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Gliederung

Planung und Steuerung der Produktion
- Produktionssysteme
Rechnerintegrierte Produktion im Unternehmen
Produktionsplanung und Steuerung im Industrieunternehmen (PPS)
Reorganisation und Optimierung von Unternehmensprozessen

1 Produktionssysteme
1.1 Produktionsprozel¥Produktionsfaktoren

Produktion:
Kombination von Produktionsfaktoren (PF) mit dem Ziel der Erstellung von Sach- und Dienstleistungen.
Produktionsfaktoren sind Inputfaktoren

Produktionsfaktoren

-ﬁ-
]
N

Potentialfaktoren Repetierfaktoren

Siehe Abb 1.1 “ Gegenstand der Produktion”

Prozel3:
Folge von Zustandsveranderungen (Zustand wird definiert durch eine Zukunftsvariable mit einem bestimmten
Wert Z(t).

System:
Ein Tupel bestehend aus Elementen die Relationen untereinander haben.

Die Produktion ist ein Transformationsprozef3. Siehe Skript Folie 1.2 “ Der Produktionsprozel?”

S=(E,RA.Q)

A= Menge der Produktionsaufgaben

g = Menge von Arbeitsplanen (wie lange dauert Bearbeitungszeit, welche Maschine etc.)
R = Relationenmenge
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Der Prozel3 wird in Gang gesetzt durch eine eindeutige Kombination von Produktionsfaktoren zum Zwecke der
Leistungserstellung. Leistungen kdnnen durch alternative Teilprozesse bewirkt werden (andere Maschinen etc.).
Diesfuhrt zu einem Dispositionsspielraum.

1.2 Eigenschaften von Produktionssystemen

Kapazitét
Elastizitét

1.2.1 Kapazitédt
Leistungsfahigkeit ist eine Funktion der Kapazitét, Elastizitat, Qualitat, Produktivitét etc.
Kapazitét ist das L eistungsvermégen eines Produktionssystems oder einer Kapazitdtseinheit. Das
L eistungsvermogen einer Kapazitétseinheit hat eine qualitative (Art und Gute der KE) und eine quantitative
Komponente (max. Leistungsumfang).
Max. Leistungsumfang wird bestimmt durch:
Durch die max. Produktionsintensitét (maximale AusstoRmenge);
Durch den max. nutzbaren K apazitatsquerschnitt (was kann auf dieser Maschine alles gefertigt werden);
max. mogliche Einsatzzeit

Kapazitét hangt ab von der Betriebsmittelkapazitét, von der Arbeitskraftekapazitat und von dem qualitativen
L eistungsvermogen.

Kap.=f(BM-Kap., AK-Kap., Quditét. LV)

1.2.2 Eladtizitét

Fahigkeit der Anpassung der L eistung eines Produktionssystems an andere Arbeitsaufgabe.
Qualitativen Aspekt: Produktionssystem (PS) mit alternativen Einsatz????
Quantitativen Aspekt: PS Reaktion auf mengenmaflige V erénderungen

1.3 Fertigungsverfahren und Organisation der Fertigung

Fertigungsverfahren und Organisation der
Fertigung

- mech. Verfahren - Stoffumwandlung - Einzdlfertigung - kontinuierliche Fertigung - Werkstattfertigung
- thermisches Verf. - Formveranderung - Formveranderung - Diskontinuierliche Fert. - Flief¥fertigung

- elektrisches Verf. - Energieumwandiung - Energieumwandlung

- chemisches Verf.

- biologisches Verf.
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Organisation = Strukturen eines Systems (Produkti onsprozesses) zur Erfiillung von Daueraufgaben
Fertigungsorganisation = Aufbauorganisation der Fertigung und Ablauforganisation der Fertigung

1.3.1 Aufbauorganisation der Fertigung

Eingliederung der Fertigung (in das Unternehmen)
interne Gliederung der Fertigung

Eingliederung bestimmt durch Merkmale (Technik, hdchster Produktionsfaktorenbedarf, Personal etc.)
Skript “ Organisation der Fertigung im Klein- und Mittel betrieb”
Skript “ Einordnung der Fertigung im Grofunternehmen”

Dazu gehort: Hierarchie, Arbeitsteilung, breite Palette von Produkten, hohe Anzahl von Mérkten, réaumliche
Dezentralisierung

1.4 Aufgaben des Produktionsmanagement

1) Fokusauf Leistungserstellung (Willensbildung, Durchsetzung)

2) Systemzusténde regeln in Funktionsbereichen des L eistungserstellungsprozef3 (oder Produktionsprozesses)
3) Zielorientierte Planung und Steuerung des L eistungserstellungsprozesses (oder Produktionsprozesses)

Skript “ Aufgabenfelder des Produktionsmanagements

Begriffsunterscheidung Regel n/Steuern

Regelkreis

| RUck-
. . Stell- meldung
Regelgréfzen StellgréRen groRen aus der
| Produktion

T

Storgrofien

Eine Steuerung hat keine geschlossene Wirkungskette. Es gibt keine RegelgrofRen. Lediglich die Stellgréfen
werden weitergegeben.

Produktionssysteme sind stochastische Systeme (weil die Einflisse, Stérfaktoren zuféllig auftreten)

Strategi sches Produktionsmanagement:
Konkretisierung von Strategien
Entscheidung Uber Leistungsfelder
Entscheidung Uber das Produktionspotential (Input)
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Entscheidung Uber die Produktionsorganisation (Throughput vgl. 1.2)

Operatives Produktionsmanagement
optimaler Einsatz des Produktionsapparates
wirtschaftliche Produktion
B Output-Mix (Produktionsprogramm)
B Ressourcenbereitstellung
W wirtschaftliche Produktion (bestimmte Zielgrofie)

Reduzierung der Herstellungskosten

! /-
n L
ZF

- Finanzziele
- Erfolgsziele
- Produktziele

ZF.

- Terminziele
- Qualitétsziele
- Ressourcenziele

' > Zeit
| | | |

Produkt- Produkt- Produkt- Produktion
planung konstruktion system-
gestaltung

Produktstrukturen und deren
Abhangigkeiten

e
| EmEEETT]
s
- EEEEETT
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2. Einordnung des Produktionsmanagement
2.1 Das OPM ds Bestandtell der Rechnerintegrierten Produktion im Unternehmen

Fokus OPM:
kostengunstige Produktion
gewinnbringender Absatz

Kostenglnstige Produktion hangt ab von
betrieblich organisatorischen Unternehmensfunktionen (Planung und Steuerung der Produktion,
Auftragsverwaltung etc.)
technischer Unternehmensfunktion (Forschung und Entwicklung, Konstruktion etc.)

