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Kurzfassung

Im Rahmen von Unternehmenszusammenschliissen, kommt besonders in der Post Merger

Phase, der Integration von Prozessen eine entscheidende Bedeutung zu.

Gegenstand dieser Diplomarbeit ist die Analyse der Prozesse im Auftragsablauf der
Colordruck Pforzheim GmbH & Co. KG. Dabei werden die Tatigkeiten und Abldufe auf ihr
Optimierungspotential hin untersucht. Zum einen werden die Prozesse und Schnittstellen
innerhalb des Werkes analysiert und zum anderen muss gepriift werden, wie die Prozesse an
die werksiibergreifende Zusammenarbeit innerhalb der Arquana AG angepasst werden kon-
nen. Auf Basis der optimierten Prozesse soll dann ein einheitlicher Auftragsablauf fiir die

Arquana AG ausgearbeitet werden.

Schlagwdrter: Prozessoptimierung, Schnittstellenoptimierung, Merger & Acquisition,

Prozessmodellierung
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1 Einleitung

Die Tatsache, wie flexibel ein Unternehmen auf die Wiinsche seiner Kunden, beziiglich Pro-
duktpalette, Liefertermin und Service reagieren kann tragt entscheidend zum Unternehmens-
erfolg bei. Unter diesem Gesichtspunkt beobachtet man heutzutage, vermehrt den Zusam-

menschluss von kleinen und mittelstdndischen Unternehmen der Druckindustrie.

Verschiedene Unternehmen entwickeln als Folge ihrer Struktur und Kultur, der externen
Rahmenbedingungen, Ziele und Kernkompetenzen unterschiedliche Organisationsstruk-
turen, Abldufe und Vorgehensweisen im Auftragsablauf. So entsteht beim Zusammenschluss
mehrerer Unternehmen zu einem Gesamtunternehmen ein Netzwerk, das in der Flexibilitét,
im betriebs- und bereichsiibergreifenden Know-How und im Bereich des organisatorischen

Aufwands enorme Potentiale birgt.

Um diese Potentiale ausschopfen zu konnen, miissen die Fithrungs-, Ausfithrungs- und
Unterstiitzungsprozesse situativ angepasst werden. Besonders in der Integrationsphase kom-
men dabei die Prozesse ins Spiel. Durch eine effiziente Organisation im Auftragsablauf,
unter Beriicksichtigung der Integration der Partnerunternehmen, kénnen Kostensynergien

geschaffen werden. Diese tragen entscheidend zu einem langerfristigen Erfolg am Markt bei.
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2 Zielsetzung

Ziel dieser Diplomarbeit ist es auf der Basis der bestehenden Prozesse bei Colordruck
Pforzheim einen Auftragsablauf fiir den Rollenoffsetbereich zu entwickeln, der fiir alle
Unternehmen der ARQUANA International Print & Media AG eingefiihrt werden soll. In

diesem Zusammenhang sind die bestehenden Prozesse zu erfassen und zu beschreiben.

Bei der Ausarbeitung des einheitlichen Auftragsablaufs soll vermieden werden, dass inef-
fiziente Prozesse auf die anderen Unternehmen iibertragen werden. Es ist daher zu priifen,
welche Prozesse bei Colordruck Pforzheim zu optimieren sind und die Optimierungspo-

tentiale aufzuzeigen.

Fiir die identifizierten Schwachstellen sind Losungsmoglichkeiten auszuarbeiten und die
Prozesse zu optimieren. Dabei sind insbesondere die Abldufe selbst und die Schnittstellen zu
betrachten. Das heift im Einzelnen, dass iiberfliissige Prozessschritte und Schnittstellen
eliminiert und die Tatigkeitsabfolgen effizient organisiert werden sollen. Dabei ist der
Aspekt der werksiibergreifenden Auftragsbearbeitung zu beriicksichtigen. Es soll in diesem
Zusammenhang gepriift werden, an welchen Stellen im Auftragsablauf die werksiibergrei-
fende Zusammenarbeit besonders wichtig ist und wie die Prozesse entsprechend optimiert

werden kOnnen.

Dadurch sollen moglichst kurze Prozessdurchlaufzeiten, die Senkung der Kosten und eine

Steigerung der Prozessqualitdt erreicht werden.

Die optimierten Prozesse der Colordruck Pforzheim GmbH & Co. KG sollen dann in einem
Modell grafisch dargestellt werden, das als Orientierung bei der Einfithrung der Prozesse in
den anderen Unternehmen dient. Dazu soll ein Vorschlag ausgearbeitet werden der aufzeigt,

wie die Einfiihrung der Prozesse in den anderen Unternehmen durchgefiihrt werden kann.
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3 Vorgehensweise

3.1 Informationsgewinnung und Recherche

In diesem Teil der Diplomarbeit liegt der Schwerpunkt auf der theoretischen Informations-
gewinnung. Falls vorhanden erfolgt eine Analyse von bereits zu dem Diplomarbeitsthema
oder dhnlichen Themen verfasster Arbeiten. Diese werden insbesondere Auf Schnittmengen

zur Prozess- und Schnittstellenoptimierung im Kontext zu Merger & Acquisiton untersucht.

Des Weiteren wird die passende Fachliteratur zum Diplomarbeitsthema ermittelt und zur

theoretischen Informationsgewinnung herangezogen.

3.2 Erfassung des Ist-Zustands

In dieser Phase der Diplomarbeit wird der Ist-Zustand erfasst. Dabei wird das Gesamt-
unternehmen, die Arquana International Print & Media AG betrachtet. Es wird hier auf die
Standorte, die eingesetzte Technologie, den Maschinenpark, die Markte und die Motivation

der Druckholding eingegangen.

Der wichtigste Teil der Ist-Erfassung stellt die Colordruck Pforzheim GmbH & Co. KG dar.
Daher wird auf dieses Werk noch einmal speziell eingegangen und die Prozesse detailiert
erfasst und beschrieben sowie die eingesetzten Formulare und Dokumente, welche an den

Schnittstellen im Auftragsablauf weitergegeben werden gesammelt.

3.3 Analyse des Ist-Zustands

In diesem Teil werden zum einen die Prozesse und zum anderen die Schnittstellen kritisch
betrachtet und auf ihre Schwachstellen hin untersucht. Beziiglich der Prozesse stehen die
Ablaufe und Vorgehensweisen im Vordergrund. Im Zusammenhang mit den Schnittstellen
werden ebenfalls die Vorgehensweisen betrachtet und die gesammelten Dokumente und

Formulare analysiert.

Die so identifizierten Schwachstellen werden dann genauer untersucht und analysiert. Auf
Basis der Ergebnisse werden dann die Losungsmoglichkeiten ausgearbeitet und diese
moglichst getestet und umgesetzt. In jedem Fall werden die Mafinahmen zur Umsetzung

beschrieben.
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3.4 Ausarbeitung des Auftragsablaufs fur die Arquana AG

An dieser Stelle wird anhand der bestehenden Prozesse und der erarbeiteten Losungen, der
Auftragsablauf von Anfrage bis Versand grafisch Dargestellt und beschrieben. In der schrift-
lichen Ausarbeitung dieser Diplomarbeit wird dabei nur kurz auf die Notwendigkeit der
grafischen Darstellung und die Vorgehensweise bei der Ausarbeitung eingegangen. Das

ganze wird dann an einem Beispiel verdeutlicht.
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4 Grundlagen
4.1 Prozessoptimierung

4.1.1 Der Prozess: Begriff und Definition

Allgemeine Definitionen:

* Ein Prozess ist eine geordnete Abfolge von Aktivitdten, die einen definierten Input in
einen definierten Output iiberfiihren.
* Ein Prozess wird durch ein (oder mehrere) Ereignisse ausgeldst, besteht aus Aktivitdten

und fiihrt zu einem Ergebnis.

(Holger Arndt, 2004 S.74)

Definition mit wirtschaftlichem Bezug:

* FEin Prozess ist die inhaltlich abgeschlossene, zeitliche und sachlogische Abfolge von
Aktivitdten, die zur Bearbeitung eines betriebswirtschaftlich relevanten Objekts not-

wendig sind

(Becker/Kugeler/Rosemann, 2005 S.6).

Ein Prozess besteht demnach aus mehreren Aktivitaten (Tatigkeiten, Arbeitsschritten), die in
einer bestimmten Reihenfolge ausgefiihrt werden und am Ende des Prozesses ein bearbei-
tetes Objekt steht. Ausgeldst wird ein Prozess durch den Eingang eines Objekts (z.B. einer
Anfrage), das es zu bearbeiten gilt bzw. ein Ereignis das die Bearbeitung eines Objekts
auslost. An diesem Objekt werden die einzelnen Aktivititen ausgefiihrt. Nach der Aus-
fiihrung der letzten Aktivitéit steht am Ende des Prozesses also das fertig bearbeitete Objekt.
Kennzeichnend fiir einen betrieblichen Prozess ist demnach eine Input-Output-Beziehung
(Wilhelm, 2003 S.1). Der Prozess wird durch ein Ereignis oder ein Objekt, den Input,
ausgelost, die einzelnen Arbeitsschritte durchgefiihrt und damit der Output erarbeitet. Die

folgende Abbildung zeigt die Grundstruktur eines betrieblichen Prozesses.

Input

\ 4

Prozess
\4
‘ Output )

Abbildung 1: Grundstruktur eines betrieblichen Prozesses (Wilhelm, 2003 S.1)
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Porter bezeichnet die Aktivititen oder Tatigkeiten als Unternehmensaktivitdten. Diese unter-
scheidet er nach ihrem Bezug zu dem hergestellten Produkt in primire und unterstiitzende
Aktivititen. Als primdre Aktivitidten sind die Tatigkeiten zu verstehen, die einen direkten
Bezug zu dem hergestellten Produkt aufweisen und aus Kundensicht eine Wertschopfung
darstellen, z.B. Vertriebs- oder Produktionstitigkeiten. Bei den unterstiitzenden Aktivitdten
dagegen handelt es sich um solche, die keinen direkten Zusammenhang zu den hergestellten
Produkten aufweisen und somit aus Kundensicht auch nicht zur Wertschopfung beitragen.
Sie sind jedoch fiir die Ausfiihrung der priméren Aktivititen unverzichtbar, z.B. das Per-
sonalwesen und die Finanzbuchhaltung (Porter, 1989 S.63). Ein Kernprozess ist demzufolge
ein Prozess, dessen Aktivititen wertschopfend sind und einen direkten Bezug zu dem
hergestellten Produkt aufweisen. So sind also die Prozesse, deren Aktivitdten keinen direkten
Zusammenhang zu dem hergestellten Produkt haben und daher nicht wertschopfend sind, als
Supportprozesse zu verstehen (Becker/Kugeler/Rosemann, 2005 S.7). Die Kernprozesse

selbst lassen sich wiederum in Prozesse und deren Aktivitdten unterteilen.

4.1.2 Motivation zur Prozessoptimierung

In der Vergangenheit haben sich die Unternehmen stark auf die Aufbauorganisation
konzentriert. Die Abteilungen, die Leitungspositionen und die Zuteilung von Wiesungsbe-
fugnissen standen im Mittelpunkt. Die Prozesse und deren Abldufe wurden oft vernach-
lassigt. Dies fithrte dazu, dass die Prozesse heute oft unstrukturiert sind (Becker/Kugeler/
Rosemann, 2005 S.7). Durch die Wandlung vom Verkdufer zum Kéaufermarkt und der
groBBen Anzahl an Wettbewerbern, kann der Kunde zwischen vielen Anbietern auswihlen.
Dies fiihrt dazu, dass auch die Unternehmen der Druckindustrie unter einem starken
Konkurrenz- und Kostendruck stehen. Um am Markt bestehen zu kénnen, sind die Unter-
nehmen gezwungen, sich von ihren Wettbewerbern so zu differenzieren, dass der Kunde
darin einen Wert fiir sich erkennt. Eine Modglichkeit zur Differenzierung bietet die
Prozessoptimierung. Die Tatsache, wie eine Unternehmung jede einzelne Aktivitat ausfiihrt,
entscheidet zusammen mit den ihr eigenen wirtschaftlichen Regeln dariiber, ob es im
Vergleich zu seinen Mitbewerbern kostengiinstiger oder kostenintensiver arbeitet und
welchen Beitrag die Aktivitdten zur Befriedigung der Kundenbediirfnisse und damit zur
Differenzierung beitragen (Porter, 1989 S.65 ff). Je kostenglinstiger, qualitativ hochwertiger
und zeitlich effektiver also ein Unternehmen die Tétigkeiten seiner Prozesse ausfiihrt, desto
mehr Wert schafft es fiir seinen Kunden. Der Kunde fordert eine moglichst schnelle, kosten-
giinstige und qualitativ hochwertige Erflillung seiner Wiinsche und Bediirfnisse. Aus dieser
Tatsache lassen sich die Ziele eines Unternechmens ableiten, die durch die Optimierung der
Prozesse ihrer Wertschopfungskette erreicht werden sollen: Minimierung der Durchlauf-
zeiten, Senkung der Kosten und Steigerung der Qualitét. ,,Die konsequente Ausrichtung aller
Kernprozesse am Kundennutzen ist also der Schliissel zur effizienteren Organisation®
(Riekhof, 1997 S.11).
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kurze Durchlaufzeit

niedrige Kosten 4+—m——» hohe Qualitat

Abbildung 2: Dreieck der Zielbeziechungen

Die Abbildung zeigt in welcher Beziehung die genannten Ziele zueinander stehen. Es wird
deutlich, dass die Ziele in einem Konflikt zueinander stehen kénnen. Versucht man die
Kosten zu senken in dem man z.B. einen Mitarbeiter entldsst und die Folge ist, dass die blei-
benden Mitarbeiter dadurch mehr und schneller arbeiten miissen, kann das unter Umstinden
auf Kosten der Qualitit gehen. Daraus folgt, dass die MaBnahmen die zur Optimierung
ergriffen werden, um eines dieser Ziele zu erreichen, muss auch die Auswirkung auf die

anderen gepriift werden.

4.1.3 Ansatze der Prozessoptimierung

Prinzipiell unterscheidet man zwei Ansdtze zur Prozessoptimierung. Zum einen ist das der
PR-Ansatz (Process Reengineering). Dieser setzt auf eine radikale Umstrukturierung der
Aufbau- und Ablauforganisation eines Unternehmens. Zum anderen dient die Prozessver-
besserung der Optimierung von Prozessen. Hier liegt der Schwerpunkt der Betrachtung auf
den bestehenden Prozessen. Durch Ermittlung und Beseitigung von Problemen, Schwach-

stellen und Fehlern soll die Prozessqualitét gesteigert werden.

Process Reengineering

Process Reengineering bedeutet, altbekannte Vorgehensweisen aufzugeben und die Arbeit,
die in den Produkten oder Dienstleistungen steckt, aus einem neuen Blickwinkel zu be-
trachten. Dem Kunden kann somit ein neuer Wert geboten werden (Hammer/Champy, 1994
S.47). Dieser Ansatz ist dann von Bedeutung, wenn z.B. die funktionale Aufbauorganisation
eines Unternehmens in eine prozessorientierte iiberfiihrt werden soll oder Geschiftsprozesse
mit hoher strategischer Bedeutung und gravierenden Leistungsdefiziten optimiert werden
sollen. Bestehende Strukturen und Prozesse werden beim BPR nicht beriicksichtigt. Die

Hauptmerkmale des BPR sind:

¢ Kunden- und Prozessfokussierung
e Fundamentales Uberdenken aller Aufgaben und Abliufe

* Radikales Redesign aller Strukturen und Verfahrensweisen
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* Nutzung der Moglichkeiten der modernen Informations- und Kommunikations-
technologie

* Quantenspriinge der Prozessleistung
(Schmelzer/Sesselmann, 2003 S.226 ff)

Mit BPR konnen durch radikale Verdnderungen sprunghafte Leistungssteigerungen erzielt

werden.

Prozessverbesserung

Im Gegensatz zu BPR stehen hier die bestehenden Prozesse im Mittelpunkt. Probleme und
Schwachstellen der Prozesse miissen erkannt analysiert und beseitigt, das Ergebnis der ver-

besserten Prozesse gepriift und erfolgreiche Verbesserungen als Standard eingefiihrt werden.

Die folgenden Fragestellungen zeigen die Ansétze zur Optimierung von Prozessen auf:

¢ Kann auf Doppelarbeit verzichtet werden?

* Konnen Prozesselemente vereinfacht und standardisiert werden?
¢ Konnen Prozesselemente automatisiert werden?

* Kann die Reihenfolge der Aktivititen optimiert werden?

¢ Konnen Prozesselemente fehlhandlungssicher gestaltet werden?
e Konnen nicht wertschdpfende Elemente eliminiert werden?

e Konnen Schnittstellen reduziert werden?

4.2 Schnittstellenoptimierung

4.2.1 Die Schnittstelle

Als Schnittstelle bezeichnet man im Zusammenhang mit den Prozessen eines Unternehmens
die Stellen im Prozessablauf, an welchen ein zu bearbeitendes Objekt oder eine Information
an eine Person, eine Abteilung, einen Kunden oder Lieferanten weitergegeben bzw. eine
Aktivitdt von mehreren Personen gemeinsam ausgefiihrt wird. Es wird in diesem Zusammen-
hang auch von einer Kunden-Lieferantenbeziehung gesprochen. Es handelt sich hierbei
sowohl um externe als auch um interne Kunden und Lieferanten. Interne Kunden sind Ab-
nehmer von Informationen oder Objekten, die sie als Input verwenden und weiterver-
arbeiten. Innerhalb eines Kernprozesses, ist jeder Prozess oder jede Aktivitét interner Kunde
der vorhergehenden, und interner Lieferant des nachfolgenden Prozesses bzw. Aktivitit
(Schmelzer/Sesselmann, 2003 S.44 ff). Dabei kann auf der Ebene der Aktivititen eine
Person zugleich Kunde und Lieferant sein. Ist dies jedoch nicht der Fall, spricht man von
einer Schnittstelle. Wichtig an solchen Schnittstellen ist es, dass Informationen vollstindig
und fiir den Empfinger in verstindlicher Form weitergegeben werden. Bei der Ubergabe von
Objekten muss sichergestellt sein, dass diese vom Prozesslieferanten vollstindig bearbeitet

sind und vom Prozesskunden ohne Riickfragen weiterbearbeitet werden konnen.
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4.2.2 Schnittstellenproblematik

Das Problem an Schnittstellen liegt darin, dass ein Objekt oder eine Information
weitergegeben werden muss. Werden Informationen oder Objekte nicht vollstindig, zeit-
und bedarfsgerecht weitergeleitet, kommt es zu Verzogerungen im Prozessablauf. Im

Folgenden werden die Ursachen der Probleme an Schnittstellen erlautert:

e Unklare Verantwortlichkeiten:
Sind an der Ausfithrung einer Aktivitit oder eines Prozesses mehrere Personen oder
Abteilungen beteiligt, und die Verantwortlichkeiten sind nicht festgelegt, kann dies dazu
filhren, dass sich entweder keiner oder mehrere der Prozessbeteiligten verantwortlich
fiihlen. Dies kann dazu fithren, dass der Prozess nicht optimal ausgefiihrt wird und

letztendlich die Kundenzufriedenheit darunter leidet.

* Abteilungsegoismus:
Hier steht nicht der Prozess und damit der Kunde im Mittelpunkt der Aktivitdten sondern
die Abteilungsziele. Fiir den Prozess ist es nicht unbedingt von Vorteil wenn jede be-

teiligte Abteilung ihre Ziele konsequent durchsetzt, da diese gegensitzlich sein konnen.

¢ Kommunikationsprobleme:
Wird ein gleicher Sachverhalt unterschiedlich beschrieben oder werden unter-schiedliche

Begriffe bei der Beschreibung verwendet, kann dies zu Missver-stindnissen fiihren.

* Inkompatible DV-Systeme:
Haufig werden von unterschiedlichen Abteilungen unterschiedliche Softwareprogram-
me verwendet. Dies hat zur Folge dass Informationen aus solchen Insellésungen als Aus-
druck oder Fax weitergeleitet werden miissen und gegebenenfalls vom Empfanger erneut

erfasst werden.

* Doppelarbeit:
Wird die gleiche Téatigkeit von beiden Schnittstellenbereichen durchgefiihrt, spricht man
von Doppelarbeit.

(Arndt, 2004 S.33)

4.2.3 Ansatze zur Schnittstellenoptimierung

Gegenstand der Schnittstellenoptimierung sind die Informationen und Objekte die weiter-
gegeben werden. Grofites Optimierungspotential bieten Schnittstellen, die durch geeignete
MafBnahmen eliminiert werden konnen. Dies kann durch den Einsatz geeigneter Software-
systeme oder durch die Optimierung von Prozessablaufen erreicht werden. Schnittstellen die
nicht eliminiert werden konnen, miissen dahingehend optimiert werden, dass die ange-
sprochenen Probleme minimiert werden. Das heiflt, dass alle Informationen und Objekte
vollstdndig sowie zeit- und bedarfsgerecht weitergegeben werden miissen und dass Doppel-
arbeit vermieden werden soll. AuBBerdem muss eindeutig festgelegt sein, wer fiir die Aus-
fiihrung bestimmter Aktionen an Schnittstellen verantwortlich ist. Die genannten Punkte

tragen entscheidend dazu bei, dass Prozesse flieBend ablaufen kdnnen und nicht durch



4 Grundlagen 18

Unterbrechungen im Informations- oder Objektfluss gestort werden. Daran wird ebenfalls
deutlich, dass die Optimierung von Schnittstellen eng mit der Prozessoptimierung verkniipft

ist.

4.2.4 Zusammenhang zwischen Schnittstellen- und
Prozessoptimierung

Durch die Tatsache, dass an einem Prozess mehrere Mitarbeiter oder Organisationsbereiche
also interne oder externe Kunden eines Unternehmens beteiligt sein kdnnen, ergibt sich
zwangsldufig eine enge Bezichung zwischen Schnittstellen- und Prozessoptimierung. Durch
Prozessoptimierung sollen Prozesse so gestaltet werden, dass die Prozessqualitdt moglichst
hoch ist und die Durchlaufzeit sowie die Kostenintensitdt moglichst gering sind. Mit der
Optimierung von Schnittstellen konnen diese Ziele ebenfalls erreicht werden. Daraus
resultiert, dass die Schnittstellenoptimierung einen wichtigen Teil der Prozessoptimierung
darstellt.

4.3 Prozessmodellierung

Um Prozessabldufe optimieren zu kdnnen, muss sich ein Unternehmen seiner bestehenden
Prozesse bewusst sein. Das heiflt, die Prozesse und die Tatigkeiten, sowie die Abfolge der
Tétigkeiten miissen bekannt sein. Dies ist die Grundvoraussetzung zur Optimierung von
Prozessen. Je groBer ein Unternehmen ist, desto komplexer gestalten sich die Prozesse und
eine genaue und transparente Darstellung der Prozessabldaufe gewinnt an Bedeutung. Im

Folgenden wird beschrieben wie qualitativ hochwertige Prozessmodelle erstellt werden.

Grundsiitze der Modellierung

Die Grundsitze zur Modellierung von Prozessen dienen dazu, komplexe Zusammenhinge
und Strukturen {ibersichtlich darzustellen. AuBBerdem soll eine hohe Qualitdt der darge-

stellten Informationsmodelle sichergestellt werden.

* Grundsatz der Richtigkeit
Eine unabdingbare Vorraussetzung fiir ein qualitativ hochwertiges Modell ist, dass es
den abzubildenden Sachverhalt korrekt wiedergibt. Dies bezieht sich sowohl auf

Strukturen als auch auf Ablédufe.

* Grundsatz der Relevanz
Ein Informationsmodell muss den relevanten Sachverhalt dokumentieren und sollte

keine irrelevanten Informationen enthalten.

¢ Grundsatz der Klarheit
Ein Modell ist nur dann von Nutzen, wenn der es vom Adressaten auch verstanden wird.
Daher muss darauf geachtet werden dass die verwendeten Symbole und Darstellungen

fir den Konsumenten intuitiv verstindlich sind.
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¢ Grundsatz des systematischen Aufbaus
Aus Komplexititsgriinden geben Informationsmodelle immer nur einen Teil eines
Realweltausschnitts wieder. Aus diesem Grund miissen die Schnittstellen zu weiter-
fiihrende Modellen definiert werden.

(Becker/Kugeler/Rosemann, 2005 S.48 f)

Das eingesetzte Modellsystem

Zur Darstellung von Prozessen gibt es verschiedene Modellsysteme, wie z.B. Wertschopf-
ungskettendiagramme und EPK-Diagramme. Eine weitere Form der Darstellung bieten die
Prozesslandkarten und Flussdiagramme. Auf die beiden letzteren wird im Folgenden naher
eingegangen, da diese im Rahmen dieser Diplomarbeit zur Darstellung des ,,einheitlichen
Auftragsablaufs® angewendet werden. Es wurde diese Darstellungsform gewahlt, da mit ihr
die Prozesse fiir die spatere Anwendung, anschaulich und nachvollziehbar dargestellt werden
konnen. Die Prozesslandkarte stellt im Uberblick dar, welche Prozesse in einem Unter-
nehmen vorhanden sind und wie sie logisch zusammenhingen (Wilhelm, 2003 S.34 ff). Die

folgende Abbildung zeigt wie eine Prozesslandkarte dargestellt wird.

Anfrage Produkte
bearbelten ..... Versenden

Abbildung 3: Beispiel zur Darstellung einer Prozesslandkarte (Wilhelm, 2003 S.36 ff)

A4
Y

Die in der Prozesslandkarte aufgefiihrten Prozesse beinhalten die einzelnen Prozessschritte.
Mit Hilfe der Flussdiagramme konnen diese anschaulich dargestellt werden. Aus den Fluss-
diagrammen wird ersichtlich, welche Prozessschritte den Input in den Output {iberfiihren,
wie diese mit einander verbunden sind und welche Folgebeziehungen sich daraus ergeben.

Die folgende Abbildung zeigt wie ein solches Flussdiagramm aussehen kann.
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Inout Input bzw. ...bezeichnet den Ausléser/Input und
neu Output das Ergebnis/Output eines Prozesses

Pr hritt ...beschreibt die Tatigkeit, welche an dieser
Prozessschritt 1 ozessschr Stelle im Prozess ausgefihrt werden soll

\ 4

Beziehung der Prozessschritte auf

...zeigt die Reihenfolge und die
Prozessschritt 2

...zeigt auf, dass der Prozess, je nach

Bedingung in —p
erfullt? nein Erfllung der Bedingung unterschiedlich
nein 9 anderer - fortgesetzt wird
Prozess
v
- ...stellt einen Prozess dar, der aus
Prozessschritt 3 Vorpdeflnlerter Griinden der Ubersichtlichkeit separat
r0zess dargestellt ist

A4

...steht fuir eine Verbindungsstelle, wenn
Output der Prozess auf der nachsten Seite
fortgesetzt wird.

Abbildung 4: Darstellung eines Flussdiagramms und Erkldrung der Symbole

4.4 Merger & Acquisition

Der Begriff Merger & Acquisition, kurz M & A, steht fiir den Unternehmenszusam-
menschluss. Er kommt aus dem amerikanischen, wobei Merger von dem englischen Wort
»to merge = zusammenschlieBen* und ,,acquisition = iibernchmen kommt“. Merger steht
dabei fiir den Zusammenschluss gleichstarker Partner und Acquisition fiir die Ubernahme
durch ein stirkeres oder méchtigeres Unternehmen. In beiden Fillen sollen aus bisher
getrennten Organisationen eine neue Organisation gebildet werden, um damit strategische
Ziele zu erreichen. M & A ist eine Moglichkeit, Unternehmen an die stindig wechselnden
Marktbedingungen anzupassen. So finden beispielsweise Zusammenschliisse von mittelstan-
dischen Unternehmen statt, um dem in Europa, durch den Euro vorangetriebenen, inter-
nationalen Konkurrenzkampf standhalten zu konnen. Auch die ErschlieBung neuer geo-
graphischer Mirkte oder neuer Marktsegmente kann durch M & A erreicht werden.
,Erfolgspotenziale sind eben schneller eingekauft als {iber Jahre hinweg selbst erarbeitet.
Die Motivation zu M & A fiir ein Unternehmen liegt darin, sprunghaft zu wachsen und damit
schnell die Erfolgspotentiale zu erlangen, um ihre strategischen Ziele zu erreichen
(Buchner/Hofmann/Magnus, 2001 S.93 ff).

