fur solche Stahlkonstruktio-
nen ersichtlich. Diese Stahlkonstruktionen werden benétigt um die Anlage zu komplet-
tieren. Unter Stahlkonstruktionen fallen beispielsweise spezielle Einlaufe, Podeste, Hal-
terungen oder Aufhangungen. Bei grosseren Anlagen kann die Anzahl Stahlkonstruktio-
nen auch mal weit Uber hundert Stiick liegen. Fir die Bestellung dieser Nebenteile gibt
es einen definierten Prozess, dieser ist allerdings sehr fehleranfallig und vieles muss
manuell erledigt werden. Meist hangt eine problemlose Fertigung der Stahlkonstruktio-
nen nur von der sauberen Kommunikation zwischen allen beteiligten Parteien ab. Durch
die Verbesserung des Bestellprozesses fir die Maschinen, gewinnt der manuelle Ansatz
fur die Stahlkonstruktionen an Beachtung, da der Mehraufwand fir die Bestellung der
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Einleitung

Nebenteile immer mehr zum Vorschein kommt. Der allgemeine Tenor ist, dass der Be-
stellprozess fiur Stahlkonstruktionen zu viel Zeit in Anspruch nimmt. Die Engineeringab-
teilung zeichnet Entwirfe, die fir die Werke ungeniigend spezifiziert sind. Die Werke
wiederum lassen Uberarbeitete Zeichnungen nicht zurtickfliessen. Daraus folgt, dass oft-
mals das Gleiche von Neuem definiert, bestellt und gefertigt wird.

1.2 Zielsetzung und Abgrenzung

Das Bestellen und Definieren dieser Stahlkonstruktionen wird heute von vielen Beteilig-
ten als unsauber und unzureichend angesehen. Genaue Angaben, was falsch oder nicht
optimal lauft, haben bis jetzt aber weder die Projektmitarbeitenden, noch die Verantwort-
lichen in der Beschaffung, sowie die Mitarbeitenden in den eigenen Werken geben kon-
nen. In dieser Masterarbeit geht es nicht nur darum den bestehenden Prozess aufzu-
nehmen und Verbesserungen oder Anderungen vorzuschlagen, sondern es soll zuerst
der Grundsatz geklart werden, wer diese Stahlkonstruktionen Uberhaupt benétigt und
wieso. Diese Masterarbeit soll hinterfragen, ob dieser Prozess und Aufwand fir die Buh-
ler AG Uberhaupt notwendig ist und ob dies eine Kernkompetenz der Bihler AG ist. Auf-
grund der Antworten auf die vorherigen Fragen, kann dann der heutige Prozess analy-
siert und das Verbesserungspotential aufgezeigt werden. Basierend auf den Erkenntnis-
sen dieser Masterarbeit, kann ein idealer Losungsvorschlag ausgearbeitet werden. Die-
ser Losungsvorschlag soll nicht kundenspezifisch fur die Blhler AG zurechtgeschnitten,
sondern allgemein flr Unternehmen der gleichen Branche anwendbar sein.

Wie bereits in der Einleitung in Kapitel 1 geschrieben, ist die Bihler AG an Uber 140
Standorten vertreten und produziert in 33 Werken weltweit. Die Grundlage dieser Mas-
terarbeit sind nur der Standort und das Werk in Uzwil (BUZ). Alle detaillierten Analysen
und Schlussfolgerungen basieren auf Daten des Standortes Uzwil. Die aktuellen Pro-
zesse der Standorte in Wuxi (BWUX) und in Changzhou (BCHA) werden als Querver-
gleich in die Masterarbeit einfliessen, sind aber nicht Hauptbestandteil. Ebenfalls nicht
Bestandteil dieser Masterarbeit ist eine detaillierte Analyse des erarbeiteten VVorschlages
in Bezug auf das Change Management und der Firmenkultur.

1.3 Vorgehen und Methodik

Das Prozessmanagement-Prinzip Wer-vor-Was-vor-Wie dient als Grundlage fir den ers-
ten Teil. Entscheidend bei diesem Prozessmanagement-Prinzip ist, dass man sich zu-
erst Zeit nimmt, um alle relevanten Interessensgruppen zu evaluieren, bevor der Prozess
analysiert wird. Mittels einer Stakeholderanalyse werden alle Interessensgruppen iden-
tifiziert und entsprechend gewichtet. Im zweiten Schritt, dem Was, wird die Thematik der
Stahlkonstruktionen aus strategischer Sicht betrachtet. Es wird analysiert, was der Nut-
zen von diesen Stahlkonstruktionen ist und welche Erwartungen die Stakeholder haben.
Um einen besseren Uberblick zu erhalten, wird anschliessend eine Auswertung Uber die
vergangenen Bestellungen aus dem Jahr 2018 gemacht. In dieser Auswertung sollen
auch die Kosten zum Vorschein kommen, um das Thema in den richtigen betriebswirt-
schaftlichen Kontext zu stellen. Nach dem «Was» kommt erst das «Wie». Im Falle dieser
Masterarbeit ist das die Prozessanalyse. Als Werkzeuge und Hilfsmittel wird das erlernte
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Einleitung

Wissen aus den beiden CAS Business Process Engineering und Requirements Engine-
ering angewendet.

Die Erkenntnisse und Erarbeitungen in dieser Masterarbeit sollen von Kapitel zu Kapitel
aufbauend sein. Um die bendétigten Informationen zu erhalten, werden verschiedene Er-
mittlungstechniken angewendet. Fiur die Stakeholderanalyse wird vor allem die Befra-
gungstechnik Interview angewendet. Um detaillierte Informationen tber die Nebenteile
und den heutigen Prozess zu erlangen, wird zusétzlich die Beobachtungstechnik Feld-
beobachtung, sowie die Systemarchaologie eingesetzt. Dank der Feldbeobachtung kon-
nen auch scheinbar unwichtige Details erkannt werden, die aus der Sicht der Stakehol-
der selbstverstandlich sind. Die Systemarch&ologie hilft dabei den heutigen Prozess im
Detail zu verstehen und die bestehenden Weisungen und Anleitungen sauber zu identi-
fizieren (Rupp, 2014, S. 104).

Bestellprozess von Nebenteilen 6



Stakeholderanalyse

2 Stakeholderanalyse

Um einen besseren Uberblick zu erhalten, fur wen und warum Nebenteile in einer Anlage
produziert werden, missen zuerst die richtigen menschlichen oder juristischen Personen
als Stakeholder identifiziert werden. Die Stakeholder sind jene Personen in einem Pro-
jekt, die Anforderungen stellen. Ein Projekt kann mehrere Stakeholder mit unterschiedli-
chen Ansichten und Anforderungen haben. In Bezug auf diese Masterarbeit wird der
Bestellprozess von Nebenteilen als Projekt angesehen. Wichtig ist, alle Stakeholder zu
identifizieren und zu klassifizieren. Dadurch kann wahrend dem Projekt der Fokus richtig
gelegt werden. Ein Stakeholder eines Systems ist eine Person oder Organisation, wel-
che (direkt oder indirekt) Einfluss auf Anforderungen des betrachteten Systems hat
(Rupp, 2014, S. 79). Die Stakeholderanalyse wurde in einer tabellarischen Form erstellt.
Die verwendeten Kriterien lehnen sich an Rupp an sind aber auf die Masterarbeit ange-
passt worden. So wurden zum Beispiel die Namen, die Kontaktdaten und die Verfligbar-
keiten, welche gemass Definition zwingend notwendig sind (Rupp, 2014, S. 81), bewusst
weggelassen. In der nachfolgenden Stakeholderanalyse werden keine einzelnen Perso-
nen als Stakeholder aufgelistet, sondern immer ganze Gruppen.

Die Stakeholder werden nach den folgenden Kriterien eingeteilt:
- Organisation / Firma Zugehdrigkeit
- Funktion in der Firma
- Relevanz gemass Einflussanalyse
- Berthrungspunkte / Wissensgebiete / Kompetenzen

- Eigene Ziele / Interessen

Ein besonderes Augenmerk wird auf die Relevanz gelegt. Mittels dieser Kategorisierung
soll der Einfluss der einzelnen Stakeholder bewertet werden. Ziel ist, dass man sich auf
die essentiellen Stakeholder fokussiert. Eine solche Stakeholderanalyse kann mit einem
Quadrantenmodell durchgefiihrt werden (Abbildung 5). Das Quadrantenmodell wurde
aus der Literatur ibernommen, die Kategorisierung wurde jedoch spezifisch auf diese
Masterarbeit angepasst.
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Abbildung 5: Stakeholderanalyse nach Einfluss und Motivation.
Quelle: In Anlehnung an Rupp (2014, S. 81).

Auf der X-Achse wird die Motivation der Stakeholder in Bezug auf den Bestellprozess
der Nebenteile und auf der Y-Achse der Einfluss der Stakeholder auf den Bestellprozess
der Nebenteile dargestellt. Die Motivation und der Einfluss der Stakeholder werden je-
weils von gering bis hoch eingestuft. Dadurch wird ersichtlich, mit welchen Stakeholdern
eine enge und erfolgreiche Zusammenarbeit angestrebt werden sollte. Diese Stakehol-
der haben den Willen und auch die Macht neue Entscheidungen durchzusetzen und den
Prozess zu verbessern. Die Stakeholder im zweiten Quadranten missen mehr fir die
Thematik sensibilisiert werden. Dieser Zielgruppe muss aufgezeigt werden, dass ihr
Handeln einen hohen Einfluss hat. Die Zielgruppe im vierten Quadranten hat keinen
grossen Einfluss, ist aber sehr an der Thematik Nebenteile interessiert und muss infor-
miert bleiben. Im dritten Quadranten sind jene Zielgruppen, denen das Bewusstsein noch
fehlt, wie die ganze Thematik der Nebenteile zusammenhangt und was ihr Beitrag dazu
ist. In der nachfolgenden Tabelle 1 folgt die detaillierte Stakeholderanalyse.

Funktion Rel. | Berihrungspunkte | Ziel / eigene Interessen

Engineering 1 Spezifizierung der Neben- | Kundenwinsche abdecken.

teile. . . . .
Wollen so wenig Nebenteile wie moglich und

Ermitteln des Bedarfes fir | ein schnelles Erstellen der Zeichnungen, um
Nebenteile. den Aufwand gering zu halten.

Kommunikation mit Be- | Wunschgerechte Lieferzeiten und keine Verant-
schaffung, Fabrikation, | wortung fir die Richtigkeit der Zeichnungen in
Verkauf und Kunde. Bezug auf z.B. Festigkeit.

Immer die kostenglnstigste Alternative ge-
wiinscht, egal ob intern oder extern gefertigt.
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Bestellung der Nebenteile.

Kommunikation mit dem
Engineering.

Kommunikation mit dem
Lieferanten.

Kostengiinstige und termingetreue Be-
schaffung der Nebenteile.

Bestellung von sauber spezifizierten Nebentei-
len, um die Rickfragen der Lieferanten zu re-
duzieren.

Wunsch nach Standards um genauere Fore-
casts zu berechnen und bessere Lieferkonditio-
nen auszuhandeln.

Produktion der Nebenteile.

Kommunikation mit dem
Engineering.

Termingetreue und ginstige Fertigung der
Nebenteile.

Wunsch nach sauber definierten Zeichnungen,
um Aufwand zu reduzieren beim Erstellen der
Fertigungszeichnungen.

Beratung des Engineerings bei konstruktiven
Fragen. Sich als kompetente Beratungsorgani-
sation etablieren.

Hat grosses Interesse daran, mdoglichst viele
Auftrage zu bekommen, um die Fabrik gut aus-
zulasten. Die Fabrik will nicht, dass alle Auf-
trage extern gemacht werden.

Entwicklung und Konstruk-
tion von Standardmaschi-
nen.

Unterstiitzung des Engine-
erings bei der Definition
von Nebenteilen.

Kommunikation mit dem
Engineering.

Standardmaschinen entwickeln ohne kun-
denspezifische Teile in der Stickliste.

Wenige Schnittstellen zum C2C Prozess.
Den Marktwunsch mit dem Standard abdecken.

Die Konstruktion will keine Zustandigkeit fur an-
lagenspezifische Nebenteile.

Verkauf einer Anlage an
Kunden.

Kommunikation mit den
Kunden.

Kommunikation mit dem
Engineering.

Maoglichst viel Verkaufen zu hohen Margen.
Gutes Geschaft mit dem Kunden abwickeln.

Der Fokus liegt wahrend dem Verkaufsprozess
auf der Technologie und nicht auf den Neben-
teilen.

Es ist eine Absprache mdglich, ob der Kunde
alle Stahlkonstruktionen selbst beschafft.

Beschaffung 4
Fabrikation 2
Konstruktion 3
Verkauf 3
Kunde 3

Bestellung einer Anlage.

Kommunikation mit dem
Verkauf.

Kommunikation mit dem
Engineering.

Eine funktionstiichtige Anlage zum verein-
barten Termin und zum besten Preis.

Der Kunde will keinen Mehraufwand bei der In-
betriebnahme und der Ubergabe der Anlage.

Die Nebenteile werden je nach Vertrag durch
Buhler oder durch die Kunden geliefert. Wenn
die Nebenteile vom Kunden geliefert werden,
will der Kunde trotzdem die Zeichnungen und
die Spezifikationen.
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Lieferant 2 Produktion der Nebenteile. | Méglichst gute Geschafte machen mit der

Kommunikation mit der Blhler AG.

Beschaffung. Einfache Fertigung ohne grosse Riickfragen bei
der Blhler AG.

Ohne genaue Angaben der jahrlichen Bestell-
menge kann der Lieferant einen héheren Preis
verlangen.

Tabelle 1: Stakeholderliste.

Quelle: Eigene Darstellung.

Auf den ersten Blick und ohne grossere Untersuchung scheint nur die Engineering Ab-
teilung ein Stakeholder zu sein. Bei einer genaueren Betrachtung konnte festgestellt
werden, dass alle im C2C Prozess beteiligten Parteien auch einen Einfluss auf den Pro-
zess der Nebenteile haben. Vom Engineering aus kommt die Anforderung, dass es Ne-
benteile benotigt. Deshalb wurde diese Interessensgruppe in der Relevanz als beson-
ders wichtig eingestuft. Eine enge Zusammenarbeit mit dem Engineering ist nétig um
den Bestellprozess fir die Nebenteile zu verbessern. Wahrend dem Detail Engineering
(Definition in Kapitel 6.3) werden die Stellen in einer Anlage evaluiert, an denen noch
spezielle Ubergange oder sonstige zusatzliche Nebenteile benotigt werden. Das Engi-
neering will mit einem mdoglichst geringen Aufwand diese Nebenteile spezifizieren und
so gunstig wie maglich in Auftrag geben. Teilweise ist der Aufwand geringer ein Neben-
teil neu zu zeichnen, anstatt in vergangenen Projekten ein Altes zu suchen. Dadurch
entstehen immer wieder die gleichen Zeichnungen von gleichen Nebenteilen. Ob die
Nebenteile intern oder extern gefertigt werden ist fiir das Engineering grundsatzlich irre-
levant. Wenn die Nebenteile extern bestellt werden, kommuniziert das Engineering nicht
direkt mit dem Lieferanten, sondern wird durch die Beschaffung vertreten.

Die Beschaffung mdchte die Nebenteile so kostengiinstig wie mdglich einkaufen. Durch
eine fehlende Standardisierung hat es die Beschaffung schwer, bessere Konditionen auf
Grund einer nicht prognostizierten Abnahmemenge auszuhandeln. Die Motivation daran
was zu andern ist sehr gross, aber der Einfluss ist eher gering, da die Beschaffung die
Standards nicht vorgeben kann.

Die Lieferanten und die eigenen Werke haben in etwa die gleichen Ziele und Anforde-
rungen. Die Lieferanten wollen sauber spezifizierte Zeichnungen um ihren Aufwand ge-
ring zu halten. Das gleiche gilt auch fiir die eigene Fabrik. Diese hat zudem die Mdglich-
keit mit den Nebenteilen die Fabrik flexibler auszulasten. Eine Unterlast kann mit mehr
intern gefertigten Nebenteilen ausgeglichen werden. Das Werk in Uzwil will diese Auf-
trage fur Nebenteile explizit erhalten und sieht sich als Kompetenzzentrum, um das En-
gineering fachkundig zu beraten. Die Lieferanten und die Fabrikation miussen mehr fur
die Thematik sensibilisiert werden. Beide Parteien haben wegen ihren Offerten einen
grossen Einfluss. Die Motivation am Prozess was zu andern ist aus ihrer Sicht aber eher
klein, da die Bestellungen sowieso kommen. Mit einer Verbesserung im gesamten Be-
stellprozess konnten aber beide Parteien noch mehr profitieren.
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Der Verkauf definiert zusammen mit dem Kunden die Konditionen fir den Verkauf einer
Anlage. Bei Verkaufsgesprachen sind allféllig Nebenteile kein Verkaufsargument, denn
der Fokus liegt auf der eigentlichen Technologie der Buhler Maschinen. In den Offerten
an die Kunden wird jeweils ein gewisser Prozentsatz flr Nebenteile einkalkuliert. Teil-
weise besteht der Kunde aber auch darauf, die Nebenteile selbst zu beschaffen. Beim
Verkauf sollte ein héheres Bewusstsein geschaffen werden, dass wahrend der Offert-
phase bereits besser abgeklart werden muss, ob Nebenteile bendétigt werden oder nicht.