Gewinnbringender Absatz hangt ab von
betriebswirtschaftlich administrativer Unternehmensfunktion

Skizze “ Unter nehmensfunktionen und ihre Einordnung”
Skizze “ Komponenten der Rechnerintegrierten Produktion”
Skizze“ Unternehmensfunktionen imCIM

2.2 Die Vorgangsketten in der Rechnerintegrierten Produktion

Die Vorgangsketten in der
Rechnerintegrierten Produktion

Fertigungsplétze
Arbeitsplétze
NC-Programme

Geometriedaten

Technol ogiedaten Priifzeitpunkte

Qualitatsherichte
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3. Produktionsplanung und Steuerung im Industrieunternehmen

3.1 Gegenstand der PPS
seit Jahren Gegenstand der BWL
typische Fragestellung (siehe Kaste im Skript)
Aufgaben sind in der Produkti onsprogrammplanung zu finden (Priméarbedarfsplanung)

Eigene Zeichnung “ Gegenstand der Produktionsplanung und -steuerung”

PPS-Aufgabenbereiche

i ©® ® @
| T
v
- (D G
— T

Eigenfertigungs Fremdbezugs
teile teile |

Vertrieb

Auftragsbestétigung

Materialwirtschaft

y Lieferant
Grobterminierung
Kapazitatswirtschaft

—
[ Kepezitatsierminienng o« >
\ Terminwirtschaft
Feinterminierung
R~ [Zur Faurieung
]

Riickmeldungen

Physische
) Fertigung
Materialflud

Es gibt nicht nur operative, sondern auch planerische Aspekte (siehe Zeichnung). Diese sind meist mittelfristig
(ungeféhr ein Jahr).

1. Produktionsprogramm (Produkt-Mix)

- Unternehmen muf3 sich entscheiden, welche Produkte mit welcher Wahrscheinlichkeit abgesetzt werden und
sucht dementsprechend die Produktarten aus.
Primérbedarf
konkrete Produktarten sind herzustellen im Planungszeitraum

2. Mengen der Vor- und Zwischenprodukte
Sekundérbedarf

3. Wann werden Vor- und Zwischenprodukte gefertigt/gekauft?
- Kapazitéts- und Terminplanung

4. Steuerung von Fertigungsauftragen in Produktion
Nebenbedingung : Kapital bindung gering halten
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5. Fertigungssteuerung und Uberwachung

3.2 Zide und Probleme der Produktionsplanung und -steuerung
Ziel: Wirtschaftliches Handeln, dies wird ausgedriickt durch
W= Leistung/Kosten (Output/Input)

Leistung L = f(Menge, Verkaufspreis, Kunden)
Diese Fakten sind nicht durch PPS beeinflufbar

Kosten K = f(Kapital bindungskosten, Stillstandszeiten, Ristkosten etc.)
Diese Fakten sind durch PPS beeinfluf3bar

Folie S. 10 “ Ziele und Probleme der Produktionsplanung und -steuerung (Kasten)

Problem:
Minimierung Durchlaufzeit vs. Max K apazitatsauslastung

Die Fertigungsauftrage konkurrieren mit den Ressourcen. Wenn alle Maschinen laufen, hat man kaum noch
Maoglichkeiten, flexibel kleinere Auftrége zu behandeln. Je hdher die Belastung, desto grof3er die Durchlaufzeiten
(Wartezeiten). Damit stehen die beiden Ziele kontrér zueinander (Zielkonflikt).

Siehe hierzu auch Abbildung 3-1 auf Seite 10 des Skripts“ Dilemma der Durchlaufplanung” .

Kapital -
bindung

Esist wichtig, zu welchem Zeitpunkt das Produkt gelagert wird. Die Flachen unter den Kurven geben die jeweilige
Kapitalbindung an. In der Regel wird von einer linear wachsenden K apital bindung ausgegangen. Am besten ist
es, wenn das Produkt gelagert wird, wenn die Kosten noch relativ gering sind (am Beginn des
Produktionszyklusses).

Abbildung 3-2 “ PPS-Grobstruktur”
Abbildung 3-3 “ Verfahrensketten zur Erzeugnisabwicklung”
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Nicht die Technik definiert, was in der Produktion passiert, sondern die PPS. Technik dient lediglich als Kriickein
der Produktion.

3.3 Spezifika der Auftragsfertiger

Spezifika der Auftragsfertiger

Fertiger

Programmfertiger | | Auftragsfertiger

Abbildung 3-4 “ Kundenorientierungsgrad in der Auftragsfertigung”

Spezielle Grunderzeugnisse: Es miissen neue Eigenleistungen gebracht werden. V 6llige Neuentwicklung bei
Einmalfertigung und teilweise Neuentwicklungen bei speziellen Grunderzeugnissen.

Abbildung 3-6 “ Regelkreis “ Kundenauftragsbezogene Fertigung”

Regelkreis PPS beim Programmfertiger

Esgehen noch
Grunddaten ein

wie auftragsneutrale
Stiicklisten

‘-

Esist wichtig fur die Klausur, einen Regelkreis nachempfinden zu kénnen!!!
3.4 Baugteine von PPS-Systemen

3.4.1 Planung des Primérbedarfs

Planung des Produktionprogrammes (primér fir Programmfertiger, aber auch der Auftragsfertiger versucht
eine mittelfristige Planung zu machen).

Prognose und Optimierungsverfahren sind die Grundlage firr ein Produktionsprogramm

Zielgrofe bei Auftragsfertiger: Bilanzierung und Abstimmung von Fertigungskapazitéten
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Ziel: Einhaltung von Lieferterminen
ZielgroRen bei Programmfertiger:

gleichmafdige K apazitatsauslastung

hohe L agerkosten senken

Vermeidung von unnétiger Kapitalbindung

Produktionsprogrammplanung unterteilt sich in zwei verschiedene Planungen:
1. Mengenbezogene Planung
2. Ablauforientierte Planung

M engenbezogene Planung
Zeichnung

Um ein Produkt herzustellen, brauche ich eine bestimmte Einheit z.B. 10 Minute pro Produkt. Irgendwann wird die
Kapazitatsgrenze erreicht (in unserem Fall bei Kombination verschiedener Produkte).
Bei einer mengenbezogenen Planung habe ich einen bestimmten Zeithorizont, in unserem Beispiel ein Jahr.
Ziel: Art und mengenmaidige Zusammensetzung des Produktprogramms
Grundlagen:
Verfligbarkeit der Produktkapazitét
Restriktionen
statisches Bedarfsprofil
Ergebnis: Optimal es Jahresproduktionsprogramm

Ansatz: Lineare Optimierung
komplettes Beispiel Zielfunktion etc.

