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Vorwort \Y

Vorwort

Die vorliegende 5. Auflage stellt eine vollstindige Uberarbeitung und Erweiterung
gegeniiber der vorherigen Auflage dar. Der direkte Bezug zum System SAP R/3 wurde
aus dem Buch genommen, da zwischenzeitlich entsprechende Publikationen der SAP
Presse verfiigbar sind.

In diesem Buch wird der Schwerpunkt auf die Konzepte zur Materialwirtschaft,
Produktion und Logistik gelegt, mit denen die Planung und Steuerung der genannten
Bereiche erfolgt. Es handelt sich um eine entscheidungsorientierte Darstellung der
Themen, mit alternativen Szenarien und deren Bewertung.

Der Aufbau des Buches richtet sich nach den Planungsstufen der Produktionsplanung.
Vorab erfolgt ein Uberblick iiber die Produktionsplanung nach betriebswirtschaftlichen-,
organisatorischen —und technischen Gesichtspunkten. Ein besonderes Kapitel stellt die
Produktionstheorie dar. Hier erfolgt die Darstellung der wichtigsten Produktions-
funktionen und deren mathematische Berechnung. Es folgen die Planungsstufen von der
Programmplanung, Bedarfsplanung, Kapazitatsplanung bis zur Produktionssteuerung.
Erweitert wurde das Buch um das Kapitel Produktionslogistik, in dem die dynamischen
Methoden zur Produktionsplanung vorgestellt werden. Aufgaben und Ldsungen dienen
der Ubung und Vertiefung des Stoffes.

Die Inhalte entstammen aus Vorlesungen zum Grund- und Hauptstudium an den
Berufsakademien Mannheim und Karlsruhe, der Fachhochschule Worms und der
Verwaltungs- und Wirtschafts-Akademie Mannheim.

Mein Dank gilt Herm Prof. Dr. Franz Steffens fiir die ersten produktionswirtschaftlichen
Kenntnisse, welche ich bei ihm erworben habe. Weiterhin bedanke ich mich bei
Fachleitern und Studenten der Institute fiir die Hinweise und Anregungen zu den
Vorlesungen. Insbesondere danke ich Hermn Dipl.-Volkswirt Martin Weigert, Cheflektor
fiir Wirtschaft und Soziales beim Oldenbourg-Verlag, fiir die vertrauensvolle
Zusammenarbeit.

Mannheim

Uwe Lebefromm
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1 Produktionsmanagement 1

1 Produktionsmanagement im betriebswirtschaftlichen und
technischen Umfeld

1.1 Aufgaben Produktionsmanagements

Produktionsmanagement ist die Planung und Steuerung der logistischen Prozesse im
gesamten Wertschopfungsprozess des Unternehmens. Produktion ist die Verinderung
von Giitern in mindestens einer Eigenschaft mit dem Ziel der Herstellung verkaufsfihiger
Erzeugnisse. Die Planung der Produktion erfolgt in einer Planintegration mit allen
anderen Planungen des Unternehmens. Dazu werden Schnittstellen zwischen der
betrieblichen Leistungserstellung und allen anderen Bereichen des Unternehmens
benétigt. Die Planung in der Produktion wird in mehreren Planungsstufen vorgenommen.

Ausgangslage fiir die Planung in der Produktion ist die Absatzplanung im
Vertriebswesen. Die geplanten Absatzmengen werden auf der Basis vorhandener
Kundenauftrige, statistischen Auswertungen und der Produktstrategie neu geplanter
Produkte bzw. Anderungen des Produktprogramms erstellt. Mit Blick auf den
Absatzmarkt erfolgt eine Differenzierung nach Marktsegmenten. Ein Marktsegment ist
ein Teil des Absatzmarktes des Unternehmens und wird durch eine Kombination von
Vertriebsmerkmalen gekennzeichnet, zum Beispiel Kundengruppe, Warengruppe und
Vertriebswege.

