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1. Einleitung

In Zeiten globaler und dynamischer Markt- und Finanzentwicklung mit zunehmender Energie- und
Ressourcenknappheit ist es unbedingt erforderlich, Giber einen ganzheitlichen Prozessgestaltungsan-
satz zur umfassenden Kostenminimierung der einzusetzenden Material- und Energieressourcen zu

gelangen.

Wahrend fast alle Firmen zur Verbesserung ihrer Marktfahigkeit intensiv daran arbeiten, die Arbeitsef-
fizienz zu erh6hen, wird die Materialeffizienz oft nicht als kostensenkender Faktor wahrgenommen.
Daher soll das nachfolgend vorgestellte Vorgehensmodell - bestehend aus vier Abschnitten - mit Un-
terstiitzung des MITO Portfoliotool und den dafiir entwickelten Referenzchecklisten dazu dienen, die
Materialeffizienz zu steigern bzw. zu verbessern. Materialeffizienz steht unmittelbar mit Umweltmana-
gement in Verbindung. Wenn ein Produkt mit weniger Ressourcen produziert wird, bendétigt es ebenso
weniger Energie, Roh-, Betriebs- und Hilfsstoffe. Dadurch wird die Umwelt geringer belastet und ge-
schiitzt. Dieser ganzheitliche Prozessgestaltungsansatz kann Gber das nachfolgend in Punkt 2 erlau-

tert MITO Unternehmensmodell pragmatisch umgesetzt werden.

2. MITO Modell als Ordnungs- und Strukturierungsrah-
men zur Steigerung der Materialeffizienz

Als Ordnungs- und Strukturierungsrahmen fir die ganzheitliche Anwendung der materialeffizienzrele-
vanten Portfolioanalysen, -diagnosen und -bewertungen mit Unterstitzung des MITO Portfoliotools
findet das in Bild 1 gezeigte MITO Unternehmensmodell mit den dort genannten Ansatzpunkten zur
Materialeffizienzsteigung Anwendung. Es setzt sich aus den folgenden vier Modellsegmenten zu-
sammen:

e Managementsegment (FUhrungsvorgaben = Act)
e Inputsegment (Eingaben = Plan)

e Transformationssegment (Umsetzung = Do)

e Outputsegment (Ausgaben = Check)

Mit Hilfe dieses MITO Unternehmensmodells lassen sich fiir eine ganzheitliche prozessorientierte
Organisationsentwicklung und outputorientierte Unternehmenssteuerung aus PDCA-Sicht eine grolRe
Anzahl von Analysen und Bewertungen aus Inputsicht (Eingaben), Transformationssicht (Umsetzung),
Outputsicht (Ausgaben) mit der dazugehdrenden Fihrungssicht in Bezug auf Aufgaben, MalRnahmen
und Bewertungen miteinander in Beziehung setzen bzw. vernetzen. Bei der aus diesem Transformati-
onsprozessmodell abgeleiteten Prozessdefinition nach der DIN EN ISO 9001 wird unter einem Pro-
zess ein Blndel von Aktivitaten verstanden, fiir das ein oder mehrere Inputs fir die Umwandlung
(Transformation) von Ressourcen in Produkte oder Dienstleistungen nétig sind und das fur den Kun-

den ein Ergebnis von Wert erzeugt.

Das MITO Modell bietet eine vernetzte Sicht auf alle notwendigen Methoden, Vorgehensweisen und
MaRnahmen zur Steigerung der Material- und Energieeffizienz. Weiter dient das MITO Modell als
Bezugs- und Ordnungsrahmen fiir die kaskadenférmige Verknupfung der unternehmensspezifischen

Erfolgsfaktoren, Erfolgspotenziale, Strategien, strategischen Ausrichtungen, Unternehmenszielen,
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Prozesse, Malinahmen und weiterer Gestaltungsaktivitdten wie zum Beispiel die Messung und Bewer-

tung der Ergebnisse.

(Act)
(M) Management

Fuhrungspotenziale

- Produktvariantenmanagement

- Supply Chain Management (SCM)
- Unternehmensplanung
- Leanmanagement
O Input (Plan) (1)  Transformation (Do) (o) Output (Check)
- Lieferantenmanagement |_produktions- und Logistikmanagement |- Kundenmanagement
* A-Lieferanten * A-Planungs- und Managementprozesse * A-Kunden
* B-Lieferanten * B-Kunden
* B-Planungs- und Managementprozesse
* C-Lieferanten * C-Kunden
» C-Planungs- und Managementprozesse . .
- Infrastrukturmanagement - Qualitats-/Prif-
- Wertstrommanagement management
- Beschaffungslogistik
- Produktionswerkslogistik - Versand-/Entsorgungs-
logistik
Erfolgspotenziale Kernkompetenz Erfolgsfaktoren

U-mo-169.PPT

Bild 1 Ansatzpunkte zur Materialeffizienzsteigerung im MITO Modell

Das MITO Modell besitzt einen besonders hohen Stellenwert in Bezug auf die Verkntpfung einer gro-
Ben Anzahl unterschiedlicher bekannter Managementanséatze, wie beispielsweise den Total Quality

Managementansatz mit den Strategiefeldern:

Mitarbeiterorientierung Ziel: Erfolgspotenzialverbesserung im Inputsegment

Kundenorientierung

_)

Prozessorientierung — Ziel: Kernkompetenzerh6hung in Transformationssegment
— Ziel: Erfolgsfaktorenaktivierung im Outputsegment
_)

Erfolgsorientierung Ziel: Fihrungspotenzialsteigerung im Managementsegment

oder auch des Balanced Scorecard(BSC)-Modells mit den dazugehdrenden Zielperspektiven und
Messgrof3en, die sich ebenfalls an den oben genannten Strategiefeldern orientieren, dass heif3t also
der Mitarbeiter-, Prozess-, Kunden- und Erfolgsperspektive. Weiter besteht der Bezug zum bereits

oben erlauterten PDCA-Verbesserungs- und Reifegradzyklus.

Diese Ergebnisse der MITO Portfolioanalysen und -bewertungen werden durch die ebenfalls soft-
waregestiitzte Erstellung von Relations- und Matrixdiagrammen methodisch fur die oben angespro-
chene Methodenverknipfung weiterverwendet. Integriert in die MITO Toolfunktionalitat sind portfolio-
bezogene Nutzwertanalyse, PDCA- Selbstbewertungen und die Bildung von Ursachen-
Wirkungsketten. Auch ABC- und Paretoverteilungen der Bewertungsergebnisse innerhalb der Matri-

zen lassen sich grafisch darstellen.
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Die Umsetzung der Ergebnisse aus den Portfoliobewertungen mit Auswahl der unternehmensspezifi-
schen Erfolgsfaktoren, Strategien, Prozesse, Mallnahmen, und weiterer Gestaltungsaktivitaten sind
Grundlage fiir die zielorientierte Ausrichtung der Geschéftsprozesse. Erst nach Analyse, Modellierung,
Optimierung und Dokumentation dieser Geschéaftsprozesse im Sinne einer Best Practice Vorgabe
sollten dann eventuell benétigte IT Applikationen konzipiert und implementiert werden. Die IT Lésun-
gen folgen den Prozessen und nicht umgekehrt. Auf diese Weise lassen sich betréchtliche IT Investiti-

ons- und Folgekosten einsparen.