Ablaufbezogene Planung
Jahresproduktion auf kirzeren Zeitraum beziehen
Absatztermine einhalten
parallele Produktion
Ausgleich des dynamischen Kapazitétsprofils
V eranderung des AusstolR3rhythmus
Veranderung der Ausstoltermine

Ziel: Gleichméallige Belastung
Bei der Einbringung von Zeitaspekten (wenn auch nur grob und abgeschétzt) kénnte es zu einer Uberschreitung
der Kapazitéatsgrenze kommen (Problem des dynamischen Kapazitatsprofils)

L osgréfenproblem
Wirtschaftliche Produktion
Ristzeit (Problem der Kapital bindungskosten)
Kapitalbindung (kleine LosgroRe, grofe Ristzeit, geringe Kapital bindung,
grof3e LosgroRe, geringe Ristzeit, hohe Kapital bindung)
Zeichnung Graph
Herleitung der Optimalen Losgréie
Optimalitét ist nur unter restriktiven Bedingungen gegeben:
keine K apazitatsbeschrankungen durch Maschinen bei Eigenproduktion
unbegrenzte L agerkapazitaten (Zwischenlager)
der Bedarf im Planungszeitraum ist bekannt

Herstellungskosten pro Mengeneinheit sind gegeben und bekannt

Ein zu rechnendes Beispiel ware mit folgenden Daten:

10



Produktionsmanagement _ f%\
Prof. Dr.-ing Peter Gmilkowsky @C’

Rustkosten 100 DM
Jahresbedarf 4.000 Stiick
Lagerkostensatz 5%

10 DM variable Stiickkosten

EN R o

Mit diesen Zahlen mii3te man mit der oben angegebenen Formel auf eine Stiickzahl von 1.265 Stiick kommen.

3.4.2 Planung des Sekundérbedarfs
Beispiel Teddybar

Zeichnung

Mengenwirtschaft (Sekundarbedarfsplanung)
Aufldsung von Stuicklisten
Bedarfsaufl dsung
Bedarfsverfolgung (wo befindet sich ein bestimmter Auftrag)

A Sticklistenaufldsung

Beispid:

Die Stiickmengen die produziert werden sollen sind
100 p1

200 p2

E2

Diesist der Gozinto Graph Teil 1. Die Zusammenfassung der beiden Graphen ist und die dazu passende Matrix ist
im Heft. Wichtig fur die Klausur ist, dal3 es bei der Zusammenfassung der beiden Graphen nicht zu einer
Verdoppelung der Einzelteile kommt, denn nach wie vor benétigt eine Baugruppe z.B. BG1 nur 6 Einzelteile, und
nicht mehr! Die Matrix im Skript heif3 auch Matrix des direkten Aufwandes.

Wie viele Einzelteile E1 brauchen wir nun fur die oben angegebenen Produktionsmengen?

Beispid ET 1
6+8+100 = 4.800
37100 = 100

4* 44100 = 1,600
4*5+200= 4,000

10.700

1
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Wir erhalten als Resultat, dal3 wir 10.700 Teile E1 benétigen um 100 Produkte P1 und 200 Produkte P2 zu fertigen.

V ektorenrechnung fehlt hier!!!
Ein vollsténdiges Beispiel fiir die Berechnung und die nun folgenden Matrixdarstellungen findet sich auch am

Ende des Skriptes.

| Materialbedarf fir Produktionsprogramm

R*q=r
B
N e B2 P1 P2
M1
&
*% M2
N .
§ Materialverbrauch
D
8
]
®
=
Mm
Il Finanzbedarf fir Material
W*r=u
B
\MK PML  PM2 oo PMm
~
Ml ~ N
~N
M2 > o
. ~
~
> <Materiapreise
> ~
~
~
~
N
~N
~N
Mm ~ -
N
N ~
Matrix nur mit Werten auf der Diagonalen besetzt N

[11 Erforderliche Betriebsmittel-K apazitét

T*Q=t
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B
\M'K E1 B2 )

BM1

BM2

Bearbeitungszeiten

BMk

Defizit:
Es werde nur die Bearbeitungszeiten berticksichtigt, Termine werden nicht bearbeitet (oder Auslastung)
Wartezeiten, UmrUstzeiten etc. sind nicht berlicksichtigt. Kommeich in der Theorie auf eine 100% Auslastung,
kannich in der Praxis mit einer Uberlastung rechnen. (Folgeauftrage kénnen nicht sofort bearbeitet werden).

B Bedarfsaufldsung
g kann nattirlich noch aufgegliedert werden in g1 und g2, aufgeteilt nach Eigen- und Fremdfertigung.

g folgt g1 Eigenproduktion (ET BG)
Bedarf: Es werden Fertigungsauftrége zusammengestel It

Es gibt zwei Dispositionsformen:
1. verbrauchsgesteuerte Disposition
2. bedarfsgesteuerte Disposition

Lagerhaltig: immer das, was verbrauchsgesteuert ist.

Die Zuordnung zwischen lagerhaltig und nicht lagerhaltig ist abhéngig vom Wert der Teile, Bedarfsverlauf:
f(Wert der Teile)
f(Bedarfsverlauf)

Das ABL Klassifikationskennzeichen wird maschinell ermittelt:

Herstellkosten  Jahresbedarf

» 50.000 A-Tell
»> 5.000 B-Tell
<001 CTell
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00 1Y
Gesamt-
Jahres-
herstellkosten
in%
Anzahl Sachnummer in %
Hausteil Anzahl der Sachnummern Anteil in % Jahresherstellkosten in %
A-Tell 1555 7 79
B-Tell 5259 24 17
C-Tel 15442 69 4

A,B Teile werden bedarfsgesteuert und nicht gelagert. C-Teile sind auf Lager, damit der Laden lauft. Eine
ungenaue Unterscheidung A,B-Teile bedeutet hohe Fehlmengenkosten (weil nicht lieferbar) oder hohe

Kapitalbindungskosten.

Bedarfsgesteuerte Disposition

Basis Stiickkostenauflésung (um zu wissen, wasich fir die Produktion brauche).

Verbrauchsgesteuerte Disposition

I'st eine stochastische Disposition

14
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A
Bestand
Melde-
bestand /
Sicherheits- ~/ R
bestand 7 >
Bestellung Lieferfrist t
C Bedarfsverfolgung

Ziel: Verbindung zwischen Bedarfsverursachung und Fertigungsauftrégen.
Wir wollen eine kundenorientierte Fertigung sichern. Daher ben6tigt man eine Zuordnung:
Kundenauftrag, Fertigungsauftrag, Produktionsstand

Los (Bildung desselben), Auswirkung von L osbearbeitungsverzdgerung

3.4.2 Zeit- und Kagpazitétsplanung (Zeitwirtschaft)

1) Wir moéchten fiir Fertigungsauftrage Anfangs- und Endtermine ermitteln (Durchlaufterminierung)
2) Stehenin der Zeit die entsprechenden Produktionskapazitéten zur V erfligung (Maschinenbel egung)

Basis: geschétzte Durchlaufzeit
grobe Terminplanung

Durchlaufterminierung

Basis: Genaue Arbeitsplane
Anfangstermine/Endtermine

Basis: detaillierte Arbeitspléane

Kapazitéts-

terminierung Basis: UngleichméRige Belastung

Basis: Kapazitive Realisierbarkeit

Problem:

Voll ausgelastete Maschineist Uberbelastet, da durch den Gesamtdurchlauf Wartezeiten entstehen, die die
Maschine nicht mehr aufholen kann. Es mifdten Simul ationstechniken mit eingeplant werden, um den realen
Durchfluf3im Unternehmen planen zu kénnen.