Die Konstruktion ist bestrebt, mit der Entwicklung der Maschinen, alle Marktbeddurfnisse
abzudecken. Es ist nicht ihre Intention kundenspezifische Teile in die globale Konzern-
stuckliste aufzunehmen. Alle benétigten Nebenteile werden deshalb nur anlagenspezi-
fisch definiert. Die drei Interessengruppen Verkauf, Kunde und Konstruktion haben keine
grosse Motivation am heutigen Bestellprozess etwas zu andern und keinen grossen Ein-
fluss auf die heutige Handhabung der Nebenteile.
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3 Programme und Zeichnungstypen

Bevor mit der Analyse des «Was» gemass dem Prozessmanagement-Prinzip Wer-vor-
Was-vor-Wie begonnen werden kann, miissen zuerst einige Grundlagen erlautert wer-
den. Die Buhler AG ist stetig gewachsen und es sind neue Bereiche zugekauft worden.
Dieser Wandel hat zu einer hohen Vielfalt an verschiedenen Programmen gefihrt. In
den nachfolgenden Kapiteln werden die wichtigsten kurz erlautert.

3.1 Produktdatenmanagement Programme

In den Produktdatenmanagement Programmen (PDM) werden Produktdaten gespei-
chert. Dafur gibt es fur diverse Anforderungen verschiedene Losungen. Nachfolgend
werden die bei der Buhler AG verwendeten Programme genauer beschrieben.

3.1.1 Windchill

Windchill ist ein PDM-System des Anbieters PTC. In diesem Programm werden die Da-
ten und Zeichnungen aus den Konstruktionsabteilungen (M2M) hinterlegt. Es ist eine
webbasierte Anwendung, die auf eine globale Datenbank der Biihler AG zugreift. Somit
kann gewahrleistet werden, dass alle Produktionsstandorte auf der ganzen Welt mit den
gleichen Daten arbeiten. Hinterlegt sind Modelle und Zeichnungen von Einzelteilen und
Baugruppen, sowie alle Dokumente zur Anderungshistorie. Alle Zeichnungen erhalten
standardisierte und vom System vergebene Nummern, und die Nutzer kdnnen nur Be-
zeichnungen wahlen, welche mit dem internen Wérterbuch abgestimmt sind. Dieses in-
terne Worterbuch ist der sogenannte bTerm-Selektor. Die Bihler AG pflegt ein eigenes
Worterbuch, damit zum Einen immer die gleichen Begrifflichkeiten beniitzt werden und
zum Anderen die Worter jeweils automatisch in die verschiedenen Sprachen lbersetzt
werden.

3.1.1.1 Stucklistenstruktur

Alle Sticklisten und Produktstammdaten fir den M2M Prozess werden im Windchill er-
stellt (Abbildung 6). Bei der Buhler AG werden die Stiicklisten mit einer Varianz angelegt.
Das heisst, es gibt eine oberste Teilenummer und darunter ist die komplette Stiickliste
einer Maschine angegliedert. Diese Stiicklisten beinhalten fixe Stiicklistenpositionen und
sogenannte Wahlen oder Zusatze. Die fixen Sticklistenpositionen werden bei jeder Be-
stellung zwingend bengtigt. Aus den Wahlen und den Zusatzen werden nur die projekt-
spezifisch Sticklistenpositionen bestellt. Daraus ergibt sich, dass im Windchill immer
mehr als 100% einer Maschine abgebildet ist. Das heisst, dass fir eine funktionierende
Maschine zuerst die gewlinschten Wahlen oder Zuséatze ausgewahlt werden mussen,
um eine 100% spezifizierte Maschine zu erhalten. Dieser Stickliste im Windchill sagt
man Corporate Bill of Material (C-BOM). Diese ist weltweit giltig und wird nach der Er-
stellung im Windchill nach SAP ERP transferiert. Sobald eine interne Fabrik die Lizenz
erhalt diese Maschine zu produzieren wird die C-BOM in das lokale Werk kopiert. Die
Stickliste im lokalen Werk (M-BOM) beinhaltet immer alle Wahlen und Zusétze. Den
Fabriken ist es erlaubt, lokale Anpassungen zu machen. Es darf das Rohmaterial gean-
dert, oder es miissen fertigungstechnische Anderungen vorgenommen werden, da die
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Fabrik einen anderen Maschinenpark besitzt. Sobald eine Bestellung fir eine Maschine
eingeht, wird die M-BOM gemaéss den Anforderungen auf eine 100% Auftragsstuickliste
(O-BOM) reduziert.
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Abbildung 6: Sticklistenstruktur.
Quelle: Eigene Darstellung.

3.1.2 Project Wise

Das Project Wise ist ein PDM-System der Firma Bentley. Dieses Programm wird im C2C-
Prozess verwendet. Darin werden Engineeringdaten, die fir ein Kundenprojekt erstellt
werden, abgelegt. Ebenfalls besteht die Mdglichkeit, Zeichnungen von Kunden und ex-
ternen Partnern zu hinterlegen. Die Engineringabteilungen der Bihler AG arbeiten welt-
weit mit diesem System. In den letzten Jahren gab es einen Wandel, von 2D hin zu 3D
geplanten Anlagen. Grinde daflir sind sicherlich, dass die Technologie der CAD Pro-
gramme deutlich verbessert wurde und dass in 3D geplante Analgen dem Kunden ein
besseres Bild seiner Investition vermittelt. Das Project Wise ist deshalb in zwei unter-
schiedliche Datenbanken aufgeteilt. Eine fur die 2D und eine fir die 3D Daten. Diese
beiden Datenbanken kdnnen nicht miteinander kommunizieren. So hat der Nutzer ent-
weder Zugriff auf die 2D oder die 3D Datenbank. Auch die Zeichnungen fir die Neben-
teile werden im Project Wise gespeichert. Heutzutage meistens in der 3D Datenbank, da
die 2D Planung von neuen Projekten nicht mehr erlaubt ist. Das Engineering erstellt aber
im Vergleich zur Konstruktion im Windchill keine Fertigungszeichnungen, sondern nur
Zusammenstellungszeichnungen. Fir die Fertigung ist der Detailierungsgrad dieser
Zeichnungen ungeniigend.

Diese individuellen Zeichnungen werden in Uzwil STE-Zeichnungen genannt. Je nach
Standort ist die Bezeichnung unterschiedlich. Die STE- Zeichnungsnummer wird auto-
matisch vom System vergeben, aber die Namensgebung wird nicht mit dem bTerm-Se-
lektor gemacht. Der Nutzer ist nicht gezwungen Standard Terme zu benutzen. Ebenfalls

Bestellprozess von Nebenteilen 13



Programme und Zeichnungstypen

gibt es vom Project Wise keine Schnittstelle zum SAP. Wenn eine STE-Zeichnung be-
stellt wird, muss im SAP ERP jeweils eine neue Nummer angelegt werden. Es werden
jeweils sogenannte UVV-Einmalteile angelegt. Diese Teile werden nur einmal verwendet
und dementsprechend fiir jedes Projekt neu generiert. Eine genauere Erlauterung der
Zusammenhénge im SAP erfolgt in Kapitel 3.3. In Abbildung 7 ist ein Ausschnitt aus dem
Project Wise ersichtlich. In rot eingefarbt ist die Projektnummer 01292 und in griin die
dazugehorigen STE-Zeichnungen. Die Benennung der STE-Zeichnungen startet immer
mit der Projektnummer und anschliessend wird der Index hochgezéhlt.
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Abbildung 7: Project Wise.
Quelle: Eigene Darstellung.

Der Equipment Configurator (EQC) ist ein fur die Buhler AG entwickeltes Tool, welches
die hinterlegten 3D Daten einer Maschine zusammenstellt. Je nach Optionen verandert
sich die Aussenkontur einer Maschine. Diese Veranderungen sind fir die passenden
Verbindungen, den Laufrohrbau oder auch fir Nebenteile relevant. Um mdéglichst wahr-
heitsgetreue Anlagen zeichnen zu kénnen, verwendet das Engineering den EqC. Fir
alle Maschinen sind alle 3D relevanten Optionen als einzelne CAD Blécke abgespei-
chert. Der EqC baut dann die CAD Bldcke entsprechend der Konfiguration des Engine-
erings zusammen. Dank des EqC sieht das Engineering alle Modelle mit allen Einzelhei-
ten bereits wahrend der Konfiguration.

Auf dem EqC aufbauend gibt es bei der Buhler AG das Projekt Assemble to Order (ATO).
In der Literatur liest man oft den Begriff Configure to Order (CTO). Beim ATO und CTO
Ansatz, geht es aus Supply Chain Sicht um das Gleiche. Es sollen Positionen bereits
vorgefertigt oder sogar vormontiert werden, um im Auftragsfall die Maschinen schnell
ausliefern zu konnen (Becker, 2018, S. 101). Bei der Bihler AG wird der Begriff ATO ein
wenig anders interpretiert. Es geht nicht rein um das Supply Chain Konzept in der Fabrik,
sondern um die Auftrasgsauflosung. Mit dem Projekt ATO will die Buhler AG das interne
Bestellen von Maschinen digitalisieren. Der Equipment Configurator wird mit maschinen-
spezifischen Merkmalen erweitert. Dies ist nur bei standardisierten Maschinen ohne spe-
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zielle Anforderungen mdglich. Das Engineering kann eine Maschine mittels CAD konfi-
gurieren und die spezifizierten Merkmale werden direkt an das SAP Ubergeben. Im SAP
ist zu jedem Merkmal eine eindeutige Stiicklistenposition definiert. Uber diese Verlinkung
generiert das SAP ohne weitere manuelle Eingriffe direkt die Auftragsstickliste (Abbil-
dung 8). Das ATO steht bei der Buhler AG also dafir, dass aus der C-BOM beziehungs-
weise M-BOM, die bendtigten Teilepositionen geméass dem Kundenauftrag automatisch
ausgewahlt werden. Welche Teilepositionen das Werk dann jeweils ab Lager bezieht
oder neu produziert fallt nicht unter das ATO Projekt.

<5 i
~ . 3050093399 / 10 MIZH-10984-001 1

~ 25 0008 L MJZH-10291-001 Praly

~ % 3050093399 / 10 MIZH-10291-0 |

» 5% 0001 L MIZH-10958-001  Masq

< . = b 5% 0002 VMIZH-11024-001  Mot{
¥ o U i 2 » &% 0003 L MIZH-10474-001  Zusd
: » #0004 LMIZH-10311-001  Lauf]

» &% 0006 L MZH-10118-001 1

A

EqC Konfiguration SAP Konfiguration Auftrasgsstiickliste

Abbildung 8: Bestellprozess ATO.

Quelle: Eigene Darstellung.

3.3 SAP

Bestellt wir bei der Biihler AG alles durch das Enterpise-Resource-Planing (ERP) Sys-
tem SAP. Um eine interne Bestellung zu tatigen bendétigt es zwingend eine Komponente
mit dem Materialtyp ZKMA, die als Aufhanger fir alle Bestellpositionen dient. Die Abkdir-
zung ZKMA steht fir konfigurierbares Material. Eine Maschine, egal in welcher Ausfiih-
rung, wird immer mit der gleichen ZKMA-Komponente bestellt. Zum Beispiel wird eine
Prallmaschine mit der internen Kennzeichnung MJZH immer mit der ZKMA-Komponen-
ten MJZH-00000-500 bestellt. Je nach dem, welche Wahlen oder Zusatze gewahlt wur-
den, variiert die Auspragung der Positionen, die effektiv bestellt wurden, bei jeder Be-
stellung. Fir alle Maschinen der Biihler AG werden standardmaéssig solche ZKMA-Kom-
ponenten angelegt. Fur die meisten Nebenteile wird immer die gleiche Dummy Kompo-
nente verwendet, da sie oft keiner Maschine zugeordnet werden kénnen. Dies sind meist
die Komponenten UXZ -00075-916 oder UXZ -00075-936. In der Abbildung 9 ist ein
Beispiel einer internen Bestellung von Nebenteilen ersichtlich. In griin ist die Netzwerk-
nummer, die als Referenz auf das Kundenprojekt verweist. In rot gekennzeichnet ist die
Dummy Komponente UXZ -00075-916, als Zeichen fur eine Bestellung von Nebenteilen.
Und in violett gekennzeichnet ist die Bestellposition. In diesem Fall ein UVV-Einmalteil,
das speziell fur diesen Auftrag angelegt wurde.
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Head

SIS # 6D Coatngcode | # Colourtext | 4 Machnepate | 4 Actwies | Order key nfo
I 1 PCS VARIOUS UXZ -00075-916
Shown change ¥ Changes 00
Working Lang. DE German
Man head status 50 TA done capture
A=
B _“ch * RemProc  Ouaotty Uk Component L80g text Comp exie 2l Confio E
r~ 00 T+ o 1.00 PCS UVV-00257-383 ASPIRATION OUTLET SQUARE FOR FANREPLACE WST-30080546-5TE-0018 | ] & I
Abbildung 9: Beispiel einer internen Bestellung.

Quelle: Eigene Darstellung.

Bei einer externen Bestellung (Abbildung 10) ist der Verweis auf die Bestellung beim
Lieferanten in griin markiert. In rot markiert sind die einzelnen Bestellpositionen mit den
Dummy Komponenten als bestelltes Material. Einzig aus den Bestellpositionen (rot) ist
der Unterschied der bestellten Ware nicht zu erkennen. Erst Gber den Kurztext, markiert
in violett, ist ein Unterschied erkennbar. Der Kurztext unterliegt keiner Norm und ist jedes
Mal frei definierbar.
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Abbildung 10:
Quelle:

Beispiel externer Bestellung.

Eigene Darstellung.

In Abbildung 11 ist ein detaillierterer Vergleich zweier Bestellpositionen ersichtlich. Der
Unterschied zwischen den Bestellpositionen (griin) ist erst in der Beschreibung ersicht-
lich (violett). Bei der ersten Bestellposition wurde ein spezieller Zyklon bestellt und bei
der zweiten Bestellposition ein Teil gemass der Zeichnung 03176-STE-0025. Bei beiden
Bestellpositionen handelt es sich um etwas komplett unterschiedliches und beide haben
einen unterschiedlichen Preis (rot). Die Beschreibung der beiden Bestellpositonen ist
nicht standardisiert und kann nicht automatisch ausgewertet werden. Eine Auswertung
kann nur Uber die Bestellpositionen gemacht werden. Als Beispiel wurden beim Liefe-
ranten Defino & Giancaspro 100mal die Position UXZ -00075-936 bestellt. Dies wére
eine gute Anzahl an Bestellungen, hilft der Beschaffung jedoch nicht um damit einen
Preisvorteil zu erlangen. Beide Bestellpositionen sind jeweils komplett anders spezifiziert
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und haben einen unterschiedlichen Preis. Eine saubere Auswertung Uber die Bestellpo-
sitionen ist nicht moglich.

00004 1,00 PCS UXZ -00075-936 VARIOUS_N | MGXE-41 ss

00005

1,00 PCS

Network Plan 7506626 0010 0003
Contract item 160
cyclone MGXE-41 of

MGXE-40 CYCLONE MGXE-80007-810 (STAINLESS  STEEL)
ACCORDING TO DETALLS RECEIVED (opening door) SENSORS
EXCLUDED

We expect confirmation for this item, on our form, within 3days

*** Jtem completely delivered ***

Conditions o Pres 000w Pes
Net 88000 / 100 PCS
*** Delivery address changed ***
*** Delivery date changed ™
*** Description changed ***
*** Text changed ***
VARIOUS N | 03176.STE-0025
Network Plan 7506626 0010 0008
Contract item 160
platform for milling and packing

MATERIAL AS DRAWING03176-STE-0025  (BOLTED
CONNECTIONS  ALLOWED)

MATERIAL: MILD STEEL COLOR CODE A

CLOSE PROFILES

FLOOR IN ALUMINUM CHEQUER PLATE

880,00

880,00

10.200,00

Documentation: assembly drawings and BoM where are mentioned the codes

reported on the labelling putnear the elements.
We expect confrmation for this item, on our form, within 3days

*** ltem completely delivered***

Abbildung 11:

Quelle:

Beispiel Detailpositionen einer externen Bestellung.