Die  Absatzmengen der Absatzplanung werden an die Absatz- und
Produktionsgrobplanung (SOP — Sales Operations Planning) iibergeben. Dort erfolgt eine
Planung auf Basis einer sachlichen und zeitlichen Aggregation und eine erste
Abstimmung mit den vorhandenen bzw. geplanten Produktionskapazititen. Unter
Einbezug der Ergebnisrechnung erfolgt eine Berechnung der geplanten Erlése bzw. der
Herstellkosten des geplanten Umsatzes unter Auswertung der Kalkulationen.

Die mit der Produktion und der Kostenrechnung abgestimmten Produktionsmengen
werden dann im Rahmen einer Produktionsprogrammplanung auf der Basis gewiinschter
Planungsstrategien in Planauftrige umgesetzt. Im Rahmen eines MPS (Master Production
Schedule) werden wichtige Teile vorab in die Produktion eingeplant (Leitteile) bzw.
unterschiedliche Planungsstrategien angewendet. Beispiele fiir Planungsstrategien sind
anonyme Lagerfertigung oder Kundeneinzelfertigung,.



2 1 Produktionsmanagement

Die geplanten Produktionsmengen aus der SOP-Planung (Primirbedarf) werden in der
Bedarfsrechnung in den Bedarf an Vorprodukten aufgeldst. Ein Bedarfsplanungslauf
(MRP — Material Requirement Planning ) liefert alle Primir- und Sekundarbedarfe,

fl Absatzmengen
Strategische
. . - SOP Kapazititsabstimmung
Produktionsmengen - Primdrbedarf
Absatzplanung nach
Marktsegmenten —
Leitteileplanung,
MPS alternative
Planungsszenarien
Primarbedarfe nach Planungsstrategien
Auflésung Primér-
Termin- und MRP in Sekundirbedarf
Kapazititsplanung
Planauftrige — Primir- und Sekundérbedarf
Beschaffungs-
planung und
-durchfng MM =~ ———— CRP —— SFC
Disponierte Terminierte Planaulirige Fertigungsauftrige
Fremdteile

1 Abbilung: Planungsgebiete der Produktionsplanung

indem auf Basis der Mengenbezichungen in der Erzeugnisstruktur zu den geplanten
Produktionsmengen der Primirbedarfe der Bedarf an Vorprodukten berechnet wird.
Diese plangesteuerte Bedarfsrechnung wird ergiéinzt durch eine verbrauchsorientierte
Bedarfsrechnung, mit der die Produktionsmengen unter Anwendung mathematisch-
statistischer Verfahren aus dem vergangenen Bedarf berechnet wird, oder bei Anwendung
des Bestellpunktverfahrens bei Erreichen eines Meldebestands im Lager.



1 Produktionsmanagement 3

Die Terminierung der benétigten Produkten einschlieBlich Sekundarbedarf erfolgt auf der
Basis der gewiinschten Verfiigbarkeitstermine (Ecktermine) und unter Auswertung der
noch freien Ressourcen an Maschinen- und Personalkapazitit. Die Aufgabe wird in der
Kapazitatsplanung (CRP — Capacity Requirement Planning) wahrgenommen. Dabei kann
eine maschinelle Kapazititsplanung bereits vom MRP-Lauf durchgefiihrt werden, die
Feinabstimmung bzw. Vorgabe einzelner Abstimmstrategien zur Erreichung der
gewiinschten Verfiigbarkeitstermine erfolgt in der Kapazititsplanung. Typische
Methoden der Kapazititsabstimmung sind iiberlappende Fertigung und Planung der
Auftragsreihenfolge.

Fir fremdbeschaffte Materialien werden vom MRP-Lauf — gegebenenfalls terminlich
abgestimmt — Planaufirige oder Bestellanforderungen erzeugt, welche dann in der
Materialwirtschaft (MM — Material Management) bearbeitet werden. Dazu werden im
Vorfeld unter Anwendung der Methoden der Beschaffungsmarkforschung
Beschaffungsalternativen untersucht und im Einkauf Rahmenvertrige (Kontrakte)
vereinbart.