Zu berticksichtigende Kriterien:
Technologisch organisatorische Kriterien
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technol ogischer Ablauf (man muif3te den Produktionsablauf auf dem Computer nachstellen)
mittelfristig gibt es gut funktionierende M églichkeiten, den Planungsprozel zu qualifizieren
(Beispiel SAPR/3)

Kapazitive Kriterien
Exakte Aussage Uber Kapazitatsangebot wird benétigt (Problem bei langem Vorhaltewinkel, z.B.
halbes Jahr)

Betriebswirtschaftliche Kriterien
Frage der L oshildung, Reihenfolgeoptimierung
Senkung der Kapital bindungskosten (just in time)

A Durchlaufterminierung
Greift auf Daten aus der M engenwirtschaft und der Produktion zurtick.
Abbildung “Quellen der Terminplanung”
Erfahrungsvision der Arbeiter kann nicht tbertragen werden (in Computersysteme)
Abbildung “ Terminierungsverfahren”
Vorwartssteuerung
Eswird ein Starttermin gesetzt, von dem ausgehend die Produktion beginnt. So miissen eventuelle Wartezeiten in
Kauf genommen werden, wenn das Hal berzeugnis zur Weiterverarbeitung auf andere Halberzeugnisse warten
mu3.

Rickwartssteuerung
Eswird vom Endtermin ausgegangen. Es entstehen keine Wart ezeiten oder Liegezeiten der Halberzeugnisse,
allerdings auch Maschinenstillstandszeiten

Summe der Ubergangszeiten > Summe der Betriebszeiten
Es muf3 allerdings kurzfristig geplant werden. Mittelfristige Probleme kdnnen nicht gel6st werden.
B Belastungsrechnung
Abbildung 3-17 “ Bestandteile der Durchlaufzeit”
Problem liegt in Unterbrechungszeiten (Los mufd warten). Die anderen Zeiten lassen sich an und fir sich relativ

gut planen.

C Terminierung mit Beachtung von K apazitétsgrenzen.

Belastung 4
(ZB)
6 _{_
D
5 _1_ D
_— i
D A 1]
4 D A
B c \
3 c A A C
C
B
— C C
2 B B
B
1 B B
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Zeitperioden
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Belastung 4
(zB)
6 |
5 |
4
D
B D D D c A
3 A
c A A D
, _ c B =
B c c =
B
T B B
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Verschiedene Verfahren zur Kapazitétsterminierung
1. Kurzeste Operationszeit (KUZ)

2. Schlupfzeitregel

3. Firstinfirst out
4

Zeitperioden

. Restbearbeitungszeit: geringste Verarbeitungszeit bis zur Vervollsténdigung des Produkts.

Diese Prioritatsbedingungen fihren prinzipiell nicht zum Optimum
6. Verfahren zur Bestimmung der Bearbeitungsreihenfolge

Petrou-Verfahren:
Versuch der Einlastung von Fertigungsauftrégen auf Maschinen zu l6sen

Restriktionen:

1. Annéherungsverfahren

2. funktioniert nur, wenn alle Auftrége die gleiche Bearbeitungsfol ge durchlaufen
3. liegtim Bereich der KOZ-Regel

FA =
Arbdtsgaqgk A B C D A B c D
M1 1 2 5 6
4 5 9 10 Tik
M2 3 3 4 4
M3 4 4 3 3
10 9 5 4 T2k
M4 6 5 2 1
6 4 4 6
Auswahlkriterium: Einheitsreihenfolge (A,B,C,D)

(T2k - T1k) max!

3.4.4 Auftragsfreigabe

17
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In dem Moment, in dem der Auftrag in die Fertigung geschoben wird, verursacht er Kosten
(Kapitalbindungskosten, Verschleil3 etc.). Weiterhin miissen Ressourcen zur Verfligung gestellt werden und
Auftragsdaten bereitgestellt werden.

Unterscheidung in:
statische Auftragsfreigabe
dynamische Auftragsfreigabe
Art der Ressourcen und Fertigungsdatenbereitstellung

Dynamische Freigabe:
Produktionsverlauf wird simuliert
Auftrag wird auch dann freigegeben, wenn nicht alle Ressourcen vorhanden sind.
Termingerechte Ressourcenbereitstellung

Statische Freigabe
alle Ressourcen mussen vorhanden sein

Die Auftragsfreigabe ist besonders wichtig, da dies eine physische Verénderung bedeutet. Frei gabe bedeutet sich
Gedanken machen uber:
Ressourcen
Fertigungsunterlagen
Wie oben bereits erwahnt Unterscheidung in statische und dynamische Auftragsfreigabe

Statische Auftragsfreigabe
Ressourcen sind zum Zeitpunkt der Auftragsfreigabe/Einsteuerung vorhanden (typisch fir
Werkstattproduktion)
dies bedeutet eine Uberpriifung der Ressourcen

FAI

Auftragseinsteuerung

32 KW 36 KW

SAT (spétester Anfangstermin)
SET (spétester Endtermin)

Man mufld soviel Auftrage einlasten, dal3 die Differenz D S= SET - SAT = Durchlaufzeit eingehalten wird. Bel zu
grof3er Einsteuerung verlangert sich dementsprechend die Durchlaufzeit.
Sicherung von Durchlaufzeiten fur Fertigungsauftrége macht die Bel astungsorientierte Auftragsfreigabe (BOA).

Hohe des Werkstoffbestandes ist ein Indikator des Stoffflusses und hangt zusammen mit dem Dilemma der
Ablaufplanung.
Lange Wartezeiten fiihren zur Streuung von Durchlaufzeiten
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Durchlaufzeit ist eine Zufallsgréfde (mit Erwartungswert und Varianz). Wenn die Varianz grofRer als der
Erwartungswert sein sollte, dannist das Schwachsinn.
Hoher Wertstoffbestand erschwert exakte Zeitplanung

Abbildung 3-14 “ Wiendahl sches Trichtermodell “

mittlere Durchlaufzeit

\

mittlerer
Bestand

_______________________________ —

|

A

a |

>

Alphagibt die Leistungsfahigkeit des Systems an

>

tan Alphaist gegeben durch MB/MDLZ was die Mittlere Leistung ergibt.

es gibt eine bestimmte Anzahl von Maschinen (mit 8h am Tag)
ich kann nur so viele Auftrage einsetzen, bis die Bel astungsschranke ausgeschopft ist.

Vor der Werkstatt gibt es wartende Lose. Damit soll gesichert werden, dai die Fertigungsauftrage in der
geplanten Durchlaufzeit abgefertigt werden.