Durch die Visualisierung der Zusammenhadnge sind Portfolio- und Matrixdiagramme sowie -
Bewertungen wirkungsvolle Kommunikationsinstrumente, die in Bezug auf die vorgegebene Fragestel-
lung eine zweidimensionale und damit leicht nachvollziehbare Antwort bieten. Sie geben die jeweilige
StoRrichtung der zu ergreifenden MalBhahmen idealtypisch vor. Allerdings birgt die Anwendung von
Portfolio-Bewertungen auch die Gefahr, dass die Bewertung zu einer stark vereinfachenden mechani-
schen Ubung verkommt, so dass die auf subjektive Beurteilungen basierende Einschatzung im Detail
nicht mehr nachvollziehbar ist.

21 Materialeffizienz PDCA Regelkreisabbildung uber das MITO
Portfoliotool

Die einzelnen Schritte bei der Anwendung der MITO-Portfolio-Tools zur Steigerung der Materialeffi-
zienz sind in Bild 2 ebenfalls in Form eines PDCA- Regelkreismodells dargestellt. Ausgangspunkt ist
der vorgegebene MITO Modell Ordnungsrahmen in Abschnitt 1. Hier sind die nachfolgend noch weiter
erlauterten Materialeffizienzchecklisten den einzelnen MITO- Segmenten zugeordnet. Die Vorgabe
durch das Management (ACT) gibt den AnstoR fiir die Handlungsbedarfsableitung in Abschnitt 2.

|@ MITO - Ordnungsrahmen (Act) 2 Handlungsbedarfsermittlung (Plan)
S 5 Anfor-
MITO-Modell Portfoliomatrix E derung @ Portfoliodiagramm
(Act [METETAIETe ]
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Bild 2 MITO Portfoliotool-Regelkreis
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Entsprechend der MITO Modellstrukturvorgabe mit diesen vier Segmenten wird anschlieBend in Ab-
schnitt 2 anhand vorgegebener Referenzportfolios oder auch Referenzchecklisten pro Segment der
interne Handlungsbedarf sowie der derzeitige Umsetzungsgrad tber eine Portfoliobewertung von 1 =
unwichtig bis 6 = sehr wichtig, festgestellt. Liegen die Bewertungsergebnisse oberhalb der Diagonale
im Portfoliodiagramm, sind MaRhahmen vorzugeben, um den erforderlichen Umsetzungsgrad zu er-

reichen.

Zu jeder Checklistenfrage kann jetzt in Abschnitt 3 eine ebenfalls standardisierte To- Do- Mal3nah-
menliste vorgegeben werden, die eine klare Aussage trifft, was getan werden muss, um den lokalisier-
ten Handlungsbedarf umzusetzen. Sollten dabei mehrere Lésungsoptionen (Varianten) mdglich sein,
kann Uber eine Nutzwert- bzw. Wirkungsanalyse mithilfe des MITO-Portfolio-Tools festgestellt werden,

welche Variante am zweckmaRigsten ist.

AbschlieBend wird als letzter Schritt in Abschnitt 4 beispielsweise Uber eine PDCA-
Reifegradbewertung ermittelt, in wie weit die MalRnahmen erfolgreich eingesetzt wurden. Dies kann
mit einem Reifegradmodell verbunden werden, um zu zeigen auf welchem Niveau sich der erreichte
Lésungsansatz bewegt und welcher Spielraum noch fiir weitere Verbesserungen besteht. Der Kataly-
sator fUr alle UmsetzungsmalRnahmen ist dabei immer der im Focus stehende Geschéftsprozess.

Deshalb muss als erstes dieser Prozess immer analysiert, visualisiert und dokumentiert vorliegen.

2.2 Kaskadenformige Portfolio- und Matrixdiagrammvernetzung

Fir die im Managementsegment ablaufenden materialeffizienzbezogenen Fiihrungsaktivitdten mit der
Ableitung von logistikrelevanten Erfolgsfaktoren, Strategien und Unternehmenszielen oder bei der
Potenzialermittlung, -umsetzung und -bewertung kann durch eine zeilenweise Gliederung der Portfo-
liobewertungsergebnisse zu einem Matrixdiagramm eine kaskadenférmige Verkntpfung der jeweiligen
Aktivitdten erfolgen, um damit die auf der nachfolgenden Ebene durchzufihrende Kriterienableitung
bzw. Zuordnung zu ermdglichen. Wie Bild 3 zeigt, sind die Spaltenelemente bzw. Merkmale des auf
der oberen Ebene als erstes zu erstellenden Matrixdiagramms die zeilenweise Vorgaben (hier Materi-
aleffizienzstrategien) fir das eine Ebene tiefer nachfolgende Matrixdiagramm mit Zuordnung der spal-
tenbezogenen Materialeffizienzziele. Optional ist es in jeder Ebene mdglich - wie ebenfalls in Bild 3
gezeigt - die ausgewdahlten Bewertungskriterien Uber ein Relationsdiagramm hinsichtlich ihrer gegen-
seitigen Wechselbeziehung zu bewerten und in eine Rangfolge hinsichtlich des Beeinflussungsgrades
zu Ubertragen. Diese Rangfolge lasst sich in den Matrixzeilen zuordnen und ist Grundlage fur die

Erstellung von Ursache- Wirkung- Baumen.
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Bild3 Durchgangige Erfolgsfaktor-, Strategie- und Zielkaskade

Die in Abbildung 3 gezeigte Kaskade setzt sich wie folgt zusammen. Ausgangspunkt ist die zeilenwei-
se Auflistung der an das Unternehmen gestellten wichtigsten Anforderungen sowie ein Materialeffi-
zienzstrategieportfolio bei der aus einer groBen Anzahl von -in Pkt.5 erlauterter- Materialeffizienzstra-
tegien die fir das Unternehmen wichtigen Strategien anhand der zweidimensionalen Portfoliobewer-
tung durch Zuordnung zu den oberen rechten Portfoliosegmenten lokalisiert werden. Die auf diese
Weise bestimmten Materialeffizienzstrategien sind im dazugehérigen Matrixdiagramm auf der obers-
ten Ebene spaltenweise den Anforderungen zugeordnet, die dadurch erfiillt werden. Eine Ebene tiefer
sind diese Materialeffizienzstrategie die zeilenweise Elemente in den dort dargestellten Materialeffi-
zienzdiagramme. Spaltenweise werden auf dieser zweiter Ebene mdgliche Materialeffizienzziele tber
die Bewertung:

1 = schwach, 2 = mittel, 3 =stark

zugeordnet und in eine Rangfolge gebracht. Die wesentlichen Strategien sind in den darunter liegen-
den Matrixdiagramm auf der dritten Ebene wiederum die zeilenweise EingangsgréfRen. Ihnen werden
jetzt den dort abgebildeten Materialdiagramm spaltenweise die Prozesse zugeordnet. die die einlei-
tend lokalisierten Materialeffizienzstrategien und -ziele am besten aktivieren kénnen. Im darunter lie-
genden -hier nicht mehr dargestellten- Matrixdiagramm werden jetzt mogliche MaRhahmen zur Akti-
vierung dieser Vorgaben spaltenweise zugeordnet. Die ausgewéahlten Malinahmen sind in dem hier
ebenfalls nicht mehr dargestellten Matrixdiagramm auf der untersten Ebene die zeilenweise Vorgaben
fur die Zuordnung von Kennzahlen zur Erfolgsmessung.
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3. Durchgangige Prozessdatenanalyse und -
dokumentation

Fur die Umsetzung der Uber die Portfolioanalysen und Checklistenbewertungen ermittelten Materialef-
fizienzgestaltungs- und Handlungsbedarfansatze ist es fiir eine eindeutige MalRhahmenzuordnung
notig, Uber eine prozessbezogene Potenzialanalyse die Transparenz der Arbeitsablaufe herzustellen.
Wie in Bild 4 gezeigt, ist der Ausgangspunkt der systematischen Prozessvisualisierung und Prozess-
datenanalyse das unternehmensspezifische Prozessmodell mit den Fihrungs-, Leistungs- und Unter-
stutzungsprozessen. Jeder dieser Prozesse kann Uber die Systematische-Prozess-Analyse-Methode
(SYPAM) sehr detailliert in der nachfolgend in Punkt 3.1 erlauterten SYCAT Organisationsprozessdar-
stellung entsprechend der MITO Modell-Vorgabe mit Prozessinput-, -transformation und -output be-

schrieben werden.

Prozessmodell
Flihrungsprozesse, z.B.

Unternehmens- Prozesslen- Umwelt- Qualitéts- Operative
strategie und kung und Pr iihrung
-planung -controllin

Haupt, bzw. -Kernprozesse, z.B.

Marketingprozess \ .
Entwicklu s Erfiillter

NgSProzess N\ Kunden-
Beschaffungsproze: auftrag
Produktions; S
Ers Sprozess

Recycling-Prozess

Kunden- |
auftrag

Inf

Finanz-

Unterstiitzungsprozesse, z.B.

Checklisten, z.B.: Systematische Prozess-Analyse-Methode (SYPAM) Prozesskettenanalysen
- Umwelt- Input/Bereitstellung Prozessdurchfiihrung Output/Ergebnisse
Checklisten Personelle Ressourcen Verfahren/Methoden/Tools Ergebnisindikatoren z.BzABC-Analyse
- Arbeitsschutz- - XYZ-Analyse
Checklisten B . - - Dok ten und
> 2 2 okumenten u
- Gesundheits- Wer?/mit wem? > Wie?/Warum? Wie gut? Datenanalyse
(sz(l:1hmkzl- - Funkiontsanalyse
ecklisten T i best practice - Verantwortungs- und
- Compliance- Input LT Output Zustandigkeitsanalyse
Checklisten (Welche N B (Welche - Aufgabenanalyse
- KVP-Checklisten Eingabe?) B (AR Ausgabe?) - StorgroRenanalyse
<z T2 . - Tatigkeitsanalyse
[ - - Kostentreiberanalyse

Erfassungsmatrizen

, Womit? Wo? Was?/ Wie viel?/Wann?) \Welcher Nutzen? _
Arbeitsplatz- Exceldateien, z.B.:
analysen Materielle Ressourcen | Leistungsindikatoren | Ergebnisindikatoren Ensrglel Wasser OmcKIufE

z.B.: A

-6W Werkstétten-Layout 2

.55 . [E] L D

4u O O Oo—0o ¢} :

- 7 KVP-Wkz @ ;

- 20 Keys — (Fl——— @ | [

ProM-5250.PPT.

Bild 4 Durchgangige Prozessdatenerfassung

Wie bereits ausgefihrt, sind alle der unter Punkt 4 erlauterten Checklisten und Audits der vorgegebe-
nen MITO Modellstruktur zugeordnet. Auf diese Weise last sich aus unterschiedlicher Management-
Systemsicht, das heif3t also aus Qualitats-, Umwelt-, Gesundheits- oder Arbeitsschutzmanagement-
sicht die Norm- und Regelkonformitat innerhalb des betrachteten Prozesses jeweils management-,

input-, transformations- und outputbezogen Uberprifen.
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3.1 Systematische dispositive Prozessanalyse mit SYCAT

Die dispositiven, d.h. planenden, steuernden und lberwachenden, materialeffizienzrelevanten Pro-
zesse - speziell der Ubergeordnete Auftragsabwicklungsprozess - werden in der von Prof. Binner ent-
wickelten Organisationsprozessdarstellung (OPD) - heute weltweit als Swimlane bezeichnet -
visualisiert. Bei dieser OPD werden die Geschéftsprozesse in ihren organisatorischen, funktionalen,
personellen, technischen, informationellen und wertmafigen Zuordnungen, insbesondere aber auch in
der zeitlichen und sachlich-logischen Abhangigkeit der Prozessaktivitdten (Transaktionen, Funktionen,
Aufgaben, Tatigkeiten, Aktivitdten) bei der systematischen Prozessanalyse, Modellierung und Doku-
mentation rollenbasiert abgebildet. Die saubere Schnittstellendarstellung ermdglicht eine eindeutige
Zuordnung der Prozessparameter, wobei diese Prozessdarstellung unternehmensneutral ausgerichtet
ist und einen frei wahlbaren Detaillierungsgrad besitzt. Auf der einzelnen Swimlane (Schwimmbahn,
bzw. Rolle) zeigt sich - wie in Bild 5 dargestellt - wann und wo Aktionen mit welchen Dokumenten und
Daten stattfinden und welche Stellen oder Funktionstrager daran direkt oder nur indirekt (beispielswei-
se nachrichtlich) beteiligt sind.