4.41 Die Bedeutung der Strategie fur M & A

Die Strategie die hinter einem Unternehmenszusammenschluss steckt und die strategischen
Ziele die damit erreicht werden sollen sind Vorraussetzung zur Wahl eines geeigneten
Partners. In wie weit ein Zusammenschluss zur Erfiillung der strategischen Ziele beitrigt

muss im Vorfeld gepriift werden. Man spricht in diesem Zusammenhang vom strategischen
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Fit. Der strategische Fit muss anhand von Kriterien gepriift werden, die sich aus den Strate-
giezielen ableiten lassen. Hat z.B. ein Unternehmen der Druckindustrie das strategische Ziel,
durch einen Zusammenschluss die Unternehmensgrofle zu steigern, um im Einkauf von z.B.
Papier und Druckfarbe bessere Konditionen aushandeln zu konnen, muss gepriift werden, ob
der sprunghafte Unternehmenszuwachs ausreicht um das angestrebte Ziel zu erreichen.
Durch die Priifung der abgeleiteten Kriterien in einer strategischen Analyse wird der stra-
tegische Fit ermittelt, den ein anvisierter Merger bei einem Zusammenschluss bringt. Aus
der Strategie geht weiter hervor, in welcher Richtung ein solcher Zusammenschluss statt-
finden soll (Buchner/Hofmann/Magnus, 2001 S.93 f¥).

4.4.2 Richtung von Zusammenschliissen

Die Richtung eines Unternechmenszusammenschlusses spiegelt sich in der Strategie wieder.
Im Beispiel aus Kapitel 4.4.1 wird deutlich, dass in diesem Fall ein Unternehmen der
gleichen Branche erworben werden soll um giinstigere Einkaufsbedingungen zu schaffen.
Man spricht in diesem Fall von einem horizontalen Zusammenschluss. Ebenso kann ein
Zusammenschluss vertikal oder diagonal ausgerichtet sein. Die Zusammenschlussrichtung
ist durch die Wertschopfungsstufen charakterisiert, in welchen sich die zusammenge-

schlossenen Unternehmen bewegen.

* Horizontale Zusammenschlussrichtung: man spricht von einem horizontalen Zusam-
menschluss, wenn beide Unternechmen aus der gleichen Branche stammen sich also auf
der gleichen Wertschopfungsstufe befinden.

* Vertikale Zusammenschlussrichtung: ein vertikaler Zusammenschluss liegt dann vor,
wenn sich Unternehmen entlang der Supply Chain zusammenschlieBen, z.B. ein Papier-
hersteller und ein Druckereiunternechmen. Die Unternehmen sind dann jeweils auf einer
unterschiedlichen Wertschopfungsstufe angesiedelt, stehen aber in direktem Bezug iiber
die Supply Chain zueinander. Ist das zugekaufte Unternechmen Lieferant, spricht man
von einer Riickwirtsintegration, handelt es sich um einen Kunden, wird von einer Vor-
wirtsintegration gesprochen.

* Diagonale Zusammenschlussrichtung: SchlieBen sich Unternehmen zusammen, deren
Geschiftsfelder bzw. Wertschopfungsstufen in keinem Zusammenhang zueinander

stehen, spricht man von einer diagonalen Ausrichtung.

(Franck/Meister, 2004 S.3 ff)

4.4.3 M & A und die Integration von Prozessen

Unterschiedliche Unternehmen entwickeln aufgrund ihrer Strategien und Ziele sowie ihrer
Unternehmenskultur und der dufBleren Einfliisse, unterschiedliche Aufbau- und Ablauf-
organisationen. Wenn ein Merger zustande kommt, stellt sich aus diesem Grund die Frage,
ob die Prozesse nach dem Ansatz Prozess Reengineering komplett neu gestaltet oder die

Prozesse und Abldufe eines Partners den anderen iibergestiilpt werden sollen. ,,Erfahrene
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Merger-Manager raten von dem PR-Ansatz ab und empfehlen sogar, die Prozesse eines
Partners auf die anderen abzubilden* (Buchner/Hofmann, 2001 S.135).

4.4.4 Synergieeffekte

Spricht man von M & A taucht immer wieder der Begriff Synergieeffekte auf. Das liegt an
der Tatsache, dass bei einem Unternehmenszusammenschluss Uberschneidungen auftreten,
die sich die Unternehmen gemeinsam zu nutze machen um Kosten zu sparen oder Erfolgs-
potentiale nicht selbst erarbeiten zu miissen. Synergieeffekte sind Wettbewerbsvorteile, die
durch gemeinsame Nutzung von Ressourcen und Vertriebskanélen erzielt werden. Durch
eine effiziente gemeinsame Nutzung von Ressourcen sollen Kosten eingespart werden. Zum
Beispiel konnen zusammengeschlossene Druckunternehmen im Rollenoffsetbereich den
gesamten Maschinenpark gemeinsam nutzen. Verfiigen sie zusétzlich iiber Druckmaschinen
mit unterschiedlichen Formaten oder Produktionsmdglichkeiten, kdnnen durch eine an den
Maschinenpark angepasste, wirtschaftliche Verteilung der Auftrdge die Produktionskosten
optimiert werden. Man spricht dann von Kostensynergien. Beim Zusammenschluss von
Unternehmen, deren Vertriebskanéle auf unterschiedliche Mérkte ausgerichtet sind, soll
erreicht werden, dass die einzelnen Unternehmen durch die gemeinsame Nutzung ihrer
Vertriebskanile ein neuer Markt erschlossen oder die Marktmacht am bestehenden gesteigert
wird. Man spricht dann von Marktsynergien. Die Arquana AG zum Beispiel erreicht durch
die gemeinsame Nutzung der Vertriebskanéle die ErschlieBung neuer regionaler Absatz-

markte.

4.5 Der Auftragsablauf

4.5.1 Der Begriff Auftragsablauf

Der Auftragsablauf ldsst sich als eine Reihe von Prozessen beschreiben, die zur Erfiillung
eines Auftrags notwendig sind. Das heilt, der Auftragsablauf wird durch die Anfrage des
Kunden angestofen und endet mit der Auslieferung und Feststellung der Kundenzu-
friedenheit beziiglich der fiir den Kunden produzierten Produkte. Es besteht also eine Input-
Output-Beziehung, an dessen Anfang und Ende der Kunde steht. In Anlehnung an den
Prozessbegriff 1asst sich schlielen, dass der Begriff Auftragsablauf durch die Kernprozesse
eines Unternechmens beschrieben wird. Der Auftragsablauf beinhaltet demnach alle, aus
Kundensicht wertschopfenden Tatigkeiten, die im Bearbeitungszyklus eines Kundenauftrags
betroffen sind.

4.5.2 Anforderungen an einen einheitlichen Auftragsablauf

Mit dem Begriff ,,einheitlicher Auftragsablauf* wird in dieser Diplomarbeit der Auftrags-
ablauf bezeichnet, der im Sinne von M & A in einem Untenehmen des Zusammenschlusses

bereits etabliert, optimiert und an die gegebene Situation angepasst ist. Dieser soll dann in
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allen anderen Unternehmen als Standard eingefiihrt werden. Der ,.einheitliche Auftrags-

ablauf™ soll die folgenden Anforderungen erfiillen:

Die abzubildenden Prozesse miissen optimiert sein um ein best mdgliches Ergebnis bei
der Ubernahme der Prozesse in den anderen Unternehmen erzielen zu kdnnen.

Die Prozesse miissen an die neuen Anforderungen angepasst werden. Das heilit, bei
horizontalen Unternechmenszusammenschliissen, wie es bei der Arquana AG der Fall ist,
miissen Auftrage zwischen den Unternehmen ausgetauscht werden konnen. Nur so kann
eine wirtschaftlichere Nutzung des gesamten Maschinenparks und eine bessere

Kapazititsauslastung erreicht werden.
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5 Die Arquana International Print & Media AG

Die ARQUANA International Print & Media AG vereint die umfassende Kompetenz der
ARQUES Druckereien unter einem Dach.

Im Portfolio befinden sich derzeit die Johler Druck GmbH in Neumiinster und die Nord
Offset Druck GmbH in Ellerbek bei Hamburg, die Evry Rotatives S.A.S. bei Paris, eine ehe-
malige Tochter der franzosischen Staatsdruckerei, sowie die Wanfried-Druck Kalden GmbH
in Eschwege, die Sochor Group GmbH in Zell am See, die Kdlner Druckerei J.P. Bachem
GmbH & Co KG sowie die Colordruck Pforzheim GmbH & Co. KG.

Derzeit erwirtschaftet die Arquana AG mit ca. 947 Mitarbeitern einen jéhrlichen Umsatz von
187 Mio. Euro. Davon fallen etwa 157 Mio. auf den Akzidenzbereich. Der Verpackungs-

bereich tragt mit ca. 30 Mio. Euro zum Jahresumsatz bei.

Im Rahmen ihrer ,,Buy and Build"-Strategie erwirbt die ARQUANA International Print &
Media AG kontinuierlich weitere Druckereien. Hierdurch kénnen in zunehmendem Mal3e
Synergien zwischen den Einzelbetrieben genutzt, Abldufe optimiert und Kosten gespart

werden.

Ziel der ARQUANA International Print & Media AG ist es, den Konsolidierungsprozess im
Rollenoffsetmarkt voranzutreiben und sich mittelfristig zum europaweit fithrenden Anbieter

von Druck- und Medienleistungen in diesem Bereich zu entwickeln.

5.1 Historie

Am 10. August 2005 {ibernimmt die Starnberger Beteiligungsgesellschaft Arques Industries
AG 95% der Anteile der Circel Grundstiicks- und Vermdgensverwaltung AG. Im Oktober
2005 tbernimmt Circel die Tochtergesellschaft der franzdsischen Nationaldruckerei Evry
Rotatives S.A.S (Paris). und das Druckereiunternechmen Nord Offset Druck GmbH in
Ellerbek und iiber deren Beteiligung die Johler Druck GmbH in Neumiinster. Am 20.
Oktober 2005 erklart die Arques Industries AG den Borsengang ihrer Tochtergesellschaft
Arquana International Print & Media AG als vollzogen. Offiziell firmierte sie vorerst
weiterhin als Circel AG. Zur gleichen Zeit wird das Druckunternehmen Johler Druck GmbH
in die Arquana eingebracht. Colordruck Pforzheim GmbH & Co. KG, zu diesem Zeitpunkt
ebenfalls eine Beteiligung der Arques, fungierte zundchst als Partnerunternehmen der
Arquana. Mit dem Kauf der Sochor Group GmbH in Zell am See, am 18. November 2005,
weitet die Arquana ihre Titigkeit auf Osterreich aus. Am 5. Dezember 2005, wird auf der
Hauptversammlung in Miinchen, die Umbenennung in Arquan International Print & Media
AG offiziell beschlossen und der Hauptsitz der Gesellschaft nach Starnberg verlegt. Nur
wenige Tage nach der Hauptversammlung, erwirbt die Arquana das Druckunternehmen
Wanfried Druck Kalden GmbH und steigt damit in den Verpackungs- und Etikettendruck
ein. Am 7. Februar 2006 wird Arquana Print & Media AG ins Handelsregister eingetragen.
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Durch den Erwerb des Koélner Druckunternehmens J.P. Bachem GmbH & Co. KG am 28.
Mairz vergrofert sich die Arquana im Bereich Rollenoffset. Drei Monate spéter wird
Colordruck Pforzheim GmbH & Co. KG, die bisher als Beteiligung der Arques Industries
AG und als Partnerunternechmen der Arquana fungierte, in die Gruppe eingegliedert. Damit
sind unter dem Dach der Druckholding Arquana International Print & Media AG derzeit

sieben Druckunternehmen zusammengefasst.

5.2 Standorte der Arquana AG

5.2.1 Standorte in Norddeutschland

Johler Druck GmbH

Johler Druck ist ein norddeutsches Traditionsunternechmen (gegriindet 1876), das sich tiber
Jahrzehnte als Spezialist fiir hochwertige Werbedrucksachen wie Zeitungsbeilagen und
Kataloge auf dem Markt etabliert hat. Ein besonderer Angebotsschwerpunkt liegt auf der
Herstellung drucktechnisch aufwindiger Produkte sowie dem Finishing. Die Produktion
erfolgt auf dem rund 20.000 Quadratmeter groBen, firmeneigenen Gewerbegrundstiick in
Neumiinster, zwischen Hamburg und Kiel. Mit 110 Mitarbeitern stellt das Unternehmen
taglich bis zu 10 Millionen Zeitungsbeilagen, Broschiiren, Foldern, Flyer und Zeitschriften
her. Dabei wird ein Jahresumsatz von 25 Mio. Euro erwirtschaftet. Zu den Kernkunden
gehoren bedeutende Einzelhdndler und Verlage, Finanzdienstleister, Reiseveranstalter sowie
die Modebranchen.

Nord Offset Druck GmbH

Die Nord Offset Druck GmbH ist in der Druckereibranche seit vielen Jahren als Spezialist
fiir den Druck von Umschldgen fiir hochauflagige Zeitschriften und sonstiger Periodika
bekannt. Der Standort befindet sich im norddeutschen Ellerbek. Mit 65 Mitarbeitern er-
wirtschaftet der Standort etwa 18 Mio. fiir die Arquana AG. Vorteilhaft ist die geografische
Néhe zur Johler Druck GmbH bei der Abwicklung gemeinsamer Auftrige. Als einzige
Druckerei auf dem europdischen Festland bietet Nord Offset den Inline-Druck von UV-Lack
im Rollenoffsetdruck an. Durch dieses Verfahren wird eine maximale Variabilitdt bei der

Herstellung von Zeitschriften-Covern, Beilagen, Anzeigen und Foldern ermdglicht.

5.2.2 Standort Zentraldeutschland

Wanfried-Druck Kalden GmbH

Die Wanfried-Druck Kalden GmbH stellt die groBe Ausnahme der Arquana dar. Sie ist ein
Spezialist fiir die Produktion und den Druck hochwertiger Verpackungen und Etiketten. Her-
gestellt werden zum Beispiel Getranke-Systemverpackungen, Faltschachteln und Papier-

etiketten. Die Kunden von Wanfried-Druck kommen aus der Lebens-mittel- und Tabak-
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industrie, aber auch aus dem Non-food-Bereich. Die Produktionshallen befinden sich auf
dem 17.000 Quadratmeter groBlen firmeneigenen Grundstiick. An diesem Standort sind
derzeit 180 Mitarbeiter beschéftigt. Diese erwirtschaften ca. 30 Mio. Euro Jahresumsatz. In
jiingerer Zeit wurde ein zertifiziertes Qualitditsmanagementsystem nach ISO 9001 sowie ein

Umweltmanagementsystem gema3 EMAS implementiert.

5.2.3 Standort Westdeutschland

Druckerei J.P. Bachem GmbH & Co. KG

Die Druckerei J.P. Bachem ist einer der grofiten Anbieter im Bereich Bogen- und Rollen-
offsetdruck in Nordrhein-Westfalen. Das Unternechmen ist technisch gut ausgestattet und
arbeitet mit modernen Rollenoffsetdruckmaschinen. Mit 170 Mitarbeitern erwirtschaftet das
Unternehmen einen Jahresumsatz von 30 Mio. Euro. Zu den langjdhrigen Kunden des
Traditionsunternehmens zédhlen unter anderem Einzelhandelsketten, Versandhéduser, ver-
schiedene Mobelverbande sowie weitere GroBkunden. Die Kolner Druckerei verfiigt {iber
ein eigenes Betriebsgrundstiick mit Expansionsfliche. Durch die zentrale Lage ist das
Druckunternehmen fiir Kunden und Lieferanten gut erreichbar. Aufgrund des Standorts und
der Kapazititen nimmt Bachem fiir Arquana AG eine strategisch wichtige Rolle in der

ErschlieBfung des Westens der Bundesrepublik als Vertriebs- und Produktionsstandort ein.

5.2.4 Standort Stuiddeutschland

Colordruck Pforzheim GmbH & Co. KG

Colordruck Pforzheim zdhlt zu den grofiten Rollenoffsetdruckereien Deutschlands. Der
Angebotsschwerpunkt liegt im Druck und der Weiterverarbeitung von Prospekten, Kata-
logen und Zeitschriften. Zu den Kernkunden gehdren namhafte Zeitungsverlage, Versand-
hduser und groBe Konsumgiiterproduzenten. Durch Flexibilitdt der Kapazititssteuerung,
Schnelligkeit der Auftragsabwicklung und Qualitit der Produkte hat sich die Gesellschaft zu
einem der wenigen Spezialisten in diesem Segment entwickelt. Rund um den Druck bietet
die Firma eine breite Servicepalette. Diese reicht von der Personalisierung der Druck-
erzeugnisse bis zur portooptimierten Postauflieferung. Die verkehrsgiinstige Lage direkt an
der Autobahnausfahrt Pforzheim-Ost garantiert die schnelle Erreichbarkeit fiir Kunden und
Lieferanten. Die Produktion erfolgt auf dem 11.164 Quadratmeter groBen firmeneigenen
Gewerbegrundstiick in Pforzheim. Die 185 Mitarbeiter erwirtschaften hier einen Umsatz von
33 Mio. Euro fiir die Arquana AG.

5.2.5 Standort Frankreich (Paris)

Evry Rotatives S.A.S.
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Evry Rotatives ist eine ehemalige Tochtergesellschaft der franzosischen Nationaldruckerei
mit Schwerpunkt im Rollenoffsetdruck. Das Unternehmen beschéftigt 65 Mitarbeiter und
erwirtschaftet einen Umsatz von 18 Mio. Euro pro Jahr. Der franzosische Standort bietet fiir
die Arquana den Vorteil, dass zum einen durch die Verlagerung von Auftrigen zusitzliche
Kapazititen in Deutschland geschaffen und zum anderen die weitere Expansion in Frank-
reich vorangetrieben werden kann. Zu den Kunden zdhlen sowohl staatliche Institutionen
wie Ministerien und Gebietskorperschaften als auch Verlage und Industrieunternechmen. Das
Druckereigebdude steht auf einem 100.000 Quadratmeter groB3en, firmeneigenen Grundstiick

im siidlichen Stadtbereich von Paris.

5.2.6 Standort Osterreich

Sochor Group GmbH

Die Sochor Group GmbH ist ein hochmodernes Akzidenzdruckunternehmen mit Sitz in Zell
am See im Osterreichischen Bundesland Salzburg. Der Schwerpunkt der Unternehmens-
tatigkeit liegt im Rollen- und Bogenoffsetdruck. Der Standort erwirtschaftet mit 172 Mit-
arbeitern einen Jahresumsatz von 33 Mio. Euro fiir die Arquana AG. Sochor verfiigt iiber
eine breit gestreute Kundenstruktur mit langjéhrigen Kundenbeziehungen, vor allem zu
wesentlichen Industrieunternehmen der Handels-, Konsumgiiter-, Verlags- und Medien-
branche. Mit dem durchgehenden Dienstleistungsangebot von der Druck-vorstufe iiber den
Druck bis hin zum Finishing und der notwendigen Versandlogistik ist Sochor ein Full-

Service-Provider unter den Druckereien, der seinen Kunden alles aus einer Hand bietet.

5.3 Produktionstechnologie der Druckholding

5.3.1 Bereich Satz/Repro

Im Bereich Satz/Repro werden Workstations von Apple Macintosh und PC Workstations
eingesetzt. Bei den Mac-Stations handelt es sich um Rechner mit G3, G4 und G5
Prozessoren.

Durch die Nutzung von Mac-Rechnern und PC’s konnen die Kundendaten sowohl in
Programmen fiir die géngigen Macbetriebssysteme, wie Mac OS9 und OSX, als auch
Windows XP und 2000 bearbeitet werden. Zur Bearbeitung offener Kundendaten und zur
Ausfithrung von Satz- und Reproarbeiten, sowie zur Kontrolle der Kundendaten steht die

folgende Software zur Verfligung:

Gestaltungsprogramme: QuarkXPress, PageMaker, Freehand, Adobe Photoshop, Adobe
Ilustrator, Adobe InDesign, Adobe Acrobat und Linotype Linoforms. Die aufgefiihrten

Programme sind in allen géngigen Versionen fiir Mac und PC vorhanden.

Kontrolle und Korrektur: Adobe Acrobat (Mac/PC), Pitstop (Mac/PC), CGS ORIS-Page
(PC), PageComposer (Mac), und OneVision ASURA (PC)
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Die aufgefiihrten Programme sind in allen géngigen Versionen vorhanden.

Zur Erstellung von Farbproofs auf Kundenwunsch oder als Gegenkontrolle von Kunden-

proofs stehen die folgenden Farbpriifdrucksysteme zur Verfiigung:

*  Epson Stylus Pro 9600
* Epson Stylus Pro 7600
* Epson Stylus Pro 4000

5.3.2 Bereich CTP

Die Arquana International Print & Media AG arbeitet im Bereich Vorstufe mit einem PDF
basierten CTP-Workflow. Zwei Workflowsysteme kommen dabei zum Einsatz, Prinergy und
Brisque. In der digitalen Bogenmontage werden Signa und Preps zur Erstellung der digitalen
Ausschielschemata eingesetzt. Die erstellten Templates konnen direkt im Workflow ver-
arbeitet werden. Zur Bearbeitung der Daten stehen Workstations von Apple Macintosh zur
Verfiigung. Durch die voranschreitende Digitalisierung der Vorstufe sind auch die Leis-
tungsanforderungen an die eingesetzten Workstations gestiegen. So hat sich im Laufe der
Zeit ein Bestand an Mac-Stations mit G3, G4 und G5 Prozessoren aufgebaut. Diese arbeiten
mit den Betriebssystemen Mac OS9 und Mac OSX. Um Problemen mit Kundendaten,
welche auf Windowsbetriebssystemen erstellt wurden aus dem Weg zu gehen, stehen auch
PC Workstations Verfiigung. Zur Erstellung von Formproofs werden Digitalpriifdruck-
systeme und Inkjetpriifdrucksysteme eingesetzt. Dabei handelt es sich um Inkjet-Plotter von
Epson, Hewlett Packard sowie Encad. Die Digitaldrucksysteme zur Erstellung von
Formproofs sind von Xerox. Zur Redigitalisierung von Filmmaterial stehen bei Arquana

Copy Dot Scanner von Creo zur Verfiigung:

¢ Creo Lotem 800 IT Quantum

* Creo Rennaissance

Fiir die Druckplattenproduktion werden in allen Werken, welche mit einer CTP-Abteilung

ausgestattet sind, Plattenbelichter von Creo eingesetzt.

¢ Creo Trendsetter VLF 5080

* Creo Trendsetter 3244

* Creo Trendsetter 5067

¢ 2 Creo Trendsetter VLF 4557

5.3.3 Druckmaschinenpark

In den folgenden Tabellen ist lediglich der Maschinenpark im Bereich Rollen- und
Bogenoffset aufgefiihrt. Das Werk Wanfried Druck arbeitet ebenfalls mit Bogenoffsetma-
schinen. Da diese jedoch ausschlieBlich fiir den Verpackungsdruck eingesetzt werden, sind
sie in der Tabelle nicht aufgefiihrt.
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Rollenoffset

Der Maschinenpark im Rollenoffset umfasst ARQUANA weit 19 Rotationen. Dabei handelt

es sich um zwei 8-Seiten-, neun 16-Seiten-, zwei 24-Seiten-, zwei 32-Seiten- und zwei 64-

Seitenrotationen sowie eine 48-Seiten- und eine 72-Seitenmaschine. Die Maschinensp-

ezifikationen und die regionale Verteilung der Maschinen sind in der folgenden Tabelle

aufgefiihrt.
Maschinenpark Rollenoffset
Standort Maschinenbezeichnung s?;;%":ihl Format Dr::kz:r::-ke Besonderheiten
MAN Lithoman IV 64 stehend 4
Pforzheim [MAN Polyman 16 stehend 4
KBA Compacta 16 stehend 4 Imprinter fur Eindrucke oder 6/4 bzw. 5/5 farbig
MAN Rotoman 16 stehend 6
Neumdinster [KBA Compacta 408 32 liegend 4
KBA Compacta 418 16 stehend 4
MAN Rotoman 16 stehend 6 Dispersionlack und WA-Gummierung
Ellerbek |Heidelberger WEB 8 8 stehend 5
Heidelberger WEB 8 8 stehend 5 Dispersions- und UV-Lackierung méglich
MAN Rotoman 16 stehend 4 Eindruckeinheit
Kéln MAN Lithoman III 32 liegend 4
MAN Lithoman IV 48 stehend 4
KBA Compacta 818 72 stehend 4
Heidelberger Harris M 600 16 stehend 5
Paris
Heidelberger Harris M 600 16/32 stehend 4 2 Papierbahnen 2/2 farbig (32 Seiten)
Heidelberger Harris M 4000 64 liegend 8 2 Papierbahnen
Heidelberger Harris M 2000 24 stehend 5 Tandembetrieb moglich (48 Seiten), in einer M 2000
ist Langl- und Querperforation sowie Stanzung
Zell am See |Heidelberger Harris M 2000 24 stehend 5 méglich
Heidelberger Harris M 1000 B 16 stehend 5 Perforation langs und quer sowie Stanzung mdglich

Tabelle 1: Maschinenpark Rollenoffset der Arquana International Print & Media AG
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Bogenoffset

Der Bereich Bogenoffset beschrinkt sich auf die Standorte Pforzheim, Zell am See und
Koln. Dabei handelt es sich fast ausschlielich um Bogenoffsetmaschinen im mittleren
Formatbereich. Weitere Angaben zu den Maschinen sowie die Verteilung auf die einzelnen
Standorte sind in der folgenden Tabelle aufgefiihrt.

Maschinenpark Bogenoffset

Standort Maschinenbezeichnung I;_';ii'x;_ire Format Boger:if:-rmat Bog::;z;-mat Besonderheiten

Pforzheim [KBA Rapida 162/4 4 11 600 x 920 1120 x 1620
MAN Roland 704 4 Il b 720 x 1020 |Wendung nach dem 2. DW

Zell am See [MAN Roland 706 6 Il b 720 x 1020 |Wendung nach dem 2. DW
HP Indigo 4 320 x 470 Digitaldruck
Heidelberger ZP 2 Il b 280 x 420 710 x 1020 |Wendung nach dem 1. DW
Heidelberger CD 4 Il b 280 x 420 720 x 1020
Kéln

Heidelberger AP 8 Il b 280 x 420 720 x 1020 |Wendung nach dem 4. DW
Heidelberger EP 11 Il b 280 x 420 720 x 1020 |Wendung nach dem 5. DW

Tabelle 2: Maschinenpark Bogenoffset der Arquana International Print & Media AG
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5.3.4 Maschinenpark in der Weiterverarbeitung

Der Bereich Weiterverarbeitung umfasst Sammelhefter, Einzeleinschweillanlagen mit
Stationen zum Einstecken von Beilagen und der Mdglichkeit zur Inkjet-Adressierung fiir die
Personalisierung der Produkte. Der Standort Zell am See verfligt zusatzlich iiber einen
Klebebinder.

Weiterverarbeitungsmaschinen
Standort Maschinenbezeichnung Funktion Stationen U:;t;t;l:rg- Besonderheiten
Muller Martini Bravo Sammelhefter 4 1 max. 3 Stangenanleger
Pforzheim Muller Martini Prima Sammelhefter 6 1 max. 3 Stangenanleger
max. 4 Stangenanleger,
ST 300 Sammelhefter 8 1 Kartenankleber
Muller Martini 227 Sammelhefter 6 1 6 Stangenanleger
. . - max. 10 Stangenanleger, 3
Neumdinster | Mdaller Martini 300 Sammelhefter 10 1 Stationen Inlineeinstecken
Sitma C 705 EinzeleinschweiBanlage mit Einsteckmoglichkeit und Inkjetadressierung
Muller Martini 300 Sammelhefter 8 2 Beikleber
Muller Martini 300 Sammelhefter 8 2
Muller Martini 300 Sammelhefter 5 1
. . 5 Stangenanleger oder 5
Muller Martini 301 Sammelhefter 10 1 Handanleger, Beikleber
Zell am See
Sitma C 750 EinzeleinschweiBanlage mit Einsteckmoglichkeit und Inkjetadressierung
Sitma C 750 EinzeleinschweiBanlage mit Einsteckmoglichkeit und Inkjetadressierung
Sitma C 960 EinzeleinschweiBanlage mit Einsteckmoglichkeit und Inkjetadressierung, zum
Anschluss an SH oder KB
Mller Martlnl Klebebinder 22 1 max. 16 Stangenanleger
Normbinder
Muller Martini 321 Sammelhefter 7 1
Koln
Muller Martini 335 Sammelhefter 9 1

Tabelle 3: Maschinenpark Weiterverarbeitung der Arquana International Print & Media AG

Die Standorte, welche mit Bogenoffsetmaschinen ausgestattet sind, verfiigen aullerdem tiber
Falzmaschinen und Zusatzaggregate. Diese bieten die Moglichkeit, individuelle Fertiguns-

strecken zu konfigurieren um damit spezielle Kundenwiinsche zu erfiillen.