Beispid:
MDLZ = MB/ML

Situation: Es gibt wartende Auftrége:

FA1=25h
FA2=285h
FA3=75h
FA4 =100h

FA5 =25h  ergibt sich aus LosgréfRe, Stiickbearbeitungszeit, Riistzeit

geplante Durchlaufzeit 2 BKT (Betriebskal endertage)
mittlere Leistung der Werkstatt 100h/BKT (entspricht 12 Maschinen & 8,3 Stunden)
Mittlerer Bestand = Mittlere Leistung * Mittlere Durchlaufzeit = 100 WBKT * 2 BKT = 200h

Einlastbar: FA1, FA3, FA4

>

t

Belastungsschranke
tatsachliche

Zugangskurve

tatséchlicher
Abgang

Funktioniert nur, wenn samtliche Struktureinheiten sich nach diesem System richten (alle Werkstétten miissen

nach Boa organisiert werden).

3.4.5 Fertigungssteuerung

Auftragist in Fertigung. Mufd nun durch das System hindurchgesteuert werden. Stausin der Fertigung miissen

vermieden werden.
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|:| Schlangenbildung vor den Fertigungsmaschinen

2 Grundaufgaben:
Feinterminierung (Zuordnung eines Auftrags zu einem bestimmten Auftrag zu einer bestimmten Maschine).
Aufgabe: Optimierung des Auftragsdurchlaufs sichern.
Betriebsdatenerfassung (BDE) bietet die Voraussetzung fur die Grundaufgabe.

Abbildung 3-20 “ Regel kreis Fertigungssteuerung”

Regler

M aschinenbelegungsplan pro Maschine und Tag
detaillierter Bedarfsplan (Ansatzplan) fir alle anderen Ressourcen.

Ergebnis

Gesamtziel: optimal e Regelung des Gesamtfertigungssystems

Optimierbarkeit setzt Zielfunktion voraus:
Durchlaufzeiten minimieren
Kapazitatsnutzung maximieren
Terminuberschreitungen minimieren

Polykriteriodes Problem (mehrere, z.T. entgegengesetzte Ziel funktionen)

Prozef3 im Bearbeitungssystem besteht aus drei Teilprozessen:

1. Teilprozef3 1. Einleitung

2. Teilprozel3 2: Bearbeitung (die ersten beiden Punkte kdnnen nicht beeinfluf3t werden)
3. Teilprozel? 3: Warten, Warteverhalten
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Steuerungsproblem |af3t sich darauf zurtickfihren, in welcher Reihenfolge die wartenden Auftrége bearbeitet
werden.

M aschinenbel egungsproblem (Rei henfolgenoptimierung)

m Betriebsmittel

n Fertigungsauftrage, wartend vor BMj

Darausfolgt, daf? es n! mdgliche Reihenfolgen vor BMj gibt.
Max. Anzahl moglicher Reihenfolgen = (n!)*m

Mathematisch ist dieses Problem nicht |6sbar, deshalb werden meistens Simulationen durchgefihrt, um die
sinnvollste Lésung zu planen.

Verfahren der Fertigungssteuerung

Kanban (siehe Skript)
Fortschrittszahlen (montagegerechte Zulieferung der Fertigungszahl):
produzierte Mengen
angelieferte Mengen
ausgelieferte Mengen
Materialflukonzept bei Just-in-Time-Verfahren
OPT-System
Experimentelle Prozef3simulation
das aufwendigste, aber auch das erfolgversprechendste System
Der Produktionsproze3 wird auf dem Computer abgebildet
Es werden Strategievarianten auf dem Computer abgebildet

Betriebsdatenerfassung

Abbildung 3-21 “ Bereiche der Fertigungsdatenerfassung”
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4 Einordnung der PPS in die Unternehmenszidle

4.1 Das Zielsystem der Produktionsplanung- und steuerung

F < Terminumsetzung
_ EinfluR der PPS auf die
Resalisierung der Wettbewerbs-

i Strategien

Gewinn
[Unencmesidel — Renabiice

4.1 Die Zidsetzungen der PPS (sehe Skript S. 27)

Minimierung der Durchlaufzeiten

4.1.1 Die Zielbeziehungen der PPS

Die Zielsetzung der PPS
ZFn 0 ZFm

a) Minimierung der Durchlaufzeiten gegen Einheiten der Liefertermine
A \

Liefer- 1

termin- :

treue :

>
>

Durchlauf- Durchlaufzeit

zeit fur

Liefertermin
keine beliebige Verkirzung der Durchlaufzeiten, sondern nur in dem Umfang, daf3 die Liefertermine eingehalten
werden kénnen (sonst entstehen L agerkosten)

b) Minimierung der Durchlaufzeiten versus hohe K apazitétsausl astung

1) Stellen kontrér zueinander
2) Ursache: Konkurrenz von Fertigungsauftréagen um Ressourcen
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Durchlauf-
zeiten

\

Kapazitéats-
100% auslastung in %

An einer Stellewird das System nicht mehr steuerbar, kleine Abweichungen sind jedoch méglich
c) Bestéande und Kapazitétsauslastung

1) Kkontrére Zielfunktion

A

Mittlere A

Durch- Mittlere Leistung
laufzeiten

(gewichtet) Leistungskurve

Mittlere gewichtete Durch-
laufzeit (nicht mehr pro-
portional)

\4

angemessener Bestand

d) Minimierung Durchlaufzeiten versus Minimierung der Bestande
1. komplementére Zielfunktion

2. Bestande im Produktionssystem als wichtigster Regulierungsparameter
3. Bestand soll auf dem Level bleiben, so daid eine vorausgeplante Durchlaufzeit eingehalten wird.

413

Die Abhéangigkeiten der Ziel setzungen von Einfluf3grofien
a) Losgroie
b) Abarbeitungsreihenfolge

zu b)

Beeinfluf3t ganz wesentlich das Durchlaufverhalten des Fertigungsauftrages. Hat Einfluf3 auf:
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Termintreue
Kapazitdtsauslastung
Durchlaufzeiten
Bestande
Kapitalbindung

ZU a)

Wesentliche GrofRe im Prozelist die Losgrofie (nl)
np 1 kleine Losgroie
nib L L>>1grofReLosgrole

Losgréfe L>>1
grof3en Arbeitsinhalt
Warteverhalten tritt auf
Fertigungseinheit muR eventuell warten (Kapital bindung)

LosgrofRRe 1
hohe Ruistkosten
Bedarf an flexiblen Automatisierungssystemen zur Reduzerung der Kosten
Kleine LosgroRen werden ermdglicht (Tendenz zur kleineren Losgrofen)
bieten mehr Freirdume/Freiheitsgrade fir eine verniinftige Ablaufsteuerung

Wir benétigen quantitative und qualitative Methoden um die Verfahren mef3bar und vergleichbar zu machen
(Kennzahlensystem)

4.1.4 Kennzahlen zu den Ziden der PPS

Kennzahlen als Mittel des PPS-Controllings
Kennzahlen alstechnizitére Kennzahlen
kostenorientierte Bewertung
Kennzahlen kénnen wahrend verschiedener Zeitpunkte divergieren

Abbildung 29-31
Abbildung 4-8 “ Ableitung von Kostenzielen aus den technizitéaren Ziel setzungen”

4.2 Das Ziesystem der Unternehmung

4.2.1 Die Zielsetzung der Unternehmung

Nachdem wir die PPS-Ziel e betrachtet haben, zielen nun unsere Beobachtungen auf die Unternehmensziele ab.
Normalerweise ist die Gewinnmaximierung (Deckungsbeitrége) das Hauptziel der Unternehmung. PPS-Ziele
miissen auf ihre Ubereinstimmung mit Unternehmenszielen abgeglichen werden. Unterschieden werden
quantitative (also mefdbare) und qualitative Zielsetzungen (z.B. Flexibilitét, nicht mebar). Diese beiden
Zielgruppen dirfen nicht auseinanderdividiert werden, vielmehr mussen ihre Wechselwirkungen untersucht
werden.