Eigene Darstellung.
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4 Analyse der Bestellungen

Um das «Was» des Prozessmanagement-Prinzip Wer-vor-Was-vor-Wie besser zu be-
antworten wurde eine Analyse Uber vergangene Bestellung gemacht. Ziel war es her-
auszufinden, was fur einen Stellenwert die Nebenteile haben und wie gross der Umsatz
beziehungsweise die Kosten dafiir sind. Die Datengrundlage in den verschiedenen Sys-
temen ist sehr intransparent, weshalb die Auswertung nur Gber das Jahr 2018 gemacht
wurde. In der Abbildung 12 sind die verschiedenen Datenquellen fur die kommenden
Auswertungen ersichtlich. Im Project Wise werden STE-Zeichnungen erstellt, sobald ein
spezielles Nebenteil bendtigt wird. Die Auswertung wurde grundsatzlich nur tber den
Standort Uzwil gemacht. Zum Standort Uzwil gehort aber auch das Werk in Appenzell,
weshalb diese Daten auch miteingeflossen sind. Um die Nebenteile selbst zu fertigen,
werden UVV-Einmalteile im SAP ERP angelegt. Eine STE-Zeichnung vom Engineering
generiert meist mehrere UVV-Einzelteile, da zum Beispiel fir einen Auslauf mehrere ein-
zelne Bleche zusammengeschweisst werden mussen. Die vierte Datenquelle ist eine
Auflistung aller Bestellungen bei drei verschiedenen Lieferanten. All diese vier Daten-
quellen haben eine Schnittmenge, die Aufgrund der schlechten Datengrundlage nicht
sauber zusammengefuhrt werden konnte. Die Nachfolgenden Auswertungen miissen
deshalb alle differenziert betrachtet werden. Alle Auswertungen zusammen unterstrei-
chen aber die Relevanz der Nebenteile und zeigen auf, dass die auflaufenden Kosten
einen betréchtlichen Betrag ergeben.

Schnittmenge
aller
Informationen
und Systeme

Abbildung 12: Datenquellen fir die Analyse.

Quelle: Eigene Darstellung.
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4.1 Anzahl STE-Zeichnungen

Wie bereits erwahnt werden fir Nebenteile STE-Zeichnung erstellt und im Project Wise
unter der jeweiligen Projektnummer abgespeichert. Diese STE-Zeichnungen werden nur
in Uzwil erstellt. Andere Standorte verwenden andere Kirzel, welche in dieser Auswer-
tung nicht berlcksichtig worden sind. Im Jahr 2018 wurden 3000 solcher STE-Zeichnun-
gen generiert. Von diesen 3000 STE-Zeichnungen haben 2468 STE-Zeichnungen den
Status freigegeben. Nur freigegeben STE-Zeichnungen dirfen bestellt werden, weshalb
in dieser Auswertung nur diese bericksichtigt wurden. Alle 2468 freigegebenen STE-
Zeichnungen wurden auf 204 verschiedene Projekte verteilt. Die Verteilung der Anzahl
STE-Zeichnungen pro Projekt wird im nachfolgenden Boxplot in Abbildung 13 visuali-
siert.

Anzahl Zeichnungen pro Projekt
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Boxplot 2018

Abbildung 13: Boxplot Anzahl Zeichnungen.

Quelle: Eigene Darstellung.

Ein Boxplot ist ein effizientes Mittel, um die Verteilung eines quantitativen Merkmals zu
visualisieren. Die Interpretation beruht im Wesentlichen darauf, dass jeder der vier Be-
reiche genau 25% der Beobachtungen enthélt (Handl & Kuhlenkasper, 2018, S. 116).
Der Median, die Mittelinie der Box in Abbildung 13, liegt bei vier STE-Zeichnungen pro
Projekt. Das heisst, dass 50% der Projekte weniger oder gleichviel, wie vier STE-Zeich-
nungen haben und 50% der Projekte mehr oder gleichviel, wie vier STE-Zeichnungen
haben. Die Verteilung in den 50% der Projekte mit weniger als vier STE-Zeichnungen
schwankt dann zwischen einer bis vier STE-Zeichnungen. Das dritte Quantil beinhaltet
die Anzahl STE-Zeichnungen von weiteren 25% aller Projekte. Der Bereich liegt zwi-
schen vier bis zwdlf STE-Zeichnungen pro Projekt. Interessant ist das letzte Quantil,
sprich die letzten 25% aller Projekte. Dort gibt es eine viel grossere Streuung von zwolf
bis zu 100 STE-Zeichnungen pro Projekt. Zu beachten ist auch, dass ein Projekt mit 178
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STE-Zeichnungen als Ausreisser gewertet und nicht dargestellt wurde. Zusammenge-
fasst haben 153 Projekte jeweils eine bis zwolf STE-Zeichnungen und 51 Projekte zwolf
bis 100 STE-Zeichnungen. Der Grossteil der Projekte kommt also mit wenig anlagen-
spezifischen Nebenteilen aus. Gemass Aussagen von Mitarbeitenden ist die Anzahl
STE-Zeichnungen bei Projekten der Business Unit Millerei eher gering, im Gegensatz
zu Projekten in den Business Units Futter oder Backerei. Um diese Aussage zu Uberpru-
fen, wurden die STE-Zeichnungen nach Business Area sortiert. Der Ausreisser wurde
ebenfalls nicht bertcksichtigt. In Abbildung 14 ist ersichtlich, dass in der Business Area
Milling Solutions mit Abstand am meisten STE-Zeichnungen generiert wurden. Aus 77
Projekten resultierten 1195 STE-Zeichnungen, was im Schnitt ungefahr 15 STE-Zeich-
nungen pro Projekt macht. Die Aussage der Mitarbeitenden, dass in den Business Area
Value Nutrition, zu derer die Business Unit Futter gehért mehr STE-Zeichnungen bend-
tigt, kann mit dieser Auswertung also nicht bestatigt werden. Die Business Unit Backerei
gehort zur Business Area Consumer Food Buhler, bei welcher der Anteil von zehn STE-
Zeichnungen pro Projekt auch deutlich tiefer ist, als der Business Area Milling Solutions.
Es ist zu klaren, warum es den Unterschied zwischen den Aussagen der Mitarbeitenden
und der Auswertung Uber die Bestellungen der STE-Zeichnungen gibt. Ab Kapitel 7 wird
genauer auf den heutigen Ist-Prozess eingegangen.

STE-Zeichnung pro Business Area
1400
1195
1200
1000

800

600

584
325
400 314
200
77
0 — —

Digital Grinding & Consumer Food  Grain Quality & Value Nutrition Milling Solutions
Technologies Dispersing Buhler Supply

B Anzahl STE-Zeichnungen Anzahl Projekte

Abbildung 14: STE-Zeichnung pro Business Area.

Quelle: Eigene Darstellung.

Bestellprozess von Nebenteilen 20



Analyse der Bestellungen

4.2 Anzahl UVV-Einmalteile

Im SAP ERP wurden 2018 rund 4300 einzelne UVV-Einmalteile mit der Bezeichnung
STE angelegt. Eine STE-Zeichnung aus dem Project Wise kann mehrere UVV-Einmal-
teile bendtigen, da zum Beispiel der bestellte Einlauf in mehrere Fertigungszeichnungen
unterteilt werden muss. Die genaue Zuordnung der einzelnen UVV-Einmalteile zu ihren
Bestellungen war aufgrund der unzureichenden Datenbasis nicht mdglich. Mittels einer
Analyse der Bezeichnungen der einzelnen UVV-Einmalteile sollte eine Ubersicht der An-
wendungsbereiche erstellt werden. Leider war bei 25%, sprich bei mehr als 1000 Positi-
onen die Beschreibung unzureichend oder fehlte komplett. Die restlichen 75% konnten
in elf verschiedene Untergruppen geordnet werden (Abbildung 15), wobei die elfte
Gruppe wiederum ein Zusammenzug von diversen Teilen ist. Es ist augenfallig, dass
jeweils mehr als 500mal Rohre, Flansche oder Ein- und Auslaufe zur Verbindung der
verschiedenen Maschinen und Komponenten bendtigt wurden. Bei mehr als 500 Bestel-
lungen eines UVV-Einmalteils von einer Kategorie darf die Hypothese aufgestellt wer-
den, dass von diesen Bestellungen mehr als einmal ein identisches Bauteil bestellt
wurde.

Prozentuale Verteilung der UVV-Einmalteile
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Abbildung 15: Prozentuale Verteilung UVV-Einmalteile.
Quelle: Eigene Darstellung.
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4.3 Kosten interner Bestellungen

Wie bereits im Kapitel 3.3 erwdhnt, bendtigt es fir eine Bestellung eine Bestellkompo-
nente. Die Spezifikation der Bestellung wird anschliessend immer der gleichen Bestell-
komponente mitgegeben. Gemass der Spezifikation werden dann im Werk die einzelnen
Fertigungspositionen aufgelistet. Jede Maschine hat auch eine eigene Bestellkompo-
nente fur die Hauptmaschine und eine fir Nebenteile. Wiederum am Beispiel der Prall-
maschine sieht es folgendermassen aus. Die MJZH-00000-500 ist fur die Bestellung der
Maschine und MJZH-00000-501 dient der Bestellung von Nebenteilen. Wenn ein Ne-
benteil spezifisch einer Maschine zugeordnet werden kann, dann wird es mit der Neben-
teilekomponente der entsprechenden Maschine bestellt. Oft kbnnen Nebenteile nicht ei-
ner spezifischen Maschine zugeordnet werden. Die Bestellung erfolgt deshalb mit den
Dummy Komponenten UXZ -00075-916 oder UXZ -00075-936. Die Nachverfolgbarkeit
dieser beiden UXZ-Bestellungen ist sehr schwierig, da oft eine saubere Zuordnung fehilt.
Unter diesen beiden UXZ-Komponenten kdénnen Standard Maschinenteile, Normteile so-
wie auch UVV-Einmalteile bestellt werden. Die nachfolgende Grafik (Abbildung 16) zeigt
das Gesamtvolumen von 4.6 Mio. CHF aller UXZ-Bestellungen in Uzwil und Appenzell,
bei denen zumindest ein UVV-Einmalteil mitbestellt wurde. UVV-Einmalteile sind nicht
zwingend Stahlkonstruktionen. Es kann zum Beispiel auch ein spezieller Motor oder eine
andere elektronische Komponente sein. Die linke Saule zeigt das Volumen der Bestel-
lungen in Appenzell (1.7 Mio. CHF) und in Uzwil (0.9 Mio. CHF), welches eindeutig Ne-
benteilen zugeordnet werden konnte. Daraus ergeben sich zwei Schlussfolgerungen.
Erstens sind UXZ-Bestellungen mit einem Volumen von 2 Mio. CHF nicht eindeutig zu-
ordnungsbar. Um herauszufinden, was genau bestellt wurde und zu was es gehort
misste jede einzelne Bestellung untersucht werden. Zweitens ist das Bestellvolumen
von Nebenteilen Gber 2.6 Mio. CHF in Appenzell und Uzwil sehr hoch. Wenn bei diesen
2.6 Mio. CHF nur schon 10% an Kosten eingespart werden kdnnten, wére dies ein gros-
ser Erfolg.

Kosten von UXZ - Komponenten (CHF)

5'000'000
4'500'000
4'000'000
3'500'000
3'000'000
2'500'000
2'000'000
1'500'000
1'000'000
500'000

0

Nebenteile Bestellungen Alle UXZ Bestellungen

B Appenzell Uzwil

Abbildung 16: Kosten UXZ-Komponenten.

Quelle: Eigene Darstellung.
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4.4 Kosten externer Bestellungen

Je nach Business Unit oder Offerte werden die Nebenteile direkt bei externen Lieferan-
ten bestellt. Basierend auf allen Bestellungen bei den drei Lieferanten fur Stahlkonstruk-
tionen im Jahr 2018 ist folgende Auswertung in Abbildung 17 entstanden. Das gesamte
Bestellvolumen bei Defino & Giancaspro ist mit Uber 2.2 Mio. CHF sehr hoch. Der Anteil
von Stahlkonstruktionen belauft sich auf ca. 700'000 CHF. Hier ist zu berlcksichtigen,
dass ungefahr 1.1 Mio. CHF vom Gesamtvolumen der Business Unit Pasta & Noodles
zuzuordnen ist. Die Teigwarenanalagen haben verhaltnismassig viele standardisierte
Zukaufteile, die bei Defino & Giancaspro bestellt werden. Abzuglich dieser 1.1 Mio. CHF
liegt der prozentuale Anteil am Volumen fir Stahlkonstruktionen, verglichen zu allen Be-
stellungen bei Defino & Giancaspro, bei 65%. Bei den anderen beiden Lieferanten ist
der eindeutig definierte Anteil von Stahlkonstruktionen, im Vergleich zum gesamten Be-
stellvolumen, bei 85% bei Dura Makina und bei 51% bei TechnoMulitplast. Der effektive
Anteil an Stahlkonstruktionen pro Lieferant kénnte durchaus héher sein, als die errech-
neten Werte. Bei allen Datenquellen gab es undefinierte Bestellungen, die nicht eindeu-
tig zuordnungsbar waren. Geméss Aussagen von Mitarbeitenden fallen unter das unde-
finierte Bestellvolumen Bestellungen von Standardteilen, Rohrbauteilen oder Verpa-
ckungen fir die Maschinen und die gelieferten Nebenteile.

Kosten von externen Bestellungen

CHF 2'500'000
CHF 2'000'000
CHF 1'500'000

CHF 1'000'000

CHF 500'000
CHFO
Defino & Giancaspro Dura Makina TecnoMulipast
Stahlkonstruktionen Gesamt
Abbildung 17: Kosten von externen Bestellungen.
Quelle: Eigene Darstellung.
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4.5

Fazit der Analyse

Obwohl die Datenquellen nicht durchgehend sind und die Resultate differenziert vonei-
nander betrachtet werden missen, wurden dank der Analyse spannende Erkenntnisse
gewonnen. Das Potential flr Verbesserungen ist klar vorhanden. Nicht zuletzt, um in
Zukunft genauere Analysen machen zu kénnen. Zusammenfassend sind folgende Er-
kenntnisse wichtig:

Je nach Projekt hat es sehr grosse Unterschiede bei der Anzahl von Nebenteilen.

Durch eine erste Kategorisierung konnte festgestellt werden, dass alle Bestellun-
gen in zehn verschiedene Gruppen aufgeteilt werden kdnnen.

Die Kosten fir die internen Bestellungen scheinen mit einem Volumen von 2.6
Mio. CHF hoher zu sein, als das Volumen von externen Bestellungen in der Héhe
von 1.3 Mio. CHF. Die Anzahl interner und externer Bestellungen, sowie die be-
stellten Produkte, konnten nicht verglichen werden. Es kénnte deshalb sein, dass
die internen Kosten fiir das gleiche Bestellvolumen viel héher sind als angenom-
men.

Die Namensgebung der STE-Zeichnungen ist nicht durch alle Systeme durch-
géngig oder fehlt ganzlich. Die Bezeichnungen sind von Projekt zu Projekt sehr
unterschiedlich.

Die STE-Zeichnungen aus dem Project Wise kdnnen nicht automatisch ins SAP
Ulbernommen werden. Es missen im SAP jeweils neue UVV-Einmalteile ange-
legt werden.
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5 Definition Nebenteile

Wie bereits zu Beginn dieser Masterarbeit erwahnt (Kapitel 1.1), fallen unter die Neben-
teile in diesem Kontext nur Stahlkonstruktionen. Weitere Teile, wie zusétzliche Norm-
teile, werden in dieser Masterarbeit nicht als Nebenteile bertcksichtigt. Geméss dem
internen bTerm Warterbuch sind Nebenteile als Buhler Produktfamilie definiert. Die Ne-
benteile sind eine Produktfamilie, die Teile zur Anpassung von Geraten fur bestimmte
Zwecke umfasst. Stahlkonstruktionen sind demzufolge nur eine Untergruppe der Pro-
duktfamilie Nebenteile. Der Begriff Stahlkonstruktionen ist im bTerm-Worterbuch nicht
vorhanden und ist sehr schwierig zu definieren und einzugrenzen. Als Stahlkonstruktio-
nen bezeichnet werden einzelne Bleche mit einer kleinen Offnung bis hin zu kompletten
Silos fur die Getreidelagerung. Die Spannweite der Komplexitat von einzelnen Stahlkon-
struktionen ist enorm gross.

Eine erste Kategorisierung der einzelnen Stahlkonstruktionen wurde bereits in der Ana-
lyse der Bestellungen in Kapitel 4.2 gemacht. Zu diesen zehn Kategorien kommen noch
die Kategorien der Silos und der Podeste hinzu. Die Kategorie Diverses wird hier nicht
mehr aufgefuhrt. Die Silos und Podeste sind in der Auswertung in Kapitel 4.2 nicht auf-
getaucht, da diese immer extern bestellt werden. In der nachfolgenden Tabelle 2 sind
alle Kategorien, inklusive der Definition aus dem bTerm-Selektor, aufgelistet. Ebenfalls
wurde ein Komplexitatsfaktor eingeftihrt. Unter der Komplexitét wird der Schwierigkeits-
grad der Fertigung verstanden. Komplexere Teile benétigen oft mehr Fertigungszeich-
nungen als weniger komplexe Teile. Die Skala geht von 1 bis 5 und je tiefer der Komple-
xitatsfaktor ist, desto einfacher ist die Produktion. Jeweils vier Kategorien sind mit der
Komplexitat 1 und 2 bewertet worden. Die beiden Kategorien Halter / Trager und Einlauf
/ Auslauf sind bereits ein wenig komplexer und mit dem Komplexitatsfaktor 3 bewertet
worden. Den Komplexitatsfaktor 4 haben die Podeste und den Komplexitéatsfaktor 5 die
Silos. Die Silos und die Podeste sind differenziert zu betrachten und gemass der B-Term
Definition fur Nebenteile passen sie auch nicht in diese Produktefamilie. Silos und Po-
deste sollten als einzelne Produkte oder Gerate zu betrachten sein und nicht als Teile
zur Anpassung von Geraten. Dementsprechend fallen Silos und Podeste nicht mehr un-
ter die Kategorie Nebenteile.

