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• Kundenanfragen

• Angebotserstellung

• Bestellung

• Auftragsbestätigung

• Preislisten / Preisfindung

• Auftragsstückliste
erstellen / freigeben

• Arbeitsplan erstellen / 
freigeben / Zeichnung ableit.

• Materialbestellung

• Einplanung der Auftrages

• Materialbereitstellung

• Montage (60-70% 
Auftragsspezifisch),

• Fertigung (20-30% 
Auftragsspezifisch)

• Versand
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Einflussbereiche der Konfiguration – Klassische Konfigurationslösungen fokussierten 
nur Teilaspekte des Auftragsmanagements

Auftragsgewinnung Auftragsabwicklung Produktion und Versand

Erweiterte, durchgängige 
Auftragskonfiguration

(neue Aspekte)

Klassische Einflussbereiche 
der Konfiguration

(Ursprung in CRM-Systemen)
Technische Konfiguration

Klassische Konfigurationslösungen bedienten vor allem Kundenprozesse in der Auftragsgewinnung. 
Zukünftige Konfigurationssysteme übernehmen deutlich mehr ERP/PPS-Funktionen

Definition: Konfiguration ist die enge Kopplung zwischen den 
Anforderungen des Marktes und die Ressourcen eines Unternehmens 
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Nur die durchgängige Nutzung der Konfigurationsdaten bringt Zeit- und 
Qualitätsvorteile von Auftragsgewinnung bis zur Lieferung eines Auftrages.

Ein hoher Produktbeschreibungsgrad reduziert den Abstimmungsaufwand, die Fehler bei der 
Bestellung und die Nachträge

Anfrage Angebot AB TB-Freigabe Produktionsstart Lieferung

Auftragsgewinnung Auftragserfüllung

Vertrieb Konstruktion Planung &
Beschaffung

Produktion
Montage

Mit durchgängiger 
Konfiguration

Ohne KonfigurationViel früher spät

Zeitgewinn
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Quelle: Acatec
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Gründe für lange Durchlaufzeiten und schlechte Datenqualität in
vorgelagerten Bereichen.

- Fehlerhafte / unvollständige 
Produktspezifikationen

-Zeitaufwendige Rückfragen an Entwicklung
-Zu viele kundenspezifische Aufträge / 
individuelle Verkaufspositionen
- …
� Erhöhung der Durchlaufzeit

- erhöhter Konstruktionsaufwand für 
neue Varianten

- erhöhter Verwaltungsaufwand für 
techn. Dokumentation, Pflege von 

Teiledaten
−…
� Erhöhung der Durchlaufzeit

Vertrieb Entwicklung / Konstruktion

Hohe Varianz erschwert die Auftragsabwicklung in allen Bereichen. 
Konventionelle Methoden und Werkzeuge stoßen oft an Ihre Grenzen
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Prozesse der Auftragsabwicklung

Mit Hilfe der durchgängigen Konfiguration kann die Datenqualität verbessert 
und die Durchlaufzeiten von der Auftragsannahme bis zur Produktion deutlich 
reduziert werden.

Durchgängige Nutzung der Auftragsdaten

Vollständig geklärte Aufträge

Frühzeitige Ablösung der Prognosebedarfe

Lösungsansätze

t

Auftragsspezifische Produktion

Fertigung Montage KundeVersand

Durchgängige Konfiguration

Kunde
Vertrieb/ 
Auftragsannahme

Technische 
Bearbeitung

Arbeits-
vorbereitung 
(AZ)

Die effektive Nutzung eines 
passenden Konfigurationswerkzeugs 
(IT-Werkzeug) ist nur ein Mittel zum 

Zweck

Einflussbereich
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Die Durchlaufzeit zwischen der Kundenbestellung und der Lieferung der Ware 
ist entscheidend für das eingesetzte Dispositionsprinzip.

BT = Bauteil
BG = Baugruppe
AB = Auftragsbestätigung

Durch die Reduzierung der Durchlaufzeit  in indirekten Bereichen* können deutlich mehr Teile 
auftragsspezifisch beschafft und gefertigt werden. 

Dadurch lassen sich die Bestände reduzieren.

� Sind die kürzesten technischen Durchlaufzeiten länger als die vom Kunden geforderten Lieferzeiten, 
werden Teile auftragsneutral beschafft oder gefertigt.. 

� Sind die kürzesten technischen Durchlaufzeiten länger als die vom Kunden geforderten Lieferzeiten, 
werden Teile auftragsneutral beschafft oder gefertigt.. 
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Prozesse der Auftragsabwicklung

t

Auftragsspezifische Produktion (Kundenauftrag)

Beschaffungsfenster
Erweiterung

� Mehr auftragsspezifische   
Teilebeschaffung 
und Produktion

Vorteile: 
+ Weniger Bestand / 

geringere Kapitalbindung und 
geringeres Bestandsrisiko

+ Weniger Fehlteile  

� Mehr auftragsspezifische   
Teilebeschaffung 
und Produktion

Vorteile: 
+ Weniger Bestand / 

geringere Kapitalbindung und 
geringeres Bestandsrisiko

+ Weniger Fehlteile  

Vorteile der auftragsspezifischen Beschaffung und Produktion
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Die Möglichkeit zur Glättung und Nivellierung ist durch den Umfang technisch 
geklärter Aufträge begrenzt. 