Def. Kosten auf Seite 33 im Skript
Aus diesem Grund gibt es Kennziffernsysteme (z.B. von Dupont)
4.2.2 Wettbewerbsstrategien von Porter

1. Kostenfuhrerschaft

2. Differenzierung
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3. Fokussierung

Verfolgung dieser Wetthewerbsziele soll dienen die Wettbewerbsvorteile auszubauen. Aus diesem Grund miissen
die PPS-Ziele darauf ausgerichtet werden: zB. Zusammenhang von Wettbewerbsstrategien und
Produktionsstrategie.

1. Kostenfuhrerschaft

Ziel ist es zu Stiickkosten zu produzieren, die unter dem des Konkurrenten sind (Ziel). Um es zu erreichen,

1. kdnnen eine betriebsgrofenbedingte Regression eingesetzt werden (je mehr ich produziere, desto besser kann
ich meine Fixkosten verteilen).

2. neuetechnologische Verfahren eingesetzt werden (die mir eine Vorsprung, auch in Hinsicht der Kosten vor
dem Konkurrenten bringen).

3. ein effektiver Ressourcenzugang genutzt werden (Arbeitskrafte, Rohstoffe etc.)

4. mul3 eine effektive Grole der Produktionsanlagen gewahrleistet sein (erméglicht die Abwicklung der
Produktion auf hohem technischen Niveau)

Es werden deshalb Kennzahlen benétigt:
Auslastungskennzahlen
Zuverlassigkeit der Produktion

2. Differenzierung

Zid:
Einzigartige Produkte zur Differenzierung von der Konkurrenz. Es soll ein Zusatznutzen fiir den Kunden
geschaffen werden und damit eine Exklusivitét (wird erreicht durch eine Kombination von Leistungsmerkmalen
und/oder Kundenservice. Zur Erreichung dieser Ziele mul3 folgendes durchgefiihrt werden:

Flexibilitét muf3 hoch sein (schnelle und kostengiinstige Produktwechsel)

Permanente Produktinnovation

Qualitétssicherung

Kundenbetreuung

Kennzahlen fokussieren auf zwei Dinge:
1. Zeit
2. Qualitat

3. Fokussierung

Wahrend die ersten beiden Strategien branchenweit angewendet werden, versucht die Fokussierung sich auf ein
Segment zu beschranken.

4.2.3 Kennzahlen zu Unternehmensziden

Rentabilitét ist ein Sammelbegriff (Fremdkapitalrentabilitét, Eigenkapitalrentabilitét etc.). Meistensist der ROI ein
wichtiges K ennzahl eninstrument.

Abbildung 4-9 “ Kennzahlensystem von Briel/Schul ze/Weber”

Marktorientierte Sicht auf das Unternehmen (Wertgewinnungsmodell von Kotler/Bliemel)
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]
]

i

Ausgangspunkt:
Kunde kauft Produkt; wenn Nutzen entsteht, dann mul der tatséchliche Nutzen festgestellt werden (Probleme
Trends, Mode usw. miteinzubeziehen).

Die Information die uns fir die Unternehmensziele vorliegen sind unsicher, d.h stochastisch:
1. DieKundenindividualitét ist steigend

2. Produktlebenszyklen werden kiirzer (z.B. Computerbranche)
3. Technologischer Fortschritt

4.3 Zusammenhang PPS-Zide und Unternehmensziele

4.3.1 Erfullung der Wettbewerbsstrategien durch Verfolgung der Zidle der PPS

a) Erreichen der Kostenfihrerschaft durch Ziele der PPS (S.35)

=

Kapazitatsaus astung als priméres Ziel (gleichzeitig konfliktér)

Optimal e Kapazitétsausl astung (nicht Maximierung, sonder unter der Einhaltung von
Restriktionen)

hohe Maschinenlaufzeit (das Gerét mufd sich in kurzer Zeit amortisieren)

hohere Produktivitét (nur indirekt mit 3 verbunden)

Verringerung der Bestande (in Konflikt mit 1 und 2)

niedrige K apitalbindungskosten bei der Prozef3fiihrung

N

o 0k w

Im wesentlichen zwei Ziele: Kapazitétsauslastung und Bestéande
b) Erreichen der Differenzierungsstrategie durch Ziele der PPS (S.35) Marktgerichtete Ziele
1. Minimierung der Durchlaufzeiten
2. Liefertermine (und deren Einhaltung)
3. Qualitét
Abbildung 4-10 “ Konsequenzen aus der Verkirzung der Durchlaufzeit”

Abbildung 4-11 “ Zusammensetzung............
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Abbildung 4-12
Zusammenfassung

1. Qualitative und Quantitative Ziele (S. 33)

Unternehmerziele werden durch Wettbewerbsstrategien verwirklicht

3. Wenn 2 gilt, dann bilden die Ergebnisse der Wettbewerbsstrategie die Grundlage fir die Gewichtung der Ziele
der PPS

4. Wettbewerbsstrategien bilden die Schnittstellen zwischen den Zielen der PPS, den Zielen der Unternehmung
und den Determinanten des Kundennutzens

5. Abstimmung dieser Zielbereicheist fir die langfristige Erfol gssicherung des Unternehmens wesentlich

N

4.4 Kritik wesentlicher Planungsmodelle (Operations Produktions Management)

Mengenproblem (Welche Mengen von End- Zwischen- Vorprodukten + Losgréfenwahl und was muf
beschafft werden). Mengenproblem ist beherrschbar und |6sbar (vom Standpunkt eines Modells gesehen).
Zuordnungsproblem: Was wird mit welchem Personal und Werkzeug gefertigt. Ist von der planerischen Seite
schlecht beherrschbar (max. Planung 2 Wochen). Im operativen Bereich unmittelbar beherrschbar aber ohne
Sicht auf den Gesamtprozef3.

Reihenfolgenproblem (Sequenzing): In welcher Reihenfolge werden Fertigungsauftrége, die um die
Betriebsmittel konkurrieren, abgearbeitet? Mit den klassischen betriebswirtschaftlichen Methoden nicht
beherrschbar. Ldsung auf der Basis experimenteller Prozef3simulationen fihren zu ertréglichen Ergebnissen
(keine Optimalitét).