(=)
NN

- Prozessbeteiligte —_ _ pokumente - Prozess-

anforderungen - Prozessinput

- Prozessverant-

- Aufzeichnungen

wortliche - — - Prozessaufgaben - Prozessoutput
- Rollen - Anweisungen - Prozessumfeld
—_
———Kunde

Kaufent- enntnis- Kenntnis-| Warenan-
scheidungl nahme | ’7 nahme nahme |KU Rolle
U

Auftrags- ‘ Bezahlung
| e
7Y

Prozess- 1 Vertrieb Prozess-
gegenstand [ avsat- Auftrags. Aage Autrags- |, Rechnung Auswert] \ g ausfiihrung
Obiek B planung u. Kldrung .Verwaltung erfolgung erstellen ungen M

jekte, z.B.: 7 - Mengen

- Auftrige Prozessschnittstellen Disposition/A\ - Frequenzen

- Anfrage Produkiion —_ ps\ figkeit

» Auftrags- Al Aufty - rm
- Angebote \-» durch- ;fjﬁ;gsl dokumen] AV - Zeitrdume
= g tation
- Antrage NG - Spezifikationen
- Vorgédnge Lager- s
verwaltung Lager / Versand

Ware ver-|__ [Komiss. u.
L”pac? ’ Lg > Rolle

Prozesspotenziale Prozesskennzahlen Prozessressourcen Prozessinfrastruktur:
- Kosten - Wirtschaftlichkeit - Materialien - IT-Ausstattung

- Zeiten - Auslastung - Hilfsstoffe - Anlagen

- Qualitat - Produktivitat - Betriebsstoffe - Gebédude

ProM-518.PPT

Bild 5 Prozessbeschreibungsparameter innerhalb der 3 Gestaltungsdimensionen ,Mensch, Organisation, Tech-
nik*

Vorteile dieser in Bild 4 gezeigten Prozessdarstellung sind zum Beispiel:

¢ Rollenbasierende grafische Prozessabbildung e Beriicksichtigung hierarchischer Strukturen
e Aufzeigen von zeitlichen Zusammenhangen e Zuordnung von Prozessverantwortlichkeiten

¢ Nachvollziehbarkeit der Ablaufe e Saubere Schnittstellendarstellung
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¢ Abbildung der Informations-/Arbeitsfliisse e Unternehmensneutrale Ausrichtung

e Transparente Darstellung von Entscheidungen e Selbsterklarende Darstellung

Wichtig ist bei der Erledigung von Aufgaben im Tagesgeschéaft, dass jetzt eine Best Practice Prozess-
beschreibung vorliegt, die es den Prozessbeteiligten ermdglicht, zielorientiert und verschwendungsfrei
ihre Arbeit zu erledigen. Hierbei Gibernimmt die OPD die Funktion einer Metawissensstrukturvorgabe,
weil alle Daten und Informationen aus viele unterschiedliche Gestaltungssichten kontextbezogen im

Prozess zugeordnet und dokumentiert werden kénnen.

Um eine fehlerfreien und verschwendungsfreien Ablauf zu garantieren sind die einzelnen Schritte der
beteiligten Rollen (Swimlane) transparent dokumentiert und beispielsweise im Organisations- Hand-

buch hinterlegt.

3.2 Operative SYCAT- Prozess- und Datenanalyse

Eine Betrachtungsebene tiefer kann fir die Leistungsprozesse im operativen Bereich das Werkstat-
ten-Layout ebenfalls Gber die Lupenfunktion abbildet werden, um damit die materialrelevanten Lager-,
Transport-, Maschinen- und Anlagendaten in dem jeweiligen Analysebereich detailliert zu erfassen

und zu dokumentieren.

Fiur jede Maschine oder Anlage sind wieder fur die jeweilige Managementsystemsicht spezifische
Excel-Datenerfassungstabellen vorhanden, um beispielsweise fir das Umweltmanagement die Um-
weltdaten zum Beispiel nach Energieverbrauch, Wasserverbrauch, Druckluftverbrauch eindeutig zu
bestimmen. Aber auch die Stoffe die dort verarbeitet werden, kénnen aus Materialeffizienzsteige-

rungssicht ebenfalls detailliert ber eigene Excel-Tabellen quantifiziert werden.

Auf diese Weise werden fir den jeweiligen im Layout abgebildeten Bereich alle Gestaltungssichten
sehr detailliert dokumentiert. Dies ist auch ein wichtiger Baustein auf dem Weg zur organisationalen

Wissensbasis.

In Bild 6 ist beispielhaft der Betrieb “Lackiererei” in der SYCAT — Swimlane Darstellung abgebildet. An
jeder Stelle im Ablauf kdnnen die dort verwendeten Ressourcen und Materialien input-, transformati-

on- und outputbezogen eindeutig erfasst und zugeordnet werden.
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Bild 6 Lackierprozess

Ermittelt werden der Materialdurchsatz an den einzelnen Stationen mit der Durchlaufzeit und dem
Auslastungsgrad, die eventuellen Zwischenlagerbestande und die Ausschussrate. Dies gilt nicht nur
fur die Lackierereiprodukte selber sondern insbesondere auch fur alle Hilfs- und Betriebsstoffe. Diese
Daten werden auch aus Umweltschutzsicht im Anlagenkataster fir die Ermittlung einer Okobilanz

bendtigt.

Die Ergebnisse der Datenanalysen beispielsweise in Form von Excellisten geben Aufschluss tGber die
verwendeten Materialen und sind u.a. Grundlage fir die Beantwortung der verschiedenen MITO Mate-

rialeffizienz Checklisten.

Weitere organisationsspezifische zu erfassenden Kennzahlen geben wichtige Hinweise zur Materialef-

fizienz, zum Beispiel:

e Umsatz und Materialkostenanteil pro Jahr

e Veranderungen des Umsatzes zum Vorjahr

¢ Veranderungen des Materialkostenanteils zum Vorjahr

e Anzahl Lager mit den Lagerbindungskosten pro Lager und Jahr

e Lagerbestandsveranderungen zum Vorjahr in Euro und %

e Hohe der direkten Materialkosten pro Jahr in Euro und in %

e Veranderung der Materialeinsatzkosten zum Vorjahr in Euro und %
¢ Im Vorjahr nachgewiesene Materialkostenreduzierungen in Euro und %
e Lagerpersonalkosten pro Jahr

e Materialtransportkosten pro Jahr

e Palettenanschaffungskosten pro Jahr

e Jahrliche Schwund- und Abwertungssumme

e Jahrliche Ausschusssumme
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e Jahrliche Ladenhltersumme
e Jahrlicher Fehlteilelisten-Umfang
e Eindeckungsreichweiten in Tagen fur A, B und C-Teile
e |nvestitionskosten pro Jahr, zum Beispiel:
- Materialfluss/Lagertechnik

- Transportmittel/Logistik

4. Vorgabe von MITO Materialeffizienzchecklisten fur die
Materialeffizienzportfoliobewertung in Abschnitt 2

Zur Ermittlung des Handlungsbedarfes und zur Evaluierung der Materialeffizienz-Zielerrechung nach
der MaRRnahmendurchfiihrung werden die in Bild 7 genannten Materialeffizientchecklisten eingesetzt.
Um einen umfassenden, ganzheitlichen und integrierten Anspruch zu gewahrleisten, findet eine Zu-

ordnung der Referenzchecklisten zu den einzelnen Segmenten des MITO Modells statt.