Die benétigten Eigenproduktionsteile werden in der Fertigungssteuerung (SFC — Shop
Floor Control) mit Fertigungsauftragen konkret auf Arbeitsplatze eingeplant und der
Produktionsablauf gesteuert. Hier erfolgt der Ausdruck der benétigten Arbeitspapiere und
die Riickmeldung der gefertigten Produktmengen.

Die Planung des Einsatzes an Personal in der Fertigung erfolgt in Abstimmung mit der
Planung im Personalwesen. Die Materialeinsatzplanung erfolgt iiber die Bedarfsrechnung
und Verfiigbarkeitspriifung in der Materialwirtschaft. Der Einsatz an Maschinen und
Werkzeugen wird in Zusammenarbeit mit der Instandhaltungsplanung bestimmt. Fiir die
Kostentragerrechnung wird das Mengengeriist in der Produktion und das Wertegeriist
(Preise, Tarife) im internen Rechnungswesen geplant. Voraussetzung fiir eine effektive
Produktionsplanung und -steuerung (PPS) ist daher der Einsatz eines integrierten Systems
zur Produktionsplanung- und -steuerung.

1.2 Ziele des Produktionsmanagements

Ziel des Produktionsmanagements ist die Minimierung der entscheidungsrelevanten
Produktionskosten unter den Bedingungen von Kapazitit und Lieferbereitschaft. Die
Kosten setzen sich aus den Fremdleistungs-, Fertigungs-, Transport- und Lagerkosten
zusammen. Die Beeinflussbarkeit der Kosten hidngt davon ab, wie flexibel der
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Produktionsbereich auf Anderungen in der Nachfrage und Stérungen im
Produktionsablauf reagieren kann. Die Flexibilitdt ldsst sich durch den Einsatz einer
computerunterstiitzten Produktionstechnik erreichen. Die als CAx-Faktoren (CA -
Computer Aided) bezeichnete Produktionstechnik umfasst die computer-unterstiitzte
Konstruktion von Erzeugnissen (CAD - Computer Aided Design), die computer-
unterstiitzte Arbeitsvorbereitung (CAP - Computer Aided Planning) und die
computerunterstiitzte Fertigung (CAM - Computer Aided Manufacturing) durch den
Einsatz automatischer Fertigungsanlagen (NC-Maschinen, NC - Numeric Control).

Das Ziel der Kostenminimierung wird unterstiitzt durch zeitbezogene Ziele in der
Produktion:

e Minimale Durchlaufzeit
Durch die minimale Durchlaufzeit eines Betriebsauftrages in der Produktion wird auch
das Ziel unterstiitzt, die Zeit, in der das mit der Fertigung benétigte Material im
Unternehmen verfligbar ist, zu minimieren. Damit werden Lagerkosten und Kosten der
Kapitalbindung verringert.

e Maximale Termintreue
Insbesondere bei kundenauftragsbezogener Fertigung ist die Einhaltung der
zugesagten Auslieferungstermine die Voraussetzung zur Vermeidung von
Konventionalstrafen und der Erhaltung der Wettbewerbsfihigkeit. Die mit der
Verzogerung von Auftragen verbundenen Kosten entstehen kurzfristig durch
zusitzliche organisatorische Kosten und Kosten durch die Verzégerung anderer,
abhingiger Betriebsauftrage. Auch Kosten fiir die Fremdvergabe von
Fertigungsleistungen aufgrund des Termindrucks bei Auftragsverzégerung sind zu den
kurzfristigen Kosten zu zdhlen. Langfristig konnen die Kosten durch so entstandene
Wettbewerbsnachteile noch ein Vielfaches der kurzfristigen Kosten ausmachen.