Kategorie Definition geméass dem bTerm-Selektor Komple-
xitat
Flansch / Bérdel- | Bauteil zum Fixieren, Verbinden und Befestigen von Ma- 2
flansch schinenteilen mit Schrauben und Muttern, haufig ringfor-
mig.

Losflansch mit angefaster Kante, der auf ein Rohr gescho-
ben wird und mit einem entsprechend geformten / geboge-
nen Gegenstuck durch Verschweil3en oder Verschrauben
eine Verbindung herstellt, die zur Befestigung des Rohres
dient.
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Rohr

Langlicher, meist starrer, runder Hohlkdrper aus Kunststoff
oder Metall zur Forderung fester, fliissiger und gasférmiger
Stoffe, Gréssenermittlung im Innendurchmesser.

Einlauf / Auslauf

Einlauf: Offnung oder Vorrichtung, tiber die etwas einer An-
lage oder Maschine zugeftuhrt wird.

Auslauf: Offnung oder Vorrichtung, tiber die etwas von der
Anlage oder Maschine weggefuhrt wird.

Platte / Blech

Platte: Kaltgewalztes Flacherzeugnis mit iber 6 mm Dicke
und nicht festgelegter Form der Kanten.

Blech: Kaltgewalztes Flacherzeugnis mit 0,2 mm bis 6 mm
Dicke und nicht festgelegter Form der Kanten.

Mantel Geschlossene Hille zum Schutz der darunterliegenden
Bauteile.

Dichtung Verformbares Material zum Abdichten von ruhenden Fla-
chen.

Deckel Abnehmbarer oder aufklappbarer Verschluss eines Gefas-

ses oder Behalters

Halter / Trager

Halter: Verbindungselement, um andere Bauteile in einer
bestimmten Position zu halten.

Trager: Waagrecht verlaufendes, tragendes Bauelement,
um andere Komponenten oder Baugruppen zu tragen.

Ubergangsstiick Bauteil, das als Zwischenstiick einen Ubergang zwischen
zwei Teilen bildet. Geht haufig (aber nicht zwingend) aus
einer eckigen Form z.B. in eine runde Form Uber.

Verstarkung Vorrichtung, die einen Gegenstand starker, stabiler macht.

Silo Behalterkonstruktion zur Lagerung von Schuittgitern (d.h.
Bunker, Lagerbehélter oder Silozellen).

Podest Standflache fur Personen zum Arbeiten z. B. fur Wartung,
Inspektion. Waagerechter Treppenabsatz am Ende eines
Treppenlaufs

Tabelle 2: Kategorien der Nebenteile.
Quelle: Eigene Darstellung.
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Die Stahlkonstruktionen werden benétigt um den Betrieb der Anlage zu gewahrleisten
und um sicher zu sein, dass alle Maschinen und Komponenten zusammenpassen. Wenn
man es aus der Sicht des Kunden betrachtet und das Kano-Modell von Dr. Noriaki Kano
zur Hilfe nimmt, dann sind Stahlkonstruktionen klar als Basisanforderungen zu deklarie-
ren (Rupp, 2014, S. 94). Fur den Kunden ist selbstverstandlich, dass die komplette An-
lage funktionstiichtig ist und zusammenpasst. Falls dem nicht so ist, ware er unzufrieden.
Stahlkonstruktionen sind also keine bewusst verlangte Sonderausstattung und der
Kunde l&sst sich damit auch nicht zusatzlich begeistern. Daraus lasst sich folgern, dass
es dem Kunden grundsatzlich egal ist, ob die Bihler AG standardméssige Verbindun-
gen, Einlaufe oder Dichtungen liefert, oder ob diese jedes Mal kundenspezifisch ange-
fertigt werden. Des Kunden oberste Anforderung ist, dass die Anlage funktioniert.

Rudolf Large hat in seinem Buch alle Beschaffungsobjekte in finf Hauptklassen unter-
teilt. Die Stahlkonstruktionen werden bei der Bihler AG nicht immer extern beschafft,
sondern teilweise intern produziert. Trotzdem hilft seine Definition ein besseres Ver-
standnis fur die Thematik der Nebenteile zu erlangen. Geméss seiner Definition gehdren
die Stahlkonstruktionen zur Hauptklasse der Handelswaren. Handelswaren sind Giiter,
die bezogen und ohne Durchflihrung von Bearbeitungsprozessen weiterveraussert wer-
den (Large, 2009, S. 13). Naturlich muss der Lieferant oder die eigene Fabrik gewisse
Bearbeitungsprozesse ausfiihren, aber vor allem bei externen Bestellungen gelangen
die Stahlkonstruktionen direkt vom Lieferanten zu den Kunden. Die Buhler AG definiert
einzig die Spezifikation der Teile.

Aus Sicht der Beschaffung ist es heute schwierig, genaue Prognosen fir den Absatz der
Stahlkonstruktionen zu machen. Eine in der Praxis oft genutzte Analysemethode ist die
ABC-Analyse. Sie z&hlt in der Beschaffung zu den Basiswerkzeugen und verfolgt das
Ziel, Prioritaten zu setzen oder Wichtiges von weniger Wichtigem zu unterscheiden.
Dadurch gelingt es, Ressourcen im Einkauf nach streng rationalen Gesichtspunkten so
einzusetzen, dass sie auf diejenigen Bereiche gelenkt werden, die den héchsten Nutzen
versprechen (Stollenwerk, 2016, S. 97). Eine ABC-Analyse fir die Stahlkonstruktionen
zu machen ist nahezu unmdglich, da jede Bestellung eine komplett neue ist. Nimmt man
aber an, dass die Mengen aller Stahlkonstruktionen im Vergleich zum gesamten Be-
schaffungsvolumen eher gering sind, die Kosten fir die einzelnen Stahlkonstruktionen
aber sehr hoch, dann wéren die Stahlkonstruktionen als A-Klasse definiert. Es bestédnde
grosses Potential, hier den Schwerpunkt auf die Reduzierung der Anschaffungskosten
zu setzten, da ein relativ grosser, wertmassiger Anteil des Einkaufsvolumen beeinflusst
werden kann.

Das Potential fiir Verbesserungen ist vorhanden. Wenn nur die Nebenteile einzeln be-
trachtet werden und nicht der ganze Bestell- und Definitionsprozess, dann mussen die
Nebenteile standardisiert werden. «Unter Standardisierung versteht man zunachst den
Ersatz einer Vielzahl von &hnlichen Beschaffungsobjekten durch einen Standard. Dar-
Uber hinaus fuhrt die Standardisierung oft auch zur Verringerung der Abnehmerspezifi-
tat, indem verschiedene Zeichnungsteile durch ein Normteil oder ein Katalogteil ersetzt
werden. Standardisierung hat deshalb eine Konzentration auf weniger Beschaffungsob-
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jekte zur Folge, deren Bedarfsmenge damit wesentlich steigt. Hierdurch sind in aller Re-
gel Preisvorteile zu erzielen» (Large, 2009, S. 92). Der grosste Vorteil sollte sich auf-
grund der besseren Mdglichkeit zur Bedarfsblindelung in einer Kostenreduzierung der
vorhandenen Teile verwirklichen lassen (Stollenwerk, 2016, S. 164). Aufgrund der hohen
Diversifikation aller Nebenteile, ist es nicht zielfihrend alle zu einem Standard zusam-

menzufuhren. Es sollte pro Kategorie (Tabelle 2) versucht werden, neue Standards zu
definieren.
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6 Buhler Projekt Management

Bei der Buhler AG wird ein aktives Geschéaftsprozessmanagement gelebt. «Geschafts-
prozessmanagement ist ein integriertes System aus Fuihrung, Organisation und Control-
ling zur zielgerichteten Steuerung und Optimierung von Geschéaftsprozessen. Es ist auf
die Erfullung der Bedurfnisse der Kunden sowie anderer Interessensgruppen ausgerich-
tet und dient dazu, die strategischen und operativen Ziele der Organisation zu erreichen»
(Schmelzer & Sesselmann, 2013, S. 6). Das zentrale Bezugsobjekt des Geschéftspro-
zessmanagement ist der Geschéftsprozess. Ein Geschéaftsprozess besteht aus der funk-
tions- und organisationsubergreifenden Folge wertschopfender Aktivitaten, die von Kun-
den erwartete Leistungen erzeugen. Wie bereits in Abbildung 3 auf Seite 3 ersichtlich
war, hat die Bihler AG vier verschieden Geschaftsprozesse. In der nachfolgenden Ta-
belle 3 sind die Merkmale aufgelistet, wie ein Geschéaftsprozess definiert ist, und ob diese
auf den Geschéftsprozess Customer Project der Blhler AG zutrifft.

Merkmal

Buhler AG

Erstreckt sich vom Bedarf des Kunden bis
zur Bereitstellung (End-to-End).

Ist gewahrleistet, da der Kunde von der
Angebotserstellung bis zur Inbetrieb-
nahme und Ubergabe der Anlage invol-
viert ist.

Ist auf die Erflllung der Kundenanforde-
rungen, sowie der Ziele der Organisation
ausgerichtet.

Um die Kundeanforderungen optimal ab-
zudecken, sind diverse Meilensteine defi-
niert, damit allfallige Unterschiede sofort
behoben werden.

Geht Uber Funktions- und Abteilungs-
grenzen hinweg.

Es sind unterschiedliche Abteilungen und
Funktionen involviert. Vom Verkaufer,
Uber die Technologen und das Enginee-
ring bis zu den Monteuren und Inbetrieb-
setzern.

Es gibt Prozessziele und Kennzahlen.

Jedes Kundenprojekt wird eingestuft in
die Kategorie A, B, C oder D. Je nach Ka-
tegorie werden unterschiedliche Messkri-
terien angewendet. Alle Kennzahlen wer-
den systematisch fiur jedes Projekt er-
fasst.

Es gibt einen Geschéftsprozessverant-
wortlichen.

Dieser ist klar definiert und abgedeckt
durch den Head of Project Execution.

Tabelle 3:

Quelle: Eigene Darstellung.

Buhler Projekt Management.
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Der Customer Project Process umfasst die Abwicklung eines Kundenprojekts vom Be-
stellungseingang bis zur Ubergabe der Anlage an den Kunden. Wéahrend diesem Pro-
zess entsteht der Bedarf an Nebenteilen. Bei der Buhler AG ist die Abwicklung eines
Kundenprojektes in sechs Phasen gegliedert, die wiederum in zwolf einzelne Schritte
unterteilt sind. In Abbildung 18 ist dieser Prozess dargestellt. In den Kapiteln 6.1 bis 6.6
wird dieser Prozess genauer beschrieben. Der Vorteil dieser Gliederung ist die einfache
Uberwachung des Projektstatus und die Einhaltung der Termine. Der Projektleiter ist
dabei verantwortlich, dass die Schritte eingehalten und das gesamte Projekt nach dem
Buhler Projekt Management (BPM) abgewickelt wird.

Project closed

Project Closing VI
Take-over completed debriefing / fiing / CS HOM / customer review
Commissioning started

Inst. completed

Inst. started
Inst. briefing completed
AUT acceptance test completed

Ready for CS-Quote Manufacturing / Procurement / Logistic

AUT specification approved

Design approved

Design Meeting (®

adherence / f viation manage custamer supply

Basic Engineering (Design Specifications & Layouts)
draft installation drawings / draft building indication drawings / control concept / plant safety / calculation / utilities

KOM

KOM completed

internal kick off meeting

Concept approved

HOM completed

Project started

Basic concept approval takes already place at S/Q Process  /\ Initiating & Conception | Manufacturing / Procuremen / Logistics IV Internal M3

In smaller projects MS3 and MS5 can be done together @ Basic Engineering Il Installation & Commissioning V' Customer MS
Detail Engineering 1l Project Closing VI
Abbildung 18: Buhler Project Management.
Quelle: Eigene Darstellung.
6.1 Phase | — Initiating & Conception

In der ersten Phase des Buhler Projekt Managements geht es um die Planung des Pro-
jekts und das erste Konzept. In dieser Phase sind die ersten drei von zwolf Schritten
enthalten. Dabei ist der erste Schritt das Hand-over Meeting (HOM). Beim HOM werden
die Verkaufsunterlagen und die notwendigen Informationen Uber den Kunden und das
Projekt vom Verk&ufer an den Projektleiter Gbergeben. Im zweiten Schritt analysiert der
Projektleiter das Projekt und schétzt den zeitlichen Aufwand fir das Abwickeln des Pro-
jekts ab. Der dritte Schritt beinhaltet die Erstellung eines ersten Konzeptes und der Pri-
fung, ob die technologischen Anforderungen mit den verkauften Maschinen erflllt wer-
den kdnnen. Dies prft der Projektleiter zusammen mit einem fachspezifischen Techno-
logen, der die entsprechenden Prozesse beherrscht. Der Fokus liegt hier klar auf der
Technologie der Anlage und der einzelnen Maschinen, aber noch nicht auf den Neben-
teilen. Abgeschlossen wird der dritte Schritt mit der Qualitatskontrolle und einer formalen
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Zustimmung vom Kunden. Ziel ist es, durch diese Qualitatskontrolle die Qualitéat des ge-
samten Projektes zu verbessern.

6.2 Phase Il — Basic Engineering

Der gesamthaft vierte und in dieser Phase der erste Schritt ist das Kick-off Meeting
(KOM). Fur das KOM werden von allen am Projekt beteiligten Abteilungen, Vertreter zu
einer Besprechung eingeladen und Uber das Projekt informiert. Anschliessend wird mit
dem Schritt funf, dem Basic Engineering begonnen. Wahrend dem Basic Engineering
werden alle vertraglich geforderten und anlagenspezifischen Dokumente erstellt. Darin
enthalten sind zum Beispiel der Entwurf fur die Installationszeichnungen, das Steue-
rungskonzept, die Sicherheitsanalyse und weitere Berechnungen. Diese Phase Il wird
ebenfalls durch eine Qualitatskontrolle abgeschlossen, dem sogenannten Design Mee-
ting. Wahrend diesem Meeting werden mit dem Kunden die bestehenden Dokumente
Uberprift, eventuell angepasst und abgesegnet.

6.3 Phase Ill — Detail Engineering

Der erste Schritt der dritten Phase beinhaltet das Detail Engineering. Es werden alle
Zeichnungen und Dokumente finalisiert. Im Detail Engineering werden die detaillierten
Aufstellungszeichnungen fiir das Montagepersonal gezeichnet. Wéahrend dem Detail En-
gineering werden ebenfalls die Zeichnungen fir die bendtigten Nebenteile erstellt. Diese
dienen als Grundlage fur die Projekt Dokumentation, welche an den Kunden libergeben
wird.

6.4 Phase IV — Manufacturing / Procurement / Logistics

Die Phase IV beinhaltet die eigene Fabrikation, sowie die Beschaffung von Komponen-
ten von Drittlieferanten. Dazu gehoren die Qualitatsprifungen, das Testen und die Kun-
denbestatigung, sofern bendtigt, fur die gelieferten Komponenten. Die Phase IV wird aus
der Sicht des Engineerings der Phase Ill zugeordnet, da die darin enthaltenen Schritte
neue Unterprozesse auslosen. Die Prozesse fur die Fabrikation, die Beschaffung und
die Logistik sind alles sekundéare, beziehungsweise Bereitstellungsprozesse.