Bewertungsmatrix

Portfoliobewertung
(Act) Anforderungen
(m Management :

L [EAESEItaees Unternehmensziele, z.B.: :
Output 2
= v H 10 1 2 3 a 5 6
- Produktenvariantenmanagement Erfillungsgrad
(Produktgestaltung)
- SCM (Suppy Chain Management)
- Unternehmensplanung
- Leanmanagement
zC
=C
n
@ Input (Plan) |V|H|® Transformation (Do) |V |H|© Output (Check) | V|H
- Beschaffungslogistik - Materialflussdaten - AusschuB/ Nacharbeit
- Einkaufsprozess - Materialhandling - Versandprozess
- Lieferantenbewertung - Produktionsprozess -Reklamationsmanag.
- Lagerbestande - Montageprozess
- Materialtransport - Uberproduktion
=C _ =C .. =C
Inputziele [zc Prozessziele 3 C Ergebnisziele ;¢
. T e

U-mo-180.PPT

Bild 7 Materialeffizienzchecklisten

Fur die Beantwortung der Checklisten-Fragen wird das webbasiertes Strategieanalyse-, Diagnose-
und Bewertungstool unter der Bezeichnung MITO Portfoliotool eingesetzt, mit dem eine zweidimensi-
onale Bewertung der Checklisten-Fragen beispielsweise in Bezug auf Anforderungsdruck und Umset-
zungsgrad oder Wichtigkeit\ Dringlichkeit bzw. Effektivitat\ Effizienz moglich ist. Die auf diese Weise in
einem Portfolio-Diagramm dargestellten Handlungsbedarfe oder Evaluationsergebnisse lassen sich

den einzelnen Prozessen innerhalb des MITO Prozessmodells zuordnen.
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Auch hierbei kann das MITO Portfoliotool durch die Bereitstellung von Matrix- und Relationen-
diagrammen bei der Verdrahtung von Zielen, Mal3nahmen und Kennzahlen mit den dafir zustandigen
Prozessen Unterstltzung bieten. Kaskadenférmig werden anschlieBend Ursache/Wirkungsketten und
Ziele/MalRnahmen-Baume prozessbezogen abgeleitet. Die Anwender erhalten auf diese Weise eine
einfache und schnelle umfassende Transparenz Uber alle notwendigen Gestaltungsaktivitaten im
Rahmen von Potenzialanalysen und Stoffstrombetrachtungen. Anhand der erfassten Prozess-Ist- und
-Solldaten lassen sich die erreichten Ergebnisse bzw. der festgestellte Nutzen sehr transparent dar-
stellen.
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4.1 Erstellen und Bewertung von Management (Act) -bezogenen
Checklisten
Ifd Materialeffizienz- Checklisten: Anforderung Umsetzung
Nr. Produktgestaltung
11213145611 [2[3]4]|5]|6
1 Gibt es Vorgaben zur Einschrankung der Produktva-
X h X X
riantenvielfalt?
2 Wurde geprift, ob das Produkt unnétig oder um- X X
standlich Funktionen besitzt?
Wurde geprift, ob der Materialeinsatz reduziert d.h. X X
auf die wesentlichen Funktion reduziert ist?
4 | Wurde eine Produkt-Wertanalyse durchgefiihrt? X X
Sind ahnliche Teile innerhalb einer Teilefamilie iden-
tifiziert? X
Wurde bereits Varianten der Produkte standardi-
6 | . X X
siert?
7 Sind Poka-Yoke Malinahmen zum Ausschalten von X X
Verwechslungsgefahren eingefihrt?
Wurden bei der Entwicklung funktionsrelevanter
8 Bauteile Analysen zur Risikominimierung und Absi- X X
cherung der Funktionen angewandt, zum BeispielF-
MEA?
9 Sind die wesentlichen funktionskritischen/-relevanten X X
Merkmale des Produkts bekannt?
Sind die Toleranzforderungen des Produkts entspre-
10 | chend den Funktionsanforderungen angemessen X X
oder sind ,Angsttoleranzen“eingebaut?
11 Sind Radien, Bohrungen, sonstige wiederkehrende X X
konstruktive Gestaltungsmerkmale standardisiert?
Gibt es einen Auswahlkatalog Uber die Verwendung
12 | von zulassigen DIN-Teilen, Gewinden, Langen- X X
abmessungen, Schraubendurchmesser?
Entspricht das Produkt den Kundenanforderungen in
13 | Konstruktion, Design, Oberflachen, Dimensionierung X X
und in den sonstigen relevanten Merkmalen?
Skala: 1=niedrig 6=hoch X C 0l]0|0(16]40 118|21(4]|0
zCin Ages =62/13=4,77 | Bges =34/13=2,62

In gleicher Weise existieren auch fir die weiteren MITO Segmente diverse Materialeffizienz Checklis-

ten. Die dazugehdrige Portfoliomatrix zeigt den Handlungsbedarf auf.
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5.

Erstellen von Referenz To Do Listen in Abschnitt 3

Entsprechend der Auswertung der vorgegebenen MITO Checklisten kénnen bei Feststellung eines

Handlungsbedarfes - ebenfalls wieder MITO segmentbezogen - dazu Standardmaflinahmenlisten (To

Do Listen) hinterlegt werden. In Bezug auf die unter Punkt 4.1 vorgegebenen Materialeffizienzcheck-

liste “Produktgestaltung” sieht die entsprechende dazu gehérende To Do Liste wie folgt aus:

Materialeffizienz-TO- DO- Liste : Produktgestaltung

und sonstigen relevanten Merkmalen

Nr. |Frage Verantwortlichkeit | Termin

1 MalRnahmen zur Produktvielfaltreduzierung einleiten

2 Unnétige Produktfunktionen beseitigen

3 Prifen wie die Produktfunktionen auf inre wesentlichen Merkmale
reduziert werden kénnen

4 Durchfihrung einer Produktwertanalyse

5 Systematische Identifizierung &hnlicher Teile innerhalb einer Teile-
familie

6 Vorhandene Produktvarianten standardisieren

7 Poka Joke- MaRRnahmen mit dem Ausschalten von Verwechs-
lungsgefahren einflihren

8 Produkt - FMEA's durchfiihren

9 Ermitteln der wesentlichen funktionskritischen Merkmale des Pro-
duktes

10 Uberpriifen der Toleranzanforderung des Produktes auf Angemes-
senheit

11 Standardisierung der wiederkehrenden konstruktiven Gestaltungs-
merkmale

12 Erstellung eine Auswahlkataloges fir die Verwendung von zulassi-
gen DIN-Teilen (Sachmerkmalsleiste)
Prufung des Produktes hinsichtlich der Erfiillung der Kundenanfor-

13 |derungen in Konstruktion, Desgin, Oberflachen, Dimensionierung

Diese To Do Listen konnen als Excel Listen noch weiter detailliert ausformuliert werden und mit Ver-

antwortlichkeiten und Terminen versehen werden. Weitere VerbesserungsmafRhahmen zur Materialef-

fizienzsteigung werden im folgenden Punkt 6 erlautert.
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5.1 Prozessbezogene PotenzialmaBnahmen zu Materialeffizienz-
steigerung

Wie Bild 8 zeigt, gibt es fur die Erstellung der To Do Listen eine ganze Anzahl von prozessbezogenen
Ansatzpunkten um den bei der Checklistenauswertung und Prozessanalysedurchfiihrung lokalisierten

Strategie Handlungsbedarf in nachweisbare Materialeffizienzsteigerung umzusetzen.