e Maximale Kapazititsauslastung
Je geringer die Kapazititsauslastung in der Produktion ist, umso héher wird der Anteil
an den Kosten der Betriebsbereitschaft, den jede einzelne Erzeugniseinheit zu tragen
hat. Die mit steigenden Produktionsmengen geringer werdenden fixen Kosten pro
Stiick werden als Skaleneffekt bezeichnet. Bereits bei der Fabrikplanung ist zu
beriicksichtigen, welche Produktionskapazititen einerseits notwendig sind, um zu
wettbewerbsfahigen fixen und variablen Kosten pro Stiick produzieren zu kénnen.
Andererseits muss der Ausbau der eigenen Kapazititen mit Blick auf die kiinftige
Marktentwicklung vorgenommen werden.



1 Produktionsmanagement 5

Maximieren der
Termintreue

moglichst

moglichst hoch

hoch

moglichst

moglichst ?
gefing gering
moglichst P 5% maglichst .
hoch Kapazititsbestinde gering Maximieren der
Minimieren der - Materialbestand > Kapazititsaus-
Durchlaufzeit maoglichst aterialbestande  sgjichst lastung
gering hoch

2. Abbildung: Zielkonflikte im Produktionsmanagement

Ein gleichzeitige vollstindige Zielerreichung aller drei produktionswirtschaftlichen Ziele
ist jedoch nicht moglich. Daher miissen Priorititen gesetzt werden. Die Prioritdt der Ziele
hingt davon ab, um welchen Fertigungstyp es sich bei dem Unternehmen handelt.

Ein Unternchmen mit Einzelfertigung konstruiert und fertigt nach explizit
kundenspezifischen Vorgaben. Insbesondere im Anlagenbau wird unter Verwendung
eines Projektverwaltungssystems die Planung und Verwaltung der Kundenauftrige
durchgefiihrt. Der Erfolgsfaktor fiir diese Unternehmen liegt in einer exakten Einhaltung
der technischen Vorgaben. Die Durchlaufzeiten der Betriebsauftrige sind in der Regel
technisch bedingt. Die Kapazititsauslastung ist wichtig, da im Anlagenbau teuere
Spezialmaschinen zum Einsatz kommen. Die Planung der Kaparzitdtsauslastung erfolgt
aufgrund der speziellen, kundenauftragsbezogenen Anforderungen i.d.R. in einem
mittelfristigen Zeitraum. Kritisch ist die Termineinhaltung der Kundenauftrige, da im
Anlagenbau z.T. hohe Vertragsstrafen fillig werden. Die Einhaltung der Termintreue
unter Beachtung der zeitlichen und technischen Abhingigkeiten ist das wichtigste Ziel
eines Unternehmens mit Einzelfertigung. Solche Unternehmen werden in der Regel bei
Auswahl eines PPS-Systems vordringlich auf die Funktionalitit in den Stammdaten
(Komplexitat von Stiicklisten und Arbeitsplinen) und die Verfligbarkeit eines
Projektverwaltungssystems achten.
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3. Abbildung 3: Fertigungstypen

Ein Unternehmen der Serienfertigung fertigt Erzeugnisse in einer mittleren bis grofien
Produktionsmenge (Fertigungslos), die kundenspezifische Merkmale aufweisen.
Serienerzeugnisse  mit  kundenspezifischen = Merkmalen werden auch als
Variantenerzeugnisse bezeichnet. Die Zuordnung gleicher Merkmale (Komponenten) zu
einem Erzeugnis erfolgt durch die Verwendung einer Seriennummer, die mit den
entsprechenden Komponenten mitgefiihrt wird, z.B. im Materialstammsatz der
Komponente. Die variantenbezogenen Komponenten miissen explizit als zuldssige
Variante eines Serienerzeugnisses gekennzeichnet werden. Dies erfolgt durch die
Verwendung variantenbezogener Fertigungsunterlagen.