5.4 Die Produkte und Markte

Produkte die in der Vergangenheit ausschlieflich in gedruckter Form verbreitet wurden,
konnen heute ganz oder teilweise durch digitale Medien ersetzt werden, wie z.B. Lexika.
Andere wiederum sind von diesem Wettbewerb gar nicht betroffen und wieder andere
werden durch digitale Medien ergidnzt. Die Entwicklungspotenziale verschiedener Print-
medien in diesem Wettbewerb lassen sich in fiinf Druckprodukttypen unterscheiden: die
Gefahrdeten, die Ergénzbaren, die Felsen, die Unersetzlichen und die Wachstumsstarken.
Die Gefihrdeten sind dabei am stirksten durch die Substitution mit digitalen Medien
gefahrdet, die Ergénzbaren werden durch digitale Medien erweitert. Als Felsen bezeichnet

man z.B. Zeitungen und Biicher. Diese sind von dem Wettbewerb betroffen aber nicht
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gefdhrdet, da sie beispielsweise den Ausgleich zur tdglichen Arbeit mit Computern bilden.
Beispiel fiir die Unersetzlichen sind Verpackungen. Zu den Wachstumsstarken zdhlen die
gedruckten Werbemittel (Senefelder Stiftung Hrsg., 2000 Kap 2 S.6 ff). Die Arquana
International Print & Media AG hat den Schwerpunkt ihrer Produktion auf den Druck von
Broschiiren, Prospekte, Direct Mails, Kataloge, Beilagen und Zeitschriften ausgerichtet. Der
Standort Wanfried ergénzt, als einzige Ausnahme, das Produktportfolio zusitzlich um
Faltschachteln und Etiketten.

Die angebotenen Produkte der Arquana AG weillen ein mittleres bis hohes Marktwachstum
auf. Die Marktanteile dieser Produkte liegen im mittleren Bereich, gemessen am gesamten
Markt. Das wird bei der Betrachtung des Druckproduktportfolios in Waypoints deutlich
(Senefelder Stiftung Hrsg., 2000 Kap 2 S.7). Der Gesamtmarkt der Druckindustrie 1dsst sich
in drei Marktsegmente unterteilen: Werbedruck (Akzidenzdruck), Verlagsdruck und Ver-
packungsdruck. Die verschiedenen Produkttypen sind diesen Segmenten zugeordnet (Sene-
felder Stiftung Hrsg., 2000 Kap 2 S.10 ff). Die Produkttypen welche der angebotenen
Produktpalette der Arquana AG zuzuordnen sind, bewegen sich hauptsidchlich im Segment
Werbedruck. Die Produktion von Zeitschriften ist im Segment Verlagsdruck einzuordnen,
ergdnzt sich aber gut mit den Produkten im Bereich Werbedruck. Die Produktion von
Faltschachteln und Etiketten ist im Marktsegment Verpackungsdruck angesiedelt. Mit der
angebotenen Produktpalette bewegt sich die Arquana AG iiber die ganze Breite der Markt-

segmente, wobei jedoch der Werbedruck den Schwerpunkt der Tatigkeiten charakterisiert.

5.5 Motivation der Arquana AG

Mit ihrer ,,buy and build* Strategie, wie sie von Arquana selbst bezeichnet wird, verfolgt die
Druckholding das Ziel, eine fiihrende Position am europdischen Markt fiir Werbedruck-
sachen im Bereich Rollen- und Bogenoffset einzunehmen. Bei der Betrachtung der Ent-
stehungsgeschichte der Arquana International Print &Media AG, ist dieses Ziel deutlich
erkennbar, wurden doch im Zeitraum von Oktober 2005 bis Juni 2006 sechs Druckun-
ternchmen aus dem Rollen- und Bogenoffsetbereich unter dem Dach der Gesellschaft
zusammengeschlossen. Zum Zeitpunkt dieser arbeit wurde bereits eine weitere Ubernahme

geplant.

Die Strategie spiegelt sich auch deutlich in der Vorgehensweise der Arquana AG wieder.
Unternehmen, die den strategischen Fit erfiillen, werden Ubernommen und saniert. Dadurch
soll ein leistungs- und iiberlebensfahiges Gesamtunternechmen geschaffen werden. Bei der
Betrachtung der einzelnen Unternehmen der Arquana International Print & Media AG wird
die horizontale Zusammenschlussrichtung erkennbar. Es handelt sich ausschlieBlich um
Unternehmen, deren Kernkompetenzen im Bogen- und Rollenoffsetdruck liegen. Bertick-
sichtigt man dazu die regionale Verteilung der einzelnen Standorte werden die entstandenen
Marktsynergien deutlich. Durch die Nutzung dieser Synergien soll der Werbedruckmarkt

uber die Grenzen Deutschlands hinaus erschlossen werden.
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Ein enormes Synergiepotential steckt auch im Maschinenpark der Arquana AG. Besonders
der Bereich Rollenoffset zeichnet sich durch unterschiedlichste Maschinenformate und
Produktionsmoglichkeiten aus. Durch eine, am Maschinenpark orientierten, wirtschaftlichen
Verteilung der Auftrdge, konnen die Produktionskosten reduziert werden. Das heif}t, es

werden Kostensynergien geschaffen.

Es soll also ein Unternehmen geschaffen werden, dessen Wert hoher ist als nur die Summe

der Einzelteile.
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6 Der Ist-Zustand bei Colordruck Pforzheim

Vorbereitend fiir diese Arbeit wurde von Verantwortlichen der Arquana AG ein Standort
ausgewdhlt. Entscheidungskriterium waren die bestehenden Auftragsablaufe der einzelnen
Unternehmen der Gruppe. Die Priifung hat ergeben, dass der Standort Pforzheim die
effizientesten Prozessablaufe aufweist und damit die beste Grundlage zur Ausarbeitung eines
einheitlichen Auftragsablaufs fiir die Arquana AG bietet. Aufgabe dieser Diplomarbeit ist es,
die bestehenden Prozesse, vom Eingang der Anfrage bis zum Versand der fertigen Produkte,
bei Colordruck Pforzheim abzubilden, die Optimierungspotenziale darzulegen und einen
Sollablauf zu erarbeiten, der umgesetzt und den anderen Unternehmen ,,libergestiilpt™ wer-

den soll.

6.1 Die Service- und Produktpalette

Colordruck Pforzheim bietet seinen Kunden den Druck und die Weiterverarbeitung von
hochwertigen Druckprodukten im Akzidenzbereich. Die Produktpalette umfasst Beilagen,
Prospekte, Kataloge, Zeitschriften, Formulare und Direct Mails. Neben den herkdmmlichen
Versandleistungen wird dem Kunden mit der Personalisierung von Druckerzeugnissen bis

zur portooptimierten Postauflieferung ein umfangreicher Service geboten.

6.2 Der Markt

In welche Marktsegmente sich der Gesamtdruckmarkt einteilen ldsst wurde bereits zuvor
beschrieben. In welchem Marktsegment sich ein Unternehmen positioniert hat, macht die
Produktpalette deutlich. In diesem Fall ist die Positionierung klar im Marktsegment Werbe-

druck erkennbar.

6.3 Prozesstiefe

Die Prozesstiefe sagt aus, iiber welche Fertigungsstufen ein Unternehmen verfiigt. Durch
eine erste grobe Bestandsaufnahme wurden beziiglich der Prozesstiefe die folgenden Kern-

prozesse identifiziert: Vertrieb, Prepress, Druck, Weiterverarbeitung, Service und Versand.

6.4 Die Aufbauorganisation bei Colordruck Pforzheim

Die bestehende Aufbauorganisation stellt die einzelnen Bereiche und Stellen des Unter-
nehmens dar und bietet einen Uberblick iiber die hierarchische Struktur. Jede Stelle fiihrt
bestimmte Aktivititen aus und gibt erarbeitete Informationen sowie bearbeitete Objekte
weiter. Um die Aktivititen und Prozesse erfassen zu konnen, ist es hilfreich, die Bereiche

und Stellen des Unternehmens zu kennen. Auf der Basis der Aufbauorganisation kdnnen die
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Aktivititen der einzelnen Stellen strukturiert und sinnvoll erfasst werden. Die Aufbau-
organisation bei Colordruck Pforzheim umfasst die Organisationsbereiche Geschéftsfiihrung,
die Betriebsleitung, den Vertrieb, die Disposition, die Produktion mit Vorstufe, Druck und
Weiterverarbeitung, den Versand, den Materialeinkauf, den Papiereinkauf, das Rechnungs-

wesen und die Personalwirtschaft.

Geschatsfiinrung
Betriebsleitung

[ ]
Rechnungs- und Vertrieb Produktion Einkauf Versand/Logistik
Personalwesen
itu itu
Leitung Versand

Bereichsleitung
Versandlager

Papierlager

Leitung Vorstufe Papiereinkauf

Finanzbuch-
haltung

Personalwesen

Vorstufe | Materialeinkauf

Leitung Druck
Rollenoffset

Bogenofiset

Endlos/Mailing

Innendienst I

Produktbetreuer

Leitung Weiter-
verarbeitung

Weiter-
verarbeitung

Abbildung 5: Die Aufbauorganisation der Colordruck Pforzheim GmbH & Co. KG

Betrachtet werden im Rahmen dieser Arbeit die Bereiche Vertrieb, Disposition, Produktion
(Rollenoffset), Service und Versand, da diese maflgeblich am Auftragsablauf und damit an
der Wert-schopfung beteiligt sind.

6.5 Die eingesetzte Branchensoftware

Zur Unterstlitzung der Mitarbeiter bei der Ausfithrung ihrer Tatigkeiten und zur Datener-
fassung wird bei CP die Branchensoftware Syogra eingesetzt. Erfasst werden alle Auftrags-

bezogenen Daten fiir die Vor- und Nachkalkulation.

Im administrativen Bereich werden die Personaldaten und die in der Buchhaltung an-

fallenden Daten erfasst.

Im Bereich Vertrieb werden liber die Branchensoftware die Anfragedaten zur Erstellung der
Angebotskalkulation erfasst. Bei einer Auftragserteilung konnen die Daten aufgerufen wer-

den und die Fertigungskalkulation, bei CP Auftragsplan genannt, generiert werden. Sobald
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der Auftrag angelegt wird, kann dieser iiber das CP-Net von allen Berechtigten in Form der
Digitalen Auftragstasche eingesehen werden. Nach Produktionsende werden alle Istwerte
wie Papierverbrauch, Farbverbrauch und alle weiteren, fiir die Nachkalkulation und zur

Rechnungserstellung notwendigen Daten eingegeben.

Der Papiereinkauf nutzt das System zur Erfassung der Papierlieferungen, zur Uberwachung

der Restpapierbestinde und zur Disposition von Papier fiir die einzelnen Auftrige.

6.6 Weitere eingesetzte Software

Die gingigen Officeprogramme werden zur Erstellung von Briefen, Faxe und E-Mails ein-
gesetzt sowie zur Erfassung von Daten, die nicht in der Branchensoftware erfasst, oder in
bestimmter Form aus der Branchensoftware nicht ausgelesen werden konnen. Neben diesen
Programmen wird im Versand die Software WinSped eingesetzt. Damit werden alle Liefer-
auftrage erfasst und bearbeitet. Allerdings kann keine Vernetzung mit der Branchensoftware

Syogra hergestellt werden.

6.7 Erfassung der bestehenden Prozesse

Zunichst wurde anhand logischer Schlussfolgerungen und theoretischer Uberlegungen,
bestehende Prozesse angenommen und den Organisationsbereichen zugeordnet! Im néchsten
Schritt war die Liste auf Vollstindigkeit und Plausibilitdt zu priifen. Dazu wurden die ent-
sprechenden Leitenden Mitarbeiter der Organisationsbereiche eingebunden. Diese sind
Fachexperten der ihnen unterstellten Bereiche und daher mit den Prozessen vertraut. So
ergab sich eine Reihe von Prozessen, deren Tatigkeiten und Abldufe zu erfassen waren!

Nachfolgend sind die diese Prozesse aufgelistet.
Bereich Vertrieb

In Zusammenarbeit mit der Vertriebsleitung ergaben sich fiir diesen Bereich die folgenden

Prozesse:

* Anfrage bearbeiten

* Angebot erstellen

* Auftragsbestitigung erstellen
* Auftrag vorbereiten

* Auftrag begleiten

* Rechnung erstellen

* Auftrag abschlieen

¢ Reklamationen bearbeiten
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Bereich Disposition (Terminplanung)

Ansprechpartner und Fachexperte fiir diesen Bereich ist der Disponent. Der Bereich
Disposition besteht aus den dezentralen Disponenten und der zentralen Disposition. Die
zentrale Disposition hat die Aufgabe; die wirtschaftlichste und kpazititsmaBig giinstigste
Werksalternative fiir Anfragen festzustellen, und diese dementsprechend weiterzuleiten. Bei
Kapazititsengpéssen muss gepriift werden, ob die fehlende Kapazitit unter Beriicksichtigung
der technischen Erfordernisse und der Wirtschaftlichkeit, in einem anderen Werk zur

Verfligung steht! Fiir diesen Bereich wurden die folgenden Prozesse identifiziert:

* Kapazitit und Termin priifen
* Kapazitit und Termin planen

e Produktion steuern und iiberwachen
Bereich Vorstufe

Die Vorstufenprozesse wurden in Zusammenarbeit mit der Vorstufenleitung erarbeitet. Als
Hilfsmittel konnten hier, bereits vorstufenintern ausgearbeitete Prozessablaufe herangezogen

werden. Es wurden folgende Prozesse identifiziert:

* AusschieBschema erstellen

* Auftrag vorbereiten

¢ Testdaten priifen

* Farbproofs kontrollieren

* Druckoptimierte Daten erstellen

* Digitale Bogenmontage durchfiihren
* Freigabe und Korrekturen abwickeln
* Druckplatten produzieren

* Maschinenrevision durchfiihren
Bereich Druck
Die Prozesse in der Druckproduktion wurden in Zusammenarbeit mit der Leitung Druck

erarbeitet:

* Druckauftrag vorbereiten
* Druckmaschine riisten

* Auftrag drucken
Bereich Weiterverarbeitung

Als Fachexperten wurden in diesem Bereich die Leitung Weiterverarbeitung und die
Schichtfiihrer der Weiterverarbeitung zu Rate gezogen. Folgende Prozesse wurden dabei fiir

diesen Bereich identifiziert:

* Verarbeitungsauftrag vorbereiten
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* Verarbeitungsmaschinen einrichten

* Auftrag weiterverarbeiten
Bereich Versand

Im Versandbereich wurden in Zusammenarbeit mit der Leitung Versand diese Prozesse
identifiziert:

* Versand von Abrufauftragen abwickeln
* Lieferauftrage fiir Paketversand abwickeln

* Lieferauftrage abwickeln
Bereich Logistik

Im Bereich Lager und Logistik wurden als Fachexperten die Bereichsleitung Versand, und
der Mitarbeiter im Papiereinkauf bestimmt. In Zusammenarbeit wurden die folgenden

Prozesse identifiziert:

* Lieferung versandfertig machen
* Lieferung versenden
* Halbfabrikate einlagern und bereitstellen

* Papier einlagern und bereitstellen
Bereich Papiereinkauf

Im Bereich Papiereinkauf wurden in Zusammenarbeit mit dem Papiereinkdufer die folgen-

den Prozesse identifiziert:

* Papierverfiigbarkeit priifen
* Papier bestellen

* Papierreklamationen bearbeiten

6.8 Beschreibung der Prozesse

Die Beschreibung der Prozesse dient im weiteren Verlauf zur Identifizierung von Schwach-
stellen in den Prozessabldufen und an den Schnittstellen. Des Weiteren miissen fiir die

Dokumentation der Prozesse die Tatigkeiten und Ablaufe bekannt sein.

Durch die Verdnderungen in der Personalstruktur und im Auftragsablauf, resultierend aus
der Ubernahme durch ARQUES Industries, konnte das Handbuch von Colordruck Pforzheim
nicht mehr als zuverlédssige Quelle bei der Erfassung des Istzustands angesehen werden. Es
wurde daher die Methode der Mitarbeiterbefragung gewihlt, um die Prozesse ausfiihrlich zu

beschreiben.

Die Mitarbeiterbefragung stellt sowohl fiir den Ausfiihrenden als auch fiir den bean-

spruchten Mitarbeiter einen enormen Zeitaufwand dar. Aus diesem Grund wurde in Zusam-
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menarbeit mit den Bereichsleitungen festgelegt, welcher Mitarbeiter fiir die Befragung
herangezogen werden soll. In Abstimmung mit den jeweiligen Mitarbeitern wurde dann ein
erster Termin festgelegt. Die Tatigkeiten und Abldufe wurden dann nach den zuvor identi-
fizierten Prozessen erfasst. Im Rahmen der Mitarbeiterbefragung wurden auch Kopien der

Unterlagen und Dokumente gesammelt, welche an den Schnittstellen weitergeleitet werden.

6.8.1 Vertriebstatigkeiten und -ablaufe

1.1 Anfrage bearbeiten:

Die Anfrage geht entweder vom Kunden direkt oder vom AuBendienst bei einem Innen-
dienstmitarbeiter bzw. bei der Leitung Innendienst ein. Anfragen von Stammkunden gehen
auch direkt beim Produktbetreuer ein. Dies kann schriftlich per Fax oder E-Mail, sowie
telefonisch sein. Der Empfinger der Anfrage hat dann zu entscheiden, ob diese in das
firmeninterne Anfrageformular iiberfiihrt werden muss. Spezielle Anforderungen, die in das
Anfrageformular nicht eingetragen werden kdnnen werden schriftlich erfasst und als Anlage
dem Anfrageformular beigefiigt. Die Anfrage muss dann von der Leitung Innendienst fiir das

CRM erfasst und an den entsprechenden Innendienstmitarbeiter weitergeleitet werden.

Handelt es sich um einen Neukunden, muss dessen Bonitdt durch den Innendienstmit-
arbeiter gepriift werden. Ist die Zahlungsfahigkeit in Frage gestellt, wird das weitere Vor-

gehen von der Leitung Innendienst bestimmt.

Im nédchsten Schritt muss die Anfrage durch den Innendienstmitarbeiter, auf ihre technische

Umsetzbarkeit hin gepriift, und die Maschinen und Verfahrenswege festgelegt werden.

Enthélt die Anfrage kritische Anforderungen, werden diese zunichst direkt mit der je-
weiligen Fachabteilung geklart. Muss eine genauere Machbarkeitspriifung durchgefiihrt
werden, wird die Leitung Innendienst und die Betriebsleitung einbezogen. Ist die Anfrage
nicht umsetzbar, wird gepriift ob diese in einem anderen Werk umgesetzt werden kann.
Hierfiir steht die Technologielandkarte der Arquana AG zur Verfligung. Ist die Produktion in
einem anderen Werk mdglich, wird vom Innendienstmitarbeiter telefonisch dort angefragt

und das Anfrageformular per E-Mail oder Fax an das betreffende Werk weitergeleitet.

Fiir Anfragen die in keinem anderen Werk umgesetzt werden kdnnen, werden im Rahmen
der Machbarkeitspriifung Alternativen ausgearbeitet. Diese muss der zustédndige Innendienst-
mitarbeiter mit dem Kunden abkldren. Die Alternativvorschldge erhdlt er in Absprache mit

der Leitung Innendienst.

Unwirtschaftliche oder verarbeitungstechnisch nicht umsetzbare Teilleistungen werden vom
Innendienstmitarbeiter festgestellt und direkt bei einem entsprechenden Dienstleister ange-
fragt oder in einem Anlageformular zur Anfrage fiir die Kalkulation entsprechend einge-
tragen. Angebote flir Fremdleistungen werden der Anfrage beigelegt. Sonstige, bei der

Kalkulation zu beachtende Details, werden in der Anlage zur Anfrage erfasst.
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Ist eine Anfrage technisch umsetzbar, wird die bendtigte Kapazitdt abgeschdtzt und in
Zusammenarbeit mit der Disposition anhand der manuellen Plantafel ein Termin festgelegt.
Hat der Kunde einen festen Termin vorgegeben, muss gepriift werden, ob ausreichend Kapa-
zitdt vorhanden ist. Kann der Termin nicht eingehalten werden, ist die Umsetzbarkeit in

einem anderen Werk zu iiberpriifen.

Sind technische und terminliche Umsetzbarkeit erfolgreich gepriift, erfolgt die Ubergabe der

Anfrage mit allen dazugehorigen Unterlagen an die Kalkulation.

1.2 Angebot erstellen:

Die Kalkulation erhélt die Anfrageunterlagen von dem jeweiligen Innendienstmitarbeiter.
Aus der Anfrage geht hervor, ob der Kunde das Papier stellt oder nicht. Wird kein Kunden-
papier angeliefert muss die Kalkulation die Materialverfiigbarkeit priifen. Fiir kleinere
Auftrage, unkritische Papiersorten und Terminspannen kann das Papier nach der Preisliste
bewertet werden. Fiir spezielle Papiersorten, grole Mengen und bei kritischer Termin-
spanne muss die Kalkulation die Verfiigbarkeit, den Preis und die Vorlaufzeit per E-Mail
oder telefonisch im Papiereinkauf anfragen. Vom Papiercinkauf erhilt sie eine Riick-

meldung beziiglich der geforderten Daten per E-Mail oder Telefon.

Die bendtigten Fremdleistungen werden nach Liste bewertet oder nach beigefiigtem An-
gebot. Liegt kein Angebot vor, und die Fremdleistung kann nicht nach der Liste der Fremd-

dienstleister bewertet werden, muss die Kalkulation die Fremdleistung anfragen.

Zur Erstellung der Angebotskalkulation werden die Anfragedaten und der Papierpreis in die
Branchensoftware eingegeben. Fremdleistungen werden mit dem Angebotspreis in die
Kalkulation aufgenommen. Anfragen die an ein anderes Werk weitergeleitet wurden
kommen in Form eines Angebots zuriick. Diese werden dann in der Kalkulation wie eine
Fremdleistung behandelt. Die Angebotskalkulation wird dann von der Branchensoftware
gerechnet. Aus der Angebotskalkulation wird automatisch die Objektbeschreibung generiert
und in Word ausgegeben. Die Objektbeschreibung kann dann in Word nachbearbeitet
werden. Sind mehrere Produktionsvarianten moglich, konnen mehrere Varianten der

Kalkulation erstellt werden, um die wirtschaftlichste zu ermitteln.

Die erstellte Angebotskalkulation, sowie die Objektbeschreibung werden ausgedruckt und

dann an den entsprechenden Innendienstmitarbeiter weitergeleitet.

Der Innendienstmitarbeiter muss die Angebotskalkulation auf ihre Richtigkeit und Voll-

standigkeit hin priifen.

Nach den Kriterien der Kundenprioritit, Spezialisierungsgrad und Notwendigkeit der Ge-
winnung des Auftrags wird dann das Preis-Kosten-Verhiltnis (PKV) durch den Innen-
dienstmitarbeiter festgelegt. Bei Unterschreitung eines bestimmten PKV muss die Leitung
Innendienst und gegebenenfalls die Geschéftsfiihrung einbezogen werden. Anhand des PKV

und des kalkulierten Preises wird dann der Angebotspreis festgesetzt.
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Das Angebotsschreiben an den Kunden wird von dem jeweiligen Innendienstmitarbeiter aus
der Branchensoftware generiert, automatisch in Word ausgegeben und kann dort nach-
bearbeitet werden. Das Angebot wird nach der Unterschriftenordnung von dem zustédndigen

Innendienstmitarbeiter und der Leitung Innendienst unterschrieben.

Ist das Angebot an den Kunden weitergeleitet, muss der Innendienstmitarbeiter dieses beim
Kunden nachfassen. Hat der Kunde Anderungswiinsche, muss das Angebot entsprechend
iiberarbeitet werden. Geringfiigige Anderungen bearbeitet der Innendienst-mitarbeiter selbst.
Anderungen die ein komplett neues Angebot erfordern, werden von der Kalkulation

bearbeitet.

1.3 Auftragsbestitigung erstellen:

Die Auftragserteilung durch den Kunden erfolgt schriftlich, per Fax oder E-Mail. Der Innen-
dienstmitarbeiter muss die Auftragserteilung mit dem zuletzt giiltigen Angebot abgleichen.
Stimmt der Auftrag mit dem Angebot liberein, wird das aktive Angebot von der

Branchensoftware in den Auftrag iiberfiihrt.

Aus der Branchensoftware generiert der Innendienstmitarbeiter die Fertigungskalkulation,
bei CP Auftragsplan genannt. Eine Kopie des Auftragsplans wird dann zur Kapazitits-
priifung und -planung an die Disposition iibergeben. Der Innendienstmitarbeiter erhidlt den

Auftragsplan bestitigt, mit Produktionsterminen bzw. unbestitigt mit Anderungen zuriick.

Wirken sich die Anderungen auf den Liefertermin oder den Preis aus, miissen diese, durch
den Innendienstmitarbeiter mit dem Kunden geklart werden. Ist der Auftragsplan bestitigt,

wird von der Leitung Innendienst der Produktbetreuer festgelegt!

Der Innendienstmitarbeiter generiert daraufhin die Auftragsbestitigung aus der Branchen-
software. Diese wird automatisch in Word ausgegeben. Die Auftragsbestitigung enthilt die
Preise, den Produktbetreuer und eine Detailbeschreibung des Auftrags. Sie wird nach der
Unterschriftenordnung von der Leitung Innendienst und dem Produktbetreuer unter-

schrieben! Die Auftragsbestitigung wird dann per Post und E-Mail an den Kunden gesendet.

Der komplette Vorgang enthilt jetzt die Anfrageunterlagen, das Angebot, die Auftrags-
erteilung, den Auftragsplan, die Auftragsbestitigung und alle sonstigen schriftlichen Belege,
die bei Kunden- oder Lieferantenkontakt ausgetauscht wurden. Dieser wird von dem

Innendienstmitarbeiter an den entsprechenden Produktbetreuer iibergeben.

1.4 Auftrag vorbereiten:

Anhand der Auftragsunterlagen erstellt der Produktbetreuer eine vorldufige, elektronische
Auftragstasche. Zusitzliche Informationen die nicht aus der Kalkulation generiert werden
konnen, oder Informationen welche einer genaueren Spezifizierung bediirfen, miissen
manuell ergdnzt werden. Dies sind z.B. Verteileradressen oder spezielle Absetz- und

Verpackungsvorgaben.
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Die vom Kunden iibermittelten Verteileradressen werden vom Produktbetreuer in einem
dafiir erstellten Excel-Programm aufbereitet. Dabei werden, unter Beriicksichtigung be-
stimmter Auftragsdaten, verschiedene Tabellen erzeugt, die zur Erstellung von Paletten-
fahnen und Lieferscheinen herangezogen werden, eine Verteileradressenliste flir die
elektronische Auftragstasche und ein Frachtkostenliste zur Dokumentation der Fracht-

kosten.

Schlielich wird die Auftragstasche generiert und steht im CP-Net fiir alle Organisations-

bereiche zur Verfiigung.

Von dem zustidndigen Mitarbeiter der Vorstufe erhdlt der Produktbetreuer eine Kopie des

erstellten AusschiefBschemas zur Kontrolle.

Bei betriebs- oder kundenbedingten Anderungen muss die Auftragstasche entsprechend
angepasst und die Produktion per E-Mail informiert werden. Dabei kann es sich um zu-
sédtzliche Versionen, Auflagen-, oder Termindnderungen handeln. Bei Auflagendnderungen
oder zusitzlichen Versionen, muss der Produktbetreuer in Zusammenarbeit mit der
dezentralen Disposition die zusdtzlich bendtigten Kapazititen priifen. Bei Produktén-
derungen muss die technische Machbarkeit {iberpriift und die zusétzlich entstehenden Kosten
ermittelt werden. Konnen die Zusatzleistungen nicht erbracht werden, muss mit dem Kunden

eine Losung gefunden werden.

Zusitzlich wird fiir die Druckproduktion eine manuelle Lauftasche angelegt. Diese wird kurz
vor Beginn der Druckproduktion erstellt. Darin enthalten ist ein Ausdruck der elektronischen
Auftragstasche, die AusschieBschemata, Formproofs, Farbvorlagen und gegebenenfalls

Palettenfahnen. Diese wird an die Vorstufe weitergeleitet.

Bei Auftrigen mit mehr als sieben Verteileradressen muss der Produktbetreuer die Liefer-
scheine erstellen und an den Versand iibergeben. Erstellt werden die Lieferscheine mit der
entsprechend aufbereiteten Excel-Liste und der Funktion Serienbrief in Word. Diese

Vorgehensweise trifft auch auf die Erstellung der Palettenfahnen zu.

Vor der Druckproduktion muss der Produktbetreuer feststellen, ob der Kunde zum
Abstimmen kommt und dann gegebenenfalls einen Termin vereinbaren. Wird der Druck
durch den Kunden abgenommen, muss der Produktbetreuer die einzubeziehenden Personen
iiber Kunde und Termin informieren. Der Produktbetreuer begleitet den Kunden bei der

Abnahme. Genaue Vorgaben zu diesem Ablauf sind nicht vorhanden.

1.5 Auftrag begleiten:

Handelt es sich um einen Neukunden bzw. ein bestehender Kunde hat seine Reprofirma
gewechselt, muss der Produktbetreuer Testdaten anfordern. Diese leitet er an die Vorstufe
zur Priifung weiter. Das Priifergebnis erhilt er von der Vorstufe miindlich oder per E-Mail
zuriick und teilt es dem Kunden mit. Entsprechen die Testdaten nicht den Anforderungen,

miissen neue Testdaten angefordert werden.
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Bei speziellen Anforderungen an die Weiterverarbeitung sind durch den Produktbetreuer
Verarbeitungsmuster beim Kunden anzufordern. Diese werden zur Priifung an die Weiter-
verarbeitung weitergeleitet. Kann die Leistung im Haus nicht umgesetzt werden, muss
gepriift werden, ob diese in einem anderen Werk umzusetzen ist oder Alternativen geboten
werden konnen. Alternativen miissen mit dem Kunden geklart werden. Sind keine Alter-

nativen mdglich muss die Leistung bei einem externen Dienstleister angefragt werden.