Prozess- Prozess- Enapass Uber-
synchroni- + harmoni- besé;ifigung produktion
sation sierung a vermeiden

Kunde

Kaufent- enntnis-| Kenntni Warena
scheidun nahme ” nahme nahme
) _ | '
seseiind 2B Projekt.  [Fiags e R ]
organisation bestati

2 N\ Vertrieb

satz Auftrags-| uswert-
ABC-/ (o i ) ABC-IXYZ-
Kunden-

o 9 St el
Lager und Anfrage be\g%bij b:sl:sruﬂl - Disposition/AV/ und
Lieferanten- g 77N Produdion Ladenhiiter
lysen Loeriganad i) S N
Snay ithund 0 g proter e , analyse

e
Bereit-
Lager-
verwaltung Lager / Versand
Ware ver] [Komiss. .
packen [ *[Versand

Just in time- Materialflu- Verschnitt- One piece
Lieferung optimierung optimierung flow

Auftrags-

verfolgund

ProM-543.PPT

Bild 8 Prozessbezogene PotenzialanalysemaflRnahmen zur Materialeffizienzsteigerung

Wichtig ist die ganzheitliche Betrachtung des Ablaufes. Auftragsabwicklungsprozesse missen stan-
dardisiert, synchronisiert und harmonisiert ablaufen, um ohne Zwischenlager stérungsfrei und ver-
schwendungsfrei mit den geringstem moglichen Materialeinsatz - das heif3t bedarfsgesteuert - den
Auftrag abzuwickeln. Um den Durchsatz zu erhéhen und den Aufbau von Zwischenlagern zu vermei-
den, sollten Engpasse beseitigt und Uberproduktionen vermieden werden. Uber inputbezogene ACB-
Lager- und Lieferantenanalysen sowie outputorientierte, ABC- und XYZ-Lagenhiter und Kundenana-
lysen kénnen differenzierte Lésungsansatze fur die Handhabung der jeweiligen Bedarfs- und Be-
standsmengen entwickelt werden. Fir die bedarfsgerecht disponierten Materialien sind anhand von
Materialflussuntersuchungen die Materialflisse entsprechend der Grundgesetze der Materialflussges-
taltung zu optimieren. Diese lauten beispielsweise:

1. die schwersten Teile die kiirzesten Wege
die haufigsten Teile die kirzesten Wege

kein Kreuzungs- und Gegenverkehr

Ausschaltung der Manuelle Be- und Entladungstransporte

2

3

4. Mdoglichst wenig Zwischenlager vorsehen

5

6. Integration von Lagervorgédngen mit Dispositions- und Versandvorgadngen
7

Integration von Fertigungsvorgdngen mit Fordervorgangen
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8. Elastische Fordermittelverwenden( zum Beispiel Gabelstapler)

Uber just in time- Konzepte werden lange Materialliegezeiten im Eingangslager vermieden. Voraus-
setzung dafur sind anforderungsgerecht ausgewéahlte PPS/ERP-Systeme, die fir die Transparenz der
materialwirtschaftlichen Aktivitdten sorgen. Um kirzeste Durchlaufzeiten bei niedrigen Bestanden zu
garantieren, sollte Uber eine one piece flow-Strategie das Material zum flieBen gebracht werden, ohne
das groliere Wartezeiten zwischen den einzelnen Bearbeitungsstationen entstehen. Produktseitig wird
dieses Fliel3en durch eine Vereinheitlichung der Produkte durch Standardisierung, Typisierung und
Normierung unterstutzt. Die Prozesse sollten mdglichst schnittstellenfrei, das heifdt einfach und trans-

parent gestaltet werden.

6. Bewertungen der MaBnahmenumsetzung in
Abschnitt 4

Als letzter Abschnitt im MITO Portfoliotool Regelkreis erfolgt ebenfalls softwaregestiitzt die Mal3nah-
menzielereichungsbewertung und -evaluierung

Hierbei kann die Ermittlung der Gestaltungs- und Steuerungsergebnisse der Umsetzung der Einfluss-
faktoren und Maflinahmen im ganzheitlichen MITO Unternehmensmodell in Form einer Reifegradbe-
wertung nach dem PDCA-Modell erfolgen. Dieses Plan-Do-Check-Act - Reifegradmodell deckt den in
Bild 2 gezeigten kontinuierlichen Verbesserungskreislauf in 4 Phasen innerhalb des Management-,

Input-, Transformations- und Outputsegmentes im MITO.- Modell ab.

6.1 Vereinfachte PDCA MalRnahmenbewertung

Bei der in Bild 9 gezeigten vereinfachten Bewertung wird jedes Merkmal, Kriterium bzw. jede Einfluss-

gréRe in jeder Phase mit nur einem Wert Uber folgende prozentuale Stufen bewertet.

. Null Punkte erhalt man fir eine EinflussgréfRe bzw. ein Merkmal, wenn hierzu keine Aus-

sagen gemacht werden kdnnen oder keine Planung und Systematik vorliegt.

. 25% der max. Punktzahl erhalt die Einflussgréf3e, wenn die erste Phase, das heil3t also

das Planen realisiert wurde.

. 50% werden vergeben, wenn gemal des definierten Plans in Phase ,Plan“ auch die Pha-

se ,Do" (Tun) erfolgt ist.
. 75% erhalt die Einflussgrof3e, wenn das Tun tberprft wird.

. Die maximale Punktzahl, das heiRt 100%, wird erreicht, wenn als Folge der Uberpriifung

eine Anpassung im Sinne einer Verbesserung durchgefuhrt wird.
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Befahigerkriterien Zahl der Maximale Maximale Keine Einz.
(Hau gtkriterien) Einzelkriterien| Punktzahl | Punktzahl des |Frage|Aktion| P1an | Do |Check | Act | " | 5
P (Fragen) je Frage Hauptkriteriums 0% |25% | 50% | 75% | 100 % |je Frage
T X 1z
2 12
1| Fiihrung 5 X| 24 120 : —= —| g4
5 X 4
) 2 X 1
2|Strategie und Planung 5 X 16 80 . X 1 44
X
X T
3| Mitarbeiter 5 X| 16 80 i = | 56
5 X 1
1 X 1
4| Prozesse 5 X 12 60 % LS ); 5 42
—— :
5| Kundenorientierung 5 X 32 160 X 5 96
X X 382
3 500 X [322
Ergebniskriterien | Einzelkritorien| Pankisahl | Punkizani des [race| KEIn® [Aktuell|Stabili-[Verbes-| Uber | Einz. |
rgebniskriterien unktz rage ; f
Y (Fragen) je Frage Hauptkriteriums Aktion sierung| serung (3 Jahrg Pkt
1 X 6
1 | Kundenorientierung 5 X 24 120 § i X E 66
5 X 18
1 X 10
2 | Mitarbeiterorientierung 5 X 20 100 : - * X b 70
4 10
: : :
3| Prozessorientierung 5 X 24 120 % : X %z 84
X
; - 3 i
4 | Erfolgsorientierung 5 X 32 160 § X x %2 120
5 X 24
z 500 ¥ |340