Fir ein Unternehmen der Serienfertigung kommt es nun darauf an, einerseits die
Kundenanforderungen nach speziellen Ausfithrungen (Varianten) zu erfiillen, ohne dass
andererseits fiir die Variantenabwicklung zu hohe Zusatzkosten entstehen, die von den
Kunden nicht bezahlt werden. Fiir die unter scharfen Wettbewerbsbedingungen am Markt
agierenden Unternehmen hat die Erfiillung des Terminzieles oberste Prioritit. Durch die
kundenspezifische Ausgestaltung der Erzeugnisse ist es nicht moglich, Erzeugnisse einer
Serie auszutauschen. Die Terminverschiebung eines Kundenauftrages fithrt unweigerlich
zur Terminverschiebung der nachfolgenden Erzeugnisse. Auch die Durchlaufzeiten sind
ein  wichtiges Ziel, um mit wettbewerbsfihigen Stiickkosten zu arbeiten.
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Kundenauftragsfertiger mit Serienerzeugnissen stellen die h6chsten Anforderungen an
die Flexibilitit eines einzusetzenden PPS-Systems und setzen das Ziel der Termintreue
auf die hdchste Prioritit.

Unternehmen, die Serienerzeugnisse ohne kundenspezifische Varianten herstellen,
werden als Werkstattfertiger bezeichnet. Hier liegt der Schwerpunkt in einer moglichst
geringen Durchlaufzeit. Ein Termindruck gegeniiber den Kunden besteht nur bedingt, da
der Verkauf von Werkstatt-Erzeugnissen in der Regel aus dem Auslieferungslager
erfolgt. Werkstattfertiger setzten die Prioritit neben der kurzen Durchlaufzeit auf eine
moglichst hohe Kapazititsauslastung, um die Stiickkosten gering zu halten. Fiir die
Kaufentscheidung hat, im Gegensatz zum Serienfertiger, der Preis ein hoheres Gewicht.

Ein Unternehmen der Massenfertigung fertigt Erzeugnisse ohne kundenspezifische
Merkmale in hoher Stiickzahl. Der entscheidende Wetthewerbsfaktor liegt hier in
minimalen Stiickkosten. Dieses Ziel ist nur durch den Einsatz einer hohen Automation in
der Fertigung erreichbar., Um mit der durch die Automation erforderlichen
kapitalintensiven Produktion zu minimalen Stiickkosten produzieren zu kénnen, muss das
Ziel der maximalen Kapazitatsauslastung oberste Prioritdt haben. Massenfertiger stellen
insbesondere Anforderungen an die materialwirtschaftlichen Funktionen eines PPS-
Systems, insbesondere an die Funktionen eines Einkaufs-Moduls und der
Lagerverwaltung. Da der Preis fiir das eigene Erzeugnis den entscheidenden
Wettbewerbsfaktor darstellt, sind detaillierte Lieferanten-Informationen und ein
kostenorientiertes Bestellwesen besonders wichtig. Das in der Regel hohe
Materialaufkommen erfordert den Einsatz automatischer Lagerverwaltungssysteme, z.B.
Hochregallager. Das PPS-System muss hierzu die Funktionalitdt eines chaotischen
Lagerverwaltungssystems zur Verfiigung stellen, iiber das ein Material je nach Bedarf an
mehreren Lagerorten ein- und ausgelagert werden kann.

Prozefifertigung ist dadurch gekennzeichnet, dass nur zum Teil eine feste Zuordnung
zwischen Planauftrag, Betriebsauftrag und dem Mengengeriist des Erzeugnisses
hergestellt werden kann. Uber Teilstrecken des Produktionsprozesses wird
kundenanonym gefertigt, ab einer bestimmten Fertigungsstufe (z.B. Abfiillen chemischer
Erzeugnisse) erfolgt dann eine Zuordnung zum Kundenauftrag. Prozessfertigung ist in
der chemischen Industrie verbreitet. Die besonderen Merkmale liegen hier in der
Anforderung an eine duferst flexible Planbarkeit der Produktion. Dies liegt an folgenden
Einflussfaktoren einer Prozessfertigung:

Die Steuerung eines Prozessauftrages wird nach jeder Fertigungsstufe neu entschieden.
Im Gegensatz zum Maschinenbau, bei dem das Produktionsergebnis jeder
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Fertigungsstufe eindeutig feststeht, ist dies in der Prozessfertigung nicht unbedingt der
Fall. Je nach Beschaffenheit der einzelnen Komponenten zur Herstellung des
Erzeugnisses hat das Erzeugnis nach der Durchfithrung des Produktionsprozesses
bestimmte Qualitdtsmerkmale. Aufgrund der analysierten Qualititsmerkmale werden
dann das Verfahren und die Komponenten des nidchsten Produktionsprozesses
entschieden.

Beispiel: Zementwerk
Bei einem Zementwerk besteht der Produktionsprozess aus den Fertigungsstufen:

e Abbau des Zementgesteins im Tagebau,

e Zerkleinerung des Rohgesteins,

¢ Klinkerproduktion, d.h. Brennen des Rohzements unter Zugabe von Altreifen zur
Beimengung von Stahl in den Zement,

¢ Feinmahlung unter Beigabe von Zusatzstoffen wie z.B. Gips zur ErhShung der
Viskositit (Verzogerung der Erstarrung des Zements) und dem

e Abfiillen.

Die Beschaffenheit eines Zements ist genormt. Je nach Beschaffenheit des Rohgesteins
Analyseergebnisse des Labors) und der Altreifen (Stahlanteil) miissen bestimmte Mengen
an Zusatzstoffen in den nachfolgenden Produktionsstufen beigemischt werden, um einen
Zement mit einer bestimmten Beschaffenheit (z.B. PZ34) zu erzeugen. Daher kann nicht
mit einer Stiickliste iiber den gesamten Produktionsprozess - wie beim Maschinenbau -
gearbeitet werden. Vielmehr erfolgt die Produktion nach sogenannten Rezepten, die einer
stindigen Anderung - auch wihrend des Produktionsprozesses - unterliegen.

Wihrend der Fertigung kénnen ggf. Anderungen in der Zusammensetzung des
Erzeugnisses erforderlich werden, weil die chemischen Reaktionen im Fertigungsprozess
von duBleren Einflissen wie Luftfeuchtigkeit und Temperatur abhingen.

Beispiel: Textilfertigung

In der Textilfertigung erfolgt in der ersten Produktionsstufe die Herstellung des Stoffes.
Das Zusammenflief3en der Stoffbestandteile ist extrem abhangig von der Temperatur und
der Luftfeuchtigkeit in der Produktionsstitte. Gleiches gilt fiir den Prozess des Farbens.
Auch bei diesem Fertigungstyp steht nicht zu Beginn der Fertigung eine Stiickliste
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(Komponenten zur Fertigung) und ein Arbeitsplan (Bearbeitungsvorginge) fest. Rezept
und Arbeitsplan werden vielmehr fiir jede Fertigungsstufe auf Basis des Ergebnisses der
vorhergehenden Fertigungsstufe festgelegt.

Auch die Auftragsverwaltung eines Unternehmens der Prozessindustrie erfordert eine
wesentlich hohere Flexibilitit als beim Maschinenbau. Das Einrichten der Maschinen zur
Durchfiihrung der Farbung der Stoffe erfordert nicht selten einen Zeitraum von bis zu 2
Tagen. Daher ist es notwendig, die Betriebsauftrige zur Farbung der Stoffe so
hintereinander zu schalten, dal dunklere Farben nach helleren Farben zum Einsatz
kommen (Teilefamilien). Dies minimiert ganz erheblich die zwischen den Auftrigen
notwendigen Reinigungsprozesse.