Der Produktbetreuer muss die vorstufenrelevanten Produktionsdaten kurz vor Produktions-

beginn beim Kunden nachfassen.

Durch die Leitung Weiterverarbeitung wird der Produktbetreuer iiber Unterlieferung
informiert und muss entscheiden ob durch Klarung mit dem Kunden mdglicherweise eine
Nachproduktion hinfdllig wird oder ob direkt nachproduziert werden muss. Ist eine Nach-
produktion notwendig, muss diese mit der Disposition abgeklart werden. Ergibt sich eine

Lieferverzogerung, muss dies mit dem Kunden geklart werden.

Bei Auftrigen mit Inkjet-Eindrucken erhélt der Produktbetreuer von der Weiterverarbeitung
das erste gute Exemplar. Dieses Exemplar muss er zur Freigabe per Fax an den Kunden
senden. Die Freigabe wird der Weiterverarbeitung vom Produktbetreuer telefonisch mit-

geteilt.

Im Laufe des Auftrags muss der Produktbetreuer die abgeschlossenen Produktionsschritte in
das System eintragen. Den aktuellen Auftragsstatus erhidlt er von den jeweiligen Pro-

duktionsabteilungen auf Nachfrage.

1.6 Rechnung erstellen:

Der Produktbetreuer erhélt die Auftragstasche mit Farbverbrauch von der Leitung Druck, die
Frachtkosten, Lieferscheine und Palettenfahnenabrisse von der Leitung Versand. Der Farb-
verbrauch ist in den Ausdruck der Auftragstasche eingetragen und die Frachtkosten sind auf
den Lieferscheinen oder in einer separaten Frachtkostenliste aufgefiihrt. Den Farbverbrauch
und die Frachtkosten muss der Produktbetreuer zur Nachkalkulation in das System ein-
buchen. Die Rechnungen fiir Fremdleistungen werden ebenfalls vom Produktbetreuer
eingebucht. Der Papierverbrauch wird vom Papiereinkauf und die Maschinen- sowie die

Personalleistung von der Buchhaltung in das System eingebucht.

Der Produktbetreuer muss dann die Kostentreiberliste erstellen. Diese enthdlt die Fracht-
kosten und die entstandenen Mehrkosten, die dem Kunden in Rechnung gestellt werden. Die
Kostentreiberliste leitet der Produktbetreuer dann an die Leitung Innendienst zur Rechnungs-

stellung weiter.

Die Leitung Innendienst generiert die Rechnung gemill dem Angebot aus dem System und
fiigt die Fracht- und Mehrkosten ein. Die erstellte Rechnung wird dann von Produktbetreuer
sowie Leitung Innendienst unterschrieben und an den Kunden gesendet. Eine Kopie wird an

die Finazbuchhaltung weitergeleitet.



6 Der Ist-Zustand bei Colordruck Pforzheim 44

Die Rechnung fiir Abrufauftrige erstellt der Produktbetreuer manuell. Dafiir steht eine
Excel-Tabelle zur Verfiigung, in der fortlaufende Rechnungsnummern eingetragen werden.
Daraus entnimmt er die nédchste freie Rechnungsnummer und erstellt die Rechnung manuell

in Word. Die Frachtkosten erhilt er von der Leitung Versand.

1.7 Reklamation bearbeiten:

Geht vom Kunden eine Reklamation ein, muss der Produktbetreuer das Reklamations-
formular ausfiillen und nach dem vorgegebenen Verteiler weiterleiten. Dann muss er die
verursachende Abteilung feststellen und die Reklamation gegebenenfalls in Zusammen-
arbeit mit der Leitung Innendienst und der Betriebsleitung priifen. In Absprache mit der
Leitung Innendienst, der Betriebsleitung und der Geschéftsfilhrung wird dann die Hohe der
Gutschrift festgelegt und das Antwortschreiben abgestimmt. Der Produktbetreuer teilt dem
Kunden das Ergebnis telefonisch oder in Form eines Angebotsschreibens per E-Mail mit.
Kommt es zu einem Einverstdndnis mit dem Kunden erstellt der Produktbetreuer die
Gutschrift. Diese wird gemél Unterschriftenordnung unterzeichnet und an den Kunden

gesendet. Eine Kopie wird an die Buchhaltung weitergeleitet.

6.8.2 Dispositorische Tatigkeiten und Ablaufe

2.1 Kapazitit und Termin priifen:

Liegt eine Anfrage vor, muss die dezentrale Disposition in Zusammenarbeit mit dem
Innendienstmitarbeiter priifen, ob ausreichend Kapazitit vorhanden ist, um den gewiinschten
Liefertermin einzuhalten bzw. dem Kunden einen Terminvorschlag unter-breiten zu kdnnen.
Bei Anfragen werden die Durchlaufzeiten anhand von Erfahrungswerten geschitzt. Fiir den
Kapazititsabgleich steht die manuelle Plantafel zur Verfligung. Bei hoher Auftragswahr-
scheinlichkeit wird die Kapazitidt im Anfragestadium vorgeplant. Wenn nicht ausreichend
Kapazitit vorhanden ist, wird eine alternative Terminschiene ausgearbeitet. Ist eine Alter-
native nicht moglich, muss gepriift werden ob die Produktion in einem anderen Werk

technisch und terminlich umgesetzt werden kann.

2.2 Kapazitit und Termin planen:

Der Innendienstmitarbeiter {ibergibt den Auftragsplan an die dezentrale Disposition. Diese
priift erneut die Kapazitit, legt die Produktionstermine fest und plant den Auftrag in der
manuellen Plantafel ein. Kann der Auftrag aus Kapazititsgriinden nicht zu dem im Angebot
angegebenen Termin produziert werden, muss ein alternativer Termin ausgearbeitet und
durch den Innendienstmitarbeiter mit dem Kunden abgekléart werden. Kann kein alternativer
Termin angeboten werden, wird gepriift ob der Auftrag in einem anderen Werk technisch
und terminlich umsetzbar ist. Der Auftrag muss dann in dem entsprechenden Werk tele-
fonisch angefragt und zur Priifung {ibermittelt werden. Ist keine Werksalternative moglich,

wird der Auftrag abgesagt.
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Ist ein Auftrag eingeplant, iibergibt die dezentrale Disposition den Auftragsplan mit
Produktionsterminen bestdtigt an den jeweiligen Innendienstmitarbeiter zuriick und eine
Kopie davon an den Papiereinkauf, um die Papiererstellung zu veranlassen sowie an die

Vorstufe zur Erstellung des Ausschieflschemas.

2.3 Produktion steuern und tiberwachen:

Zur Steuerung der Produktion erstellt und aktualisiert der Disponent den wdchentlichen
Produktionsplan fiir Druck und Weiterverarbeitung. Dazu werden die Auftragspldne und die
Plantafel herangezogen. Die Produktionspléine werden bei der Terminbesprechung weiter-

geleitet.

In der téglichen Terminbesprechung erhélt der Disponent den aktuellen Status der Auftrige
zur Erstellung von Fertigungsprognosen. Anhand dieser erkennt der Disponent ob ein
Auftrag Vorlauf hat, sich im Zeitplan befindet oder in Verzug ist. Ist ein Auftrag in Verzug,
muss der Disponent Sonderschichten einplanen und diese an die Produktion, die Personal-
abteilung und die Werkstatt melden. Freie Kapazititen werden einmal wochentlich an die

zentrale Disposition gemeldet.

2.4 Personal planen:

Werden Sonderschichten zur Kapazititsanpassung bendtigt, informiert der Disponent die
Leitung Druck, die Leitung Vorstufe, die Leitung Weiterverarbeitung, die Personalabteilung
und die Werkstatt. Die Leitungen der einzelnen Produktionsbereiche miissen dann dafiir
sorgen, dass ausreichend Personal eingeplant wird, die Sonderschicht bei der Disposition
bestitigen und die Schichtpldne entsprechend erstellen. Die erstellten Schichtpliane werden

dann von den Leitern der Produktionsbereiche an die Personalabteilung weitergeleitet.

6.8.3 Vorstufentatigkeiten und -ablaufe

3.1 AusschieBschema erstellen:

Zur Erstellung der AusschieBschemata ist ein bestimmter Mitarbeiter der Vorstufe zu-

stindig. Er erhilt den bestitigten Auftragsplan von der Disposition.

Bevor das AusschieBschema erstellt werden kann muss gepriift werden, ob die Seiten in das
angegebene Bogenformat bzw. in die Rollenbreite eingebracht werden kann. Stellt er Fehler

fest, muss er diese an den Produktbetreuer melden.

Sind alle Angaben des Auftragsplans richtig und vollstindig, muss der Vorstufen-mitarbeiter
das Ausschielschema digital erstellen und einen Ausdruck zur Kontrolle an den Produkt-
betreuer weiterleiten. Das bestitigte AusschieBschema stellt er fiir die digitale Bogen-

montage in einem Ordner bereit.
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3.2 Testdaten priifen:

Die Leitung Vorstufe erhilt die Testdaten vom Produktbetreuer oder direkt iiber den FTP-
Server, bzw. per ISDN. Bei Testdaten handelt es sich um digitale Daten und Farbproofs.

Diese gibt die Leitung zur Bearbeitung an einen Vorstufenmitarbeiter weiter.

Der Vorstufenmitarbeiter priift das Datenformat und erstellt gegebenenfalls druckfahige
PDF-Dateien, die er in Prinergy verarbeitet. Dann wird das bei der Verarbeitung erstellte
Logfile tiberpriift. Auftretende Méangel werden an die Leitung Vorstufe gemeldet und zu den

Testdaten ein Formproof ausgedruckt, das mit den Kundenproofs abgeglichen wird.

Das Ergebnis der Priifung teilt der Vorstufenmitarbeiter der Leitung Vorstufe mit. Sind die
Daten in Ordnung, wird der Produktbetreuer telefonisch oder per E-Mail dariiber informiert.
Treten zu beanstandende Mingel bei der Priifung auf, werden diese, von der Leitung
Vorstufe, in einer E-Mail, zusammen mit dem Ergebnis der Farbproofkontrolle, an den
Produktbetreuer weitergeleitet oder der Kunde, bzw. dessen Reprofirma direkt informiert.
Der Informationsweg beziiglich der Priifergebnisse muss mit dem Produkt-betreuer

abgesprochen werden.

3.3 Farbproofs kontrollieren:

Die Farbproofkontrolle findet sowohl im Rahmen der Testdatenpriifung als auch beim
Eingang von Auftrdgen statt. Die Leitung Vorstufe iibergibt die Farbproofs an einen

Vorstufenmitarbeiter zur Kontrolle.

Der Vorstufenmitarbeiter priift ob ein Medienkeil vorhanden ist (wenn ja, ob dieser dem
verwendeten Standard entspricht). Ist der Standardmedienkeil vorhanden, muss er diesen
farbmetrisch ausmessen. Das Label mit den Farb- und Delta-E-Werten muss er an der
Messstation ausdrucken und auf dem Farbproof anbringen. Er hat zu priifen ob die

gemessenen Werte innerhalb des Toleranzbereichs liegen.

Befindet sich auf den Farbproofs nicht der richtige Medienkeil oder die Messwerte liegen
auBlerhalb des Toleranzbereichs, muss der Vorstufenmitarbeiter einen Gegenproof erstellen
und mit dem Kundenproof visuell, unter Normlicht abgleichen. Das Priifergebnis leitet er
miindlich an die Leitung Vorstufe weiter. Bei einer Testdatenpriifung leitet diese das
Ergebnis, zusammen mit dem Ergebnis der Datenpriifung an den entsprechenden
Produktbetreuer weiter. Bei mangelhaften Farbproofs muss der Produktbetreuer mit dem
Kunden das weitere Vorgehen abkléren. Auf Kundenwunsch werden die Farbproofs auch bei
CP erstellt.

3.4 Vorstufenauftrag vorbereiten:

Der Auftragsplan wird von der Disposition im Fach der Vorstufe abgelegt. Die Leitung
Vorstufe entnimmt den Auftragsplan und druckt sich darauthin das Auftragsformular aus

dem System aus. Darin sind alle bendtigten vorstufenrelevanten Auftragsdaten enthalten.
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Dann legt sie die vorstufeninterne Auftragstasche an. In dieser werden alle Unterlagen
gesammelt, die im Laufe der Bearbeitung in der Vorstufe anfallen. Dabei handelt es sich um
einen Ausdruck der elektronischen Auftragstasche, die Druckfreigabe, das Auftrags-
formular, alle Zusatz- und Wiederholarbeiten, sowie die sonstigen Dokumente die zwischen

Vorstufe und Produktbetreuer sowie Vorstufe und Kunde/Reprofirma ausgetauscht werden.

Anhand des voraussichtlichen Drucktermins legt die Leitung Vorstufe die ndchsten zu
bearbeitenden Auftrige fest. Sobald die Daten und Unterlagen eines Auftrags vollstindig

sind, weist die Leitung Vorstufe diesen dem jeweiligen Vorstufenmitarbeiter zu.

3.5 Druckoptimierte Daten erstellen:

Der Vorstufenmitarbeiter erhdlt die Daten bzw. die Angaben, wie (FTP-Server, ISDN) und
wann diese vom Kunden oder dessen Reprofirma iibermittelt werden von der Leitung
Vorstufe. Die eingehenden Daten werden durch den Vorstufenmitarbeiter, speziell bei
Auftragen mit verschiedenen Versionen, auf die Eindeutigkeit der Dateibezeichnungen hin
gepriift. Um spétere Verwechslungen zu vermeiden miissen gegebenenfalls eindeutige
Dateinamen manuell vergeben werden. Der Vorstufenmitarbeiter legt zur Verwaltung des
Auftrags einen Ordner an in welchem die Seiten nach Version, Inhalt und Umschlag
abgelegt werden. Die Dateien werden dann beziiglich Format, Farbigkeit und Schriften
gepriift und gegebenenfalls in PDF-Dateien konvertiert. Werden Fehler festgestellt, miissen
diese der Leitung Vorstufe gemeldet werden. Mit dem Produktbetreuer muss dann abgeklart
werden, ob die Datenreklamation durch die Vorstufe direkt mit dem Kunden abgewickelt
werden soll. Druckfihige PDF werden anschlieBend mit einer speziellen Software

inkoptimiert und stehen fiir die digitale Bogenmontage auf dem Server bereit.

3.6 Digitale Bogenmontage durchfiihren:

Das bendétigte Ausschieschema liegt in einem Ordner fiir die Mitarbeiter der Vorstufe
bereit. Anhand des Ausschieschemas erstellt der Vorstufenmitarbeiter die druckmaschinen-

spezifischen Templates.

Die Druckfdhigen und inkoptimierten PDF-Dateien werden dann in Prinergy refined. Dabei
werden verschiedene Ausgabefiles fiir die Soft- und Formproofausgabe, sowie die Belichter-

daten und die Logfiles erstellt. Die Logfiles werden dann auf Fehler hin gepriift.

Die erstellten Templates werden in Prinergy geladen und die entsprechenden Ausgabefiles
nach der Paginierung des Ausschiefschemas dem jeweiligen Template zugewiesen. Die
komplette Form wird dann als Softproof aufgerufen und kontrolliert. Aufféllige Fehler, die

in Prinergy korrigiert werden konnen, werden behoben.

Folgend druckt der Vorstufenmitarbeiter dann die Formproofs aus und kontrolliert diese.

Werden vom Kunden Screen-PDF zur Freigabe gewiinscht, muss er diese ebenfalls erstellen.
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3.7 Freigabe und Korrekturen abwickeln:

Auf Kundenwunsch werden die erstellten Formproofs als Ausdruck oder Screen-PDF zur
Freigabe von der Leitung Vorstufe an den Kunden/Reprofirma gesendet. Zusammen mit den
ausgedruckten Formproofs erhdlt der Kunde ein Freigabeformular. Das Freigabeformular
wird vom Kunden per Fax an den Produktbetreuer oder direkt an die Vorstufe zuriick-

gesendet.

Hat der Kunde Korrekturen, teilt er diese der Leitung Vorstufe bzw. dem Produktbetreuer
per Telefon oder E-Mail mit und bespricht das weitere Vorgehen. Es muss geklart werden,
ob der Kunde die korrigierten Seiten iibermittelt oder die Korrekturen bei CP durchgefiihrt

werden sollen bzw. konnen.

Die Leitung Vorstufe gibt die Korrekturen an den entsprechenden Vorstufenmitarbeiter
weiter. Dieser triagt die Korrekturen in den Ausdruck des Formproofs ein. Korrekturseiten
die der Kunde iibermittelt, bzw. Seiten, die vom Vorstufenmitarbeiter korrigiert werden,
miissen so umbenannt werden, dass sie zur Riickverfolgung des Korrekturverkehrs
erkennbar bleiben und die urspriingliche Datei nicht {iberschrieben wird. Die Korrektur-
seiten werden dann im Workflow aufbereitet, ausgetauscht und die entsprechenden
Formproofs ausgedruckt. Die Ausdrucke der Einzelseiten werden in den kompletten
Formproof eingefiigt. Der Formproof ist nun frei fiir den Druck. Hat der Kunde keine
Korrekturen, erhélt die Leitung Vorstufe die Freigabe entweder direkt vom Kunden per Fax
oder Telefon bzw. vom Produktbetreuer und leitet diese an den entsprechenden

Vorstufenmitarbeiter weiter.

Sie iibermittelt die druckfreien PDF-Dateien und Farbproofs fiir Auftriage, die als Fremd-
leistungen bzw. in einem anderen Werk produziert werden an den entsprechenden
Empfanger. Vorher muss durch Riicksprache mit dem Produktbetreuer festgelegt werden, ob
der Fremddienstleister, bzw. das andere Werk, durch die Vorstufe, beziiglich der Daten-

iibermittlung, kontaktiert werden soll.

3.8 Druckplatten produzieren:

Bei Auftragen, die auf einer der MAN-Druckmaschinen produziert werden, wird vor der
Plattenproduktion die Benennung des Auftrags an die jeweiligen Maschinenfiihrer an der
PECOM-Station bereitgelegt. Diese miissen damit einen Zielordner in PECOM fiir die Daten
der Farbvoreinstellungen anlegen. Die Farbvoreinstellungen werden bei der Plattenbe-

lichtung erzeugt und automatisch unter der Auftragsbenennung abgelegt.

Der Vorstufenmitarbeiter belichtet und entwickelt dann die erste Druckplatte. Diese muss er
visuell auf Produktionsfehler wie Kratzer und Bending kontrollieren. Werden Produktions-
fehler festgestellt, muss der Vorstufenmitarbeiter in Zusammenarbeit mit der Leitung
Vorstufe die Fehlerursache feststellen und beheben. Ist die erste Druckplatte fehlerfrei,

werden die restlichen Druckplatten belichtet, entwickelt und {iberpriift.
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Die fertigen Druckplatten werden dann, zusammen mit der Auftragstasche des Produkt-
betreuers, den Form- und Farbproofs, sowie dem AusschieBschema fiir den Druck bereit-

gestellt.

6.8.4 Druckbezogene Tatigkeiten und Ablaufe

4.1 Druckauftrag vorbereiten:

Die Teams an den Druckmaschinen erhalten von der Leitung Druck eine Kopie des
wochentlichen Druckplans. Entsprechend dem Druckplan holen sich die jeweiligen
Maschinenfiihrer die Auftragstasche und die Druckplatten in der Vorstufe ab. Die
Druckplatten miissen auf Beschiddigungen gepriift, fiir die Farbvoreinstellung (nur Druck-
maschinen die nicht an PECOM angeschlossen sind) gescannt und anschlieBend gestanzt

werden.

4.2 Rollenoffsetmaschine riisten:

Vor Beginn eines neuen Auftrags muss die Druckmaschine gereinigt, die Platten aufge-
zogen, die Papierrollen vorbereitet sowie der Falzaparat und die Auslage konfiguriert
werden. Fiir diese Arbeiten teilt sich das Team aus Druckern, Maschinenhelfer und Rolleur

auf und fiihrt sie parallel aus.

Vor dem Druck miissen die Falz-, Register- und Farbvoreinstellungen am Leitstand der
Druckmaschine durch den Maschinenfithrer geladen bzw. ecingegeben werden. Der
Maschinenfiihrer und der zweite Drucker fahren dann die Druckmaschine an und stellen

parallel Farbe und Passer sowie Falz und Register ein.

4.3 Auftrag drucken:

Sobald der erste Gutbogen gedruckt ist muss die Maschinenrevision durchgefiihrt werden.
Dazu entnimmt der Maschinenfiihrer den ersten Gutbogen, stempelt diesen mit dem

Uhrzeitstempel ab und bringt ihn dem dafiir zustédndigen Mitarbeiter der Vorstufe.

Dieser gleicht den Bogen mit dem Formproof ab und priift dabei den Stand, Beschnitt,
Anschnitt, Paginierung, Text, Bilder und Korrekturen. Den gepriiften Bogen unterzeichnet er
zur Freigabe und bringt ihn an die Druckmaschine zuriick. Werden gravierende Fehler
festgestellt, muss der Vorstufenmitarbeiter die Produktion stoppen und die Leitung Vorstufe,
die Leitung Druck sowie den Produktbetreuer informieren. Die Leitung Vorstufe muss dann
die Produktion neuer Platten veranlassen. Werden nur geringe Méngel festgestellt, muss der
Produktbetreuer informiert werden. Dieser muss dann mit dem Kunden das weitere

Vorgehen abkléren.

Endet die Maschinenrevision mit einer Freigabe, miissen im Fortdruck die Maschinen-
einstellungen tiberwacht und nachreguliert werden. In bestimmten Zeitabstdnden muss der
Maschinenfiihrer Belegmuster ziehen und abstempeln. Die Hilfskrdfte miissen im laufenden

Druck die Auslage, und wenn vorhanden den Absetzautomat iiberwachen, die Produkte nach
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Vorgabe absetzen und die Paletten in das Zwischenlager transportieren. Die Vorgaben
erhalten sie aus der Auftragstasche und der Druckliste. Aus der Druckliste geht hervor, wie
viele Exemplare auf die jeweiligen Paletten abgesetzt werden miissen. Der Rolleur muss im
laufenden Druck die Papierrollen vorbereiten, einhdngen und den Papierverbrauch
dokumentieren. Zur Dokumentation des verbrauchten Papiers werden die Rollennummern

und das Gewicht im Terminal eingegeben.

Maschinenstdrungen miissen vom Maschinenfithrer dokumentiert und an die Leitung Druck
gemeldet werden. Treten papierbedingte Maschinenstorungen auf muss der Maschinenfiihrer
die Belege dafiir sammeln und eine Papierreklamation erstellen. Bei Maschinenschidden
muss die Leitung Druck und die Werkstatt durch den Maschinenfiihrer informiert werden.
Bei langeren Stillstandszeiten muss die Leitung Druck den Produktbetreuer, die Disposition

und die Betriebsleitung informieren.

Bei Auftragsende werden vom Maschinenfiihrer der Farbverbrauch in die Auftragstasche
eintragen und der Papierverbrauchsausdruck des Rolleurs der Auftragstasche beigelegt. Die
vollstindige Auftragstasche wird fiir die Leitung Druck zur Abholung bereitgelegt. Die
Leitung Druck iibergibt dann die Farb- und Formproofs an die Vorstufe und die Papier-
verbrauchsliste an den Papiereinkauf sowie die Auftragstasche mit den Farbverbrauchsdaten
an den Produktbetreuer. Die wéhrend der Produktion gezogenen Belegmuster werden von
der Leitung Druck archiviert und stehen bei der Bearbeitung von Reklamationen zur

Verfiigung.

6.8.5 Weiterverarbeitungsbezogene Tatigkeiten und Ablaufe

5.1 Weiterverarbeitungsauftrag vorbereiten:

Die Leitung Weiterverarbeitung erhdlt den wochentlichen Verarbeitungsplan von der
Disposition. Aus dem Verarbeitungsplan geht hervor, welche Auftrige zu bearbeiten sind.
Die Leitung Weiterverarbeitung druckt die elektronische Auftragstasche zu den jeweiligen
Auftrigen aus. Falz- oder Verarbeitungsmuster erhilt sie direkt vom Produktbetreuer.
Anhand der Angaben aus der Auftragstasche plant die Leitung Weiterverarbeitung die
bendtigten Aggregate und die Konfiguration der Fertigungsstrecke.

Die Auftragstasche, Falz- und Verarbeitungsmuster, die Formulare zur Qualitdtskontrolle
und die Angaben zur Fertigungsstrecke werden an den Maschinenfiihrer {ibergeben. Nach
den Vorgaben der Auftragstasche und den Anweisungen der Leitung Weiterverarbeitung
bereitet der Maschinenfithrer die Fertigungsstrecke vor. Der Transporteur der Weiter-

verarbeitung stellt parallel dazu die bendtigten Halbfabrikate bereit.

5.2 Verarbeitungsstrecke einrichten:

Der Maschinenfithrer muss die Fertigungsstrecke gemifl den Produktspezifikationen der
Auftragstasche und dem beiliegenden Verarbeitungsmuster einrichten. Das erste Gut-

exemplar wird von der Leitung Weiterverarbeitung oder einem Schichtfiihrer gepriift und
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freigegeben. Bei Auftrigen mit Inkjet-Adressierung muss das erste Gutexemplar iiber die
Leitung Weiterverarbeitung oder den Schichtfilhrer an den Produktbetreuer weitergeleitet

werden. Dieser muss dann die Freigabe des Kunden einholen.

5.3 Auftrag weiterverarbeiten:

Sobald die Produktionsfreigabe vorliegt, muss der Mitarbeiter der Weiterverarbeitung den
Auftrag verarbeiten. Dabei sind regelmiBig Qualititskontrollen durchzufiihren. Bei der Ver-
arbeitung am Sammelhefter muss der Maschinenfiihrer die Qualitdtskontrollen in dem dafiir
vorgesehenen Formular dokumentieren. Der Transporteur muss in der laufenden Produktion
die Halbfabrikate bedarfsgerecht bereitstellen, die vollen Paletten mit den entsprechenden
Palettenfahnen versehen und die Paletten zur Verpackung im Zwischenlager bereitstellen.
Die Hilfskraft setzt in der laufenden Produktion die Produkte nach den Vorgaben ab und

unterstiitzt den Maschinenfiihrer bei der Qualititskontrolle.

Ist auf der Auftragstasche eine Uberlieferung nicht ausgeschlossen, wird so lange produziert,
bis das erste Teilprodukt ausgeht. Ist die Uberlieferung ausgeschlossen, wird bei erreichen
der Sollmenge die Produktion eingestellt. Unter- und Uberlieferungen muss der Maschinen-
fiihrer an die Leitung Weiterverarbeitung oder den Schichtfiihrer melden, diese geben die

Information an den Produktbetreuer weiter.

Die in der Weiterverarbeitung gezogenen Belegmuster werden von der Leitung Weiter-
verarbeitung archiviert. Bei der Bearbeitung von Reklamationen kénnen die Belegexem-

plare vom Produktbetreuer in der Weiterverarbeitung eingesehen werden.

6.8.6 Versandtatigkeiten und Ablaufe

6.1 Abrufauftrage abwickeln:

Produkte, die auf Abruf ausgeliefert werden, sind im Lager einer kooperierenden Spedition
eingelagert. Benotigt der Kunde diese Produkte, erteilt er dem Produktbetreuer einen schrift-
lichen Abrufauftrag per Fax oder E-Mail. Der Produktbetreuer leitet diesen, mit Liefer-
adresse, Auftragsnummer und Liefermenge an die Leitung Versand weiter. Den Abgang

bucht er in seiner Bestandsliste (Exceldokument).

Die Leitung Versand leitet den Abrufauftrag an einen Mitarbeiter des Versandbiiros weiter.
Dieser legt den Lieferauftrag in der Versandsoftware an und erstellt die Lieferscheine. Die

Lieferscheine werden per Fax an die Spedition weitergeleitet.

Beziiglich der auf Lager produzierten Auftridge, wird im Versand eine eigene Bestandsliste

in Excel gefiihrt. In dieser Liste bucht der bearbeitende Versandmitarbeiter die Abgénge.

Die Frachtkosten fiir Abrufauftrige werden dann anhand der Frachtkostentabelle der Spe-

dition bewertet und an den Produktbetreuer weitergeleitet.
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6.2 Lieferauftrage fiir Paketversand abwickeln:

Der Paketversand wird von einem Mitarbeiter des Versandbiiros abgewickelt. Dabei handelt
es sich im Bezug auf einen Auftrag, hauptsichlich um Muster oder Formproofs fiir den

Kunden.

Muster erhélt der Versandmitarbeiter fertig verpackt von der Mustermacherei in der Weiter-
verarbeitung. Formproofs kommen ebenfalls fertig verpackt von der Vorstufe. Die Pakete

sind mit Auftrag und Lieferadresse versehen.