6.5 Phase V - Installation & commissioning

In Phase V geht es um die Installation und Inbetriebnahme der verkauften Maschinen
und Anlagen. Der zehnte Schritt ist dabei die Montage. Beim darauffolgenden Schritt elf
wird die ganze Anlage oder die Einzelmaschine in Betrieb genommen. Fur die Inbetrieb-
setzung stellt die Buhler AG einen Technologen zur Verfiigung, damit die Anlage richtig
eingestellt werden kann und der Kunde das Endprodukt mit den vertraglich spezifizierten
Eigenschaften herstellen kann.
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6.6 Phase VI - Project Closing

Sobald die finfte Phase abgeschlossen, der Vertrag mit dem Kunden eingehalten und
das Ubernahmeprotokoll unterzeichnet ist, wird im zwoélften Schritt das Projekt im Engi-
neering geschlossen. Anschliessend wird das Projekt dem Customer Service Team
Ubergeben, das den Kunden zuklnftig bei projektspezifischen Anfragen betreut. Zuletzt
wird ein abschliessendes Meeting (Debriefing) durchgefiihrt, in dem Fehler und Kompli-
kationen wahrend des Projekts besprochen und in einem Protokoll festgehalten werden.
Dieses Protokoll wird zur kontinuierlichen Verbesserung der Auftragsabwicklung an die
entsprechenden Stellen weitergeleitet.
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7 Prozessanalyse

Im nachfolgenden Kapitel 7 wird der heutige Ist-Prozess fir das identifizieren, spezifizie-
ren und das bestellen von Nebenteilen bei der Buhler AG beschrieben. Der Ist-Prozess
wurde teils in Einzelinterviews und teils in Gruppeninterviews erarbeitet und anschlies-
send von allen Beteiligten Personen gepruft. Der gesamte Prozess ist im Anhang A er-
sichtlich. Im Prozessdiagramm wurden nicht alle Prozessschritte vom Customer Project
Prozess und von den bendtigten Supportprozessen abgebildet, sondern nur die fur die
Nebenteile relevanten. Es handelt sich um eine Art Happy-Flow, sprich um den heutigen
Durchlauf von der Identifikation eines Nebenteils bis zur Auslieferung. In diesem Kapitel
7 werden nur einzelne Prozessabschnitte visualisiert. Im jeweiligen Prozessabschnitt
sind die Stellen mit Verbesserungspotential mit einem roten Blitz gekennzeichnet. In der
Prozessanalyse nicht beriicksichtigt wurde der interne Produktionsprozess. Die Analyse
geht lediglich bis zur definitiven Bestellung durch das Engineering und dem Einpflegen
in das SAP ERP. Die ganze Produktionssteuerung wird im SAP ERP gemacht und ist
fur die Nebenteile der gleiche Prozess wie fur Maschinen. Der interne Produktionspro-
zess wurde bereits im Jahr 2017 eingehend analysiert und verbessert, weshalb er in
dieser Masterarbeit nicht mehr bertcksichtigt wird.

7.1 Nebenteile identifizieren

Der Prozessabschnitt 1 in Abbildung 19 ist ganz am Anfang des Prozesses. Zuerst wird
im Sales & Quotation Prozess zusammen mit dem Kunden ein erstes Konzept erarbeitet.
Basierend auf diesem Konzept stellt die Buhler AG eine Offerte zusammen. Die Neben-
teile werden als Pauschale offeriert. Fir jede Maschine ist definiert, wie viel Kilogramm
Stahl fur die Nebenteile ungefahr benotigt werden. Zusammen mit dem definierten Kos-
tenansatz fur ein Kilogramm Stahl und der Anzahl Maschinen in einer Anlage ergibt sich
die Berechnung fur die Offerte. Gerechnet werden immer die Kosten. Die Margen wer-
den anschliessend von der Buhler AG definiert. Fir eine neue Mihle in Bangladesch
wurden zum Beispiel 400'000 CHF fur Nebenteile offeriert. Die Gesamtkosten der Miihle
beliefen sich auf 10.8 Mio. CHF, womit der Kostenanteil an Stahlkonstruktionen bei we-
niger als 4% liegt.

Nach dem definitiven Verkauf der Anlage an den Kunden startet die Arbeit des Engine-
erings. Nach der technischen Analyse wird in der Phase |l des Bihler Project Manage-
ment das Layout Design und die Building Indications fir alle Maschinen erstellt. Die Buil-
ding Indications zeigen auf, wo es im Geb&ude Lécher und Durchbriiche bendtigt, um
die Maschinen zu positionieren oder miteinander zu verbinden. Erst in Phase Il dem
Detail Engineering werden die Nebenteile evaluiert und spezifiziert. Genau an diesem
Punkt gibt es Verbesserungspotential.
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Wenn es fur Nebenteile schon definierte Standards gibt, sie aber erst im Detail Engine-
ering eingeplant werden, kénnen sie unter Umstéanden nicht verwendet werden. Wenn
die standardisierten Nebenteile nicht bereits im ersten Layout Design bertcksichtigt wer-
den, fehlt am Ende der Platz fur diese und es muss aufgrund weniger Zentimeter ein
neues Nebenteil definiert werden.

$/Q Prozess

Quotation Engl
)

.. .
—
S
.
—/

Phase | Phase Il Phase 11l
Abbildung 19: Prozessabschnitt 1.
Quelle: Eigene Darstellung.

Woher die Diskrepanz der Auswertung aus Kapitel 4.1 und den Aussagen der Mitarbei-
tenden kommt, konnte wéahrend der Prozessanalyse ebenfalls geklart werden. Die Aus-
sage in Kapitel 4.1 war, dass die Business Unit Feed viel mehr Stahlkonstruktionen be-
notigt, als die Business Unit Miillerei. Die Analyse aller STE-Zeichnungen bestétigte
diese Aussage nicht, da die Business Unit Feed bereits viele STE-Zeichnungen standar-
disiert hat. In ihrem Anwendungsgebiet benétigt es oft dieselben Einlaufe und Uber-
gange zwischen zwei Maschinen. Die Zeichnungen dafir sind nicht unter dem Kiirzel
STE abgespeichert, sondern unter dem Kirzel DFNA. Der Bestellprozess ist fir diese
DFENA Zeichnungen der gleiche wie fur die STE Zeichnungen. Der Vorteil ist, dass das
Engineering die Zeichnungen nicht jedes Mal neu erstellen muss. Aus der Sicht des En-
gineerings sind diese DFNA Zeichnungen ebenfalls Nebenteile, weshalb die Aussage
stimmt, dass in der Business Unit Feed viele Nebenteile bestellt werden.
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7.2 Nebenteile spezifizieren

Nachdem die Nebenteile spezifiziert sind, mussen sie bestellt werden. Zuerst muss de-
finiert werden, ob das Nebenteil intern oder extern bestellt wird, beziehungsweise ob
eine Offerte bendotigt wird oder nicht (Abbildung 20). Bei der Blihler AG gibt es eine Wei-
sung, dass fir alle Nebenteile mit geschatzten Kosten von weniger als 5'000 CHF keine
Offerte eingeholt werden muss, fur alle anderen schon. Die Handhabung dieser Weisung
ist jedoch nicht allen Personen im Engineering ganz klar. Fir den definitiven Entscheid
ob das Nebenteil schlussendlich intern oder extern gefertigt wird, gibt es ebenfalls eine
Weisung. Diese Weisung besagt, dass alle Teile nur extern beschafft werden durfen,
wenn die Einsparung grosser als 20% ist. Die Glltigkeit dieser beiden Weisungen sollte
Uberprift und gegebenenfalls angepasst werden.

Schatzung

Intern
Nebenteile

spezifizieren /
| Schatzung

>5000 CHF
Offerten
anfordern

Extern

Phase Il
Abbildung 20: Prozessabschnitt 2.
Quelle: Eigene Darstellung.
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7.3 Externe Offerten einholen

Fur das Einholen der Offerten bei externen Lieferanten ist die Beschaffung zustandig.
Dies geschieht in der Phase IV des Buhler Project Management, beziehungsweise wird
der Procurement Supportprozess gestartet. Das Einholen von Offerten geschieht oft
nicht reibungslos. Ein Schwachpunkt ist, dass die Offerten heute noch konsequent via
E-Mail eingeholt werden. Den entsprechenden E-Mails werden die gewilinschten Zeich-
nungen und Dokumentationen angehangt. Durch das Antworten und Weiterleiten von E-
Mails ist die Nachverfolgung der einzelnen Offerten schwierig. Heutzutage gibt es bereits
bessere E-Procurement Losungen, welche die E-Mail Kommunikation vergessen lassen.
Weiter entstehen Probleme, wenn die Zeichnungen nicht sauber spezifiziert sind und der
Lieferant Ruckfragen hat. Der Lieferant meldet seine Bedenken oder Unstimmigkeiten
auf der Zeichnung der Beschaffung und diese wiederum kommuniziert das Problem dem
Engineering. Diese Kommunikation Uber die Beschaffung als reine Zwischenstelle ist
nicht effizient und kénnte durch eine saubere Spezifikation der Nebenteile vermieden
werden. Erschwerend kommt im heutigen internationalen Umfeld der Buhler AG hinzu,
dass das Engineering, die Beschaffung und die Lieferanten oft nicht mehr die gleiche
Muttersprache haben.

Supportprozess Procurement
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Abbildung 21: Prozessabschnitt 3.
Quelle: Eigene Darstellung.
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7.4 Interne Bestellung auslésen

Ausgelost wird die Bestellung vom Engineering in der Phase lll. Die Phase IV fir die
Fabrikation und die Beschaffung ist in die Phase lll eingebettet. Der Prozessabschnitt
dafur ist in der Abbildung 22 ersichtlich. Um die Nebenteile zu bestellen, wird zuerst die
UXZ-Komponente im SAP ERP angelegt. Das Engineering I6st aber nicht direkt die
UVV-Einmalteile im SAP ERP, sondern tragt auf einem Worddokument, dem TA-Frage-
bogen, die STE-Nummern ein, die bestellt werden sollen. TA steht in diesem Zusam-
menhang fur technischer Ausschrieb. Die Mitarbeitenden vom Team Project Support
Technical erstellen anschliessend im SAP ERP die geforderten UVV-Einmalteile und er-
stellen im SAP ERP das CPTA (Customer Project Technischer Ausschrieb). Das CPTA
beinhaltet die gleichen Informationen, wie der Word TA-Fragebogen, ist jedoch im SAP
angelegt worden. Die gleichen Daten werden also ein zweites Mal abgeschrieben.

Phase Il

UXZ -Divers
N TA Fragebogen Komponente Intern
Korrporﬂnte —
ausfullen bestellen

anlegen

Ex’ern

— L et CPTA Anlegen
anlegen

Phase IV

Abbildung 22: Prozessabschnitt 4.

Quelle: Eigene Darstellung.
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7.5 Externe Bestellung auslésen

Die externen Bestellungen werden vom Engineering ebenfalls in Phase Il ausgelost.
Der Prozess im Engineering ist der gleiche wie fir die internen Bestellungen. Es wird die
UXZ-Komponente angelegt und der TA-Fragebogen dazu ausgefullt (vgl. Kapitel 7.4).
Das Verbesserungspotential liegt auch hier wieder bei der Schnittstelle zwischen der
Beschaffung und den Lieferanten. Die Bestellung wird heute per Mail generiert. Ebenso
sendet der Lieferant die Auftragsbestétigung per E-Mail zurtick (Abbildung 23). Die Da-
tenmengen, die hin und her gesandt werden, sind teils sehr hoch und die Gefahr, dass
im Posteingang etwas unter geht, ist gross.

Phase IV: Procurement
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Abbildung 23: Prozessabschnitt 5.

Quelle: Eigene Darstellung.
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8 Vergleich zu BWUX und BCHA

Die Buhler AG ist weltweit aufgestellt und betreibt an mehreren Standorten Engineerin-
gabteilungen. In dieser Masterarbeit wird nur der Standort Uzwil genauer analysiert. Um
fur Uzwil die richtigen Verbesserungsmassnahmen definieren zu kénnen, lohnt es sich
einen Blick auf weitere Standorte zu werfen. In China gibt es die zwei Standorte Wuxi
(BWUX) und Changzhou (BCHA), welche ein wenig westlich von Shanghai liegen. Am
Standort in Wuxi ist das Engineering grundsatzlich identisch aufgebaut wie in Uzwil. Fur
Nebenteile werden ebenfalls im Project Wise Zeichnungen angelegt, allerdings nicht mit
der Bezeichnung STE, sondern AQSC. Unterschiede gibt es bei den Anforderungen der
Fabriken. Bei BWUX wurde definiert, dass alle Nebenteile von Lieferanten kommen.
BWUX lehnt die Produktion von Nebenteilen und nicht Standardteilen konsequent ab
und will sich auf die standardmassigen Maschinen fokussieren.

Beim Standort in Changzhou zeigt sich ein anderes Bild. Bei BCHA werden nicht die
gleichen Systeme verwendet, wie bei den anderen Standorten. Das Engineering in Uzwil
und Wuxi benutzt fir die Erstellung der Zeichnungen das CAD Programm AutoCad. Das
Engineering in Changzhou verwendet das CAD Programm CREO. Problematisch dabei
ist, dass das CAD Programm CREO nicht mit den Datenbanken vom Project Wise ver-
knulpft ist. Die Nebenteilzeichnungen aus BCHA sind somit nicht automatisch in die heu-
tige Buhler Systemlandschaft integriert. Ein grosser Vorteil, den BCHA mit dem CREO
hat, ist der integrierte Nebenteilekonfigurator. Dieser Konfigurator ist in der Abbildung 24
ersichtlich und funktioniert &hnlich wie das EqC aus Kapitel 3.2. Das Nebenteil kann sehr
einfach konfiguriert, und anschliessend per Mausklick direkt die Zeichnung generiert
werden. Die Bestellungen werden bei BCHA, wie bei BWUX, alle extern aufgegeben.

Abbildung 24: Beispiel Creo Viewer.

Quelle: Eigene Darstellung.

Bei den beiden Standorten BWUX und BCHA werden die Nebenteile konsequent von
Lieferanten bezogen und nicht intern gefertigt. Dadurch haben beide Standorte das
Problem der ungeniigenden Spezifikation der Nebenteile fir die Lieferanten. BCHA hat
mit dem Nebenteilekonfigurator bereits eine gute Basis flr saubere Spezifikationen von
Nebenteilen entwickelt. Haufige Rickfragen von Lieferanten gibt es jedoch weiterhin.
Die Kommunikation zwischen den Lieferanten, der Beschaffung und dem Engineering
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ist nicht nur ein Problem in Uzwil, sondern scheint ein generelles Problem zu sein. Teil-
weise werden Nebenteile auch aus Uzwil in China bestellt. Dies ist sinnvoll um Trans-
portkosten einzusparen, wenn der Kunde seine Anlage im asiatischen Raum baut. In
diesem Fall wird die Kommunikation zwischen Lieferanten, Beschaffung und dem Engi-
neering zusatzlich noch durch die sprachlichen und kulturellen Unterschiede erschwert.
Diese Erfahrungen hatte auch der Autor dieser Masterarbeit wahrend seinen Besuchen
in China gemacht. Die Kommunikationsgestaltung im Umgang mit Chinesen erfolgt nach
einem grundsatzlich anderen Muster, als dem westlichen. Der Unterschied zwischen
westlichen und chinesischen Kommunikationsformen besteht in der Dominanz der sozi-
alen gegenuber der sachlichen und zeitlichen Dimension in der chinesischen Kultur. Die
soziale Dimension wirkt sich auf die Sequenzialisierung der Kommunikation aus (Preyer
& Krausse, 2009, S. 22). Es bendtigt im Vergleich zur gewohnten Arbeitsweise viel mehr
Iterationen um das Wissen zu vermitteln und das Gegenlber zu Uberzeugen.
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9 Optimierungsanséatze

Die Schwachstellen im Bestellprozess von Nebenteilen sind aufgedeckt. Vor der Erar-
beitung der Verbesserungsvorschlage wird das Thema Optimierung im generellen und
schliesslich in Bezug auf diese Masterarbeit erlautert. «Fir eine Optimierung lassen sich
unterschiedliche Ansatze nutzen. Prinzipiell ist zwischen einer qualitativen und einer
gquantitativen Verbesserung zu differenzieren. Bei einer quantitativen Betrachtung wer-
den messbar Leistungen verbessert. Auf der anderen Seite kdnnen Verbesserungen
qualitativ bewertet werden. Dazu kdnnen unterschiedliche Kriterien gewahlt werden, wie
zum Beispiel die Reduzierung von Schnittstellen» (Becker, 2018, S. 13). Die Verbesse-
rungsvorschlage fur den Bestellprozess von Nebenteilen werden mehrheitlich qualitativ
sein (Tabelle 4). Aufgrund der Analyse aus Kapitel 4 ist es schwierig quantitativen Opti-
mierungsansatze anzuwenden, da die Datenbasis ungentgend ist.

Qualitativ Quantitativ
- Einfacher. - Mehr Leistungskennzahlen.
- Weniger Prozessschritte. - Nach analytischer Berechnung.
- Anzahl Beteiligte reduzieren. - Nach nummerischer Optimierung.

- Anzahl Schnittstellen reduzieren.
- Engpéasse optmieren.

- Weniger Aufwand.

- Spezifikationen besser erfiillen.

Tabelle 4: Optimierungsansatze.
Quelle: In Anlehnung an Becker (2018, S. 13).