Alle genannten Probleme sind interdependent, d.h. es miissen Probleme al's ein geschlossener Kreis behandelt
werden (da sie sich gegenseitig beeinflussen). Bisjetzt wurde lediglich ein Partialmodellansatz (ich |6se das erste
Problem und nehme das Ergebnis als Ausgangspunkt fir Problem 2) betrachtet. Eine Betrachtung des Ganzen ist
nicht moéglich.

Im Gegensatz steht der Totalmodellansatz (die ersten drei Probleme werden zusammen (parallel) bearbeitet) (auch
Simultanmodellansatz genannt).

Der Totalmodellansatz ist in der Realitét gearbeitet. Der dritte Ansatz sind die hierarchischen Modelle der
Produktionsplanung. Das grundsétzliche Problem wird jedoch auch hiermit nicht gel 6st.

a) Zeitlicher und Logistischer Ablauf
von Modulen in Standard SW Paketen b) Grobplanung zukiinftiger Systeme
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5. Architektur betriebswirtschaftlicher Standardsoftwaresysteme
5.1 Leisungsmerkmae und Systemkomponenten von R/3

R/3 Eine betriebswirtschaftliche - i nf ormati onstechni sche Unternehmensi nfrastruktur

R/3 weltweit erfolgrei chste betriebswirtschaftliche orientierte Client-Server-Software
Produktionssoftware (R/3-System) 1994 bereits > 600 Mio. US $
Marktanteil von 9,8% weltweit und damit Marktfihrer

R/3 - Realisierungsprinzipien

Ganzheitlich - integrierte Sicht auch betrieblicher Vorgange

Datenkonsistenz Uber alle Proze3strukturen u. Organisationseinheiten

Mulitvalenz bzgl. des Anwendungsprofils (Unternehmensgrofle, Branchen, Lander...)
Flexibilitéat bzgl. Mark und Kunden anpalRbarer Geschéftsprozesse und Datenstrukturierung
Internationalitét

Entkopplung von Anwendungsl ésungen und systemtechnischen Funktionen
Schichtenmodell mit eindeutigen Schnittstellen

Portierbarkeit auf nahezu alle Hardwareplattformen

R/3 International e Standards und of fene Kommunikati onsschnittstellen

TCP/IP: Transportmodell im Kommunikationsnetz

RFC: Programm zu Programmkommunikation

SQL: Datenbankzugriff Gber Standard Quer Langlage
etc.

R/3 Mittelstandsfahigkeit - Individueller Einsatz durch Modularitét

dynamische Konfigurierbarkeit - Ausblenden nicht benétigter R/3 Funktionen
Gliederung von R/3 in die Bausteine Finanzsystem, Logistik und Human Ressources
Erganzung der Bausteine durch zusétzliche Industrie- und Branchenl ésungen
Entwicklung dieser Ldsungen als Add-ons durch kooperierende Systemhauser
Sicherung der Interoperabilitdt zwischen unterschiedlichen R/3 Releases

R/3 Mittelstands - Anwendungsvorteile

Individualisierte Anwendungen durch Add-ons

Anpassung durch |ei stungsfahiges Customizing

Unternehmensty pische Sonderentwicklungen durch ABAP/4

Komplexes und durchgéngiges Datenmanagement

Nutzung von PC-Arbeitsplétzen

Bessere Planung, Uberwachung und Steuerung aller betrieblichen Ablaufe
Personal einsparung im kaufménnischen Bereich

Hohe Flexibilitét gegeniiber Kundenwiinschen

Moglichkeit des Business-Reengeneering im Zuge der R/3 Einfiihrung

etc.

Européische R/3 Anwender erwarten im Gegensatz zu den US-Anwendern weniger Kosteneinsparungen als
vielmehr qualitative Vorteile

Mittel stand: Obergrenze bei 250 Mio. Jahresumsatz

Kosten = f(Vorbereitungs- und Einfiihrungszeit) im Unternehmen

Zeit = f(Planung, Installation, Datentibernahme, Anpassung, Hardware, Lizenzen...)
Installation, komplett R/3in 100-150 Manntagen

I nstallationskosten (pro Manntag 1.500 DM) ca. 150.000 DM

Soft- und Hardwarekosten
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Untere Gesamtkosten ca. 500.000 DM
Interessante Unternehmensgrofie: ab 30 Mio. Jahresumsatz, mehr als 10 Anwender
Firmen mit 8-10 Anwendern: Outsourcing-Modell

Softwarestrukturen

Einleitung Benutzer Schnittstelle
Allgemeine Anwenderldsungen
Anwendungsentwicklung
Datenmanagement
Systemumgebung

Abb. 5-1“ Architektur des Systems R/3”
Abb. 5-2“ SAP R/3-Modelle”

5.2 Die Sysemumgebung von R/3

5.2.1 Systemkern

a) Ablaufsteuerung
b) interne Systemschnittstellen

Organisieren und Steuern die Zusammenarbeit von R/3 mit Betriebssystem, Datenbank und Préasentati onssoftware

at a)

Ablaufsteuerung

- Speicherverwaltung
Scheduling sind beides Hauptzieles
Zuordnung des Hauptspeichers fir einzelne, aktive Prozesse
Redlisiert die quasiparallele Verarbeitung der einzelnen Prozesse
Time Sharing des Prozesses

at b)
Schnittstellen
Abb. 5-3 Schichten des SAP R/3-Systems
S.. 43 Def. Server/Client-Server-Strukturen
Beispiel

1. Anwendungen aufrufen um Material zugang zu verbuchen
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Anwender-Serverschicht stellt Anwendung bereit
Bildschirmbereitstellung durch Prasentati onsschicht
Datenanalyse

Daten, Anwendung, Server, Verarbeitung
Verarbeitete Daten werden zum Datenserver gebracht

ok wN

Es gibt verschieden Arten von Servern:
Anwendungsserver, M essage-Server, Datenserver

Abb. 5-4 “ Integrierte Grunddatenverwaltung

Gesamter Komplex steht jedem Arbeiter zur Verfligung. So kénnen z.B. Buchungen im Materialeingang gesehen
werden. Esist ein komplexes integriertes System unter einem Dach (der vielleicht wichtigste Vorteil)

5.4 R/3 Einfihrungskonzept

1. Phase: Grobanalyse (-studie)  Losungsvarianten: Eine Variante aus vielen wahlen
2. Phase: Feinanalyse (-studie)  Ist-Zustandsanalyse: préazisierte Ldsungsvariante
3. Phase: Systemarchitektur

2-4. Phase: Systementwicklung

3-5. Phase: Systemimplementierung

zul)
Bei einer Einfuhrung wird verglichen, wasist und wie es sein soll und es werden L dsungsvarianten
vorgeschlagen

Zu2)
Prézisierung

zu 3)
Auswahl von Algorithmen, Datenstrukturen, Aufbau eines logischen DV-Modells.
Abb. 5-8 “ Das SAP R/3 Vorgehensmodell”

Bei der Umsetzung mit SAP R/3 hat man sich auf 4 Phasen beschrankt

Basisist das allgemeine Vorgehensmodell (allerdings erhebliche Modifizierung)
Die ersten beiden Phasen sollen genauer untersucht werden.