Die Auslieferung von Paketen erfolgt iiber einen Zustelldienst. Dieser hat Vorgaben, wie die
Pakete versandfertig zu machen sind. Anhand der Vorgaben des Zustelldienstes werden die

Pakete fiir den Versand vorbereitet.

Bei Musterversand nach Frankreich, mit mehreren unterschiedlichen Lieferadressen, erhélt
der Versandmitarbeiter Lieferscheine vom Produktbetreuer. Diese werden den ent-
sprechenden Paketen beigelegt und die Lieferung beim Zustelldienst mit dem ent-

sprechenden Formular per Fax avisiert.

Die Lieferscheine oder Versandbelege erhilt der Versandmitarbeiter bei der Abholung unter-
schrieben zuriick. Bei Erhalt der Rechnung werden diese abgeglichen. Die Frachtkosten
werden dann auf den Lieferscheinen oder Versandbelegen eingetragen und an den Produkt-

betreuer weitergeleitet.

6.3 Lieferauftrage abwickeln:

Die Leitung Versand erhélt die Informationen beziiglich der Auslieferung von Auftrigen in
der tiglichen Terminbesprechung, aus den Produktionsplédnen und der elektronischen Auf-

tragstasche.

Anhand der Auftragstasche muss die Leitung Versand die Lieferbedingungen feststellen.
Das heif3t, holt der Kunde die Lieferung ab, wird von CP ausgeliefert, oder handelt es sich

um eine Postauflieferung.

Die Lieferungen miissen bei der Spedition avisiert werden. Dabei teilt die Leitung Versand
oder der Versandmitarbeiter das kalkulierte Gewicht der Lieferung, den Liefertermin, den
Zielort und wenn vorhanden die Palettenzahl mit. Die Informationen entnehmen sie aus den
Verteilerlisten, den Listen fiir Postauslieferungen oder aus der Auftragstasche. Ein Mit-
arbeiter der kooperierenden Spedition ist fiir Inlands- und Auslandslieferungen durchgehend
im Haus. Bei Lieferungen ins Ausland wird bei einer weiteren Spedition angefragt und die

kostengiinstigste ausgewdhlt. Postauflieferungen miissen nicht im Vorfeld avisiert werden.

Sind die Paletten eines Auftrags fertig, erhélt die Leitung Versand die Palettenfahnenabrisse
mit Gewichtsangabe, Lieferanschrift und Angaben zum Auftrag von der Bereichsleitung
Versand. Sind diese Angaben bekannt, muss die Leitung Versand oder der Versandmit-

arbeiter den Lieferauftrag im Versandsystem anlegen und die Spedition beauftragen. Dafiir
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iibergibt sie die Palettenfahnenabrisse oder die entsprechenden Lieferscheine (bei Verteiler)
an den Mitarbeiter der Spedition. In Zusammenarbeit stellen sie dann die Lieferungen
optimal zusammen. Wird eine alternative Spedition beauftragt, muss die Leitung Versand
oder der Versandmitarbeiter einen schriftlichen Transportauftrag aus dem System generieren

und an die Spedition weiterleiten.

Dann miissen die Lieferscheine von dem bearbeitenden Versandmitarbeiter erstellt werden.
Diese werden aus dem System generiert und ausgedruckt. Bei groen Verteilern erhélt der
Versand die Lieferscheine vom Produktbetreuer. Hier miissen bei Abweichungen zwischen
kalkuliertem und tatsdchlichem Gewicht die Lieferscheine entsprechend abgedndert werden.

Die fertigen Lieferscheine werden dann an die Bereichsleitung Versand iibergeben.

Die von der Spedition unterzeichneten Lieferscheine erhdlt die Leitung Versand oder der
bearbeitende Versandmitarbeiter von der Bereichsleitung Versand zuriick. Diese miissen
dann mit den aktiven Lieferauftrigen im System abgleichen und als ausgeliefert bestatigt

werden.

Fiir Lieferauftrage die mit der kooperierenden Spedition abgewickelt werden, erhilt CP
keine Rechnung. Fiir diese Lieferungen erhédlt die Spedition eine Gutschrift von CP. Die
Leitung Versand oder der bearbeitende Versandmitarbeiter generiert die Gutschrift aus dem

System und leitet diese an die Spedition und an die Buchhaltung weiter.

Von anderen Speditionen erhélt der Versand eine Rechnung, diese muss durch den
bearbeitenden Versandmitarbeiter mit den Lieferscheinen und mit dem Angebot abge-

glichen werden. Die Rechnung wird dann an die Buchhaltung weitergeleitet.

Die Frachtkosten werden zur Weitergabe an den Produktbetreuer auf den Lieferscheinen
vermerkt, oder wenn vorhanden in eine Frachtkostenliste vom Produktbetreuer eingetragen.
Die Lieferscheine, die Frachtkostenliste und die Palettenfahnenabrisse werden dann von dem

bearbeitenden Versandmitarbeiter an den Produktbetreuer tibergeben.

6.8.7 Logistische Tatigkeiten und Ablaufe

7.1 Lieferung versandfertig machen:

Fertigwaren aus der Weiterverarbeitung werden vom Transporteur der Weiterverarbeitung
gewogen und in der Palettenliste eingetragen. Anschliefend stellt er die Paletten im

Zwischenlager zum verpacken bereit.

Die Verpackung der Paletten aus Druck und Weiterverarbeitung wird von den Mitarbeitern
im Versand ausgefiihrt. Zur Verpackung der Paletten gibt es fiir den Versand-mitarbeiter
zwei Alternativen. Verpackung nur mit Folie oder im Verpackungsautomat mit Folie und
Banderole. Welche der zwei Alternativen zu wéhlen ist, hingt davon ab, wie die Produkte
abgesetzt sind. Lose oder in Paketen abgesetzte Palettenware wird im Verpackungsautomat

verpackt. In Boxen abgesetzte Palettenware wird mit dem Stretcher nur in Folie eingepackt.
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Die Paletten holen sich die Versandmitarbeiter aus dem Zwischenlager. Sie miissen die
Paletten entsprechend der Vorgaben verpacken und wiegen. Dafiir stehen ein Verpackungs-
automat sowie Banderoliermaschinen und Folienverpackungsmaschinen zur Verfligung.
Nach dem wiegen einer Palette wird an der Waage das Label mit der Gewichtsangabe ausge-
druckt und auf dem Palettenfahnenabriss angebracht. Die versandfertigen Paletten werden

dann von den Versandmitarbeitern bis zur Abholung versandnah eingelagert.

Die Bereichsleitung Versand iibergibt dann die Abrisse mit den Gewichtsangaben der

Paletten an die Leitung Versand weiter.

7.2 Lieferung versenden:

Die Bereichsleitung Versand erhélt die fertigen Lieferscheine und Frachtpapiere von der
Leitung Versand. Bei Verteilern oder Lieferungen iiber mehrere LKW 's erhilt die Bereichs-
leitung Versand zusitzlich eine Liste mit den Angaben, welche Palette auf welchen LKW
verladen werden muss. Die Paletten werden in diesen Fillen mit zusétzlichen, verschieden-
farbigen Fahnen gekennzeichnet. Die Bereichsleitung Versand weist den Mitarbeitern des

Versands die zu verladenden Lieferungen miindlich zu.

Zur Bestitigung der Wareniibergabe, libergibt Die Bereichsleitung Versand, dem Fahrer die
Lieferscheine zur Unterschrift und leitet die entsprechenden Durchschldge der Lieferscheine

an die Leitung Versand oder den bearbeitenden Versandmitarbeiter weiter.

7.3 Halbfabrikate einlagern und bereitstellen:

Die Bereichsleitung Versand erhélt vom Produktbetreuer per E-Mail die Information {iber
Anlieferungen von Halbfabrikaten. Die E-Mail enthélt den Lieferanten und den Liefer-
termin. Bei der Anlieferung muss die Bereichsleitung Versand die Lieferung auf Schiden
priiffen und mit den Lieferscheinen abgleichen. Die zustindigen Versandmitarbeiter laden
dann die LKW's ab und stellen die Lieferung in die Weiterverarbeitung. Hier iibernimmt der

Transporteur der Weiterverarbeitung die Halbfabrikate und lagert sie bedarfsgerecht ein.

Die Leitung Weiterverarbeitung muss den Transporteur iiber die néchsten zu bearbeitenden
Auftrage informieren. Der Transporteur muss dann die bendtigten Halbfabrikate aus dem

entsprechenden Zwischenlager holen und fiir die Weiterverarbeitung bereitstellen.

7.4 Papier einlagern und bereitstellen:

Der Papiereinkauf erstellt fiir das Papierlager wochentlich eine Anlieferliste. Diese wird
zusammen mit einer Kopie des Druckplans iiber die Bereichsleitung Versand an den
Mitarbeiter im Papierlager weitergeleitet. Aus der Anlieferliste erhélt der Mitarbeiter Papier-
lager alle Angaben zu den anstehenden Papierlieferungen. Bei der Anlieferung muss der
Lagerarbeiter die Lieferung auf Beschadigungen, Menge, Hersteller und Papierart priifen
und mit den Lieferscheinen abgleichen. Dann muss er das Papier verbrauchsnah einlagern.

Hierfiir dienen ihm der Druckplan und die Lieferliste. Daraus geht hervor, welches Papier,
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zu welchem Termin, an welcher Druckmaschine benétigt wird. Die Lieferscheine muss der

Lagerarbeiter an den Papiereinkauf weiterleiten.

Zur Papierbereitstellung erhdlt der Lagerarbeiter den Ausdruck der elektronischen
Auftragstasche. Anhand der Unterlagen stellt er das Papier an der jeweiligen Druck-
maschine bereit. Die Restrollen werden bei Produktionsende mit Papierart und Grammatur
beschriftet und eingelagert. Einen speziellen Lagerort fiir Restrollen gibt es nicht. Steht fiir
einen Auftrag zu wenig Papier zur Verfligung, werden passende Restrollen eingesetzt. Eine
Information iiber den Verbrauch der Restrollen an den Papiereinkauf findet nur in seltenen
Fillen statt.

6.8.8 Tatigkeiten und Ablaufe bei der Papierbeschaffung

8.1 Papierverfiigbarkeit priifen:

Der Papiereinkauf erhélt die Papieranfrage von der Kalkulation per E-Mail oder telefonisch.
Diese enthilt Papiersorte, Grammatur, Menge, Rollenbreite und eventuell den Hersteller.
Das Papier und wenn moglich eine Alternative werden dann bei zwei Lieferanten,
telefonisch oder per E-Mail, angefragt. Bendtigt werden die Verfiigbarkeit, der Preis, und die
Vorlaufzeit. Sobald der Papiereinkauf die notwendigen Informationen vom Lieferanten

erhilt, gibt er diese an die Kalkulation per E-Mail oder telefonisch weiter.

8.2 Papier beschaffen:

Erhélt der Papiercinkauf den bestétigten Auftragsplan, erhdlt muss er feststellen, ob das
Papier vom Kunden angeliefert wird. Handelt es sich nicht um Kundenpapier, muss das
Papier bestellt werden. Aus dem Auftragsplan erhdlt der Papiercinkauf die bendétigten
Informationen fiir die Papierbestellung. Zunéchst ist durch den Papiereinkauf zu priifen, ob
Restbestinde des benétigten Papiers auf Lager sind. Dazu wird eine Bestandsliste nach
internen Materialgruppen und Materialnummern ausgedruckt. Dies ist notwendig, da im
System ein Abruf nach Papiersorte nicht moglich ist. Ist der Lagerbestand ermittelt, muss die
Bestellmenge errechnet werden. Bei Papiersorten, die nicht im System angelegt sind oder bei
Kundenpapier, das zum ersten mal angeliefert wird, muss der Artikelstamm im System
angelegt werden. Die Papierbestellung kann jetzt aus dem System generiert werden. Diese
wird dann per Fax an den Lieferanten und in Kopie an den Produktbetreuer weitergeleitet.
Bei eiligen Papierbestellungen wird vorab telefonisch bestellt. Der Papiereinkauf erhélt dann

vom Lieferant die Bestellbestitigung, die er mit der Bestellung abgleichen muss.

Die anstehende Lieferung wird dann in die wochentliche Lieferliste aufgenommen und an
das Papierlager weitergeleitet. Zur Priifung der Lieferung erhélt der Papiereinkauf die
Lieferscheine vom Papierlager. Diese miissen mit der Bestellung abgeglichen und das Papier
im System fiir den entsprechenden Auftrag reserviert werden. Bei Rechnungseingang wird
die Rechnung mit den Lieferscheinen abgeglichen und das Original an die Buchhaltung

iibergeben.
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8.3 Papierreklamation aus der Produktion bearbeiten:

Der Papiereinkauf erhilt von der Leitung Druck die Papierreklamation zusammen mit den
Belegen, die in der Produktion zu Maschinenstillstand gefiihrt haben. Die Reklamation wird
nach den Kriterien Verhéltnis fehlerhafter Rollen zu Gesamtliefermenge, Verhiltnis
Maschinenstillstandszeit zu Gesamtdruckzeit und der Anzahl der Bahnreiler zur Gesamt-

papiermenge gepriift.

Der Papiereinkauf entscheidet dann, ob eine Reklamation beim Lieferanten gerechtfertigt ist.
Fiir eine Reklamation muss die Kostenriickforderung aufgestellt werden. Pro Bahn-rei3er
werden dafir je nach Druckmaschine vordefinierte Stillstandszeiten und der volle
Maschinenstundensatz angesetzt, sowie der Mehrverbrauch an Papier und eventuell ent-

standene Zusatzkosten (z.B. fiir neue Gummitiicher).

Die Reklamation wird dann per E-Mail oder Telefon beim Lieferanten gemeldet. Dann wird
das Reklamationsschreiben aufgesetzt. Dieses enthilt die Daten der Lieferung, die jeweiligen
Rollennummern, die Begriindung und die Hohe der Kostenriickforderung. Die Reklamation
und die dazugehorigen Belege werden an den Lieferanten gesendet. Die eingehende

Gutschrift vom Lieferanten wird dann an die Buchhaltung weitergeleitet.
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7 Analyse der Prozesse

7.1 Gegenstand der Prozessanalyse

Die Ist-Analyse basiert auf der Art und Weise, wie die Prozesse ausgefiihrt werden, welche
Anwendungssysteme zur Unterstiitzung der Prozesse eingebunden sind und wie effizient
diese genutzt werden. Ein weiterer wichtiger Gegenstand der Analyse stellen die Schnitt-

stellen dar.

Beziiglich der Prozesse wurden die einzelnen Tatigkeiten betrachtet. Dabei war zu
untersuchen, ob die Prozesse iiberfliissige und nicht wertschopfende Aktivitidten enthalten.
Zu den nicht wertschopfenden Tatigkeiten werden auch Doppelarbeit und Doppelerfassung
gezahlt! Weiterer Gegenstand der Prozessanalyse ist die Abfolge der Tatigkeiten. In diesem
Zusammenhang wurde gepriift, ob die Prozessabldufe durch eine sinnvollere Organisation,

verbessert werden konnen.

Bei der Schnittstellenanalyse wurden die eingesetzten Dokumente und die Vorgehensweise
betrachtet. Es sind dabei die Schnittstellen zu identifizieren, welche den Informations- oder
Belegfluss storen. Dabei war zu priifen, ob die weiterzugebenden Informationen, sowie
Belege und Dokumente vollstdndig sind. Bei der Betrachtung der Vorgehensweisen an den
Schnittstellen wurde untersucht, auf welche Art und Weise die Informationen und
Dokumente weitergegeben werden. Von besonderem Interesse waren diesbeziiglich der

Inhalt und die Weitergabe der Auftragstasche.
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7.2 Schwachstellentuibersicht

Durch eine kritische Betrachtung der beschriebenen Prozesse und Vorgehensweisen sowie
durch Beobachtungen bei der Erfassung der bestehenden Prozesse wurden die in Tabelle 4
aufgelisteten Schwachstellen identifiziert. In den folgenden Kapiteln werden diese genauer

beschrieben und analysiert sowie Losungsvorschldge ausgearbeitet.

Zusammenfassung der Schwachstellen

Ifd.

Schwachstelle
Nr.

1 | Eingang und Bearbeitung von Anfragen

2 | Bearbeitung von werkslibergreifenden Anfragen und Auftragen

Der Informations- und Belegfluss liber den gesamten
Auftragsablauf

4 | Ablauf bei der Druckabnahme durch den Kunden

5 | Erstellung und Prifung des AusschieBschemas

6 | Durchflihrung der Maschinenrevision

7 | Reklamationsbearbeitung

Tabelle 4: Ubersicht der identifizierten Schwachstellen
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8 Analyse und Optimierung der Schwachstellen

8.1 Eingang und Bearbeitung von Anfragen

Eingehende Anfragen gehen vom AuBendienst an den Innendienst oder vom Kunden direkt
an den Produktbetreuer. Jede Anfrage muss zur Erfassung an die Leitung Innen-dienst
weitergeleitet werden! Von ihr wird dann der zustdndige Innendienst-mitarbeiter ausgewahlt
und die Anfrage an diesen weitergeleitet. Der Ablauf gestaltet sich daher sehr umsténdlich
und hat mehrere interne Schnittstellen zur Folge! Bei Anfragen, welche direkt vom Kunden
beim Innendienst eingehen bzw. bei Riickfragen an den Kunden, kommt hinzu, dass dieser in

der Anfrage- und Auftragsphase von unterschiedlichen Mitarbeitern betreut wird.

Die Kundenberatung und -betreuung ist ein wichtiger Punkt, wenn es darum geht bestehende
Kunden zu halten und Neukunden zu akquirieren. Der Kunde sollte sich in diesem Zusam-
menhang nur mit einem Ansprechpartner, der iiber Produktions- und Entscheidungs-
kompetenz verfligt, auseinandersetzen miissen (Senefelder Stiftung, Hrsg., 2000 Kap. 4.2.3.1
S.8)! Unter diesem Gesichtspunkt wurde die Bearbeitung der Anfragen vom Eingang bis zur
Ubergabe des Auftrags an den Produktbetreuer betrachtet. In die Betrachtung soll auch die
Verfahrensanweisung zur Preisbildung einbezogen werden. Darin ist die Entscheidungs-

kompetenz der Mitarbeiter beziiglich der Angebotspreise bereits festgelegt.

Das Ziel ist es, durch eine ganzheitliche Kommunikationslosung zwischen Unternehmen und
Kunde, interne Schnittstellen abzubauen sowie die Anzahl der Ansprechpartner und damit
die externen Schnittstellen zu reduzieren. Durch die Einbeziehung der Verfahrensanweisung

soll eine weitere Reduktion der internen Schnittstellen erreicht werden.

Dazu wurde zunichst der Weg, den die Anfrage vom Kunden bis zur Angebotskalkulation
nimmt, genauer untersucht, um festzustellen, mit wie vielen unterschiedlichen Ansprech-

partnern der Kunde konfrontiert wird. Die folgende Abbildung stellt diesen Sachverhalt dar.
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Abbildung 6: Ablauf der Anfragebearbeitung

Aus der Abbildung geht hervor, dass der Kunde teilweise mit zwei Ansprechpartnern bei der
Anfragebearbeitung zu tun hat! Da die Korrekturabwicklung und die Abwicklung der Druck-
freigabe durch die Vorstufe erfolgt, ist der Kunde im schlimmsten Fall sogar mit drei ver-

schiedenen Ansprechpartnern konfrontiert.

Im néchsten Schritt waren die Verantwortungsbereiche der beteiligten Mitarbeiter in diesem

Zusammenhang festzustellen.

Der AuBendienstmitarbeiter hat die Aufgabe, den Kunden vor Ort zu beraten und zu
betreuen, sowie im Falle einer Anfrage diese an die Leitung Innendienst weiterzuleiten. Der
Mitarbeiter im Vertriebsinnendienst muss Anfragen vom AuBendienst oder direkt vom
Kunden entgegennehmen und diese an die Leitung Innendienst weiterleiten. Im weiteren
Verlauf muss er die Anfrage bearbeiten und gegebenenfalls Unklarheiten mit dem Kunden
abklaren. Die bearbeitete Anfrage gibt er dann an die Kalkulation weiter. Der Produkt-

betreuer hat die Aufgabe, den Auftrag und den Kunden wihrend der Produktion zu betreuen.
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Eingehende Anfragen zu bearbeiten liegt eigentlich nicht in seinem Verantwortungsbereich!
Da jedoch der Produktbetreuer den intensivsten Kundenkontakt hat, fragen die Stamm-
kunden mit weiteren Auftragen auch bei diesem an. Darin zeigt sich deutlich die Forderung

der Kunden nach einem Ansprechpartner zur Beratung und Betreuung.

In diesem Zusammenhang wurde, unter Einbeziehung der angesprochenen Verfahrens-

anweisung, das folgende Losungsmodell ausgearbeitet.
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Abbildung 7: Kundenorientierter Ablauf der Anfragebearbeitung

Betrachtet man das ausgearbeitete Losungsmodell, ldsst sich erkennen, dass die Anzahl
interner Schnittstellen deutlich reduziert wird. Auflerdem ist der Kunde von der Anfrage-
phase bis Auftragsende nur mit einem Ansprechpartner konfrontiert; es sei denn, der Kunde

gibt die Anfrage iiber den AuB3endienst ab.

Das erarbeitete Losungsmodell setzt voraus, dass der Produktbetreuer mit den Aufgaben, die
bisher im Verantwortungsbereich des Vertriebsinnendienstes lagen, vertraut ist. Daher war
zu priifen, wie umfangreich das Prozesswissen der Produktbetreuer iiber ihren Verant-
wortungsbereich hinaus ist. In diesem Zusammenhang war von Interesse, ob die Produkt-
betreuer mit dem Maschinenpark der anderen Werke vertraut sind, bzw. mit der
Technologielandkarte umgehen kdnnen und ob bereits Erfahrungen mit Verkaufsgesprachen

gemacht wurden.
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Fiir die Innendienstmitarbeiter verhilt es sich genau umgekehrt. Diese verfiigen bereits liber
die notwendige Verhandlungs- und Beratungskompetenz. Aus diesem Grund wurde
untersucht, in wie weit sie mit den Aufgaben der Produktbetreuung vertraut sind. Dabei hat
sich herausgestellt, dass die Produktbetreuer bisher nur Auftrige fiir Periodika selbst
bearbeitet haben. Das liegt daran, dass in diesen Féllen die Preise fiir ein Jahr fix sind. Aus
diesem Grund ist die Erstellung des Angebots mit einem geringen Aufwand verbunden. Die
Produktbetreuer haben sich daher in diesem Bereich, das ndtige Prozesswissen angeeignet,

um die Angebotskalkulation und das Angebot selbst erstellen zu kénnen.

Bei speziellen Kundenwiinschen, welche tliber die Standardprodukte hinausgehen, verfiigen
die Produktbetreuer jedoch nicht liber das notwendige Fachwissen, um den Kunden optimal
beraten zu konnen. Aullerdem ist keine Erfahrung beziiglich der Fiihrung von Verkaufs-
gespriachen vorhanden. Durch die Betreuung der Kunden iiber den ganzen Auftrag hinweg
verfiigen die Produktbetreuer jedoch iiber die notwendigen Umgangsformen bei Kunden-

kontakt und konnen sich auf die Kunden einstellen.

Die Innendienstmitarbeiter haben Erfahrung in der Kundenberatung und verfiigen {iber das
notwendige Verhandlungsgeschick. Durch den Kundenkontakt haben sie die ndtigen Um-
gangsformen und konnen sich auf die Kunden gut einstellen. Des Weiteren sind sie mit dem
Maschinenpark der Arquana vertraut. Beziiglich der Bearbeitung und Betreuung von Auf-

tragen haben die Innendienstmitarbeiter bisher keine Erfahrung.

Zur Umsetzung sind umfangreiche Mitarbeiterschulungen notwendig. Die Produktbetreuer
miissen beziliglich der Produktionsmdglichkeiten und Grenzen des Arquana weiten
Maschinenparks geschult werden. Sie miissen wissen, welche Produkte umsetzbar sind um
den Kunden entsprechend beraten und die Kundenwiinsche in ein Produkt umsetzen zu

konnen.

Die Produktbetreuer werden in Zukunft auch Verhandlungsgespriche mit den Kunden
fiihren miissen. Von ihren Erfahrungen im Umgang mit Kunden durch die Kundenbe-
treuung wihrend der Auftragsphase konnen sie dabei profitieren. Dennoch sind Schulungen

zu Kundenberatung, Verkaufsgespriachen und Verhandlungstechniken erforderlich.

Die Innendienstmitarbeiter sind im Gegensatz zu den Produktbetreuern mit der Fiihrung von
Verkaufsgesprachen und der Kundenberatung bestens vertraut. Allerdings sind hier
Schulungen im Umgang mit Konfliktsituationen notwendig, da sie im Rahmen der Produkt-
betreuung auch Reklamationen bearbeiten miissen. Des Weiteren muss der Innendienstmit-
arbeiter in die Auftragsbetreuung und -bearbeitung eingewiesen werden. Dazu sind ebenfalls

Schulungen im Umgang mit Syogra und der Verteilerbearbeitungssoftware notwendig.

Sowohl Produktbetreuer als auch Innendienstmitarbeiter sind Fachexperten auf ihrem
Gebiet. Sie sind mit ihren Tatigkeiten und Abldufen bestens vertraut. Daher wurde em-
pfohlen, die Mitarbeiter durch gegenseitige Schulung an ihren erweiterten Aufgabenbereich

heranzufihren.
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Anhand der in dieser Diplomarbeit beschriebenen Prozesse wurden vorbereitend die Tétig-
keiten der Produktbetreuung zusammengefasst. Damit wurde dem Innendienst-mitarbeiter
ein erster Uberblick iiber die Titigkeiten der Produktbetreuung verschafft. Fiir die Produkt-
betreuer wurde ebenfalls eine Zusammenfassung der Tatigkeiten im Vertriebsinnendienst

zusammengestellt.

Derzeit wird den Produktbetreuern und Innendienstmitarbeitern Schritt fiir Schritt das not-

wendige Fachwissen vermittelt.

8.2 Bearbeitung von werksuibergreifenden Anfragen und
Auftragen

Bisher war die Zuweisung von Maschinen und Produktionswege auf den Maschinenpark von
CP beschrinkt. Mit der Ubernahme durch die Arquana AG steht jetzt jedoch ein erweiterter
Maschinenpark zur Verfiigung. Das hat zur Folge, dass eine Arquana weit wirtschaftliche,
sowie kapazitdtsmaBig und technisch umsetzbare Alternative festgelegt werden muss. Bisher
steht die Unterbringung der Auftrige im eigenen Unternehmen im Vordergrund. Dies fiihrt

dazu, dass eine wirtschaftliche Verteilung auf die einzelnen Unternehmen nicht gegeben ist.

Anfragen die an ein anderes Werk weitergeleitet wurden, gehen als Angebot bei CP ein und
miissen fiir die Erstellung des Angebots an den Kunden erneut erfasst werden. Das hat zur
Folge, dass ein Auftrag redundant erfasst wird. Das bedeutet weiter, dass zwei Mitarbeiter an
der Erstellung eines Angebots eingebunden sind und sich damit die Bearbeitungszeit nahezu

verdoppelt. Dies schlégt sich in der Durchlaufzeit und in den Prozesskosten nieder.

Der Zusammenschluss der Unternehmen zur Arquana International Print & Media AG
bedeutet fiir die einzelnen Unternehmen einen enormen Ressourcenzuwachs. Bezogen auf
den Maschinenpark steht jetzt eine groBere Anzahl an Maschinen mit unterschiedlichen
Konfigurationsmdglichkeiten fiir den Druck und die Weiterverarbeitung zur Verfiigung.
Daraus ergibt sich, dass Auftrige in verschiedenen Werken, mit unterschiedlichen
Produktionswegen realisiert werden konnen. Je nach Produktionsweg ergeben sich
unterschiedliche, zu erbringende Leistungen und Kosten. So kann es vorkommen, dass z.B.
ein Auftrag der in einem Werk gedruckt und anschlieBend separat weiterverarbeitet werden
muss in einem anderen Werk inline verarbeitet und damit kostengiinstiger produziert werden
kann. Je nach Produktspezifikation ist also die Produktion eines Auftrags nicht in jedem
Werk gleich wirtschaftlich. Es entstehen also Kostensynergien die ausgenutzt werden

miissen.

In diesem Zusammenhang wurde zundchst untersucht, zu welchem Zeitpunkt mdgliche
Werksalternativen in Betracht gezogen werden und ob dadurch eine wirtschaftliche Ver-
teilung der Auftridge erreicht wird. Des Weiteren war bei der Untersuchung von Interesse,

wie die Ubergabe von Anfragen und Auftrigen an ein anderes Werk durchgefiihrt wird. Ein
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weiterer Punkt den es zu priifen galt, war in diesem Zusammenhang der Ablauf bei der

werksiibergreifenden Kapazititspriifung und Angebotserstellung.