EremaToreT
Bild9 EFQM-Bewertungsbeispiel nach dem PDCA-Zyklus

Dies ist allerdings eine relativ undifferenzierte Bewertung pro Einflussgréf3en. Wobei —wie ebenfalls in
Bild 9 gezeigt- jedes Hauptmerkmaler noch in beliebig weitere Teilmerkmale bzw. Teilfragen zerlegt
werden kann. Uber die zugeordnete Punktzahl pro Frage wird gleichzeitig eine Gewichtung vorge-
nommen. Bei dem in Bild 9 gezeigten Kriterien handelt es sich um die Befahigen- und Ergebniskrite-
rien des EFQM Modells (European Foundation for Quality Management) mit jeweils maximal 500
Punkten. Das Gesamtbewertungsergebnis lasst sich zusatzlich in Form des bei der differenten PDCA-
MalRnahmenbewertung erlauterten Reifegradmodells interpretieren.

6.2 Differenzierte PDCA- MaBRnahmenbewertung

Eine differenzierte Bewertung liegt vor, wenn pro EinflussgréRen bzw. hier MaRhahmenbewertung
innerhalb der einzelnen Phasen noch jeweils separat zwischen 0% bis 100% unterteilt wird. Hierbei
lassen sich - wie Bild 10 - zeigt die 4 PDZA-Phasen wie folgt unterscheiden:
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Materialeffizienz-TO- DO- Liste : Max. Plan Do Check Act Z el

% Pkt.
Produktgestaltung Pkt. .
0 (25|50 |75 [100] 0 [25|50 |75 [100] 0 25|50 |75 |100] 0 [25|50|75 |100
1. [MaBnahmen zur Produktvielfaltreduzierung 20 X X X X 175 | 44 | 8,8
einleiten
2. |Unnétige Produktfunktionen beseitigen 20 X X X X 100/25| 5
3. |Priifen wie die Produktfunktionen auf ihre 20 X X X
wesentlichen Merkmale reduziert werden kénnen X 225| 56 | 11,2
4. | Durchfiihrung einer Produktwertanalyse 20 | X X X X 125(31 | 6,2
5. | Systematische Identifizierung ahnlicher Teile 20
innerhalb einer Teilefamilie X X X X 150 37,5 7,5
6. |Vorhandene Produktvarianten standardisieren 20 (x X X 75119 3,8
7. | Poka Joke-MaRnahmen mit dem Ausschalten 20 | |X X X 100/25| 5
von Verwechslungsgefahren einfiihren
8. | Produkt-FMEA’s durchfiihren 20 X X X X 150 [37,5| 7,5
9. | Ermitteln der wesentlichen funktionskritischen 20
Merkmale des Produktes X X X X 100 25 5
10.| Uberpriifen der Toleranzanforderung des 20
Produktes auf Angemessenheit X X X X 150 37,5 7,5
11.| Standardisierung der wiederkehrenden 20 X X X X 125|31 | 6,2
konstruktiven Gestaltungsmerkmale ’
12.| Erstellung eine Auswahlkatloges fiir die 20 X X X X 100| 25 5
Verwendung von zuldssigen DIN-Teilen
Gesamt X 240 Ist Y1575|33 | 79
Prozessreifegrad:
Sehr gut: 240 Pkt. + 221 Pkt.| gut: 220 Pkt.< 181 Pkt. | befriedigend: 180 Pkt.< 161 Pkt.| ausreichend: 160 Pkt.< 141 Pkt.| Mangelhaft: 140 Pkt+ 120 Pkt.| sehr schlecht: < 120Pkt.
> 90% 80%- 90% 70%- 80% 60% 70% 50%- 60% <50%
U-mo-201.PPT
Bild 10 Differenzierte PDCA-Materialeffizienzmalinahmen-Umsetzungsbewertung
Plan : Die Einflussgrof3en, Anforderungen, Ziele, MalBhahmen, Ressourcen oder Kennzahlen

sind als Teil der Unternehmensstrategie abgestimmt, festgelegt und verdffentlicht. Ent-
sprechend verteilen sich die Prozentanteile in dieser Phase.

Do : Die EinflussgréRen, Anforderungen, Ziele, MalBnahmen, Ressourcen oder Kennzeichen
werden nach Plan vollstéandig durch die daflir benannten Verantwortlichen termintreu bei
der Prozessdurchfihrung verwendet.

Check : Von verantwortlicher Stelle bzw. von der obersten Leitung wird geprft, ob alle Einfluss-
faktoren, Anforderungen, Ziele, MaRnahmen, Ressourcen, Kennzahlen wie geplant spezi-
fikationsgerecht und vollstandig ausgefiihrt wurden.

Act : Die Einflussfaktoren, Anforderungen, Ziele, Malnahmen, Ressourcen, Kennzahlen
werden entsprechend der Ergebnisse aus Phase Check" angepasst und gegebenenfalls
Korrekturen zur Verbesserung veranlasst.

Der Ist-Punktwert des betrachteten Merkmals ergibt sich dann aus dem prozentualen arithmetischen
Mittel der 4 Phasen entsprechend der Umrechnung anhand des vorgegebenen Maximal- Punktzahl
pro Merkmal. Wie in Bild 9 ebenfalls gezeigt, kann eine abschlieRende Reifegradbewertung - hier mit
einer Unterteilung in 6 Stufen - erfolgen. Auf diese Weise kann der derzeitige Umsetzungsgrad fur
Vergleichszwecke prézisiert werden. Wie bei der vereinfachten PDCA-Bewertung bereits erlautert,
kann hier ebenfalls eine Unterteilung der MalRnahmen in TeilmalBnahmen erfolgen, um detailliertere
Bewertungen durchzufiihren.
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6.3 Portfoliobezogene Materialeffizienz-MaBRnahmenbewertung

Eine weitere Mdglichkeit der MalRnahmenbewertung besteht iber eine zweidimensionale Betrachtung
mit Hilfe eines kennzahlenbezogenen Mafl3nahmenbewertungsportfolios. Diese Bewertungsmethode
ist in Bild 11 gezeigt. Hierbei kann der Erflllungsgrad wieder wahlweise absolut oder prozentual be-

trachtet werden.