In der Prozessindustrie erfolgt hdufig der Einsatz wiederverwertbarer Stoffe. Der Einsatz
von wiederverwendbarem Material muss bei der Berechnung der Materialbedarfsmengen
und der Produktionsmengen beriicksichtigt werden.

Beispiel: Gieflerei

Im Schmelzbetrieb einer Gieflerei zur Herstellung von Kurbelgehidusen fiir die
Motorenproduktion erfolgt die Berechnung des Bedarfs an Eisenerz und
Legierungsstoffen auf der Basis des Fassungsvermogens des Schmelzofens. Neben der
Verwendung von Eisenerz erfolgt die Zugabe von Legierungsstoffen wie z.B. Nickel und
Chrom, um die fiir einen Verbrennungsmotor notwendigen Eigenschaften wie
Hitzebestandigkeit und Festigkeit zu erreichen. Stellt sich bei der Qualititspriifung der
Kurbelgehiuse ein Qualititsmangel heraus (z.B. Haarriss), so wird das Werkstiick wieder
dem Schmelzprozess beigegeben. Dies erfordert eine neue Berechnung der
Zusatzmengen fiir die Zusatzstoffe.

Zum Bereich der chemischen Fertigung zihlt auch die Kuppelproduktion. Hier entstehen
im Fertigungsprozess technisch bedingt mehrere, verkaufsfahige Erzeugnisse. Daraus
resultiert die Anforderung, in der Planung der Produktionsmengen auch die
Kuppelprodukte zu beriicksichtigen.

Beispiel: Produktion von Leuchtgas

Bei der Produktion von Leuchtgas werden zwangslaufig die Produkte Koks, Teer und
Ammoniak hergestellt [Wéhe]. Gednderte Produktionsbedingungen, z.B. Temperatur,
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fithren dazu, dass die Relation der Produktionsmengen der Kuppelprodukte variiert. Die
konkrete Festlegung der Bearbeitungsvorginge (Arbeitsplan) fithrt zu abhéngigen
Produktionsergebnissen. Hier muss der direkte Zusammenhang zwischen der Planung der
Absatzmengen verkaufsfahiger Erzeugnisse und der Produktionsplanung beriicksichtigt
werden. Ein dhnlicher Sachverhalt ergibt sich bei der Kraftstoffproduktion. Je nachdem,
bis zu welcher Temperatur das Rohol aufgekocht wird, fillt eine bestimmte Menge an
Kraftstoffsorten (Schwer6l, leichtes Heizdl, ... Kerosin) und Nebenprodukten an.
Gleiches gilt auch fiir die Abfallstoffe, die im Hinblick auf eine wirtschaftliche
Verwertung auch Kuppelprodukte darstellen.

1.3 Funktionen in der Produktionsplanung

Die Funktionen in der Produktionsplanung orientieren sich an einem Stufenkonzept.

Das Stufenkonzept bezieht sich auf eine sukzessive Top-Down-Planung, ausgehend von
der strategischen Planungsebene bis hin zur Steuerung der Fertigungsauftrige in der
Produktion.

Das Stufenkonzept wird auch als MRP-Konzept (MRP - Material Requirement Planning)
bezeichnet (Adam). Besteht zwischen den Planungsebenen ein
Riickkoppelungsmechanismus, der zur Neuberechnung der Planwerte der hdoheren
Planungsebene fiihrt, wird von einem MRP II - Konzept (MRP II - Material - Ressource -
Planning) gesprochen [Scheer].

Die Produktionsstrategie ist die langfristige, unternehmensbezogene Planung der fiir die
Produktstrategie notwendigen Kapazititen. Weiterhin sind Entscheidungen {iber
Eigenfertigung oder Fremdbezug (Strategie der Fertigungstiefe) und die Wahl der
Produktionsstandorte Aufgabe der Produktionsstrategie.