8.2.1 Friihzeitige Erkennung von Werksalternativen

Um den gesamten Maschinenpark der Arquana AG wirtschaftlich nutzen zu konnen muss
der Prozess ,,Anfrage bearbeiten an die gegebene Situation angepasst werden. Das heif3t, bei
der Unterbringung einer Anfrage darf nicht wie bisher das Unternehmen Colordruck
Pforzheim im Vordergrund stehen! Vielmehr miissen schon bei der Priifung der technischen
Umsetzbarkeit einer Anfrage der gesamte Maschinenpark und damit auch die anderen

Unternehmen einbezogen werden.

Ziel ist es, die Werksalternativen frithzeitig zu erkennen und die wirtschaftlichste zu

identifizieren.

Je besser ein Auftrag das Maschinenformat und die Produktionsmdglichkeiten einer Druck-
maschine in Abhéngigkeit der Auflage ausnutzt, desto wirtschaftlicher und kosten-giinstiger
ist die Produktion, da die mengenvariablen Kosten mit der Auflage steigen, die mengenfixen
Kosten pro Produktionseinheit mit steigender Auflage jedoch abnehmen. So kommt es, dass
die Produktion, auf einer Druckmaschine mit hoheren mengenfixen Kosten dafiir aber
geringeren mengenvariablen Kosten, im Vergleich zur Alternative bei entsprechender
Auflagenhohe kostengiinstiger ist. Eine exakte Bestimmung der so genannten kritischen
Menge wird jedoch nicht durchgefiihrt. In diesem Zusammenhang greifen die
Innendienstmitarbeiter auf ihre Erfahrungen zuriick und fillen so ihre Entscheidung bzw.
lassen in der Kalkulation alternative Angebote erstellen. Es besteht also ein enger
Zusammenhang zwischen der technischen und wirtschaftlichen Umsetzung einer Anfrage
bzw. eines Auftrags. Zur genaueren Analyse und Ausarbeitung eines Losungs-vorschlags
wurde der bestehende Ablauf dargestellt.
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Abbildung 8: Darstellung des Ablaufs der Anfragebearbeitung vor der Optimierung

Bei der Betrachtung des dargestellten Ablaufs, unter Beriicksichtigung des Zusammenhangs
zwischen den wirtschaftlichen und technischen Aspekten bei der Ausarbeitung von Werks-

alternativen, wird deutlich, dass die werksiibergreifende wirtschaftliche Betrachtung fehlt.

Ziel ist es, durch die frithere Einbeziehung und wirtschaftliche Betrachtung der Werks-
alternativen eine wirtschaftliche Verteilung der Auftrdge zu erreichen und damit Kosten-

synergien zu schaffen.

Nun war zu priifen, an welcher Stelle im Prozessablauf die moglichen Werksalternativen
beriicksichtigt werden miissen, um die wirtschaftlichste Losung festlegen zu konnen.
Betrachtet man unter dem oben beschriebenen Sachverhalt den Ablauf, wird klar, dass
mogliche Werksalternativen schon bei der technischen Machbarkeitspriifung erkannt werden
miissen. Nur so kann eine wirtschaftliche Verteilung der Auftrige auf die einzelnen Werke
realisiert werden. In der folgenden Abbildung ist ein, auf diesen Erkenntnissen erstelltes

Ldsungsmodell abgebildet.
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Abbildung 9: Lésungsmodell zur frithzeitigen Erkennung der wirtschaftlichsten Werksalternativen

Zur Umsetzung dieses Losungsmodells ist es notwendig, dass die Mitarbeiter, welche die
Anfragen auf ihre Wirtschaftlichkeit hin priifen, einen Uberblick iiber die Arquana weit zur
Verfiigung stehenden Druckmaschinen und deren Produktionsmoéglichkeiten haben. Der
gesamte Maschinenpark der Arquana AG ist bereits in einer Technologielandkarte doku-
mentiert. Die Analyse der Technologiclandkarte hat ergeben, dass alle, fiir eine werksiiber-
greifende technische Machbarkeitspriifung relevante Informationen enthalten sind. Gegen-
stand der Priifung war die Ausfithrung der Maschinenspezifikationen und die Darstellungs-
form. Diesbeziiglich wurden die Innendienstmitarbeiter, die Nutzer der Technologieland-
karte, befragt. Dabei hat sich herausgestellt, dass die Produktions-moglichkeiten der Maschi-
nen in Ubersichtlicher und fiir die Nutzer in verstdndlicher Form dargestellt sind und somit
die Technologielandkarte zur Bestimmung der Werks-alternativen herangezogen werden

kann.

Da die Innendienstmitarbeiter mit der Priifung der technischen und wirtschaftlichen
Machbarkeit beziiglich des Maschinenparks bei CP vertraut sind, konnte das Losungs-
modell mit geringem Aufwand umgesetzt werden. Wichtig war es, dass sich die Innen-
dienstmitarbeiter mit dem Maschinenpark der anderen Werke vertraut machen und diese
nach dem vorgegebenen Losungsmodell bei der technischen Machbarkeitspriifung bertick-
sichtigen. Aullerdem musste ihnen die Wichtigkeit des wirtschaftlichen Aspekts und dessen

Bedeutung fiir die werksiibergreifende Auftragsverteilung verdeutlicht werden.
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In Abstimmung mit der Leitung Innendienst wurde das Losungsmodell als Standard ein-
gefiihrt.

8.2.2 Ubergabe der Anfragen und Auftrige an ein alternatives
Werk

Unabhéngig von dieser Diplomarbeit wurde eine zentrale Disposition eingerichtet. Aufgabe
der zentralen Disposition ist die Priifung von Anfragen die in alternativen Werken produziert
werden konnen. Des Weiteren sollen bei Kapazititsengpdssen die betroffenen Auftrige
durch die zentrale Disposition gepriift und wenn moglich in einem anderen Werk
untergebracht werden. Die entsprechenden Anfragen und Auftrage sollen dabei per E-Mail

an die zentrale Disposition weitergeleitet werden.

Aus den beiden zuvor abgebildeten Modellen geht hervor, dass speziell bei Anfragen dieser
Ablauf von den Mitarbeitern noch nicht umgesetzt wird. Aus diesem Grund wurde der Sach-
verhalt in die Betrachtung einbezogen, um bei der spateren Ausarbeitung des ,.einheitlichen

Auftragsablaufs® abgebildet werden zu konnen.

Ziel ist es, sicherzustellen, dass Anfragen und Auftrige die aus Kapazititsgriinden oder
wirtschaftlichen Griinden in einem anderen Werk produziert werden konnen, iiber die

zentrale Disposition verteilt werden.

In diesem Zusammenhang kam die Frage auf, welche Vorteile die Verteilung der Anfragen
und Auftrage {liber die zentrale Disposition im Gegensatz zur direkten Anfrage durch den

Innendienst bietet.

Nachteil bei einer direkten Anfrage durch den Innendienst in einem alternativen Werk ist,
dass in jedem Fall die Anfrage bearbeitet und eine Kapazitdtspriifung durch das ent-
sprechende Werk durchgefiihrt werden muss. Sind mehrere Werksalternativen moglich,
muss moglicherweise in mehreren Werken parallel oder sukzessiv die gleiche Anfrage be-
arbeitet werden. Um einen Vorteil durch die zentrale Disposition erzielen zu konnen, ist
Vorraussetzung, dass diese einen Uberblick iiber die freien Kapazitiiten aller Werke hat und
mit dem kompletten Maschinenpark der Arquana AG sehr gut vertraut ist. Es wurde daher
untersucht, ob liberhaupt eine Gesamtkapazititsiibersicht vorhanden ist. Die Untersuchung
hat ergeben, dass einmal wochentlich, jedes Werk eine Kapazitétsiibersicht an die zentrale
Disposition iibermittelt. Aus den einzelnen Kapazitétsiibersichten wird dann eine Gesamt-
iibersicht zusammengestellt. Beachtet man die hiufigen Anderungen in der Terminplanung,
ist diese Gesamtiibersicht innerhalb kiirzester Zeit iiberholt. In einem Gespriach mit der
zentralen Disposition, hat sich jedoch herausgestellt, dass sich die Anderungen fast
ausschlieBlich auf die freien Kapazititen beziehen. Das heifit, dass hauptsdchlich freie
Kapazititen bei der Anfrage nicht mehr vorhanden sind. Nur in seltenen Féllen, kommt es
vor, dass zuvor belegte Kapazititen frei werden. Belegte Kapazitdten werden in der Regel
nur dann frei, wenn ein bereits geplanter Auftrag aus Kapazitdtsgriinden ausgelagert werden

muss. In diesem Fall wird jedoch der Auftrag an die zentrale Disposition weitergeleitet und
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somit auch die Information beziiglich der frei gewordene Kapazitdt. Diese ist dann fiir die
Ausarbeitung einer Alternative verantwortlich und ist somit auch iiber die dadurch frei
werdenden Kapazititen informiert. Daraus folgt, dass die zentrale Disposition auch nur dann
anfragen muss, wenn in der Gesamtiibersicht auch freie Kapazititen vorhanden sind, da sie
beziiglich der belegten Kapazititen einen relativ sicheren Uberblick hat. AuBerdem kénnen
Werksalternativen die nicht iiber ausreichend Kapazitit verfiigen schon im Vorfeld
ausgeschlossen werden. Ein weiterer Vorteil ist, dass die Kapazitatspriifung direkt mit der
Disposition des jeweiligen Werkes stattfindet. Ist keine Kapazitdt vorhanden, wird der
Informationsweg und damit die Durchlaufzeit im Vergleich zur bisherigen Vorgehensweise

verkirzt.

—
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Abbildung 10:Vergleich der Anfrageiibergabe an ein alternatives Werk (links ohne, rechts mit ZD)

In der linken Darstellung, ohne die zentrale Disposition, lduft der Prozess immer wieder von
Anfang bis Ende durch. Bei Anfragen die in mehreren alternativen Werken gepriift werden
miissen stellt das eine hohe Ressourceneinbindung dar, die mit Kosten verbunden ist. Ein
weiterer Punkt ist die Durchlaufzeit. Die benétigte Zeit zur Bearbeitung der Anfrage in den

einzelnen Werken addiert sich.
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Durch die zentrale Disposition durchléuft die Anfrage den ganzen Prozess nur dann, wenn in
dem jeweiligen Werk auch tatsdchlich die benétigte Kapazitidt vorhanden ist. Das be-
schleunigt die Bearbeitung der Anfrage erheblich und nimmt wesentlich weniger personelle

Ressourcen in Anspruch.

Aus diesem Grund war sicherzustellen, dass den Mitarbeitern der Sinn und Zweck der
zentralen Disposition klar ist, denn nur dann halten sie sich auch an den vorgegebenen
Ablauf. Dazu wurde den Innendienstmitarbeitern, anhand der Vergleichsdarstellung, die

Situation verdeutlicht und die Folgen einer direkten Anfrage, wie beschrieben dargelegt.

8.3 Der Informations- und Belegfluss uber den gesamten
Auftragsablauf

Bei der Prozessanalyse hat sich herausgestellt, dass der Informations- und Belegfluss tiber
den gesamten Produktionsablauf hinweg Schwiéchen aufweist. Das heif3t, dass teilweise die
bendtigten Informationen nicht zeit- und ortsgerecht zur Verfligung stehen. AuBBerdem ist der
Belegfluss ineffizient organisiert. Das wird besonders darin deutlich, dass so gut wie jeder
Organisationsbereich die, in seiner Verantwortung anfallenden Dokumente und Belege,
selbst an die jeweiligen Empféanger verteilt. Die Folge sind Riickfragen und unnétige
Schnittstellen.

In diesem Zusammenhang wurden die Mittel und Wege zur Weitergabe der auftragsbe-
zogenen Informationen, Belege und Dokumente untersucht. Dabei war von Interesse, wie
effizient diese Mittel genutzt werden und auf welchem Weg die auftragsbezogenen Unter-

lagen an ihren Bestimmungsort gelangen.

8.3.1 Die eingesetzten Mittel zur Weitergabe von Informationen,
Belegen und Dokumenten

Zur Ubergabe der Auftrige sowie der produktionsrelevanten Informationen und Unterlagen
steht zum einen die elektronische Auftragstasche und zum anderen die manuelle Auftrags-
tasche zur Verfiigung. Die elektronische Auftragstasche wird in der Branchensoftware
Syogra angelegt und kann in allen Organisationsbereichen iiber das Intranet eingesehen
werden. Die manuelle Auftragstasche besteht aus einer Mappe und dient zur Weitergabe von

Informationen und Unterlagen die nicht in der elektronischen Auftragstasche enthalten sind.

Generell soll die Auftragstasche den Auftrag von der Produktbetreuung iiber die gesamte
Produktion hinweg, bis zum Versand und wieder zuriick zur Produktbetreuung begleiten.
Dadurch soll sichergestellt werden, dass alle notwendigen Informationen, Dokumente,
Muster und Belege zur richtigen Zeit und am richtigen Ort zur Verfiigung stehen. Man

spricht dann von einem durchgingigen Informations- und Belegfluss.
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Dass die produktions- und versandrelevanten Daten und Unterlagen rechtzeitig am richtigen
Ort zur Verfiigung stehen, liegt in der Verantwortung des Produktbetreuers, da er die

Auftragstasche anlegt und den Auftrag iiber die gesamte Produktion betreuen muss.

Die Auftragstasche stellt das wichtigste Mittel zur Weitergabe von Informationen, Belegen
und Dokumenten dar. Aus diesem Grund wurde zunéchst die elektronische Auftragstasche
gepriift. Sinn und Zweck der elektronischen Auftragstasche ist die Weitergabe aller
produktions-relevanten Daten und Informationen. Sie soll des Weiteren sicherstellen, dass
bei paralleler Bearbeitung von Auftrigen in Druck und Weiterverarbeitung, auch ohne
Ubergabe der manuellen Auftragstasche, alle notwendigen Informationen zur Verarbeitung
des Auftrags vorhanden sind. Daher wurden zunichst die Vorgehensweise bei der Erstellung

der elektronischen Auftragstasche und die enthaltenen Informationen genauer betrachtet.

Im Nichsten Schritt wurde die manuelle Auftragstasche untersucht. Die manuelle Auf-
tragstasche soll alle produktionsrelevanten Unterlagen enthalten, die durch die elektronische
Auftragstasche nicht weitergegeben werden konnen. Des Weiteren dient sie dazu, die in der
Produktion anfallenden Belege filir die Abrechnung und die weitere Kundenbetreuung zu
sammeln. Es wurde daher gepriift, welche Unterlagen mit der manuellen Auftragstasche

weitergegeben werden und iiber welche Bereiche hinweg sie den Auftrag begleitet.

8.3.2 Die elektronische Auftragstasche

Die Priifung der elektronischen Auftragstasche selbst hat ergeben, dass alle produktions-
relevanten Daten eingetragen werden konnen. Eine vollstindig ausgefiillte elektronische
Auftragstasche enthélt die Kundendaten, die Produktdaten mit formulierter Produktbe-
schreibung, alle fiir den Druck und fiir die Weiterverarbeitung relevanten Daten, die
Versand- und Druckliste sowie die Verpackungsvorgaben. Daraus folgt dass fehlende
Informationen nicht durch die Auftragstasche bedingt, sind sondern vielmehr durch

denjenigen, der sie anlegt.

Durch die Priifung mehrerer elektronischer Auftragstaschen wurde festgestellt, dass die
Daten fiir den Druck, die Weiterverarbeitung, den Versand, die Verpackungs- und Absetz-
vorgaben sowie die Angaben zum Papier immer vollstindig vorhanden sind. Fehlende Daten

wurden hauptsédchlich bei den vorstufenrelevanten Informationen festgestellt.

Aus diesem Grund war zu priifen welche Informationen die Vorstufe aus der elektronischen

Auftragstasche bendtigt und zu welchem Zeitpunkt diese zur Verfligung stehen miissen.

Aufgabe der Vorstufe ist die Datenaufbereitung, die Korrekturabwicklung, die digitale Mon-
tage und die Produktion der Druckplatten. Daraus geht hervor, dass die Bearbeitung eines
Auftrags frilhestens mit dem Dateneingang beginnt. Zu diesem Zeitpunkt wird die
elektronische Auftragstasche benotigt. Diese sollte spatestens dann die notwendigen Infor-
mationen enthalten. Dazu gehort die Art des Dateneingangs, also ob die Daten auf einem

Datentrager angeliefert oder per ISDN {iibertragen bzw. auf einem FTP-Server bereitgestellt
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werden. Um die Daten in der Vorstufe entsprechend aufbereiten und auf Vollstindigkeit hin
priifen zu konnen, sind Angaben zur Anzahl der Versionen und Sprachwechsel erforderlich.
Beziiglich der Versionen und Sprachwechsel haben die Kunden oft nachtraglich noch
Anderungen. Abgesehen davon miissen sie jedoch wissen, wie viele Versionen zum
Datencingangstermin geliefert werden. Es ist Aufgabe des Produktbetreuers, diese Fragen
mit dem Kunden zu kléren, um die genannten Informationen in der elektronischen

Auftragstasche angeben zu konnen.

Die Korrekturabwicklung und die Abwicklung der Druckfreigabe erfolgt durch die Vorstufe,
daher miissen die entsprechenden Angaben, wie Ansprechpartner beim Kunden und die vom

Kunden geforderte Form der Formproofs vorhanden sein.

Im néchsten Schritt war zu priifen, aus welchem Grund die genannten Informationen zum
Zeitpunkt des Dateneingangs nicht in der elektronischen Auftragstasche enthalten sind und
welche Folgen sich daraus ergeben. In Gesprachen mit den Produktbetreuern und durch Be-
obachtung der Vorgehensweisen hat sich herausgestellt, dass die elektronische Auftrags-
tasche schon kurz nach der Auftragserteilung mit dem Vermerk ,,vorlaufig™ erstellt wird. Zu
diesem Zeitpunkt stehen teilweise die bendtigten Informationen noch nicht zur Verfiigung.
Da aus diesem Grund eine Nachbearbeitung erforderlich ist, wird die elektronische Auftrags-
tasche nur mit den bereits im System erfassten Daten erstellt und bereits bekannte
zusdtzliche Informationen, die manuell einzugeben sind, werden unterschlagen. Das war
speziell bei Auftrigen von Stammkunden zu beobachten. In diesen Féllen sind den Vor-
stufenmitarbeitern einige Informationen aus ihrer Erfahrung heraus bekannt. Dieser Tatsache
sind sich auch die Produktbetreuer bewusst und vernachlédssigen bestimmte Angaben bei der

Erstellung der elektronischen Auftragstasche.

Fehlen die Angaben zu den Ansprechpartnern, sind Riicksprachen mit dem Produktbetreuer
erforderlich. Das bedeutet eine Verzdgerung bei der Abwicklung von Druckfreigaben und
Korrekturen. Angaben zur Art des Dateneingangs sind deshalb wichtig, da teilweise Daten
der Kunden per ISDN oder FTP-Server eingehen, ohne dass diese vorher durch den Kunden
avisiert werden. Sind die Angaben zum Dateneingang ausgefiillt, konnen die iibertragenen
Daten besser dem Kunden und damit dem Auftrag zugeordnet werden. Fehlende Angaben zu
Versionen und Sprachwechsel erschweren bei grofen Auftrigen die Kontrolle der Daten
beziiglich der Vollstindigkeit. In jedem Fall sind Riicksprachen mit dem Produktbetreuer

notwendig.

Um zu erreichen, dass alle Informationen zum Zeitpunkt des Dateneingangs in der
elektronischen Auftragstasche enthalten sind, muss sichergestellt werden, dass die Produkt-
betreuung die notwendigen Informationen rechtzeitig beim Kunden einholt und die

Auftragstasche, mit allen zur Verfligung stehenden Daten anlegt.

Dazu miissen die Produktbetreuer iiber den Sachverhalt aufgeklart und die Folgen, durch
fehlende Informationen erldutert werden. Insbesondere ist dabei auf die folgenden Punkte

einzugehen:
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* Fehlende Angaben zu den Ansprechpartnern der Kunden fiir die Abwicklung von
Korrekturen und Druckfreigaben

¢ Art der vom Kunden gewiinschten Formproofs (Screen-PDF, Ausdruck)

* Fehlende Angaben zur Art des Dateneingangs

* Fehlende Angaben zu Versionen und Sprachwechsel

8.3.3 Die manuelle Auftragstasche

Beziiglich der manuellen Auftragstasche wurde zundchst gepriift, welche Unterlagen durch
den Produktbetreuer beigelegt werden. Bei der Untersuchung von mehreren manuellen Auf-
tragstaschen wurde festgestellt, dass jede einen Ausdruck der elektronischen Auftrags-
tasche, die Druckliste und die Palettenfahnen enthélt. Verarbeitungsmuster fiir die Weiter-
verarbeitung waren in keiner der Auftragstaschen zu finden. Auch Lieferscheine sind in der

manuellen Auftragstasche nicht enthalten.

Warum die fehlenden Unterlagen nicht vorhanden sind, wurde bei genauerer Betrachtung
des Weges klar, den die Auftragstasche in der Produktion nimmt. In der folgenden
Abbildung ist Dargestellt iiber welche Schnittstellen die manuelle Auftragstasche weiter-

geleitet und welche Unterlagen unabhingig von der Auftragstasche weitergegeben werden.

Versand
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Abbildung 11: Informations- und Belegfluss in der Produktionsphase eines Auftrags

Aus der Abbildung geht hervor, dass die manuelle Auftragstasche nur von der Produkt-

betreuung an die Vorstufe und von dort an den Druck geht. Das hat zur Folge, dass der
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Informations- und Belegfluss in der Produktion abbricht. Alle produktionsrelevanten
Unterlagen oder Belege fiir die nachfolgenden Bereiche miissen separat iibergeben werden.
Dadurch ergeben sich zusitzliche Schnittstellen die durch Weitergabe einer vollstdndigen
Auftragstasche zu vermeiden sind. Aulerdem miissen an diesen Schnittstellen auf Grund der
rdumlichen Gegebenheiten gro3e Entfernungen zuriickgelegt werden. Durch die Weitergabe
der Dokumente und Belege in der Auftragstasche sind kiirzere Distanzen zu iiberwinden.
Das ist vor allem darin begriindet, dass die rdumlichen Distanzen innerhalb der Produktion
und von der Produktion in den Versand sehr viel kiirzer sind, als die bei einer direkten

Ubergabe die Empfinger im administrativen Bereich.

In diesem Zusammenhang fallen besonders die Schnittstellen zwischen Versand, Versand-
biiro und Produktbetreuer auf. Diese werden im Abschnitt Lieferscheinerstellung und Fluss

der Versandunterlagen separat behandelt.

Des Weiteren wurde untersucht, welche Unterlagen und Belege die manuelle Auftrags-
tasche beinhaltet, wenn sie an den Produktbetreuer zuriickgegeben wird. Dabei wurde fest-
gestellt, dass nur der Ausdruck der elektronischen Auftragstasche und der Farbverbrauch
enthalten ist. Aus Abbildung 11 ist ersichtlich, dass die Farb- und Formproofs, sowie der
Papierverbrauch aus der Auftragstasche entnommen und direkt an die jeweiligen Empfanger
weitergeleitet werden. Auch samtliche Unterlagen fiir den Versand werden nicht iiber die
Auftragstasche weitergeleitet. Von einem durchgéingigen Informations- und Belegfluss kann

also nicht die Rede sein.

Die Weitergabe von Auftragsrelevanten Informationen und Unterlagen auBlerhalb der Auf-
tragstasche hat zur Folge, dass diese teilweise nicht zur richtigen Zeit am richtigen Ort zur

Verfiigung stehen.

Ziel ist es, den Fluss der Dokumente und Belege so zu optimieren, dass iiberfliissige Schnitt-
stellen vermieden werden und die notwendigen Informationen orts- und zeitgerecht zur Ver-

fiigung stehen.

Um die tiberfliissigen Schnittstellen eliminieren zu konnen, ist es erforderlich, dass die
manuelle Auftragstasche den Auftrag durchgehend {iber alle betroffenen Produktionsbe-
reiche hinweg begleitet. Nur so kdnnen die Dokumente und Belege mit geringerem Aufwand
an die jeweiligen Empfanger weitergegeben werden. Damit wird aullerdem sichergestellt,
dass die nachfolgenden Organisationsbereiche alle notwendigen Unterlagen ergdnzend zur

elektronischen Auftragstasche erhalten.

Vorteil fiir die Produktbetreuung ist, dass sie zu jedem Zeitpunkt weill, wo sich die Unter-
lagen des Auftrags befinden. Bei Bedarf sind diese dann einfach zu beschaffen. Aullerdem
wird sichergestellt, dass alle relevanten Unterlagen, die zur abschlieBenden Kundenbe-
treuung notwendig sind, bei den jeweiligen Produktbetreuern ankommen. Je mehr Infor-

mationen dem Produktbetreuer nach dem Versand zur Verfiigung stehen, desto besser ist
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seine Position gegeniiber dem Kunden. Bei modglichen Reklamationen konnen diese

schneller zufriedenstellend mit dem Kunden geklart werden.

Die folgende Abbildung zeigt das erarbeitete Losungsmodell fiir einen durchgéngigen

Informations- und Belegfluss iiber die gesamte Auftragsbearbeitung.

/— Produktbetreuer

Vorstufe .
Uber- oder Versandblro
Unterlieferung
Kreislauf der Frachtpapiere fiir
Lieferungen
Auftragstasche g
Druck ) > Versand
Papierver- k, Weiterver- _j
brauchsliste arbeitung
Papiereinkauf

Abbildung 12: Kreislauf der Auftragstasche

Wenn die manuelle Auftragstasche durch den Produktbetreuer angelegt wird, muss dieser
dafiir sorgen, dass die Lieferscheine, die Palettenfahnen bei Verteilern, die Verarbeitungs-
muster und der Ausdruck der elektronischen Auftragstasche enthalten sind. Bei Folge-
auftragen sollte auch der entsprechende Vorgéingerauftrag angegeben sein. Die manuelle
Auftragstasche muss vor Druckbeginn an die Leitung der Vorstufe oder den bearbeitenden
Vorstufenmitarbeiter ibergeben und das Ausschieschema sowie die Form- und Farbproofs
beigelegt werden. Die von der Vorstufe vervollstdndigte Auftragstasche steht zusammen mit
den fertigen Druckplatten fiir den Druck zur Abholung bereit. Im Druck muss dann der
Farbverbrauch in den Ausdruck der elektronischen Auftragstasche eintragen und ein
Musterexemplar je Version beigefiigt werden. Da der Produktbetreuer nicht fiir die Buchung
des Papierverbrauchs verantwortlich ist wird die Papierverbrauchsliste direkt an den
Papiereinkauf {ibergeben und nicht in die Auftragstasche gelegt. Dadurch soll sichergestellt
werden, dass bei der Abrechnung durch den Produktbetreuer, der Papierverbrauch gebucht

ist.

Anhand der Auftragstasche und des Produkts konnen die Maschinenfiihrer feststellen, ob es
sich um ein Fertigprodukt handelt oder ob eine Weiterverarbeitung folgt. Muss der Auftrag

im Anschluss an den Druck noch verarbeitet werden, libergibt der Maschinenfiihrer die
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Auftragstasche an die Leitung der Weiterverarbeitung. In der laufenden Verarbeitung
werden Qualitdtskontrollen durchgefiihrt und dokumentiert. Die Liste der dokumentierten
Qualititskontrollen und ein Musterexemplar je Version muss von der Leitung der Weiter-
verarbeitung in die Auftragstasche eingelegt werden. Im Anschluss an die Weiterver-
arbeitung muss die Auftragstasche an die Bereichsleitung des Versands weitergeleitet

werden. Auf diesen Sachverhalt wird im nidchsten Kapitel nédher eingegangen.

Vorteil dieses Ablaufs ist, dass der Produktbetreuer zu jeder Zeit weill, wo genau sich die
Unterlagen des Auftrags befinden und kann diese wenn ndtig schnell einsehen. AuBBerdem
erhdlt er nach Auftragsende alle, zur Abrechnung und weiteren Kundenbetreuung not-
wendigen Unterlagen aus einer Hand. Ist die Auftragstasche nach dem Versand voll-stindig,
stehen dem Produktbetreuer alle Unterlagen zur Verfligung, um den Kunden in der Endphase
des Auftrags betreuen zu konnen. Insbesondere bei Reklamationen ist eine vollstdndige
Auftragstasche von Vorteil. Der Produktbetreuer hat so alle notwendigen Unterlagen und

Muster zur Hand die er bei einem Reklamationsgespriach bendtigt.