Portfoliomatrix Portfoliodiagramm
@ l @ Zielerreichung/Effektivitat
o )
(Act) 00%
eut M Management o 5
Transformati | 60 % @)
T E—— Fiihrungsqualitit, z.B.: o
T ;HH%;H%H 20 %
z 1 1 Finanzperspektive, z.B.: 0% 40% 607,80 % 100%
Max Aufwand/Wirtschaftlichkeit
Punktzah'v H V|H
- Umsatz 80 | 80 | 56|40 [70%|50%
- Gewinn 80 | 80 | 48|64 |60%|80%
- Liquiditat 80 | 80 | 64|56 [80% 70%
xC 168(160 |210%200%|
xC 56 |53 | 70% p6,7%)
n
(® Input (Plan) V| H|(® Transformation (Do)|V|H| (© Output (Check) |V |H
Mitarbeiterperspektive, z.B.: Prozessperspektive, z.B.: Kundenperspektive, z.B.:
- Mitarbeiterzufriedenheit 70% | 40% - Prozesskostensatz 80%|80% |- Zufriedenheit Prozessleist. [80%|70%
- Verbesserungsvorschlige [65%|80% - Durchlaufzeit 70% | 80% |- Zufriedenheit Prozessqualitét so% 70%
- Leistungsgrad 75% [10% - Bestandsho6he 90%|80% |- Beschwerderate 70% | 70%
- Anwesenheitszeit 70% 70% - Auslastungsgrad 90%|80%| - Lieferverzégerungen 70%|60%
- Krankenstand 60%[50% - Anzahl Stérungen 40%|40% |- Vollsténdigkeit 80%60%
. 2 C [340%310% i % C [370%360% E bni litsit > C [370%B30%
Strukturqualitat [ c [esw|ew Prozessqualitat > @Iz rgebnisqualita 3 C |76%|66%
n n_ =
Reifegrad-Bewertung: Sehr gut: > 90 %| gut: 80 %90 "/4 befriedigend: 70 %=-80 %lausreichend: 60 %+70 %I mangelhaft 50 % +-60 %| sehr schlecht < 50 %

ProM-408d.PPT
Bild 11 Prozentuales Bewertungsportfolio zur Erreichung der Unternehmensziele

Entsprechend der MalRnahmen oder auch Zielvorgaben mit den dazugehdérenden Zielkennzahlen in-
nerhalb der einzelnen MITO Segmente kann differenziert bewertet werden, ob vertikal (y-Achse) im
Portfolio die Ziel bzw. Effektivitat erreicht werden. Auf der X-Achse wird der dabei getriebene Aufwand
bzw. die Effizienz zugeordnet. Note 1 steht fur geringe Effizienz, Note 6 fir hohe Effizienz. Die Bewer-
tung lasst sich einmal anhand eines vorgegebenen Punktebewertungsschemas durchfihren oder wie

in Bild 10 gezeigt, auch relativ - das heil3t prozentual.

Des Weiteren ist zusatzlich eine Reifegradzuordnung mdoglich, dies einmal fur jedes MITO Segment,
das heif3t also fir das Managementsegment, Inputsegment, Transformationssegment und Output-
segment separat, aber auch insgesamt fir alle vier Segmente. Damit wird die Vergleichbarkeit zwi-
schen unterschiedlichen Organisationen oder Bereichen mdglich, wenn Uberall nach dieser hier vor-
gestellten Methode die Bewertung erfolgt ist. Die Bewertungskriterien selber lassen sich in Form von
Checklisten noch weiter detaillieren, so dass eine sehr genaue Bewertung bis auf Einzelmaf3hahmen-

durchfiihrung moglich wird.
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7. Zusammenfassung

Der oben beschriebene ganzheitliche MITO Gestaltungsansatz mit dem speziellen Fokus auf der Stei-
gerung der Materialeffizienz beginnt mit der Anwendung von Materialeffizienzchecklisten, die den
einzelnen Segmenten des MITO Unternehmensmodells zugeordnet sind und softwaregestiitzt mit
Unterstutzung eines Portfolio-Tools zweidimensional hinsichtlich Dringlichkeit und Wichtigkeit kontext-
bezogen ausgewertet werden. Die dabei lokalisierten Potenziale lassen sich eindeutig definierten Pro-
zessfunktionen (Arbeitsplatzen) im vorher analysierten und dokumentierten Prozess zuordnen. Aus
den vorliegenden, das heif3t an diesen Prozess Stellen erfassten Prozesspotenzialparametern, wie
Mengen, Kosten, Mengen, Verbrauche, Zeiten, Qualitat kénnen nach Anwendung der oben beschrie-
benen Materialeffizienzverbesserungsmafinahmen exakt an diesen vorher definierten Punkten trans-
parente Nutzenbetrachtungen zum Beispiel hinsichtlich Bestandsreduzierung, Prozessvereinfachung,
Prozessbheschleunigung oder Prozesseffizienz durchgefiihrt werden. Die dabei geschaffene Prozess-
transparenz und die Gestaltung der Prozessablaufe fiihren grundsatzlich zu einer Komplexreduzie-

rung innerhalb der vier MITO Modellsegmente.

Im Managementsegment wirkt sich dies in Form einer einfacheren Organisation und Regeleinhaltung
aus. Im Inputsegment erfolgt eine einfachere Vorbereitung und Ressourcenbereitstellung. Dies findet
im Transformationssegment durch eine einfacherer Prozessslenkung und -steuerung zusammen mit
einer einfacheren Arbeitsausfiihrung auf der operativen Ebene seine Fortsetzung und endet im Out-
putsegment mit einem einfachen Controlling und einer einfacheren Erfolgsmessung. Gleichzeitig sind
diese analysierten, modellierten und dokumentierten Prozesse Bezugspunkt fir eine weitere Anzahl
vom unterschiedlichsten Gestaltungssichten. Dies kann sich beispielsweise um Energieeinsparungs-
konzepten oder Risikoreduzierungs-, Personalentwicklungs-, Arbeitsschutz- bzw. Gesundheitsschutz-
verbesserung handeln. Gleichzeitig wird dabei eine organisationsspezifische Wissensbasis aufgebaut,
die das kollektivierte Wissen anderen Prozessbeteiligten fur Lernprozesse zur Verfligung stellt. Die
ebenfalls einfach durchzufiihrende Prozesskonsilidierung und Prozessstandardisierung bietet neben
der Vereinheitlichung der Ablaufe eine hervorragende Grundlage um damit die in der DIN EN ISO
9001 genannten QM- Normenforderungen zu erfilllen. Hier muss fiir jeden bewerteten Prozess si-
chergestellt sein, das dieser:

e Prozess festgestellt und eingefihrt

e Prozess wirksam die erforderlichen Ergebnisse liefert

e Prozess hinreichend beschrieben ist

e Die betrachteten Verfahren umgesetzt werden

e Entsprechende Prozessdokumentationen vorliegen

e Ergebnisse der Prozesslenkungsmafinahmen festgehalten werden

e Regelung fiir das Messen, Uberwachen und FolgemaRRnahmen vorliegen

e Prozesslenkungsmethoden zur Produktkonformitat mit den Kundenforderungen eingefuihrt
sind

e Eindeutig Methoden und Arbeitsweisen innerhalb der Prozesse festgelegt sind
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e Prozesse unter beherrschten Bedingungen ablaufen

Anhand der Bewertung der MalRhahmenumsetzung mit Unterstitzung des MITO Portfoliotools in Ab-
schnitt 4 lasst sich einfach - wie unter Punkt 6 beschrieben - feststellen, ob alle Anforderungen der

jeweils betrachteten Gestaltungssicht erfillt sind.
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