5.4.1 Organisation und Konzeption

Grundsituation:

Aufbauorganisation \_

Komponenten
—— Funktionen
Ablauforganisation —— Abl&ufe (im Sinne von Geschéfts- \_ Teilkomponenten
prozessen
—  Daten
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Sollprojekt (vig. S.45)
Schritte dazu:
1. Anpassung der Ablauforganisation
2. Anforderungsanalyse an die Ablauforganisation
3. Einigung auf verschiedene Projektstandards

zul)
Es gibt vorgefertigte Standardfunktionen und Ablaufe (in SAP R/3). Gewisse “Basics’ mussen nicht mehr extra
angepaldt werden (z.B. Erfassung der Lager)

Zu?2)
Entspricht der Anaysephase im eigentlichen Phasenmodell (Feinstudie, Grobstudie)

Die beiden Punkte kénnen nicht sequentiell bearbeitet werden (iterativer Abstimmungsprozel3). Ergebnis soll sein
eine detaillierte Empfehlung welche Komponenten eingefiihrt werden sollen. Es gibt ein Schnittstellenproblem bei
der Installation. Wenn externe U-Beratung ein System wie SAP R/3 einfiihrt ist es schwierig, die
Unternehmensabl dufe festzustellen (haufig auch zwischen BWL’ er und W1’ lern V esténdi gungsschwierigkeiten).

54.2 Detalllierung und Rediserung
Ergebnis: Ein detaillierter Prototyp (d.h eine schnelle Vorabvariante), um Erfahrungen zu bekommen

Weg:

1. Abbildung der Organisationstruktur (Prototyping A)

2. Customizing; Festlegen der Grunddatenstruktur (welche Daten braucheich)

3. Aufbau von Schnittstellen zwischen den einzelnen Komplexen (Prototyping B)

Funktion : Abbildung der Organisationsstruktur des Unternehmens
Customizing
Daten: Unternehmensspezifische Daten

lokale Funktionalitét (Materialbereich, Personalbereiche etc.) und eine entsprechende Datenbasis.
Diesist die Grundlage fur die Prozef3kettenverarbeitung

Prototyping B:
Sicherung der durchgéngigen Prozef3kettenverarbeitung durch Schnittstellen

Zid: Integrierte Unternehmensl 6sung
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6. Reorganisation und Optimierung von Geschéftsprozessan. ..

6.1 Business Process Reengeneering (BPR)
Abbildung 6-1 “ Geschaftsprozef?”

Ausgangssituation im Unternehmen:
redundante Datenhaltung (nicht aufeinander abgestimmt)
haufiger Abteilungswechsel innerhalb von Ablaufen
heterogene DV-L andschaften
haufiger Wechsel zwischen manueller und DV-Verarbeitung (auch Generationsfrage)

Konsequenz:

hohe Durchlaufzeiten innerhalb der Geschéftsprozesse
hohe K osten
geringe Flexibilitét und Transparenz der Ablaufe

6.2 Arisds Grundlage der Reorganisation

6.2.1

Mit dieser Def. kann man nicht besonders viel anfangen. Wozu soll Aris (das Tool-Set) eingesetzt werden?
systematische Hilfe bei der Erstellung von DV-Strukturen
prozef3orientierte Unternehmensstruktur auf Basis hochentwickelten Work-Flow-Managements
meist verbunden mit der Nutzung von einer Standardsoftware (Auswahl und Einfihrung)
M ethodische Unterstiitzung bei Softwareentwicklungen

Vorgehensmodell fir Aris (am Beispiel einer Verwaltungsstruktur)

Organigramm (Abbild der Verwaltungsstrukturen)

Funktionsbaum (Funktionalitét; Téati gkeitsabbildung)

Daten, Datenmodell der Gesamttétigkeit (Funktionen werden mit Daten belegt)
Abléaufe zwischen Einzelfunktionen (ereignisgesteuerte Prozef3ketten, Kernstiick

E I o

Erstellung eines Unternehmensmodelles

1. Gesamtmodell der Unternehmensprozesse
2. Gesamtmodell besteht aus 4 Sichten
a) Funktion
b) Daten
¢) Organisation
d) Steuerung
3. Jede Sicht wird unterteilt in drei Stufen/Ebenen: Fachkonzept, DV-Konzept, techn. Implementierung
2-4. Auswahl von Beschreibungsmethoden fiir jede Ebene

Abbildung 6-2 “ Das Aris-Modell”

Vorgangskette
Folge von Ereignissen und V organgen
- VK: primér aus Vorgangen bestehend
Ein Vorgang ist mit Zeitverbrauch verbunden
Vorgang wird ausgel 8st durch ein Startereignis und beendet durch ein Ergebnis-Ereignis (fir den néchsten
Vorgang sollte dies dann wieder ein Startereignis sein).
Vorgangsbearbeitung: Transformationsprozeld von Werkstoffen, Information
Vorgangsbearbeitung ist mit Ressourcenverbrauch verbunden
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Vorgehen:
1. Elimination der StofffluBkomponenten (Konzentration auf DV-K omponenten)
2. Abbildung relevanter Tatbesténde in Schichtenarchitektur (Funktionssicht, Datensicht, Steuerungssicht, etc.)

Abbildung 6-3 “ Vorgangskettendiagramm”
Aufl6sung in Phasenmodell 6-4

6.2.2 Aris-Methoden

V organgskettendiagramm (Abbildung 6-5)
Problematisch da versucht wird, zuviel zu erfassen (Organisationseinheit, Ereignis, Funktionen etc.). Der
eigentliche Ereignisablauf geht in dieser Darstellungswei se etwas unter

Ereignisgesteuerte Prozef¥kette (EPK)
Ist eine graphische Darstellung der Ablauffolge von Funktionen aus Steuerungssicht

Ereignis:
Eintritt eines betriebswirtschaftlich relevanten Zustandes
Ausl6sen einer Funktion

EPR bildet den zeitlich-logischen Ablauf eines Geschéftsprozesses ab.

Abbildung 6-6 “ Elemente einer....."
als Beispiel Abb. 6-7 “ Beispiel einer EPK”

Zusammenfassung:

Aris-Zidl:

1. Entwicklung, Optimierung und dv-technische Realisierung von integrierten Anwendungssystemen

2. Schlief3en der Liicke zwischen edv-orientierten betriebswirtschaftlichen Anwendungskonzepten und der
Informationstechnik.

6.2.3 Unternehmensreorganisation auf der Grundlage von Aris

Arisist die methodische Grundlage fur den Einsatz von Standardsoftware. Ein methodisches Gerlist zur
Implementierung.

6.2.3.1 Vorgehensmodd| fiir Reorganisation (Skript Seite 53)

Abbildung 6-9