Klassische
Auftragsabwicklung

t

Auftragsspezifische Produktion
Einplanung / 

Glättung

Glättung

Auftrags
-bestand

Durchgängige Nutzung 
der Konfigurationsdaten

Auftragsb
estand

Zeit

100%

Kapazitätsüberhang hoch

Kapazitätsangebot
Kapazitätsbedarf

Zeit

Kapazitätsangebot
Kapazitätsbedarf

Kapazitätsüberhang  gering

100%

Glättung

Kundenbedarfsschwankungen
In Varianz und Menge

Ziele:
Reduzierung der Überhangkapazität

Reduzierung von Auslastungsverlusten
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Auftragsdaten sind 
früher bekannt
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Erfolgsfaktoren für eine durchgängige Auftragskonfiguration:

Minimaler
Beregelungsaufwand

(durch SML-Technik)

Technische Integration
Durchgängige Nutzung 

der Konfigurationsstückliste
(in ERP / PDM)

Organisation
(Regelkreis der Konfiguration

„Kunden - Lieferanten“)

Variante
Konstruieren

Variante 
ggf. beregeln

Variante 
freigeben

� Erhöht die Aktualität 
der  Daten, 

� Erhöht die Anzahl 
der konfigurierten 
Produkte,
Reduziert die 
Nachträge

� Zwingt Qualitätsanforderungen
bzgl. der Daten einzuhalten,
Reduziert die DLZ in indirekten 
Bereichen,

� Fördert BTO durch Zeitgewinn, 
Reduziert die Bestände

� Standardisiert die Variantenentstehungs- und  
Variantenkonfigurationsprozesse

� Entscheidungsregelwerk und 
Freigabemechanismen

� Nicht jede von der Konstruktion erzeugte 
Variante muss im Konfigurator auch beregelt 
werden!

BTO: Built to Order
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Datentechnische Durchgängigkeit: 
Die durchgängige Nutzung der Auftragsdaten von der Anfrage bis Versand. 

ERP - System

Konstruktionsstückliste Produktions-
stückliste

Vertrieb TB AZ Produktion

PDMKonfigurator

�DB �DB DB

Stammdatenabgleich

Stücklistenweitergabe Stücklistenweitergabe

Konfigurations-
stückliste

Standard Sonder

�Auftragsbestätigung ProduktionsstartTage 
bis Wochen

sofort / automatisch

Ablösung Prognosestückliste Ablösung Prognosestückliste

PDM: Produktdatenmanagement

DB: Datenbank
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Konfigurationsgerechte Organisationsstruktur: Für eine effiziente 
Konfiguration sind eine Vielzahl von Voraussetzungen zu erfüllen.

Lösungsbausteine:

� Trennung der Standard und 
Sonderbaugruppen auf 
Prozessebene

� Vollautomatisierte 
Bearbeitung der 
Standardbaugruppen eines 
Auftrages (einschl. Disposition)

� Regelwerk zur Reduzierung und 
effizienten Behandlung der 
Nachträge

� Regelwerk zur Preisstabilität und -
aktualität

� Definition der Variantenprozesse, 
Verantwortlichkeiten und 
Regeln

� Beschreibung der Varianten über 
Sachmerkmale (SML)

Konfigurationssystemunabhängige Organisation
� Prozesse
� Verantwortlichkeiten
� Regelwerk
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Was sind Sachmerkmale?

Sachmerkmal: 
Ein Sachmerkmal ist ein Merkmal, das Gegenstände unabhängig vom Umfeld (z.B. Herkunft, Verwendung) beschreibt. 
Eine Änderung der Ausprägung dieses Merkmals ergibt einen anderen Gegenstand. (DIN 4000)

Sachmerkmalsleisten 
• Motor
• Karrosserie
• Schiebedach
• Navigation
• …

Ausprägungen
• Diesel
• Benzin

Sachmerkmale
• Kraftstoff
• Zylinder
• Leistung
• …

Sachmerkmale 
• Gehäuse
• Betriebsbremse
• Umrichter
• Sicherheitsbremse
• Maschinenrahmen
• …

Sachmerkmalsleisten 
• Antrieb
• Fangvorrichtung
• Aufzugskabin
• Steuerung
• …

Ausprägungen
• SWG0
• SWG1
• SWG2
• SWG3

Beispiele:
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Beregelungsaufwand ist entscheidend für die Aktualität der Daten.

� Vorgegebene Merkmale und mögliche Werte durch Entwicklung
�Klassifizierung der Artikel durch Entwickler bzw. Konstrukteur

�Durch die SML-Technik kann der Beregelungsaufwand deutlich reduziert werden. 