Prozesse lassen sich hinsichtlich verschiedener Dimensionen verbessern. Die am h&u-
figsten genannten sind Zeit, Kosten und Qualitat. Diese befinden sich in einem Span-
nungsfeld, oft bezeichnet als Teufelsdreieck. Damit wird bezeichnet, dass die Verbesse-
rung der einen Dimension, die Verschlechterung der anderen bewirken kann (Krdschel,
2016, S. 48). In den letzten Jahren ist die Definition des Teufelsdreieck weiterentwickelt
worden. So wurde das Modell mit der Dimension Flexibilitat und teilweise auch noch mit
der Dimension Kapitaleinsatz erweitert (Abbildung 25). Die Flexibilitat eines Prozesses
wird immer wichtiger, da sich Anforderungen schneller &ndern, aber die Reaktionszeit
gleichbleiben muss. Auch der Kapitaleinsatz hat seine Berechtigung, denn je mehr in die
Verbesserung eines Prozesses oder in ein Produkt investiert wird, desto grosser soll
auch der Output oder die Verbesserung sein. Die beiden neuen Dimensionen Uberlap-
pen sich teilweise mit den bestehenden, sollen aber getrennt betrachtet werden. Pro-
zesse die weniger Kosten verursachen als andere, werden bei gleicher Leistungsféahig-
keit der Ubrigen Parameter bevorzugt. Fir alle wirtschaftlich orientierten Unternehmen
ist das Kostensenken der wichtigste Anstoss fiir eine Prozessoptimierung (Becker, 2018,
S. 14).
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Kosten

Zeit Qualitat

Abbildung 25: Kriterien flr Prozessoptimierung.

Quelle: Eigene Darstellung.

Die Kosten der Nebenteile sind nicht der Hauptgrund fur die Prozessoptimierung, da sie
Aufgrund der Datenbasis zu wenig bekannt sind. Eine gewisse Erwartung, dass die Kos-
ten reduziert werden kdnnen, besteht jedoch trotzdem. Die Hauptgriinde fir die Optimie-
rung sind die Qualitat der Nebenteile und die Zeit. Die Flexibilitat, als neues Element in
dem Spannungsfeld, ist fur diese Prozessoptimierung ebenfalls sehr wichtig. Der Pro-
zess muss fur unterschiedliche Situationen und unterschiedliche Nebenteile schnell und
flexibel anpassbar sein. Die Dimension des Kapitaleinsatzes wird in dieser Masterarbeit
nicht berticksichtigt.

Gemass Becker konnen Prozesse in vier Ebenen verbessert werden, die unterschiedli-
che Handlungsmdéglichkeiten und Verbesserungsansatze beschreiben. Jede Ebene er-
moglicht andere spezifische Anderungen im Prozess. Die vier Ebenen sind in der Tabelle
5 ersichtlich.

1. Gestaltung und Optimierung der Prozesse

- Kundenanforderungen nicht erfullt.
- Prozesse zu komplex.
- Prozesse nicht durchgehend.

2. Planung der Prozesse

- Prozesskapazitat zu niedrig.
- Reaktionszeiten zu lang.
- Bestellungen mit zu langer Vorlaufzeit.

3. Steuerung der Prozesse

- Auftragsbestand hoch.
- Prioritaten unklar.
- Aufwand fur Stérungsmanagement zu hoch.

Bestellprozess von Nebenteilen 42



Optimierungsansatze

4. Ausfuhrung der Prozesse

- Mitarbeiter arbeiten unterschiedlich.

- Prozesse entsprechen nicht der Prozessdoku-
mentation.

- Prozessleistungen schwanken stark.

Tabelle 5: Ebenen der Prozessoptimierung.
Quelle: In Anlehnung an Becker (2018, S. 18).

Die unterste Ebene 4 ist die Ausfiihrung der Prozesse. In Bezug auf diese Masterarbeit
liegt auf dieser Ebene ein Verbesserungspotential. Es sind heute zwischen einzelnen
Business Units und auch zwischen einzelnen Standorten Unterschiede erkennbar. Hau-
fige Ziele auf dieser Prozessebene sind die Standardisierung von Prozessschritten. Im
Kontext der Nebenteile ware dies zum Beispiel eine einheitliche Benennung oder das
Verwenden von eindeutigen Bezeichnungen. Die dritte Ebene betrachtet die Prozess-
steuerung. Dies beinhaltet das Setzen der Prioritdten, damit alle Teile wunschgemaéass
geliefert werden. Bei der Prozessplanung, in der zweiten Ebene, geht es um die Dimen-
sionierung der geforderten Prozesskapazitaten. Beim Bestellprozess fir die Nebenteile
kam wahrend der Prozessanalyse kein Kapazitatsengpass zum Vorschein. Die erste
Ebene ist die Prozessgestaltung. Es werden bestehende Prozesse gedndert oder neue
Prozesse oder Ressourcen geschaffen. Die Prozessgestaltung kann alle drei anderen
Ebenen beeinflussen. Die Anséatze fir diese Masterarbeit sind auf der Ebene der Aus-
fihrung, also im Detail der taglichen Arbeit, und auf der Ebene der Gestaltung der Pro-
zesse einzuordnen. Durch gezielte Anderungen am gesamten Prozess kénnen langer-
fristige Verbesserungen erzielt werden.
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10 Verbesserungsvorschlage

In diesem Kapitel 10 werden zu allen identifizierten Schwachstellen aus Kapitel 7 kon-
krete Verbesserungsvorschlage ausgearbeitet. Je nach Punkt kénnen sich die Vor-
schlage Uberschneiden. Gemass dem vorherigen Kapitel 9 werden die Massnahmen auf
der Ebene der Ausfuhrung, sowie auf der Ebene der Gestaltung angewendet.

10.1 Verbesserungsvorschlag «Nebenteile identifizieren»

Nebenteile missen héher gewichtet und nicht als letzte Instanz wéhrend dem Detail En-
gineering berucksichtigt werden. Der C2C Prozess sollte soweit angepasst werden, dass
wahrend dem Basic Engineering und der Erstellung des ersten Layouts bereits die Ne-
benteile berlcksichtigt werden (Abbildung 26). Sofern flir benétigte Nebenteile ein Stan-
dard existiert, konnen diese sauber eingeplant werden. Das Problem, dass definierte
Standardzeichnungen nicht mehr ins Layout passen, kann dadurch verhindert werden.
Durch diese Massnahme steigert sich die Motivation im Engineering, die Standardisie-
rung konsequent voranzutreiben, da ein direkter Nutzen sichtbar wird.

S/Q Prozess

Quotation Eng
P
. S

Phase | Phase Il Phase Il
Abbildung 26: Verbesserungsvorschlag "Nebenteile identifizieren".
Quelle: Eigene Darstellung.

10.2 Verbesserungsvorschlag «Nebenteile spezifizieren»

Die Spezifikation der Nebenteile umfasst mehrere Punkte. In Kapitel 5 wurden zwolf ver-
schieden Kategorien von Nebenteilen definiert. Fur jede dieser zwolf Kategorien werden
minimale Anforderung an Merkmalen definiert, die in Zukunft zwingend bewertet werden
missen. Anschliessend soll im EqC fiir jedes dieser Kategorien ein Konfigurator erstellt
werden. In der Abbildung 27 ist ein Beispiel eines Konfigurators fur Ein- und Auslaufe
ersichtlich. Dieser EqC Konfigurator wurde erst kiirzlich erstellt. Aufgrund der Auswahlen
wird automatisch ein 3D Modell generiert. Im Gegensatz zum Konfigurator, der bei BCHA
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in China im Einsatz ist, ist die Zeichnungserstellung nicht komplett automatisch. Die Da-
ten fur die definierten Modelle werden heute nicht weiterverwendet und sind auf der Of-
ferte oder der Bestellung nicht ersichtlich. Ebenfalls werden die Konfigurationen nicht in
einer Datenbank gespeichert, sondern dienen nur der initialen Erstellung der 3D-Mo-
delle. Der Konfigurator muss so angepasst werden, dass die Konfigurationen der Ne-
benteile in einer Datenbank gespeichert und ans SAP ERP Ubermittelt werden kénnen.
Fur das Einholen der Offerten sind dadurch die Minimalanforderungen immer abgedeckt
und es kommt zu weniger Ruckfragen durch die Lieferanten. Ebenfalls ist dies der erste
Schritt zu einer sauberen und auswertbaren Datenbasis. Der Konfigurator unterstiitzt die
Anwender auch auf der Suche nach bereits erstellten STE-Zeichnungen und Standards.
Da durch die Klassifizierung und die definierten Merkmale alle Zeichnungen die gleichen
Informationen enthalten, kann durch ein Filter im Konfigurator nach bereits erstellten
Zeichnungen gesucht werden. Die Anwender sehen sofort, ob ein solches Nebenteil be-
reits einmal erstellt wurde oder nicht.

Eut Part Configurator - olEl|
Design  Project About
Configure
Info | Configuration | Settings | Height Info
Equipment Tag <tags
Insertion Point @ | @ inlet center () outlet center
Installation Height ® |200mm mm
Calculated Angles @ | min: 90.0°, max: 50.0°
Calculzted Interior Volume (@) | 0.002m*

Inlet Properties

Inlet Shape @ drde ) rectangle 0 rounded rectangle

Inlet Connection @l ® none (O forgripring () forsleeve () with flange

Inlet Diameter 100mm mm

Inlet Extension ® | 0.0mm mm

Inlet Surface Rotation @l® none O X O ¥

Inlet Nozzle @O with @ without

Outlet Properties

Outlet Shape @ drde ) rectangle 0 rounded rectangle

Outlet Connection ® none O forgripring O for sleeve ) with flange

Outlet Diameter 100mm mm

Outlet Extension @ 0.0mm mm

Outlet Offset X @ |0mm mm

Outlet Offset Y @ | 0mm mm

Outlet Surface Rotation @l® none O X O ¥ |

Qutlet Nozzle @O with @ without |
Stop Configuring

Abbildung 27: EqC fur Einlaufe.

Quelle: Eigene Darstellung.

Im heutigen Bestellprozess muss jeweils intern und extern eine Offerte eingeholt wer-
den. Fir die Buhler AG ist die Produktion von Nebenteilen keine wertschopfende Téatig-
keit und die Kunden sehen diese als Basisanforderung. Die interne Fabrikation von Ne-
benteilen kann bei Nachlieferungen oder falsch gelieferten Teilen in Betracht gezogen
werden. Im normalen Projektbetrieb, wenn grundsatzlich gentigend Zeit fur die Planung
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der Anlage vorhanden ist, empfiehlt sich das gleiche Vorgehen, wie bei den beiden
Standorten in China. Die Bestellung der Nebenteile soll grundséatzlich komplett bei ex-
ternen Lieferanten getatigt werden (Abbildung 28). Fur standardisierte Nebenteile soll in
Zukunft zudem keine Offerte mehr eingeholt werden. Die Beschaffung soll sich mit den
Lieferanten auf fixe Konditionen einigen. Sobald es neue Nebenteile gibt, liegt die Ent-
scheidung bei der Beschaffung, ob eine Offerte nétig ist oder nicht. Je nach Komplexitét
ist es weiterhin sinnvoll eine Offerte einzuholen.

Offerten
anfordern

Phase Il

Abbildung 28: Verbesserungsvorschlag «Nebenteile spezifizieren».

Quelle: Eigene Darstellung.

10.3 Verbesserungsvorschlag «Externe Offerte einholen»

Gemass der Prozessanalyse wird beim Einholen von Offerten (Kapitel 7.3), sowie beim
tatigen von externen Bestellungen (Kapitel 7.5), noch via E-Mail kommuniziert wird. Die
Buhler AG hat schon Losungen fir die elektronische Beschaffung, auch E-Procurement
genannt, implementiert. «E-Procurement eréffnet den Unternehmen grosse Potentiale in
der Senkung von Prozess-, Produkt-, und Bestandskosten, einhergehend mit erhdhter
Geschwindigkeit und Qualitat. Denn Tools fir die elektronische Beschaffung bieten die
Mdoglichkeit, schnellere und kosteneffizientere Prozesse mit mehr Transparenz zu ge-
stalten» (Weigel & Ricker, 2015, S. 191). Bei der Buhler AG werden im E-Procurement
zum Beispiel schon webbasierte Plattformen genutzt, mit denen Bestellungen online
beim Lieferanten platziert werden kdnnen und der Lieferant auch online die Bestellung
bestatigen kann. Dadurch gibt es keinen Datenbruch und die Daten und Termine kdnnen
jeweils in Echtzeit mit dem SAP ERP abgeglichen werden. Fir die Bestellung von Ne-
benteilen empfiehlt sich die Nutzung dieser webbasierten Plattform ebenfalls. Der Ein-
satz dieser Losung lohnt sich aus der Sicht der Lieferanten aber nur, wenn ein gentigend
grosses Einkaufsvolumen vorhanden ist. Wenn die Buhler AG bei einem Lieferanten nur
drei Bestellungen pro Jahr platziert, wird das Interesse an einer solchen Zusammenar-
beit gering sein. Fir die Nebenteile hat die Buhler AG zurzeit drei definierte Lieferanten
(Kapitel 4.4). Bei diesen drei Lieferanten sollte es mdglich sein, diese Lésung einzufuh-
ren. Das Auftragsvolumen ist bereits betrachtlich und durch eine weitere Standardisie-
rung stetig steigend.
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Laut einer aktuellen Studie aus dem Jahr 2019 des deutschen Bundesverbands fur Ma-
terialwirtschaft, Einkauf und Logistik (BME) zum Stand der Nutzung von elektronischen
Ldsungen in der Beschaffung, sagen mehr als 40% aller befragten Unternehmen, dass
mangelnde interne Datentransparenz der grdsste Hinderungsgrund ist. Der zweite
grosse Hinderungsgrund, bei dem 34% der Unternehmen zustimmen, sind die fehlenden
oder ungenugenden Standards, gefolgt von den unzureichenden internen technischen
Voraussetzungen. Es ist aus Studie aber durchaus ein positiver Trend ersichtlich, so war
im Jahr 2018 die mangelnde Datentransparenz noch deutlich hoher gewichtet als im
Jahr 2019. Ebenfalls war im Jahr 2018 die mangelnde Motivation, beziehungsweise das
mangelnde Erkennen von Chancen, noch als zweithaufigster Hinderungsgrund genannt
worden (Bogaschewsky & Miiller, 2019, S. 17). Viele Unternehmen kampfen also mit
den gleichen Problemen wie die Buhler AG. Positiv ist, dass bei der Buhler AG die Mo-
tivation und Bereitschaft etwas zu andern schon langer vorhanden ist und dass die Chan-
cen und der Nutzen erkannt wurden. Mit dem Vorantreiben der Standardisierung und
dem Einfihren von intelligenteren Losungen fir die Bestellung von Nebenteilen, kann
die Buhler AG einen weiteren Schritt zur Verbesserung der E-Procurement Losungen
machen.

10.4 Verbesserungsvorschlag «Bestellung auslésen»

Bei der Auslésung der Bestellung, egal ob intern oder extern, werden viele manuelle
Schritte bengtigt. Die neuen Verbesserungsmassnahmen sind in der Abbildung 29 er-
sichtlich. Als erste Verbesserungsmassnahme benétigt es pro Nebenteilekategorie eine
fix zugeordnete UXZ-Komponente. Damit ist die Identifikation der Nebenteile einfacher
und fir die Zukunft wird die Datenbasis fir Auswertungen verbessert. Heute werden die
STE-Zeichnungen aus dem Project Wise nicht automatisch im SAP ERP angelegt. Es
gibt keine Schnittstelle von Project Wise nach SAP ERP und es muss manuell ein UVV-
Einmalteil erstellt werden. Genau hier liegt das Verbesserungspotential. Ideal wéare eine
direkte Schnittstelle, sodass die STE-Zeichnungen direkt im SAP ERP angelegt sind. In
einem ersten Schritt ware aber auch lediglich eine Upload Hilfe denkbar, die dabei helfen
soll, dass die Teile im SAP ERP immer nach den gleichen Regeln benannt werden. Wei-
ter soll das Ausfiillen des Word TA-Fragebogens entfallen. Die Mitarbeitenden im Engi-
neering konnen direkt das CP-TA mit den im SAP ERP angelegten STE-Zeichnungen
erstellen. Daflr missen die Funktionen der CP-TA Erstellung auf ihre Benutzerfreund-
lichkeit Uberprift werden. Eventuell bendtigt es hier noch weitere Vereinfachungen und
neue Schulungen der Mitarbeitenden im Engineering.
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Phase IV: Procurement

Abbildung 29: Verbesserungsvorschlag «Bestellung auslosen».
Quelle: Eigene Darstellung.

Sobald durch die Kategorisierung eine weitere Standardisierung der Nebenteile erfolgt,
missen diese neuen Standards sauber im SAP ERP, mit einer eindeutig identifizierba-
ren Nummer, angelegt werden. Durch eindeutig zugeordneten UXZ-Komponente kon-
nen in Zukunft bessere und genauere Auswertungen Uber die Preise und Lieferkonditio-
nen gemacht werden.
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Handlungsempfehlungen

Das «Wie» vom Prozessmanagement-Prinzip Wer-vor-Was-vor-Wie, wurde bereits im
vorherigen Kapitel 10 mit konkreten Verbesserungsvorschlagen angegangen. Um eine
bessere Ordnung in die einzelnen Verbesserungsvorschlage zu bringen, werden nun
konkrete Handlungsempfehlungen fur die Buhler AG abgegeben. Die Handlungsemp-
fehlungen sind in die zwei Handlungsfelder Standardisierung und Prozessverbesserung
unterteilt. Fir das Handlungsfeld der Standardisierung sollten folgende Handlungen aus-

gefuhrt werden:

Tabelle 6:

Quelle:

Handlungsempfehlungen Standardisierung

Merkmale fir alle Kategorien der Nebenteile festlegen.