8.3.4 Lieferscheinerstellung und Fluss der Versandunterlagen

Die Erstellung der Lieferscheine wird je nach Auftrag entweder durch den Produktbetreuer
oder das Versandbiiro erstellt. Lieferscheine fiir Auftrige mit mehr als sieben Verteiler-
adressen erstellt der Produktbetreuer. Dabei werden kalkulierte Palettengewichte angesetzt.
Zur Aufbereitung der Verteileradressen wird von der Produktbetreuung ein auf Excel
basierendes Programm verwendet. Dieses erstellt mehrere Excel-Tabellen, unter anderem die
zur Erstellung der Lieferscheine, eine Frachtkostenliste und die Versandliste. Die genannten
Listen werden dann an den Versand iibergeben. Fiir die Lieferscheine die das Versandbiiro
erstellt, wird das tatsdchliche Palettengewicht verwendet. Dafiir werden die Paletten
gewogen und das Label mit der Gewichtsangabe auf die Palettenfahnenabrisse geklebt.
Anhand des angegebenen Gewichts auf den Palettenfahnenabrissen, werden dann die
Lieferscheine erstellt. Vom Versandbiiro werden die Lieferscheine dann an den Versand
weitergeleitet. Die folgende Abbildung zeigt die Schnittstellen und den Fluss der

Versandunterlagen auf.
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Produktbetreuer

Lieferscheine und Palettenfahnen-
Frachtkostenliste abrisse, Durchschlage
bei Verteiler der Lieferscheine

und Frachtkosten

Versandblro
Lieferscheine und Palettenfahnen-
Frachtpapiere abrisse und Durchschlage
der Lieferscheine
Versand

Abbildung 13: Ubergabe der Lieferscheine und Versandunterlagen (Ist-Situation)

Wie die Abbildung zeigt, werden die Lieferscheine teilweise liber zwei Schnittstellen weiter-

gegeben und die Unterlagen zur Abrechnung gehen den gleichen Weg wieder zuriick.

Ziel ist es, die Schnittstellen zwischen Produktbetreuer, Versand und Versandbiiro und damit
den entstehenden Aufwand zu reduzieren. Dafiir sollen die Lieferscheine bereits bei der
Auftragsvorbereitung ausschlieBlich durch den Produktbetreuer erstellt und mit der

manuellen Auftragstasche weitergeleitet werden.

Wie die Analyse der Prozesse ergeben hat, erstellt der Produktbetreuer bereits die Liefer-
scheine flir Auftrage mit Verteilern. Es war daher zu untersuchen, warum nicht alle Liefer-
scheine von der Produktbetreuung erstellt werden. Dabei hat sich herausgestellt, dass die
Erstellung der anderen Lieferscheine anhand des tatsdchlichen Palettengewichts erfolgt.
Grund dafiir ist, dass dadurch eine genauere Berechnung der Frachtkosten ermdglicht wird.
Bei Lieferscheinen, die der Produktbetreuer erstellt, wird das kalkulierte Palettengewicht
angesetzt. Bei einer Befragung in Versand und Versandbiiro hat sich herausgestellt, dass die
kalkulierten Palettengewichte von den Mitarbeitern im Versand-biiro mit den tatsédchlichen
Palettengewichten abgeglichen werden. Bei groBen Abweichungen werden die Lieferscheine

entsprechend abgeéndert.

Wenn die Lieferscheine von der Produktbetreuung erstellt und in die manuelle Auftrags-
tasche gelegt werden, heilit das, dass alle Lieferscheine von der Bereichsleitung im Versand
beziiglich des Gewichts gepriift werden miissen. Grund dafiir ist die rdumliche Trennung von

Versand und Versandbiiro.
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Deshalb war zu untersuchen, wofiir die Lieferscheine und Palettenfahnenabrisse im Versand-
biiro eingesetzt bzw. welche Informationen daraus entnommen wurden. Die Lieferscheine
und die Palettenfahnenabrisse lieferten bisher die Informationen zur Avisierung der
Lieferungen. Aus diesem Grund war festzustellen, welche Informationen aus den Liefer-
scheinen zu diesem Zweck bendtigt werden und wie diese anderweitig fiir den Versand
bereitgestellt werden konnen. Die wichtigsten Informationen sind in diesem Zusammenhang
der Zielort, das Gewicht und die Anzahl der Paletten. Dabei handelt es sich um Daten die
dem Produktbetreuer schon bei der Erstellung der Lieferscheine und Palettenfahnenabrisse
zur Verfiigung stehen miissen. Teilweise werden diese Daten in der elektronischen
Auftragstasche angegeben. Es ist daher nicht erforderlich, dass die Lieferscheine bereits
frither im Versand vorliegen miissen. Allerdings muss sichergestellt werden, dass die
Produktbetreuer die notwendigen Angaben in die elektronische Auftragstasche immer

eintragen.

Um die Schnittstellen reduzieren zu kénnen, war Voraussetzung, dass die Lieferscheine mit
der Auftragstasche in den Versand weitergeleitet werden. Dadurch wird sichergestellt, dass
diese im Versand ankommen, sobald der Auftrag fertig produziert ist. Ein Problem stellen
dabei Auftrdge dar, die in mehrere Lose aufgeteilt und zu unterschiedlichen Lieferterminen
ausgeliefert werden. Bei diesen Auftrigen beginnt die Auslieferung bereits vor Produktions-

ende. Fiir diesen Fall muss eine klare Vorgehensweise festgelegt werden.

Da sich die Lieferscheine in der manuellen Auftragstasche befinden, muss der Versand
anhand des Druck- bzw. des Verarbeitungsplans feststellen, wo der auszuliefernde Auftrag
produziert wird und sich dort die Lieferscheine aus der Auftragstasche entnehmen. Da der
Versand sehr nah zu allen Produktionsbereichen angesiedelt ist, stellt das keinen sehr grof3en
Aufwand dar. Sobald er bei Auftragsende in der Produktion die manuelle Auftragstasche
erhdlt muss er die Durchschlige der Lieferscheine und die Palettenfahnenabrisse in die

manuelle Auftragstasche legen.

Handelt es sich um Auslandslieferungen, miissen zu den Lieferscheinen noch weitere
Frachtpapiere im Versandbiiro erstellt werden. Bisher fand die Ubergabe dieser Fracht-
papiere an den Versand mit den Lieferscheinen statt. Da sich diese nach dem ausge-
arbeiteten Losungsmodell bereits in der Auftragstasche befinden, miissen die Fracht-papiere
an den Versand nachgereicht werden. Die folgende Abbildung stellt den Fluss der

Versandpapiere in der Auftragstasche anschaulich dar.
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Abbildung 14: Fluss der Versandunterlagen in der Auftragstasche

Anhand der Abbildung wird deutlich, dass alle Versandunterlagen, bis auf Frachtpapiere fiir
Lieferungen ins Ausland mit der manuellen Auftragstasche weitergeleitet werden. Die Ver-
sandunterlagen miissen nicht mehr einzeln, auf unterschiedlichen wegen und sukzessive
weitergegeben werden. Vielmehr werden sie in der Auftragstasche gesammelt und jeweils
iiber eine Schnittstelle weitergeleitet. Durch diesen Ablauf werden die Schnittstellen

reduziert und die Versandunterlagen zeit- und ortsgerecht bereitgestellt.

8.3.5 MaRnahmen zur Umsetzung der Produktionsbegleitenden
manuellen Auftragstasche

Zur Einfilhrung der Produktionsbegleitenden manuellen Auftragstasche miissen die Ab-
teilungsleiter und die betroffenen Mitarbeiter iiber den Sachverhalt aufgeklart werden. Dabei
muss die Wichtigkeit der durchlaufenden Auftragstasche vermittelt und spezielle Vorgehens-

weisen erldutert werden.

Spezielle Vorgehensweisen miissen bei Auftrdgen eingehalten werden, die bereits aus-
zuliefern sind, wenn die Produktion im Druck oder der Weiterverarbeitung noch lauft. Diese
spezielle Vorgehensweise betrifft in erster Linie die Bereichsleitung des Versands. Eine
weitere Ausnahme muss im Versandbiiro beachtet werden. Dabei handelt es sich um die
Ubergabe von Frachtpapieren fiir Auslandslieferungen. Diese miissen an den Versand

iibergeben werden.

Um die Einfilhrung fiir die Mitarbeiter zu erleichtern, wurde eine Checkliste bzw. ein
Merkblatt erstellt. Dieses Merkblatt enthélt eine Auflistung der Unterlagen und Belege, die
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in den einzelnen Organisationsbereichen der Auftragstasche beigefiigt werden miissen.
Auflerdem sind fiir die betroffenen Bereiche, die aus den Verdnderungen resultierenden
Tatigkeiten aufgefiihrt, welche zusétzlich ausgefiihrt werden miissen. Das Merkblatt ist in
die einzelnen betroffenen Organisationsbereiche eingeteilt und zu jedem Organisations-

bereich die jeweiligen Unterlagen und Tétigkeiten beschrieben.

8.4 Bestandsfuihrung von auf Lager produzierten Auftragen

Auf Lager produzierte Auftrige werden von CP bei einer kooperierenden Spedition ein-
gelagert und auf Abruf des Kunden ausgeliefert! Zur Bearbeitung von auf Lager produ-
zierten Auftrigen wird sowohl vom Produktbetreuer als auch vom Versand eine Bestands-
liste gefiihrt. Das bedeutet eine unndtige Doppelerfassung der Zu- und Abgénge! Dies hat
Folgen fiir die Aktualitit der Bestandslisten. Wird eine Buchung versdumt oder falsch
ausgefiihrt, kann an diese bei dem jeweiligen anderen Mitarbeiter nachgefragt werden. Da an

beiden Stellen Fehler gemacht werden konnen, kann ein Aufschaukelungseffekt auftreten.

Der Produktbetreuer muss immer iiber den aktuellen Bestand informiert sein, um den
Kunden optimal betreuen zu konnen. Er muss in der Lage sein, zu erkennen, wann der La-

gerbestand eine kritische Menge erreicht und den Kunden darauf hinweisen.

Der Versand fiihrt eine Bestandsliste, um genau nachvollziehen zu kdnnen, wann welche

Paletten ausgeliefert wurden!

Die Bestandsfithrung im Versand dient zur Kontrolle der Auslieferungen. Die Bestands-
fiihrung durch den Produktbetreuer ist fiir die Kundenbetreuung von dulerster Wichtigkeit.
Der Kunde kann sich immer iiber den aktuellen Lagerbestand informieren und wird von
seinem Produktbetreuer unterrichtet, wenn der Lagerbestand die kritische Menge erreicht!

So ist der Kunde immer rechtzeitig informiert.

Ziel ist es, die Verantwortung der Lagerbestandsfilhrung von Abrufauftrigen klar festzu-

legen und die Doppelerfassung zu vermeiden.

Die auf Lager produzierten Produkte kdnnen bei Bedarf durch den Kunden bei seinem Pro-
duktbetreuer abgerufen werden. Der Produktbetreuer leitet den Abrufauftrag an den Versand
weiter. Von dort wird der Lieferauftrag direkt an die Spedition weitergeleitet, welche die
Produkte fiir CP einlagert und ausliefert. Die Auslieferung wird also direkt eingeleitet. Zu
untersuchen war in diesem Zusammenhang, ob die Verantwortung der Lagerbestandsfiihrung

bei Versand oder Produktbetreuung liegen soll.

Riickfragen beziiglich des Lagerbestandes an die Spedition werden {iber den Versand abge-
wickelt. Das heifit, dass der Versand bei Unklarheiten beziiglich des Lagerbestands am
schnellsten an die benétigten Informationen herankommt. Aus diesem Grund wurde festge-

legt, dass der Versand auch fiir die Bestandsfiihrung verantwortlich sein soll. Ein Aufschau-
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kelungseffekt kann nicht mehr auftreten, da davon ausgegangen werden kann, dass die Spe-

dition iiber den aktuellen Lagerbestand zuverldssig Auskunft geben kann.

Im néchsten Schritt war eine Losung zu finden, die sicherstellt, dass der Produktbetreuer

Einblick in den aktuellen Lagerbestand hat.

Durch die Sicherung der Lagerbestandslisten auf ein gemeinsam nutzbares Laufwerk im
Computernetzwerk von CP soll sichergestellt werden, dass diese auch von der Produkt-

betreuung eingesehen werden konnen.

Es wurde weiter ein Vergleich der Bestandslisten durchgefiihrt, um mogliche Unterschiede
in einer Gesamtliste zusammenzufiihren. Die Priifung dieser hat ergeben, dass die beiden
Lagerbestandslisten keine gravierenden Unterschiede beziiglich des Inhalts aufweisen. Der
Unterschied lag hauptsidchlich im Aufbau der Excel-Tabellen. In Absprache mit Produkt-
betreuung und Versand muss eine der beiden Tabellen ausgewahlt werden, die zukiinftig im
Netzwerk zur Verfligung stehen soll. Diese Losung ist eindeutig eine Insellosung, stellt aber
sicher, dass der Bestand nur an einer Stelle erfasst wird und sowohl Versand als auch

Produktbetreuung die gleichen Bestandsdaten nutzen.

Zur Umsetzung muss lediglich ein Ordner mit der Bezeichnung ,,Versand“ von der EDV
angelegt werden, ein weiterer Ordner mit der Bezeichnung ,,Abrufauftrage® erstellt und die
bestehenden Bestandslisten dort abgesichert werden. Des Weiteren miissen die Produkt-
betreuer und Versandbiiromitarbeiter dariiber informiert werden, wer zukiinftig fiir die

Aktualitdt der Bestandslisten von Abrufauftragen verantwortlich ist.

8.5 Ablauf bei der Druckabnahme durch den Kunden

Die Kunden stellen immer hohere Anforderungen an die Qualitdt und die Leistungen! Daher
iiberzeugen sie sich auch gerne durch eine personliche Druckabnahme iiber die Qualitét der
Produkte.

Fiir den Fall, dass der Kunde zum Abstimmen kommt, gibt es keinen geregelten Ablauf. Das
fiihrt dazu, dass die Kundenwiinsche beziiglich des Abstimmtermins und sonstige ab-
zukldrende Details zu spét beriicksichtigt werden und der Produktionstermin eventuell
verschoben werden muss. Die Tatsache, dass die Akquisition von Neukunden mit einem
wesentlich hoheren Aufwand verbunden ist als bestehende Kunden zu halten, macht es
erforderlich die Wiinsche des Kunden beziiglich der Abnahme friihzeitig zu erkennen, um

entsprechend darauf eingehen zu kdnnen.

Es ist daher erforderlich, den Kunden auf die Moglichkeit der personlichen Druckabnahme
so friih wie mdglich aufmerksam zu machen. Sollte sich der Kunde fiir eine Druckabnahme
entscheiden, kann dies schon frithzeitig in der Terminplanung beriicksichtigt werden. Vorteil
fiir den Kunden ist, dass er den Termin besser in seiner eigenen Planung beriicksichtigen

kann. Das Kernproblem liegt eindeutig in der Terminplanung. Je ndher der Drucktermin
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riickt, desto schwieriger wird es die Terminplanung ohne groferen Aufwand, an den

Kundenwiinschen auszurichten.

Ziel ist es, durch einen geregelten Ablauf beziiglich der Druckabnahme durch den Kunden,
die Kundenorientierung zu steigern und so friih wie moglich die Terminplanung fiir die

Produktion nach den Kundenwiinschen auszurichten.

Aus diesem Grund sollte daher schon bei der Auftragsbestitigung darauf aufmerksam
gemacht werden, dass der Kunde die Druckabnahme personlich durchfiihren kann, wenn er
das mochte. Die folgende Abbildung zeigt auf, welche Informationen bei der Kldrung des
Abstimmtermins ausgetauscht bzw. weitergeleitet werden. AuBlerdem sind die am Ablauf
beteiligten Stellen aufgefiihrt.

Kunde

Kommt Kunde zum
Abstimmen

Druckab-
nahme
durch Kunde

Abstimmung
durch Kunde

AuBendienst -

A

P Produktbetreuer

\ 4

Kunde und ».| Disposition (wann
Auftrag auf Maschine)
\ 4
Termin P Produktbetreuer [« > Kunde
Kunde, Te_rmin, Abstimmung Termin, Kunde, Kunde, Auftrag,
Uhrzeit Uhrzeit Auftrag, Uhrziet Termin \
Betriebsleitung
Empfang Leitung Druck und AuBendienst

Geschéaftsfiihrung

\ 4

Produktion

Abbildung 15:Darstellung des Ablaufs zur Druckabnahme durch den Kunden

Durch den AuBendienstmitarbeiter oder beim ersten Kundenkontakt durch den Produkt-
betreuer muss abgeklart werden, ob der Kunde zum Abstimmen ins Haus kommt. Lauft die
Klarung iiber den Produktbetreuer, muss sich dieser schon vor der Kontaktaufnahme mit

dem Kunden iiber den voraussichtlichen Drucktermin des Auftrags informieren. Meldet sich
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der Kunde zum Abstimmen an, sollten wichtige Details wie Zeitpunkt der Abstimmung (z.B.

auch nachts) sowie der Termin mit dem Kunden abgeklért werden.

Erhilt der Produktbetreuer vom AulBlendienst die Information, dass der Kunde zum Ab-
stimmen kommt, muss mit der Disposition abgeklart werden, wann der Auftrag voraus-
sichtlich produziert wird. Der Produktionstermin wird dann durch den Produktbetreuer mit
dem Kunden abgestimmt. Hat der Kunde zum angebotenen Termin keine Zeit, muss gepriift
werden ob ein alternativer Termin mdglich ist. Es ist somit eine erneute Abstimmung durch
den Produktbetreuer, mit der Disposition erforderlich. Fiir die Disposition bedeutet das, dass
der Auftrag wenn mdoglich verschoben werden muss. Sobald eine Einigung mit dem Kunden
beziiglich des Termins erzielt ist, muss der Produktbetreuer den AuBendienst informieren.
Des Weiteren muss die Betriebsleitung und die Geschéftsfilhrung iiber den Kundenbesuch
informiert werden. Sie erhdlt vom Produktbetreuer die Information beziiglich Kunde, Auf-
trag Termin und Uhrzeit. Auch der Empfang muss iiber den anstehenden Kundenbesuch
unterrichtet sein. Um dem Kunden schon bei der Ankunft das Gefiihl zu geben, gut betreut
zu sein, muss der Empfang mit den Einzelheiten vertraut sein. Daher ist es wichtig, dass
auch hier die Informationen zu Kunde, Auftrag, Termin und zur Uhrzeit vom Produkt-

betreuer eingehen.

Die Feinabstimmung beziiglich der Uhrzeit sollte etwa ein Tag vor dem Abstimmtermin mit
der Leitung Druck stattfinden. Dabei wird der Produktbetreuer iiber die voraussichtliche
Uhrzeit des Druckbeginns informiert. Diese Information muss er dann an den Kunden

weiterleiten.

Der Ablauf wurde in dieser Form mit der Leitung Innendienst abgestimmt und dann den
zukiinftigen Anwendern, den Produktbetreuern, prasentiert und soll zukiinftig umgesetzt
werden. Bei der Prédsentation wurde besonders darauf hingewiesen, dass durch den Ablauf

eine optimale Terminplanung sowohl fiir den Kunden als auch fiir CP erreicht werden soll.

8.6 Erstellung des AusschieBschemas

Bei der Erfassung des Ist-Zustands wurde festgestellt, dass die Erstellung des Ausschiel3-
schemas mit hiufigen Anderungen verbunden ist. Aus diesem Grund waren hier die Vorge-

hensweisen noch einmal genauer zu betrachten.

Die Disposition leitet den Auftragsplan direkt nach der Freigabe an den verantwortlichen
Vorstufenmitarbeiter weiter und 16st so die Erstellung des AusschieBschemas aus. Zu diesem
Zeitpunkt sind jedoch die Einzelheiten des Auftrags mit dem Kunden in vielen Fillen noch
nicht klar, auBBerdem konnen sich durch Verschiebungen in der Kapazititsplanung mog-
licherweise Anderungen beziiglich der eingesetzten Duckmaschinen ergeben. Im Zeitraum
von der Auftragsplanfreigabe bis zum Dateneingangstermin ist die Wahrscheinlichkeit fiir
Anderungen beziiglich Umfang, Format oder Maschinenwechsel am groBten. Fiir den Vor-

stufenmitarbeiter der das AusschieBschema erstellt, bedeutet das, dass bei Anderungen in
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Umfang oder eventuell im Format ein komplett neues Ausschieschema erstellt werden

muss. Dies stellt einen hoheren Zeitaufwand und damit zusétzliche Kosten dar.

Die Weitergabe des Ausschielschemas zur Kontrolle an den Produktbetreuer stellt ebenfalls
einen zusitzlichen Aufwand dar, der keinen erkennbaren Nutzen fiir den Kunden und das
Unternehmen schafft. Fachexperte fiir die Erstellung des AusschieBschemas ist schlieBlich

der verantwortliche Vorstufenmitarbeiter und nicht der Produktbetreuer.

In der Vorstufe wird das Ausschieschema zweimal erstellt. Einmal zur Arbeitsvorberei-
tung in einer Software, die mit dem Vorstufenworkflow nicht kompatibel ist und ein weiteres

mal fiir die digitale Montage.

Ziel ist es, die Anzahl der Anderungen zu minimieren und die dadurch entstehenden Kosten
zu reduzieren. Aullerdem soll die Doppelarbeit bei der Erstellung des AusschieBschemas

vermieden und die Kontrolle durch den Produktbetreuer eliminiert werden.

8.6.1 Reduzierung der Anderungen und Eliminierung der
Kontrolle durch den Produktbetreuer

Die Erstellung des AusschieBschemas wird zu frith ausgeldst. Das hat sich bei einer Priifung
der Auftragspline und AusschieBschemata ergeben. Dabei wurde festgestellt, dass die
Zeitspannen von der Bestitigung bzw. Freigabe des Auftragsplans bis zum Dateneingang in
den meisten Fillen zwischen einem und zwei Monaten liegt. In diesem Zeitraum sind
Anderungen vorprogrammiert. Nachtrigliche Anderungen des Kunden beziiglich Umfang
oder Format konnen im Ausschieschema nicht einfach abgedndert werden. Um die

Anderungswiinsche umzusetzen, muss ein komplett neues AusschieBschema erstellt werden.

Zur Reduzierung der Anderungen ist es notwendig, dass die Erstellung des AusschieB-
schemas nicht wie bisher von der Disposition direkt nach Freigabe des Auftragsplans aus-
geldst wird, sondern durch den Produktbetreuer. Die Produktbetreuung ist mit dem Kunden
in Kontakt und kann daher einschitzen, wann seitens des Kunden voraussichtlich keine
Anderungen mehr in Umfang und Format zu erwarten sind. Anderungen kénnen natiirlich zu
keinem Zeitpunkt ausgeschlossen, aber durch eine Optimierung des Ablaufs minimiert

werden.

Die folgenden Abbildungen zeigen den derzeitigen Ist-Zustand (links) und den angestrebten
Soll-Zustand (rechts).
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Abbildung 16: vergleichende Darstellung des bisherigen Ablaufs bei der Erstellung des
Ausschiefschemas und des Soll-Modells

Aus den beiden Abbildungen wird deutlich erkennbar, dass durch die Umstrukturierung des
Ablaufs und die Eliminierung der Kontrolle des AusschieBschemas deutlich weniger
Prozessschritte auszufiihren sind. Die Folge sind kiirzere Durchlaufzeiten und geringere

Fehlerkosten, welche durch die Erstellung neuer AusschieBschemata verursacht werden.

Zur Umsetzung der erarbeiteten Losung muss die Ubergabe des AusschieBschemas an den
entsprechenden Vorstufenmitarbeiter in den Verantwortungsbereich des Produktbetreuers

gelegt werden.

Um jedoch sicherzustellen, dass eine Aufstauung der auszuschieBenden Auftrage verhindert
wird, wurde in Zusammenarbeit mit Produktbetreuer und Vorstufe ein Ultimatum fiir die
Ubergabe des Auftragsplans festgelegt. Die Ubergabe sollte dann spitestens eine Woche vor

Dateneingang stattfinden.

8.6.2 Doppelarbeit bei der Erstellung des AusschieRschemas

Das Ausschiefischema wird in einem, auf Excel basierenden Programm erstellt, ausgedruckt
und fiir die digitale Bogenmontage bereitgestellt. In der digitalen Bogenmontage muss das
Ausschielschema erneut in Preps angelegt werden. Fiir die gleiche Aufgabe werden zwei

unterschiedliche Programme eingesetzt.
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Um den Prozess zu beschleunigen und die Doppelarbeit zu vermeiden, war die Frage zu

stellen, ob auf eines der Programme verzichtet werden kann und wenn ja, auf welches?

Bei Preps handelt es sich um ein, in den Prinergy-Workflow integriertes Tool. Das heifit,
dass die erstellten Ausschiefschemata bzw. Templates direkt in Prinergy verfiigbar sind. Bei
der excelbasierten Applikation handelt es sich um eine Insellosung. Das AusschieBschema
kann nicht in den Vorstufenworkflow tibernommen werden. Damit ist also klar, dass die

Excel-Losung den Prozessablauf unterbricht und die Doppelarbeit verursacht.

Aus diesem Grund war zu untersuchen, ob auf die Erstellung des AusschieB3schemas in Excel
verzichtet werden kann oder nicht. Hierfiir wurden zunéichst die beiden Ausschie3schemata

verglichen, um festzustellen, welche Unterschiede bestehen.

Das in Preps erstellte AusschieBschema beinhaltet keine MaBangaben. Die MaBe fiir
Strangbreite und Zwischenschnitte z.B. werden jedoch im Druck zur Maschinenvorein-
stellung benoétigt. Das Excel-Programm bietet die Angabe, wie die einzelnen Bahnen tiber
den Trichter gefilhrt werden und zusidtzliche Informationen beziiglich der Leimung.
Auflerdem ist das Programm speziell an den Maschinenpark angepasst. Zur Erstellung des

Ausschieflschemas ist daher nur die Eingabe weniger Parameter notwendig.

Aus diesem Grund kann auf den Einsatz des Excel-Programms nicht verzichtet werden.

8.7 Durchfiihrung der Maschinenrevision

Die Durchfiihrung der Maschinenrevision wird durch die Vorstufe durchgefiihrt. Solange
keine Mingel auftreten, stellt diese Vorgehensweise kein Problem dar. Die Maschinenre-
vision ist jedoch darin begriindet, dass Fehler in der Plattenproduktion entstehen oder bei der
Druckfreigabe iibersehen werden. Gravierende Mingel die den Produktnutzen fiir den Kun-
den beeintrachtigen, miissen schnell erkannt werden kénnen, um die Produktion von Maku-

latur und die Stillstandszeit so gering wie moglich zu halten.

Die Maschinenrevision wird bei CP von der Vorstufe durchgefiihrt. Dazu wird der erste Gut-
bogen von dem jeweiligen Maschinenfiihrer an den entsprechenden Mitarbeiter der Vorstu-
fe tibergeben. Ausnahme stellt hier die Maschinenrevision bei Schwarzwechsel und Wechsel
von Eindrucklplatten dar. Diese wird durch die Maschinenfiihrer direkt im Druck durchge-
filhrt. Bei auftretenden Méngeln muss entschieden werden, ob die Produktion sofort zu
unterbrechen ist. In jedem Fall sind der Produktbetreuer und die Druckproduktion zu infor-
mieren. Der Produktbetreuer entscheidet dann iiber das weitere Vorgehen. Bei kleineren
Maingeln, die bei der Druckfreigabe iibersehen wurden, hilt die Produktbetreuung Riick-
sprache mit dem Kunden. Der Kunde entscheidet dann ob neue Platten produziert werden
miissen. Wenn die Losung des Problems feststeht, werden die Druckproduktion und die Vor-

stufe informiert. So gestaltet sich ein komplexes Netzwerk bei der Informationsweitergabe.
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Ziel ist es, die Informationskette zu optimieren, also die Schnittstellen zu reduzieren und
damit die Reaktionszeit zu verkiirzen. Dadurch konnen Makulatur eingespart und Still-

standszeiten verkiirzt werden.

Um ein geeignetes Losungsmodell ausarbeiten zu konnen, wurde der Prozess noch einmal
genauer betrachtet und mehrere Maschinenrevisionen begleitet. Die folgende Abbildung

stellt den Informationsfluss bei der Maschinenrevision vereinfacht dar.
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Abbildung 17: Informationsfluss bei der Maschinenrevision (Ist-Modell)

Die Abbildung zeigt unter anderem die Schnittstellen im Informationsfluss auf. Von
Interesse war, welche Schnittstellen moglicherweise zu vermeiden sind. Da der Produkt-
betreuer die Aufgabe hat den Auftrag zu betreuen und mit dem Kunden sowie dessen
Qualititsanspriichen am besten vertraut ist, kann der Produktbetreuer, wenn es um Maingel
geht, nicht {ibergangen werden. Die einzige Moglichkeit liegt daher an der Schnittstelle
Druck und Vorstufe. Bei der Analyse des Prozesses wurde daher unter Annahme, dass
Fehler auftreten, die genannte Schnittstelle genauer untersucht. Dabei hat sich herausgestellt,
dass es teilweise schon bei der Ubergabe des ersten Gutbogens an die Vorstufe zu
Liegezeiten kommt. Grund dafiir ist, dass die Drucker die Gutbogen einfach in der Vorstufe
ablegen, wenn gerade kein Vorstufenmitarbeiter verfiigbar ist. In sehr seltenen Fallen kommt
es auch vor, dass mehrere Maschinenrevisionen gleichzeitig zu bearbeiten sind. Sollten also
tatsdchlich Méangel auftreten, werden diese teilweise mit Verzogerung erkannt. Das fiihrt zu
erhohten Makulaturwerten. Des Weiteren war auffillig, dass sich die Abteilungen gegen-
seitig die Verantwortung beziiglich der Maschinenrevision zuschieben. Das liegt daran, dass

teilweise die Maschinenrevision im Druck durchgefiihrt werden soll, speziell bei Eindruck-
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wechselplatten und Schwarzwechsel. Eigentlich ist die Vorstufe fiir die Freigabe ver-
antwortlich. Gibt es dann im Nachhinein Beanstandungen und der Verantwortliche wird
gesucht, kann es zu Konflikten kommen. Da sowohl die Drucker als auch die Vor-
stufenmitarbeiter iiber ausreichend Fachwissen verfligen, um die Priifung durchzufiihren,

miissen hier die Verantwortlichkeiten klar festgelegt werden, um Konflikte zu vermeiden.