Klassische Beregelung

Je einfacher die Beregelung, desto aktueller sind die Konfigurationsdaten und desto weniger sind die 
Änderungen. 
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Variantenberegelung mit SML-Technik und Erzeugung einer Konfigurationsstückliste

ST: Standardbaugruppen
BG: Baugruppen
AB: Auftragsbestätigung
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Automatisierte Nutzung der Konfigurationsstückliste

automatisch manuell

Wenn 
AB-Datum
gesetzt?

Austausch-
verzeichnis PDM ERP

Konfi-
stückliste

„Standard 
BG´s"

� Produktions-
vorschlag

� Vorratteile 
reserviert.

Auftrags-
stückliste
Gesamt

Konfigurator

V1

Konfistüli
aktualisieren

(Revision)

Auftrags-
stückliste
"Sichere 

BG´s"

Standard, 
nicht Standard

� Produktions-
vorschlag

� generierenNeue 
standard BG

t

t +1*

xxx
xxx
xxx

xxx

ST

xxx

xxx

Neue 
Variante

neue
Variante

Standard,
nicht Standard

V2
Auftrags-
stückliste
Gesamt

N
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tr

a
g

Arbeitsplan
erstellen
(auf BG.
Ebene)

AZ
Stücklisten 
erstellen 

und 
freigeben

TB

Produktions-
vorschläge 
generieren

AZ

Auftrags-
stückliste
"Sichere 

BG´s"

wird
gelöscht

Produktions-
freigabe

AZ

Freigabe 
neue BG

AZ

wird
gelöscht

neue BG
Varianten
bearbeiten

TB

ST: Standardbaugruppen
BG: Baugruppen
AB: Auftragsbestätigung

TB-Freigabe der Baugruppen,
die eine Stückliste haben

(Standard)

TB
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Arbeitsplan
erstellen

(auf Endprodukt-
Ebene)

AZ

PDM
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Baugruppenspezifische Abarbeitung der Auftragspositionen und durchgängige 
Nutzung der Auftragsdaten bei einem Baumaschinenhersteller:

�xxx x
�xxx x
�xxx x
�xxx x

Auftrag Positionen

Standard
BG

Nicht 
Standard BG

Neue BG

Prozesse
Vertrieb Produktion

2 Tage

X Tage

XX Tage

DLZ

Fertigungsaufträge Bestellungen

Fertigungsaufträge Bestellungen

Fertigungsaufträge Bestellungen

Ablösung der Prognoseteile ca. 4 Wochen früher

+

+

+

Grobablauf

Durchgängige Nutzung der Auftragsstückliste von Vertri eb bis Produktion

1

30

Ist Soll

• Frühere Teiledisposition (Haus und Kaufteile) 
durch frühere Stücklistenauflösung.

• Wechsel vom Lagerteil zum Direktbelieferung möglich 
• Weniger administrativer Aufwand im Bereich 

Technik und Arbeitsvorbereitung
• Höhere Datenqualität durch einheitliche Datenbasis 

von Vertrieb bis Produktion

Tage

Standard BG´s

Einige Vorteile
XXX Tage

XX Tage

IST SOLL

10 %  

30 %   

100 %   

100 %   

10 %  

Prognosestückliste kann Tage bis Wochen früher abgelöst werden

BG = Baugruppe

Die Durchlaufzeit für Standardbaugruppen konnte deu tlich reduziert, der Aufwand für Stücklistenerstell ung 
minimiert und die Anzahl der Nachträge/Änderungen v om Vertrieb halbiert werden.
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Baugruppenspezifische Abarbeitung der Auftragspositionen und durchgängige 
Nutzung der Auftragsdaten bei einem Baumaschinenhersteller:

BG = Baugruppe

� Aufnahme der 
Auftragsabwicklungspro
zesse (Von der Anfrage 
bis Produktionsstart)

� Potentiale / Quickwins
(Prozesse, Systeme und 
Daten)

� Beschreibung des 
Sollzustandes
(Daten, Organisation / 
Prozesse, IT)

� Erstellung eines 
Umsetzungsplans

� Ggf. Softwareauswahl

� Pilotumsetzung:
� Organisation
� Prozess
� IT

� Validierung
� Rollout

Analyse Konzept Umsetzung
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Zusammenfassung / Fazit

Die Durchgängige Nutzung der Konfigurationsdaten bieten hohe 
Durchlaufzeitpotentiale und Vorteile in der Materialbeschaffung und Produktion

Die Organisationsstruktur und 
der Integrationsgrad einer Konfigurationslösung 

in die bestehende IT-Landschaft sind entscheidend für den Erfolg.



Vielen Dank für Ihre Aufmerksamkeit

Ihre Ansprechpartner:Ihre Ansprechpartner:

Eftal Okhan
Fon: +49 (0)711/970 1928
Okhan@ipa.fraunhofer.de
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