Eigene SAP Komponenten fiir alle Kategorien der Neben-
teile erstellen.

EqC fir alle Kategorien der Nebenteile programmieren.

Schulung fur die Engineering Mitarbeitenden, wie der
Konfigurator zu benutzen ist.

Verantwortliche Personen fir die Nebenteile pro Ge-
schéaftsbereich bestimmen.

Halbjahrliche Auswertungen uber die bestellten Neben-
teile machen.

Potentielle Nebenteile fir eine Standardisierung festlegen
und mit der zentralen Standardisierungsabteilung abstim-
men.

Neue Standards in den EqC Konfigurator implementieren.

Handlungsempfehlungen Standardisierung.

Eigene Darstellung.
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Fur das zweite Handlungsfeld der Prozessverbesserungen sollten folgende Handlungen
ausgefiuhrt werden:

Handlungsempfehlungen Prozessverbesserungen

1. Mogliche Schnittstelle zwischen Project Wise und SAP
evaluieren.

2. Bezeichnungsvorgaben im Project Wise fur die STE-
Zeichnungen definieren.

3. Analysieren und Verbessern der Funktionalitéaten fur die
Erstellung der CP-TA.

4. Schulung der Engineering Mitarbeitenden, wie die CP-TA
zu erstellen sind.

5. Einfuhrung webbasierter Bestellungen fir die Nebenteile
bei den Lieferanten Defino & Giancaspro, Dura Makina
und TechnoMultiplast.

Tabelle 7: Handlungsempfehlungen Prozessverbesserungen.

Quelle: Eigene Darstellung.

Mit diesen Massnahmen und Handlungsempfehlungen kann kurz- und langerfristig eine
Verbesserung im Bestellprozess fur die Nebenteile bei der Bihler AG erzielt werden.
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12 Generisches Modell

Ein Ziel dieser Masterarbeit war, nicht nur den Bestellprozess fir Nebenteile bei der
Buhler AG zu verbessern, sondern ein generisches Modell zu entwickeln. Mit den beiden
nachfolgenden Modellen haben alle Unternehmen mit ahnlichen Problemen die Méglich-
keit, ihre internen Prozesse zu optimieren. Das erste Modell bezieht sich auf die Pro-
duktsicht. Die Produkte sind in dieser Masterarbeit die Nebenteile. Das zweite Modell
bezieht sich auf die Prozesssicht. Der Prozess ist in diesem Fall der Bestellprozess von
Nebenteilen.

Standardisieren
Analysieren
Kategorisieren

Identifizieren

Abbildung 30: Produktsicht Nebenteile.

Quelle: Eigene Darstellung.

Das Modell in Abbildung 30 ist als Stufenmodell aufgebaut, da die Handlungen aufei-
nander aufbauen. Sobald die ndchste Stufe erreicht wird, sind die Handlungen nicht ab-
geschlossen, sondern missen parallel und kontinuierlich weiterverfolgt werden. Im ers-
ten Schritt muss das Produkt identifiziert werden. Bei dieser Masterarbeit waren die Ne-
benteile das Produkt. Nachdem bekannt ist, um welches Produkt es sich handelt, muss
das Produkt in einzelne Kategorien unterteilt werden. Fur jede Kategorie werden be-
stimmte Merkmale definiert, die ein Produkt zu erfllen hat. Einige Merkmale kénnen in
mehreren Kategorien vorkommen. Nach der Kategorisierung benétigt es einige Zeit, bis
weitere Bestellung getatigt werden. Je nachdem, wie regelmassig Bestellungen getatigt
werden, kann dies ein oder sogar mehrere Jahre dauern. Sobald eine gentigend grosse
Datenbasis vorhanden ist, kann mit der Analyse begonnen werden. Es kann identifiziert
werden, ob mehrmals die gleichen oder &hnliche Teile einer Kategorie bestellt wurden.
Als Schlussfolgerung der Analyse kdnnen neue Teile als Standard definiert werden. Ent-
scheidend ist auch, dass die Uberwachung und Steuerung der Analyse und der Stan-
dardisierung zentral verwaltet wird. Jeder Geschéaftsbereich muss fur sein Anwendungs-
gebiet Vorschlage fur Standardteile ausarbeiten und die Standardisierung vorantreiben.
Eine zentrale Stelle entscheidet Gber die Aufnahme in das Standardsortiment. Diese
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zentrale Stelle hat ebenfalls den Uberblick, ob es &hnliche Lésungen bereits in anderen
Geschéftsbereichen gibt oder ob andere Geschéftsbereiche ebenfalls davon profitieren
kénnen. Dank der Standardisierung wird der Prozess automatisch vereinfacht. Es gibt
zudem spezifische Massnahmen, welche aus Prozesssicht notwendig sind. In der Abbil-
dung 31 sind die Schritte dargestellt, die aus Prozesssicht beachtet werden mussen.

Datenbriiche \Eindeutige

... . Riickverfolgbar Auswertbar
eliminieren Bezeichnungen

Abbildung 31: Prozesssicht Nebenteile.

Quelle: Eigene Darstellung.

Trotz sauber definierten Standards muss ein Prozess nicht zwingend effizient sein. Um
den Bestellprozess zu verbessern, sollten folgende Punkte beachtet werden. Es darf
keinen Datenbruch zwischen den verschiedenen Systemen geben. Die Spezifikationen
der Teile missen automatisch in das System gelangen, von dem eine Bestellung aus-
geldst wird. Die Anwender sollten gezwungen sein, nur standardisierte Bezeichnungen
zu verwenden und das System muss automatische Zeichnungsnummern vergeben. Alle
bestellten Teile missen eindeutig rickverfolgbar sein. Es dirfen nicht Teile von ver-
schiedenen Kategorien unter der gleichen Komponente bestellt werden. Durch die Ge-
wahrleistung der Ruckverfolgbarkeit sind die Bestellungen automatisch auswertbar. Aus-
wertbar in dem Sinn, dass es eine Transparenz gibt, wie viel die Teile effektiv gekostet
haben, wie gross die Bestellmengen tber einen Zeitraum sind und wie viel Gewinn das
Unternehmen damit machen konnte.
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13 Fazit

Der Bestellprozess von Nebenteilen bei der Bihler AG hat einen grésseren Einfluss auf
den Geschéftsprozess Customer Project als am Anfang der Masterarbeit angenommen.
Aus Sicht der Kunden sind die Nebenteile klare Basisanforderungen und der Kunde ist
nicht gewillt dafir einen Aufpreis zu bezahlen. Ebenso kann die Buhler AG die Bereit-
stellung von Nebenteilen nicht als Verkaufsargument oder Kernkompetenz bezeichnen.
Der Stakeholder, der am meisten Einfluss auf die Nebenteile hat, ist das Engineering.
Wahrend dem Basic beziehungsweise Detail Engineering werden die Anforderungen fur
die Nebenteile definiert. Um den Bestellprozess fir die Nebenteile zu verbessern muss
das Engineering dazu gewillt sein und Verantwortung tbernehmen. Vom Engineering
wird gefordert, dass sie konsequent versuchen die Standards einzusetzen und mithelfen
neue zu definieren.

Die Analyse der Bestellungen aus dem Jahr 2018 hat ergeben, dass die kumulierten
Kosten aller Nebenteile erstaunlich hoch sind. Uber 2000 individuelle STE-Zeichnungen
wurden erstellt und in der internen Produktion liefen Kosten von knapp 2.5 Mio. CHF auf.
Auch die Bestellungen bei den drei externen Lieferanten hatten ein betréachtliches Volu-
men von 1.3 Mio. CHF. Wenn durch die Prozessverbesserungen nur schon 10% dieser
Kosten eingespart werden kdnnen, ist dies ein grosser Erfolg. Gemass Erfahrungswer-
ten von Mathias Muiller gibt es keine Losungsakzeptanz ohne Problemakzeptanz (Muller,
2018, S. 16). Die Problemakzeptanz konnte durch diese Masterarbeit bei allen beteilig-
ten Abteilungen geschaffen werden.

Die Vorschlage zur Verbesserung des Bestellprozesses wurde in zwei unterschiedliche
Kategorien eingeteilt. Zum einen Verbesserungen am Produkt, sprich an den Nebentei-
len, und zum anderen am Prozess. Das Ziel ist, durch eine Kategorisierung die Standar-
disierung voranzutreiben. Heute ist die Datengrundlage, Uber die in den letzten Jahren
bestellten Nebenteilen, sehr schlecht. Dank der vorgenommenen Kategorisierung und
den neu gesetzten Mindestanforderungen an die Spezifikation, soll eine klare Verbesse-
rung erzielt werden. Durch die Einbindung des EqC in die Erstellung und das Bestellen
von Nebenteilen ist es mdglich, die Daten zu speichern und auszuwerten. Beruhend auf
den Auswertungen muss es mdglich sein, neue Standards zu definieren. Aus der Pro-
zesssicht ist es notwendig, den jetzigen Datenbruch zwischen dem Project Wise und
dem SAP zu eliminieren. Ideal ware eine integrierte Schnittstelle, aber als Zwischenl6-
sung konnte eine unterstitzende Upload Funktion Abhilfe schaffen. Die Kommunikati-
onsprobleme zwischen den Lieferanten, der Beschaffung und dem Engineering werden
durch neue Standards und eine konsequente Kategorisierung der Nebenteile automa-
tisch reduziert. Da fur jede Kategorie der Nebenteile eine Mindestanforderung an zu spe-
zifizierenden Merkmalen definiert wird, sind fur die Lieferanten die Informationen immer
in der gleichen Form und vollstandig verfiigbar. Die Erweiterung der webbasierten Be-
stellplattform auf die Nebenteile und die Reduzierung der Kommunikation via E-Mail, hilft
ebenfalls die Kommunikationsprobleme zu verbessern.
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Fazit

Die in dieser Masterarbeit erarbeiteten Erkenntnisse zielen nicht auf ein Prozessreengi-
neering ab. Ein Prozessreengineering wére eine radikale Neugestaltung von den Pro-
zessen, was in kiirzester Zeit zu drastischen Anderungen fiihrt (Becker, 2018, S. 22).
Die Verbesserungsvorschlage sind teilweise dem Prozessmusterwechsel oder der Pro-
zessoptimierung zuzuordnen. Beim Prozessmusterwechsel gelingt eine sprunghafte
Verbesserung der bestehenden Prozesse. Es wird die Ausfiihrungsform gedndert, um
eine Leistungsverbesserung zu erzielen. Dies ist zum Beispiel der Fall, wenn das Engi-
neering direkt das CP-TA erstellt und die Bestellung der STE-Zeichnungen nicht zuerst
auf einem Word TA-Fragbogen aufgelistet wird.

Nebenteile respektive Stahlkonstruktionen wird es in diesem industriellen Umfeld immer
geben. Also muss es das Ziel sein, den internen Aufwand dafiir zu reduzieren. Dazu
gehort auch, dass die eigene Fabrik sich auf die Fertigung der Maschinen fokussiert und
die Fertigung der Stahlkonstruktionen komplett zu externen Lieferanten verlagert wird.
Ins besonders bei neuen Kundenprojekten, bei denen eine saubere Planung von Anfang
an gemacht werden kann. Wenn zum Beispiel bei Kundenprojekten Nachlieferungen be-
notigt werden, die sehr schnell auf der Baustelle beim Kunden sein mussen, ist es legi-
tim, die Fabrikation der Stahlkonstruktionen intern zu machen.

Eine Standardisierung zu fordern ist viel einfacher, als eine solche umzusetzen. Das
Engineering sollte als Antreiber dieser Entwicklung wirken. Fur eine effektiver Verbes-
serung im Bestellprozess von Nebenteilen, werden alle involvierten Parteien bendtigt.
Es missen nicht nur alle Parteien die gleichen Interessen haben, sondern auch geduldig
sein. Der entscheidende Faktor fir die Standardisierung sind die Datenauswertungen
aus dem EgC. Erste Auswertungen sind aber nicht sofort umsetzbar, da zuerst die Da-
tengrundlage durch die Klassifizierung geschaffen werden muss. Mit dieser Masterarbeit
konnte ein klarer Weg aufgezeichnet werden, wie der Bestellprozess verbessert werden
kann.
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Ausblick

14 Ausblick

Der Grundstein fiir eine Optimierung des Bestellprozesses von Nebenteilen ist mit dieser
Masterarbeit gelegt und die Thematik wurde von Grund auf aufgearbeitet. Es bleibt aber
weiterhin viel Arbeit, bis die gewlinschten Verbesserungen umgesetzt sind. Die Katego-
risierung der Nebenteile und die Definition der notwendigen Merkmale wird nicht einfach
sein. Hier gilt es nach der 80/20 Prozent Regel vorzugehen und nicht die kompletten
Definitionen von Anfang an zu fordern, sondern durch reflektiven Pragmatismus und
kontinuierlichem Feedback die benétigten Merkmale zu definieren (Mdller, 2018, S. 16).

Der C2C Prozess wird in den nachsten Jahren noch gréssere Anderungen erfahren. Bei
der Buhler AG ist seit Mitte 2018 das Projekt Engineering Backbone gestartet. Der En-
gineering Backbone ist ein strategisches Projekt mit dem Ziel, die Vision von einem di-
gitalen Zwilling zu verwirklichen. Jedes Stlick Information tber die physikalischen Eigen-
schaften einer Anlage soll digital zur Verfigung stehen, und zwar in Echtzeit und tber
die ganze Welt verteilt. Fur dieses Projekt sind eindeutig identifizierbare Nebenteile ein
Muss, weshalb die Verbesserungen zwingend vorangetrieben werden sollten.

Auf der Beschaffungsseite kdnnte sich in Bezug auf die Arbeitsweise noch einiges an-
dern. Die elektronische Beschaffung wird bei der Biihler AG bereits gelebt, aber noch
nicht auf alle Teile und Lieferanten angewendet. Mit den neuen Entwicklungen in Rich-
tung Industrie 4.0, beziehungsweise Einkauf 4.0 gehen aber auch hier noch weitere Ti-
ren auf. Die elektronische Beschaffung und Einkauf 4.0 sind nicht gleichzustellen. Unter
der elektronischen Beschaffung geht es um die Anwendung und Einflihrung elektroni-
scher Programme zur Unterstitzung der Tatigkeiten. Einkauf 4.0 geht dartber hinaus.
«Es geht um die Kommunikation in Echtzeit, eine grossere mehrstufige Vernetzung bei
denen nicht nur die Maschinen, sondern auch die Produkte eingebunden werden und
um intelligente Systeme, die sich selbst steuern und lernfahig sind» (Kleemann & Glas,
2017, S. 4). Fur diese spannenden Entwicklungen sind klare Standards und definierte
Nebenteile zwingend.
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Anhang A: Bestellprozess

Der gesamte Bestellprozess von den Nebenteilen bei der Buhler AG ist auf dem sepa-
raten Ausdruck ersichtlich.
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01.02.2019
58/79

Marco Frick, Mitja Sostaric, Patrick Hagger
Marco Frick (GFPE71)
+41 71 955 20 94

marco.frick@buhlergroup.com

01.02.2019, 14.00-15.30
HHA 8. Stock, ThinkTank

Kick Off Masterarbeit

Varia

Vorstellung der Idee fir die Masterarbeit

- Themenidee von Mitja Sostaric

- Inputs von Patrick Hagger

- Absprache Uber Zeitplan der Masterarbeit. Abgabe ist am 7. Juni
2019

Folgende Punkte missen beachtet werden:

- Allgemeines Verstandnis vom Engineerin untersuchen. Was lauft
zurzeit nicht gut? Wo gibt es Mehraufwand?

- Zeichnungen kommen in verschiedenen Qualitédten und Detailie-
rungsgrad daher.

- Jede SAS hat einen eigenen Prozess.

- Wie geht der Informationsfluss? Was sind die vorgelagerten Pro-
zesse?

- Was sind die nachgelagerten Prozesse?

- Was macht BCHA? Problem selber gelést mit eigener Standard-
bibliothek?

Relevante Personen fur die Masterarebeit:

- Standardisierung Millerei via Alfred Sutter, Roger Bechtiger

- BCHA uber Deng Wang

- BWUX lber Ada Qin

- Interne Stahlkonstruktionen via Team von Bruno Fassler. Um-
zeichnen von STE-Zeichnungen in Inventor Zeichnungen

- Verantwortlich ML ist Patrick Hoegger
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08.02.2019
59/79

Marco Frick, Patrick Hoegger

Marco Frick (GFPE71)
+41 71 955 20 94

marco.frick@buhlergroup.com

08.02.2019, 16.00-17.00
MLVP

Stahlkonstruktionen aus Sicht ML

Varia
L Vorstellung der Idee fir die Masterarbeit
- Was ist der aktuelle Stand.
- Préasentation der ersten Recherchen.
2.