Des Weiteren verzogert sich die Reaktionszeit durch die Weitergabe der Informationen und
Belege iiber die Vorstufe. Einmal miissen riumliche Distanzen bei der Ubergabe des ersten
Gutbogens an die Vorstufe iiberwunden werden und zum anderen bei der Weitergabe des

Bogens an den Produktbetreuer.

Es wurde daher ein Losungsmodell ausgearbeitet, das sicherstellt, dass keine Liegezeiten
entstehen und moglichst kurze Reaktionszeiten gewdéhrleistet sind. Des Weiteren soll das

Losungsmodell die Verantwortlichkeiten klar festlegen.

Der Gedanke war dabei, dass die Maschinenrevision direkt am Leitstand der Druck-
maschine von den Maschinenfiihrern durchgefiihrt werden soll. Dadurch wird die Ubergabe
an die Vorstufe vermieden. In der folgenden Abbildung ist der Ablauf ohne die Schnittstelle

zwischen Drucker und Vorstufe dargestellt.

Druck < erneute Maschinenrevision

|
erster Gutbogen

"al ]

bei groben Méngeln

Maschine anhalten Mangel
nein Klarung bei Kunden-
verschulden und
Druck Produktbetreuer [« vernachlssigbaren Kunde
Auftrag Mangeln
Drucken
; ) Produktion
Druck |<&— Freigabe nein
ja
\
| 1
Produktion neue Platten
stoppen produzieren
Druck Vorstufe

Abbildung 18: Informationsfluss bei der Maschinenrevision (Soll-Modell)

Aus dem Losungsmodell wird ersichtlich, dass die Vorstufe nur dann involviert ist, wenn
neue Platten produziert werden miissen. Da der Produktbetreuer bei kleineren Méngeln oder
Kundenverschulden den Sachverhalt mit dem Kunden kldren muss, und er den Auftrag

sowie den Kunden betreut, liegt es letztendlich in seiner Verantwortung, zu entscheiden, ob
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neue Platten produziert werden miissen oder nicht. Aus diesem Grund ist auch eine frithere

Einbindung der Vorstufe nicht notwendig.

Da die Priifung des ersten Gutbogens nicht mehr von der Vorstufe ausgefiihrt wird, fallt die
aufgewendete Zeit zur Uberwindung der rdumlichen Distanz vom Drucksaal in die Vorstufe
weg. Wenn Mingel auftreten, wird von den Druckern direkt der Produktbetreuer informiert,
dies verkiirzt die Reaktionszeit. Der Produktbetreuer muss sich direkt am Leitstand ein Bild
von der Sachlage verschaffen und dann die geeigneten Mallnahmen einleiten. Das wire zum
einen die Kldrung mit dem Kunden und zum anderen, neue Platten in der Vorstufe

anzufordern.

Nachteil des Losungsmodells ist, dass die Maschinenrevision einen zusitzlichen Aufwand
fiir die Drucker darstellt. In diesem Zusammenhang wurde gepriift ob dieser zuséitzliche
Aufwand eine unzumutbare Belastung fiir die Drucker darstellt. Dazu wurde, die Losung an
der Druckmaschine getestet, um dies besser abschdtzen zu konnen. Da der Test fiir alle
Rollenoffsetmaschinen aussagekriftig sein soll, wurde er an der grofiten Druckmaschine, der
MAN Lithoman durchgefiihrt. Auf Grund des Tests und der Tatsache, dass am Wochenende
und nachts die Maschinenrevision direkt am Leitstand durchgefiihrt wird, hat sich

herausgestellt, dass der zusétzliche Aufwand von den Druckern gut bewiltigt werden kann.

Dadurch, dass die genannten Verzogerungsgriinde, die an der Schnittstelle Druck und
Vorstufe aufgetreten sind, in dem optimierten Ablauf eliminiert sind, wird die Reaktionszeit
bei der Maschinenrevision verkiirzt. Auflerdem kann das Losungsmodell mit relativ ge-
ringem Aufwand umgesetzt werden, da die Drucker mit den Tatigkeiten der Maschinen-
revision vertraut sind. Die Maschinenfithrer miissen lediglich in die Informationskette ein-
gefiihrt werden. Dazu muss ihnen der dargestellte Sachverhalt vermittelt werden. Das aufge-
zeigte Informationsflussmodell aus Abbildung 16 kann dabei zur Unterstiitzung herange-

zogen werden.

8.8 Reklamationsbearbeitung

Wenn es zu Reklamationen kommt muss das nicht zwangslaufig bedeuten, dass der Kunde
sich fiir seinen niachsten Auftrag nach einem anderen Druckunternehmen umsieht. Tatsache
in diesem Fall jedoch ist, dass die Kundenwiinsche nicht zufrieden stellend erfiillt wurden.
Es ist daher wichtig, dass die Bearbeitung von Reklamationen geregelt ist. Dadurch soll eine

schnelle und zuverlédssige Bearbeitung der Reklamationen sichergestellt werden.

Die Bearbeitung von Reklamationen wird bei Colordruck Pforzheim durch das Reklama-
tionsformular begleitet. Das Reklamationsformular ist in zwei Phasen unterteilt. Die Rekla-
mationsmeldung und die Reklamationserledigung. Unter Reklamationsmeldung werden die
Beanstandungen und die Forderungen des Kunden festgehalten. An dieser Stelle enthélt das
Formular einen Verteiler der Auskunft dariiber geben soll, welche Personen iiber die Re-

klamation informiert werden miissen. Ergibt sich bei der Priifung der Beanstandungen, dass
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der Kunde zu Recht reklamiert, wird unter Einbeziehung der Kundenforderung eine Scha-
densregelung ausgearbeitet die ebenfalls in das Reklamationsformular unter Reklama-
tionserledigung eingetragen wird. Zum Abschluss der Reklamation werden dann die ent-
standenen Gesamtkosten eingetragen und das Reklamationsformular nach einem zweiten

Verteiler an die entsprechenden Personen weitergeleitet.

Bei der Analyse der Dokumente und Formulare wurde festgestellt, dass ein veraltetes
Reklamationsformular verwendet wird. Um eine reibungslose Bearbeitung der Rekla-
mationen gewéhrleisten zu kdnnen, war es notwendig ein neues, aktualisiertes Formular zu
erstellen. Dazu wurde das alte Formular genauer betrachtet, Verbesserungs-potentiale
ermittelt und ein anforderungsgerechtes Formular ausgearbeitet. Bei Betrachtung des
eingesetzten Reklamationsformulars war auffallig, dass keine Stellungnahme des Ver-
ursachers eingetragen werden kann, diese ist jedoch wichtig, um bei spiateren Auswertungen
zu priifen ob die Fehlerquelle héufiger fiir Reklamationen verantwortlich ist und gegebenen
Falls geeignete Mallnahmen einleiten zu konnen. Im Bezug auf den Auftragsablauf stellen
die Angegebenen Verteiler eine grofere Schwachstelle dar. Diesbeziiglich wurde festgestellt,
dass durch die Verdnderungen in der Mitarbeiterstruktur, seit der Ubernahme durch die
Arquana AG die Verteiler nicht mehr aktualisiert worden sind. Das hat Auswirkungen auf
die Informationsweitergabe. Auf Grund der veralteten Verteiler ist nicht sichergestellt, dass
alle Personen, welche ein berechtigtes Interesse an eingehenden Reklamationen haben, {iber

diese auch informiert werden.

Es wurde daher ein Reklamationsformular erstellt, das die beschriebenen Méangel nicht mehr

aufweist.
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9 Ausarbeitung und grafische Darstellung Auftragsablaufs

In diesem Kapitel wird auf die Wichtigkeit einer grafischen Darstellung der Prozesse, im
Rahmen dieser Diplomarbeit eingegangen, die Vorgehensweise bei der Ausarbeitung des
»einheitlichen Auftragsablaufs® erldutert und der Sachverhalt an einem Beispiel verdeut-
licht.

9.1 Notwendigkeit der grafischen Darstellung

Die grafische Darstellung von Prozessen findet man oft in Firmenhandbiichern. Sie stellen
die wichtigsten Tétigkeiten der Prozesse anschaulich dar. Die Grafiken demonstrieren den
Sachverhalt, wie er im Idealfall vorliegt. Besonderheiten und Abweichungen vom Ideal-
ablauf konnen nur mit groBtem Aufwand und meistens unter Einbusen in der Uber-
sichtlichkeit dargestellt werden. Daher weicht die Umsetzung in der Praxis in den meisten

Fillen von dem dargestellten Sachverhalt ab.

Im Rahmen dieser Diplomarbeit stellt die grafische Darstellung der Prozesse jedoch einen
wichtigen Teil dar. Grund dafiir ist, dass die am Beispiel von Colordruck Pforzheim
optimierten Prozesse auf die anderen Werke der Arquana AG iibertragen werden sollen.
Dafiir ist es wichtig, dass die Prozesse bekannt sind. Da sich jedoch nicht jeder Mitarbeiter
der anderen Werke direkt bei Colordruck Pforzheim ein Bild von den Abldufen machen
kann, miissen die Prozesse fiir die zukiinftigen Anwender grafisch dargestellt werden. Dabei
ist es wichtig, dass die Grafiken anschaulich und fiir die jeweiligen Facharbeiter in ver-

stdndlicher Form présentiert werden.

9.2 Vorgehensweise bei der Darstellung

In diesem Kapitel ist im Folgenden von Kerntitigkeiten die Rede. Als Kerntétigkeiten wer-

den die wichtigsten Aktivititen bezeichnet, die den Prozess charakterisieren.

Zur Ausarbeitung des ,,einheitlichen Auftragsablaufs® wurden die bei Colordruck Pforzheim
erfassten Prozesse herangezogen. Die Prozesse die im Rahmen dieser Diplomarbeit nicht
optimiert wurden, konnten aus der Beschreibung {ibernommen werden. Die anderen wurden
durch die optimierten Prozesse ersetzt oder entsprechend der beschriebenen optimierten
Prozesse abgedndert. Aus diesen Prozessen wurden dann die Kerntitigkeiten extrahiert.
Dabei ergab sich fiir jeden Prozess eine Liste von Tétigkeiten. Diese Kerntdtigkeiten
mussten dann in ihrer logischen Abfolge grafisch dargestellt werden. Als Darstellungsform
wurden Flussdiagramme gewihlt, in welchen die aufgelisteten Prozessschritte dargestellt
wurden. Dabei bekam jede Kerntdtigkeit einen Nummernverweis. Dieser Nummernverweis
beinhaltet die Abkiirzung fiir den Organisationsbereich, dem der Prozess zugeordnet wird,
sowie eine laufende Nummer. Der Verweis deutet auf eine genauere, ausformulierte Be-

schreibung hin.
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Die Flussdiagramme wurden dann in der mittleren Spalte einer Tabelle abgebildet. In den
weiteren Spalten wurden zu jeder Kerntétigkeit die an der Ausfiihrung beteiligten Mit-
arbeiter aufgefiihrt. Zu jedem Mitarbeiter wurde dann in drei weiteren Spalten die Ver-
antwortlichkeit, die Mitarbeit oder die Informationspflicht angegeben. In der duBersten
Spalte sind die in den Prozessschritt ein- und ausgehenden Dokumente und Informationen

angegeben.

9.3 Die grafische Darstellung am Beispiel des Prozesses
»Angebot erstellen”

Der Prozess stellt die Bearbeitung der Anfrage vom Eingang bis zur Erstellung der
Angebotskalkulation dar. Im Anschluss an jeden, auf diese weise grafisch dargestellten
Prozess, sind in dem fiir die Arquana AG ausgearbeiteten Auftragsablauf die einzelnen
Tétigkeiten bei Bedarf noch genauer ausformuliert. Die folgende Abbildung stellt den

Prozess ,,Anfrage bearbeiten dar.
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Abbildung 19: Darstellung des Ablaufs "Angebot erstellen"
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10 Zusammenfassung und Fazit

Zusammenfassung

Ziel dieser Diplomarbeit war es, einen einheitlichen Auftragsablauf fiir die Arquana AG zu

erarbeiten, der auf alle Unternehmen der Druckholding angewendet werden kann.

Dazu wurden anhand logischer Schlussfolgerungen zunichst die Prozesse erhoben und in
Abstimmung mit den Leitern der Organisationsbereiche die Liste ergidnzt und abgedndert.
Mit den so festgelegten Prozessen entstand eine Art Leitfaden zur Erfassung der Tétigkeiten

und Ablédufe. Diese wurden dann erfasst und ausfiihrlich beschrieben.

Anhand der Prozessbeschreibungen wurden die Tatigkeiten und Abléufe analysiert. Dabei
wurden die Prozesse und die Schnittstellen betrachtet. Es wurden dann auf Basis der
Prozessanalyse die Schwachstellen identifiziert. Die Schwachstellen wurden genauer be-
schrieben und analysiert um dann Losungsvorschlidge ausarbeiten zu konnen. Diese waren

dann zu priifen und gegebenenfalls umzusetzen.

Auflerdem wurde die Wichtigkeit der Kundenbetreuung, ausschlieBlich durch einen
kompetenten Mitarbeiter erortert und ein kundenorientierter Prozessablauf zur Bearbeitung
von Anfragen ausgearbeitet. In diesem Zusammenhang ist auch aufgezeigt worden, dass
dadurch nicht nur eine bessere Kundenorientierung erreicht wird, sondern auch interne
Schnittstellen reduziert werden. Es wurden die Maflnahmen zur Umsetzung beschrieben und

die Notwendigkeit von umfassenden Mitarbeiterschulungen erléutert.

Des Weiteren wurde die Wichtigkeit der wirtschaftlichen, werksiibergreifenden Verteilung
von Anfragen und Auftrigen erldutert. Dabei ging es insbesondere darum den Zeitpunkt
festzulegen, an dem mogliche Werksalternativen in Betracht gezogen werden miissen, um
eine wirtschaftliche Verteilung der Anfragen und Auftrige erzielen zu konnen. Aullerdem
wurde dabei die Ubergabe betrachtet. Dabei war zu untersuchen in wieweit die zentrale
Disposition ihren zur Weiterleitung der Anfragen und Auftrige an die anderen Werke
beitriigt. Des Weiteren war zu priifen, welche Vorteile die Ubergabe durch die zentrale
Disposition gegeniiber der direkten Anfrage durch den Produktbetreuer bzw. den
Vertriebsinnendienst bietet. Insbesondere wurde dabei auf die Einbindung der personellen
Ressourcen und die Schnittstellen eingegangen. Es konnte ein Ablauf ausgearbeitet werden,

der die personellen Ressourcen schont und die Schnittstellen reduziert.

Ein wichtiger Punkt fiir einen reibungslosen Auftragsablauf stellt der Informations- und
Belegfluss dar. In diesem Zusammenhang wurden die eingesetzten Mittel zur Weitergabe
untersucht. Insbesondere waren hier die elektronische und die manuelle Auftragstasche zu
betrachten, da diese zur Weitergabe aller produktions- und auftragsrelevanten Daten dienen.
Es wurde dann ein Ablauf festgelegt der sicherstellt, dass alle relevanten Unterlagen und
Informationen zur richtigen Zeit am richtigen Ort zur Verfiigung stehen. Zu diesem Ablauf

waren die MaBnahmen auszuarbeiten die fiir eine Umsetzung des durchgingigen
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Informations- und Belegflusses notwendig sind. Neben den Auftragstaschen war aullerdem
die Erstellung der Lieferscheine zu betrachten. Diesbeziiglich wurde ein Ablauf ausge-
arbeitet der die Schnittstellen reduziert. Dazu wurden die zu ergreifenden Maflnahmen zur

Umsetzung zu beschreiben.

Des Weiteren wurde die Bestandsfiihrung von auf Lager produzierten Auftragen untersucht.
Hier wurde festgestellt, dass diese Daten doppelt erfasst werden. Dazu war die Vor-
gehensweise zu betrachten und eine Losung auszuarbeiten. In diesem Zusammenhang wurde
gepriift, welche Stelle zukiinftig fiir die Bestandsfiihrung verantwortlich sein soll und wie
sichergestellt werden kann, dass sowohl der Versand als auch die Produktbetreuung auf die
bendtigte Bestandsliste Zugriff haben. Diesbeziiglich konnte eine Regelung ausgearbeitet
werden. Allerdings handelt es sich dabei wieder nur um eine Inselldsung, macht aber die

Bestandsfiihrung sicherer.

Fiir die Druckabnahme durch den Kunden wurde ein geregelter Ablauf festgelegt, da ein
solcher bisher nicht gegeben war. Es musste gepriift werden, welche Organisationsbereiche
zu informieren sind, wenn sich ein Kunde zur Abnahme anmeldet. Insbesondere wurde dabei

der Zusammenhang zwischen Kundenabnahme und Terminplanung betrachtet.

Die Erstellung des AusschieBschemas war mit hiufigen Anderungen verbunden. Es war
daher die Ursache dafiir festzustellen. Insbesondere wurde dabei die Auslosung des Pro-
zesses betrachtet. AuBlerdem war zu untersuchen ob die Priifung des AusschieBschemas
durch den Produktbetreuer notwendig ist. Es konnte ein Ablauf ausgearbeitet werden, der die
Anzahl der Anderungen reduziert die Priifung durch den Produktbetreuer ausschlieBt.
AuBerdem war zu priifen ob die zweifache Erstellung des AusschieBschemas notwendig ist.
Dabei hat sich herausgestellt, dass auf beide AusschieBschemata nicht verzichtet werden

kann.

Des Weiteren wurde der Ablauf bei der Maschinenrevision betrachtet. Hier war zu priifen ob
durch geeignete Maflnahmen die Reaktionszeit von der Feststellung von Méngeln bis zur
Einleitung notwendiger Maflnahmen verkiirzt werden kann. Dadurch soll die Makulatur
sowie die Stillstandszeit verringert werden. Es wurde dabei ein Ablauf ausgearbeitet, der

weniger Schnittstellen zur Folge hat und den genannten Anforderungen gerecht wird.

Die Reklamationsbearbeitung war ebenfalls zu betrachten. Hier war besonders das
Reklamationsformular von Interesse. Dieses hat sich als veraltet herausgestellt. Da dieses
Formular die Reklamation iiber die gesamte Bearbeitung begleiten soll, war daher ein neues
auszuarbeiten. Dabei war insbesondere zu beriicksichtigen, dass das neue Formular eine

Stellungnahme der verursachenden Abteilung einschlieft.
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Fazit

Beziiglich der Anfragebearbeitung konnte aufgezeigt werden, dass durch die Optimierung
der Personalstruktur und eine Kompetenzsteigerung der Mitarbeiter eine Verbesserung im
Ablauf der Anfragebearbeitung erzielt wird. Das wurde insbesondere an der Reduktion der
Schnittstellen deutlich, die aus der Ausweitung des Verantwortungsbereichs der Produktbe-
treuung, auf die Tétigkeiten des Vertriebsinnendienstes zuriickzufiihren ist. Auflerdem
konnte verdeutlicht werden, dass die Ubertragung Preisbildung auf die Produktbetreuung
ebenfalls zu diesem Sachverhalt beitrdgt. Es konnte ein Ablauf ausgearbeitet werden der

weniger Schnittstellen und eine bessere Kundenorientierung aufweist.

Im Bezug auf die wirtschaftliche Verteilung der Anfragen und Auftrige auf die einzelnen
Werke konnte aufgezeigt werden, dass die Einbindung der Werksalternativen bereits zum
Zeitpunkt der technischen Machbarkeitspriifung stattfinden muss. Nur so kann eine wirt-
schaftliche Auftragsverteilung sichergestellt werden. In diesem Zusammenhang wurde auch
die Wichtigkeit der Zentralen Disposition verdeutlicht. Es konnte nachgewiesen werden,
dass durch die Verteilung werksiibergreifender Anfragen und Auftrige iiber die Zentrale

Disposition, die personelle Ressourceneinbindung und die Schnittstellen reduziert werden.

Beziiglich des Informations- und Belegflusses von der Auftragsvorbereitung bis zur Kunden-
betreuung in der Endphase eines Auftrags, konnte verdeutlicht werden, dass die Begleitung
des Auftrags durch die manuelle Auftragstasche unverzichtbar ist. Es wurde dargelegt,
welche Informationen und Unterlagen enthalten sein miissen und welche Organisationsbe-
reiche die Auftragstasche durchlaufen muss. In diesem Zusammenhang konnte ein Infor-
mations- und Belegfluss ausgearbeitet werden der sicherstellt, dass alle notwendigen Infor-
mationen und Unterlagen zeit- und ortsgerecht zur Verfiigung stehen. Speziell in diesem Teil
der Arbeit wurde deutlich, dass sich die rdumlichen Gegebenheiten auf den Auftragsablauf

auswirken.

Beziiglich der Doppelerfassung der Lagerbestinde von auf Lager produzierten Auftrigen
wurden die damit verbundenen Probleme aufgezeigt. Das ausgearbeitete Losungsmodell
schlieBt die Doppelerfassung aus und stellt sicher, dass sowohl Versand als auch Produktbe-
treuung Einblick in die Lagerbestinde haben. Die Bestandsfiihrung erfolgt jedoch weiterhin
in Excel, da keine zufriedenstellende Losung gefunden werden konnte, bei der auf Excel

verzichtet werden kann.

Bei der Druckabnahme durch den Kunden wurde aufgezeigt, die frithzeitige Kenntnis da-
riiber fiir beide Seiten Vorteile bringt. Je frither bekannt ist, dass der Kunde zur Abnahme
kommt, desto besser kann sowohl der Kunde als auch die Colordruck Pforzheim dies in der
Terminplanung beriicksichtigen. Anhand dieser Erkenntnis konnte ein kundenorientierter

Ablauf zur Druckabnahme ausgearbeitet werden.

Im Zusammenhang mit der Erstellung des AusschieBschemas wurde aufgezeigt, dass die

Auslosung zu frith stattfindet und die Kontrolle durch den Produktbetreuer iiberfliissig ist.
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Auf Basis dieser Erkenntnisse, wurde eine Losung ausgearbeitet, die weniger Anderungen
zur Folge hat und die Schnittstelle Vorstufe Produktbetreuung ausschlieBt. Des Weiteren
wurde das Thema der zweifachen Erstellung des Ausschieschemas genauer betrachtet und
die Nachteile aufgezeigt. Da jedoch beide zu unterschiedlichen Zwecken eingesetzt werden

und an diese speziell angepasst sind, konnte keine Losung gefunden werden.

Im Bezug auf die Maschinenrevision wurde aufgezeigt, dass bei auftretenden Mingeln, die
Bearbeitung in der Vorstufe zu Verzogerungen in der Reaktionszeit fiihrt. Es konnte ein Ab-
lauf zur Maschinenrevision ausgearbeitet werden der die Reaktionszeit verkiirzt und dadurch
den AusstoB an Makulatur verringert. Des Weiteren konnen in geringerem Mafle kiirzere

Stillstandszeiten erreicht werden.

Bei der Bearbeitung von Reklamationen war zu verdeutlichen, welche Rolle das Reklama-
tionsformular fiir den Ablauf darstellt. Es wurden die Méngel im bestehenden Formular
aufgezeigt und ein neues Reklamationsformular ausgearbeitet. Dabei konnte ein Formular

erstellt werden, das die beschriebenen Méangel nicht mehr aufweist.

Bei der Ausarbeitung des ,,einheitlichen Auftragsablaufs* wurden die bestehenden Prozesse
durch die verbesserten ersetzt. Es konnte so ein verbesserter Auftragsablauf fiir die Color-
druck Pforzheim GmbH & Co. KG dargestellt werden. Die Darstellung der Prozesse wurde
in Form von Flussdiagrammen ausgearbeitet und die Prozessschritte bei Bedarf néher Be-
schrieben. Der in dieser Form ausgearbeitete Auftragsablauf kann auf die anderen Unter-
nehmen ibernommen werden. In dieser Diplomarbeit wurde jedoch deutlich, dass der Auf-
tragsablauf sehr stark mit der Aufbauorganisation und den rdumlichen Gegebenheiten des
Unternehmens verbunden ist. Auerdem wurde bei der Erfassung des Ist-Zustands festge-
stellt, dass bereits bestehende Ablaufdarstellungen in der Praxis nicht umgesetzt werden. Das
liegt daran, dass diese Abldufe dargestellt werden, eventuell den Mitarbeitern vorgelegt, die
Umsetzung jedoch nicht kontrolliert wird. Zur Umsetzung in den anderen Werken sollten
daher Konsolidierungsteams zusammengestellt werden die dafiir sorgen, dass die Ein-

filhrung der Prozesse geregelt ablauft und die Verdnderungen auch umgesetzt werden.

Da als Fachexperten die Mitarbeiter der einzelnen Organisationsbereiche zu sehen sind, die
tdglich mit den bestehenden Prozessen konfrontiert sind, sollte daher fiir jeden Organisa-
tionsbereich ein Mitarbeiter in das Team aufgenommen werden. Zur Fiihrung des Teams
muss in jedem Unternehmen eine geeignete Werksteamleitung bestimmt werden. Die Team-
leitung sollte aus einer Person des Konzernmanagements bestehen welche die Umsetzung in
allen Unternehmen iiberwacht und die Werksteamleiter bestimmt. Bei der Auswahl der
Teammitglieder auf unterster Ebene, sollte vor allem auf die Kompetenz, die Akzeptanz
sowie die Kommunikations- und Uberzeugungsfihigkeit des Mitarbeiters gegeniiber seiner
Kollegen geachtet werden. Da die Mitarbeiter die mit den bestehenden Prozessen vertraut
sind und diese bestens beherrschen ist es teilweise schwierig Verdnderungen durchzusetzen.
Ein Mitarbeiter der von seinen Kollegen akzeptiert wird und iiberzeugen kann die Ein-

filhrung oder Veranderung der Prozesse.
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Aufgabe der Teams in den einzelnen Werken ist es, die bestehenden Prozesse mit den
Prozessen des einheitlichen Auftragsablaufs abzugleichen, Uberschneidungen festzustellen
sowie die notwendigen Verdnderungen zu identifizieren und umzusetzen. Die In Absprache
mit der Werksteamleitung muss festgestellt werden mit welchem Aufwand die Ver-
anderungen umgesetzt werden konnen. Solche die mit einem geringen Aufwand umsetzbar
sind und nicht iiber die Bereichsgrenzen hinausgehen, konnen direkt eingefithrt werden. Fiir
Verianderungen die mehrere Bereiche umfassen und schwieriger umzusetzen sind miissen als
Projekte detailiert ausgearbeitet und die Teammitglieder der betroffenen Bereiche in sinn-
vollen Arbeitsgruppen zusammengefasst werden. Bei solchen umfangreichen Verénde-
rungen muss gepriift werden, ob diese durch dulere, unveridnderliche Gegebenheiten wie z.B
die Raum oder Gebdudeanordnung, iiberhaupt sinnvoll umgesetzt werden konnen. Ein
solches Projekt wire z.B. die Einfiihrung der Auftragsbegleitenden Auftragstasche von der
Produktbetreuung iiber die gesamte Produktion bis hin zum Versand. Sind groBere Projekte
die Folge, miissen diese mit der Teamleitung gepriift, abgesprochen und detailiert ausge-
arbeitet werden. Die erzielten Ergebnisse oder auftauchenden Probleme, kurz gesagt die

Fortschritte sollten in regelmidBigen Meetings besprochen werden.

Man kann abschlieBend sagen, dass die Ubertragung der Prozess eines Unternehmens auf ein
anderes moglich ist. Dazu reicht jedoch die Darstellung der Prozesse in anschaulichen
Grafiken nicht aus. Je nach Aufbauorganisation, raumlicher Anordnung, den bestehenden
Prozessen und Akzeptanz der Mitarbeiter fiir die neuen Prozesse, wird sich die Einfithrung
nur mit dem entsprechenden Aufwand durchfiihren lassen. Trotz allem ist diese Vorgehens-
weise ein sehr guter Ansatz. Auch wenn die eingefiihrten Prozesse nicht fiir jedes Unter-
nehmen ideal sind, kann so gewéhrleistet werden, dass die Prozesse bekannt sind. Auf dieser

Basis lassen sich die Prozesse dann kontinuierlich verbessern.
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Anhang

Die Anhénge zu dieser Arbeit sind auf der beiliegenden CD enthalte. Auf der CD befindet

sich auch eine elektronische Version dieser Arbeit.