Prozess fir Stahlkonstruktionen im ML

- Anfragen kommen direkt vom Engineering.

- Die Qualitat der Zeichnungen ist sehr unterschiedlich. Kann stark
variieren, je nach Projektleiter und Geschéftsbereich.

- Internen Bestellungen werden meistens in Appenzell gefertigt. Ab-
sprache mit Christian Sutter nétig.

- Aus Sicht ML will man weiterhin Stahlkonstruktionen herstellen.

- ML sieht es als Dienstleistung das Engineering kompetent zu be-
raten.

- Die Totalen Kosten seien nicht viel héher, wenn man es intern fer-
tigt oder extern. Bei der internen Fertigung kommt weniger Trans-
port hinzu und die Kommunikationswege sind kirzer. Bei offenen
Fragen zu den Konstruktionen gibt es eine schnellere Reaktions-
zeit.
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11.03.2019
60/1

Marco Frick, Jinag Zhenan

Marco Frick (GFPE71)
+41 71 955 20 94

marco.frick@buhlergroup.com

11.03.2019, 10.00-11.00
BCOM, Meeting Room B02.03

Steel construction process BWUX

Varia

Introduction of the topic Steel Constructions

- What are the goals?
- Why the research?

2. | process in BWUX

- They use AQSC drawings instead of STE drawings in Pro-
jectWise.

- Mostly done by 3 suppliers.

- ML wants to focus on standard machines

- No capacity in ML for special products.

- Quality is not always good.

- Problems when steel construction ordered from BUZ. Discus-
sions with supplier needs time. The procurement team in BCOM
has no technical knowledge.

- Translation between supplier and BUZ needs a lot of time.

- One idea for overseas project is to define one local project man-
ager. This project manger can then always manage the discus-
sion with supplier and engineering.

- Biggest problem is the communication problem.

- The quality of the delivered goods from the 3" suppliers are
good.
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16.03.2019
61/79

Marco Frick, Deng Wang, Abhinandan Dwarakanath

Marco Frick (GFPE71)
+41 71 955 20 94

marco.frick@buhlergroup.com

16.03.2019, 09.30-11.00
BCHA, Meeting Room 1.3

Steel construction process BCHA

Varia

Introduction of the topic Steel Constructions

- What are the goals?
- Why the research?

2. Process in BCHA

- BCHA uses completely different tool for drawings.

- No use of AutoCAD Bentley, they use CREO for the complete
plant.

- Build up own configurator in CREO. Design of steel constructions
and then automatic creation of drawing.

- Ordering everything from 3 supplier, no internal steel construc-
tions.

- Quality is good.

- Before ordering always checking with procurement. Final order re-
lease is done by procurement and not by engineering.

- Don’t want to change to AutoCAD Bentley. More benefits with
CREO.

Standard parts

- In BCHA they order standard parts under dummy numbers.
- They have standard parts only delivered from 3 supplier.
- No cipher created for these standard parts.

- No tracking possible.

- Difficult to place correct orders in SAP.
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27.03.2019
62/79

Marco Frick, Erich Waldburger

Marco Frick (GFPE71)
+41 71 955 20 94

marco.frick@buhlergroup.com

27.03.2019, 15.00-17.00
Buro Erich

EqC Konfigurator fur Stahlkonstruktionen / Einfluss SAP

Varia

Vorstellung der Idee fir die Masterarbeit

- Was ist der aktuelle Stand.
- Prasentation der ersten Recherchen.

Allgemein:

- Dummy Komponenten wurden extra fir Stahlkonstruktionen ent-
wickelt.

- Es wére moglich fur verschieden Stahlkonstruktionen verschie-
dene Komponenten anzulegen.

- EqC ist fur Standard Maschinen. Es wirde eine Trennung beno-
tigen.

- Ein EqC Konfigurator explizit fir Nebenteile.

- Analog dem Motor Selection Tool.

Kosten:

- Alle Kosten fir UVV-Teilenummer laufen auf einem MSD auf.

- Es missten alle MSD einzeln geprift werden.

- Keine automatische Kostenauswertung automaisch tber alle
UVV-Teilenummern, da zu viele Stammdaten fehlen, bezie-
hungsweise nicht gepflegt werden mussen.




Anhang B: Protokolle

Datum 29.03.2019
Seite  63/79

An  Marco Frick, Christian Suter
Von Marco Frick (GFPE71)
Direktwahl +41 71 955 20 94
Fax

E-Mail marco.frick@buhlergroup.com

Datum, Zeit 29.03.2019, 14.00-15.00
Ort  Skype Konferenz

Prozess Stahlkonstruktionen in Appenzell

Varia

Vorstellung der Idee fir die Masterarbeit

- Was ist der aktuelle Stand.
- Prasentation der ersten Recherchen.

Prozess in Appenzell:

- Appenzell flhrt eine separate Excel Liste mit allen Bestellungen

- Prufen dadurch nach, ob ein Teil schonmal bestellet wurde.

- Diese Prufung ist nicht Systemunterstitzt, sondern es muss daran
gedacht werden.

- Teilweise fehlt beim Engineering die Zeichnungsfreigabe auf der
Zeichnung.

- Dadurch ergibt es Schlaufen und Rickfragen mit dem Enginee-
ring.

- Appenzell priift die Konstruktionen ob sie gut sind, kleine Ande-
rungen werden einfach gemacht (Bsp. Radius an einer Platte),
grossere Anderungen werden direkt mit dem Engineering abge-
sprochen

- Wenn Zeichnung von Engineering nicht ausreicht wird neu kon-
struiert und eine WAPP Nummer generiert, alt BUZ war WWX.

Excel Liste:

- Christian sendet die Excel Liste von 2018 an Marco.
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04.04.2019
64/79

Marco Frick, Eugen Haubensak
Marco Frick (GFPE71)

+41 71 955 20 94
marco.frick@buhlergroup.com

04.04.2019, 11.00-12.00
RES BUZ Meeting Room, HHA 08

Stahlkonstruktionen in der Beschaffung

Offerten fur Stahlkonstruktionen:

- Anfragen kommen wéahrend Design Phase

- Definierte Standard Lieferanten fiir Stahlkonstruktionen

- Entscheid bei welchem gefertigt ist, folgt aufgrund der Auslas-
tung, dem Transportvolumen und dem Preis.

- Bei Ruckfragen geht es vom Lieferanten zur Beschaffung und
dann zum Engineering und zurlck.

- Ziel der Beschaffung ist es, eindeutig zuordnungsbare Kompo-
nenten.

- Eine Idee ware analog zu den Materiallisten, ein Upload per txt.

- Teilweise zeigt die Erfahrung, dass es mehr Zeit bendtigt nach
gleichen Zeichnungen zu suchen, anstatt eine neue Zeichnung
zu erstellen.

- Es gibt wenig Toolunterstiitzung.

- Die Standardisierung variiert je nach Geschéftsbereich. Der Ge-
schaftsbereich Feed ist sehr bestrebt hier vorwérts zu kommen.

- Normalweise erhaltet Buhler innerhalb von 3 Tagen eine Offerte.

Varia
L Vorstellung der Idee fir die Masterarbeit
- Was ist der aktuelle Stand.
- Préasentation der ersten Recherchen.
2.
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Bestellprozess:

- Uber ein erhéhtes Volumen und eine globale Lésung einen He-
bel bei den Lieferanten erzielen.

- Durch eine Normierung kdnnte man neue Beschaffungskon-
zepte erstellten und Tempo gewinnen.

- Beim Geschéftsbereich wurde zweimal die genau identische An-
lage bestellt. Bei der Bestellung der Nebenteile konnten 20%
Prozesskosten eingespart werden.

- Bestellungen werden heute noch per E-Mail verschickt fir Ne-
benteile.

- Im E-Mail sind alle PDF der Zeichnungen angehangt.

- Die Auftragsbestéatigung der Lieferanten kommt ebenfalls per E-
Mail und muss manuell ins SAP Ubertragen werden.

- Der gesamte Beschaffungsumsatz bei der Bihler AG liegt bei
1.3 Milliarden CHF.
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11.04.2019
66/79

Marco Frick, Roman Doerig, Veronica Schnyder, Martin Smolarz

Marco Frick (GFPE71)
+41 71 955 20 94

marco.frick@buhlergroup.com

11.04.2019, 09.30-10.30
RES BUZ Meeting Room, HHA 08

Standardisierung Stahlkonstruktionen bei Feed

Varia

=1~ Milestones{

*Check drawings from 2D Server in ProjectWise

PDF's as well

+Create 30 moder according to the standard steel constructions and save them into the structure —> W
Fokder sructure
e *Define other drawings (DUHU) to create 3D models --> save also approved PDF's in the structure

/ sGet in touch with Jean-Claude Schaerflin/Veronica Schnyder to insert all models into the library for
international access

\ / sExtension for 30 library (similar to the machine configurator)

=__save all approved PDF's into your praject folder

*With an EqC configurator we have the possibility to generate a report and create the drawing list and...
o]

n

2. - Roman erstellt eine Liste als Ubersicht tiber alle Standardzeich-
nungen

Ordnerstruktur ist nicht empfohlen.

- Wer kann 3D Modelle erstellen? Laut Veronica Schnyder gibt es
ein Team in Indien, die Erfahrung damit haben. Projektantrag ist
daflr zu erstellen

- Alle 3D Modelle werden an Veronica Schnyder Uibergeben

- Abklarung mit Programmierer was ist machbar respektive was
ist sinnvoll - eigener Konfigurator ja/nein

- Abklarung mit Programmierer was ist machbar respektive was
ist sinnvoll - z.B. Project board
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Varia

Beispielprojekte mit Bestellungen fir Stahlkonstruktionen:

- Felleskjopet: 3018492869

- Ege-Tav: 3018483007

Bei den folgenden 2 Projekten hat es Stahlkonstruktionen im Pro-

jectWise.
Spezial: DUHU
Standard: DFNA, WVNE(alt)

é--L," FELLESKJOPET,NORWAY,STAVANGER
- FF 2017 NEW FEED MILL

- Block

i-4_  Building

#-{_ Building drawings
t-{_ Building indications
t-{_ Building projects
i-{_ Conveying elements
i-{_ Custorner drawings
i-{_" Draft

i Electrical drawings
t-{_ Installation drawings
H-{_ lsometrics

t-{_ Machine Specifications
i-{_ P+ID Flowsheets

H-{_ Piping-ASP-Gas

£, Piping-Pneum

t-{_ Piping drawings

H-{_ Plant layout

t-{_ Project drawings

i-{_ Steelconstruction

H-{_ Supplier drawings

H-{- Work Area

[
£
£
£
£
£
£
[
£
£
- Machine layout
£
£
£
[
£
£
£
£
£
£

5[ EGE-TAV, TURKEY

T 2016w FeED MiLL 60 10 0T
-1 Block
£~ Building
#-{_ Building drawings
t-{_ Building indications
t-{_ Building projects
H-_ Conveying elements
i-{_ Custorner drawings
b-{_ Draft
r-4_ Electrical drawings
t-{_ Installation drawings
H-{_ Isometrics

H-4_ Machine Specifications
i-{_ P+ID Flowsheets

H-{_ Piping-ASP-Gas

t-{_ Piping-Pneum

t-{_ Piping drawings

t-{_ Plant layout

t-{_ Project drawings

i+ Steelconstruction
H-{_ Supplier drawings
H-{ Work Area

[
£
£
£
£
£
£
£
£
£
#-_ Machine layout
[
£
£
£
£
£
£
[
£
£
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10.05.2019
68/79

Marco Frick, Martin Iten

Marco Frick (GFPE71)

+41 71 955 20 94

marco.frick@buhlergroup.com

10.05.2019, 11.00-11.30

FL Nord, 06

Stahlkonstruktionen im wahrend der Offerte

Varia
L Vorstellung der Idee fir die Masterarbeit
- Was ist der aktuelle Stand.
- Prasentation der ersten Recherchen.
2. - Fixer Betrag auf Stahlkonstruktion in Offerte eingerechnet

Auf Basis der Anzahl Maschinen.

Pro Maschine ist ein Wert hinterlegt.

Bei Umbauten funktioniert dies nicht, zu hoher Ansatz pro Ma-
schine.

Berechnet auf KG, 1 kg, 14 Kosten, 20 Preis

Bei Greenfield Projekten sind die Stahlkonstruktionen sauber ausgewie-
sen. Wenig Feedback, ob die Kalkulationen stimmen.

Folgende Teile werden bei Mllerei Anlagen standardmé&ssig
eingeplant. Motorenaufhéangung, Plansichter-Aufhéangung, Ab-
sacktisch

Auf 10 Mio Anlage auf 1- 2% knapp 100'000%

Martin sendet noch eine Beispiel Offerte fiir eine genauere
Berchnung.
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Datum 10.05.2019
Seite  69/79

An Marco Frick, Basil Wichert
Von Marco Frick (GFPE71)
Direktwahl +41 71 955 20 94
Fax

E-Mail marco.frick@buhlergroup.com

Datum, Zeit 10.05.2019, 13.00-14.00
Ort  Skype Konferenz

Stahlkonstruktionen in der Beschaffung

Varia
3. Vorstellung der Idee fir die Masterarbeit
- Was ist der aktuelle Stand.
- Préasentation der ersten Recherchen.
4. | stahlkonstruktionen im Bereich Nutrition
¢ Jene, welche sehr haufig in derselben Geometrie bendtigt
werden, haben wir durch das Team von Bruno Fassler
zeichnen lassen, damit die Zeichnungen sowie Stlickliste
direkt unter einer Chiffrenzeichnung (BCDA) verfligbar
sind. Beispiele:
o Aguazyklone (z.B. BCDA-10129-001)
o Zyklone mit Reinigungstir (z.B. BCDA-10290-001)
o Feststoffdosierungen fur Aqua-/Petfood (z.B.
BCDA-11171-001)
o Eintrittsstiicke fur Vorkonditionierer
e Ansonsten werden viele Stahlkonstruktionen, welche von
Projekt zu Projekt leicht andere Geometrien haben weiter-
kopiert und fur das neue Projekt angepasst
e Ubergangsstiicke / Abstiitzungen werden meistens neu
als neue STE gezeichnet
5 | Tabelle firr Zuweisung:
Hier die Tabelle zur Auswahl der richtigen Grésse. Vorerst nur ein
Screenshot aus den Planungsunterlagen, welche wir momentan
noch am finalisieren sind (ca. 1 Monat).




Anhang B: Protokolle

Varia

3.1 Selection of the right dosing unit

Extruder volumetric / gravimetric - Feeder | Preconditioner| Gravimeiric feeder Volumetric feeder
Feed gapacity | Extruder | Bin | Dosing capacity| MNSH

kg/h m3 kgth 04568-INS-0001 02225 INS-0001
TA568INS-0001-001 | 02225-INS-0001-001

3000 BCTF [ 1 00 anshas | 2T | 0as6sins-0001-002 | 02226 INS-0001-002

2000 <200 04565 INS-0001-003 | 02225-INS-0001-003
04563-INS-0001-007 | 02225-INS-0001-007

5000 2 5500 BLre-100

6000 BCTH 7800 BCTeAD0 | 14568-INS-0001-004 | 02225-INS-0001-004

7000 3100 SCTCA00 | 04568-INS-0001-008 |  02225-INS-0001-008

10000 35 13000 | MNsH-200

11000 14300

12000 5 15600 BCTC-160 | 04568INS-0001-005 | 02225-INS-0001-005

15000 20800 Polytherm | 04568-INS-0001-009 | 02225 INS-0001-009

BCTY 1

17000 22100 BCTCAE0

18000 65| MO0 enago| ESem | 045681ns-0001-006 | 02225N5-0001-006

20000 26000 - 04568-INS-0001-010 | 02225-INS-0001-010

dem Projekt:
3018499849 NPF Japan Co

Da diese Zeichnungen wie gesagt gerade erst neu gezeichnet wur-
den, haben wir genau diese noch nicht in einem laufenden Projekt
eingesetzt. Behalter, auf welchen die Standardisierung basiert ha-
ben wir aber schon einige aufgegeben, unter anderem in folgen-




Nutzungs-/Verwendungsrechte an der Masterarbeit

Solange nichts anderes vereinbart ist, liegen die Nutzungs- bzw. Verwendungsrechte an
der Masterarbeit bei der FHS St.Gallen. Dazu gehért unter anderem das Recht, die Mas-
terarbeit zu publizieren. Die Verfasser durfen Masterarbeiten nur mit Zustimmung der
Weiterbildungsleitung veroffentlichen oder auf andere Weise verwerten. Zur Einholung
der Zustimmung haben sie ein schriftliches, begrindetes Gesuch bei der zustandi-
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