Zwischen der Absatz- und Produktionsgrobplanung und der Produktionsstrategie besteht
eine gegenseitige Abhangigkeit. Einerseits fordert der Markt vom Unternehmen ein
bestimmtes Absatzprogramm und begriindet damit indirekt die strategischen
Entscheidungen des Produktionsmanagements: Es wird dort produziert, wo die
Nachfrage ist, es wird das produziert, wofiir ein Marktvolumen vorhanden ist.

Andererseits sind Kapazititen, Standort und Fertigungstiefe kurzfristig nicht wesentlich
inderbar, und damit eine Restriktion fiir die Produktionsplanung. Daraus folgt, dass
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strategische Entscheidungen in der Produktion immer auch in enger Abstimmung mit
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4. Abbildung: Funktionen des Produktionsmanagements

Die Absatz- und Produktionsgrobplanung erfolgt auf einer sachlich und zeitlich
verdichteten Ebene. Das heifit, die Planung erfolgt als Quartals-, Halbjahres- bzw.
Jahresplanung fiir Produktgruppen. Basis der Absatzplanung sind die Aussagen der
Kundenauftrage, Erfahrungen iiber die
Absatzentwicklung in den zuriickliegenden Geschiftsperioden und die Ergebnisse aus
Prognoserechnungen beziiglich der langfristigen Entwicklung von Produktion und Absatz
der Erzeugnisse.

Vertricbsorganisation {iber erwartete

der
verbundene

Die Ergebnisse der Absatz- und Produktionsgrobplanung werden mit
Kapazititsstrategie abgestimmt. Das Kapazititsstrategie
Investitionsrisiko soll insbesondere durch Einsatz einer Simulationsrechnung (s. Kapitel
Kapazititsstrategie) kalkulierbar werden. Auf Basis einer mathematisch-statistischen
Funktion (Schitzfunktion) wird berechnet, welche Werte sich fiir die Funktion unter

Variation von Einflussfaktoren der Funktion, zum Beispiel Entwicklung der Nachfrage,

mit der
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Entwicklung der Zinsen, usw., ergeben. Als Verfahren der Simulationsrechnung fithrt
insbesondere das von J. Forrester am ,,Massachusetts Institute of Technology MIT“
entwickelte Programm ,,System Dynamics* zu fundierten Ergebnissen [von Kortzfleisch].
Mit dem Produkt POWERSIM® kénnen komplexe Zusammenhinge im Rahmen einer
graphischen Modellierung abgebildet und die Ergebnisse an die strategische Planung —
auch im Umfeld der Logistik — iibermittelt werden.

Aus dem Produktionsgrobplan wird durch Auflésung der Produktgruppen in die
einzelnen  Erzeugnisse  das  Produktionsprogramm  berechnet. Fir die
Auslieferungstermine der Enderzeugnisse (Primirbedarf) ist insbesondere bei neuen
Erzeugnissen die benétigte Zeit fiir die Konstruktion und Einplanung der Fertigung in die
bestechenden Kapazititen zu beriicksichtigen. Die Zusammenfassung mehrerer
Kundenauftrage in periodische Bedarfe erfordert eine Kundenauftragsverwaltung, in der
eine Fortschreibung des Auftragsstatus mit Bezug bis in die einzelnen Betriebsaufirige
der zu produzierenden Komponenten und Baugruppen méglich ist.

Die Auflosung des Bedarfs an verkaufsfihigen Erzeugnissen in die einzelnen
Bestandteile (Sekundirbedarf) erfolgt auf Basis von Stiicklisten, in denen die
Zusammensetzung des Produktes dokumentiert ist. Fiir den Bedarf an
Eigenproduktionsteilen erfolgt die Terminierung der dazu notwendigen Betriebsauftrige
zunidchst ohne Abstimmung mit den vorhandenen Kapazititen. Ergebnis dieser
Grobterminierung sind die sogenannten Ecktermine. Im Rahmen der Berechnung der
Produktionsmengen erfolgt zunichst eine Verrechnung mit dem verfiigbaren
Lagerbestand. Basis dazu ist die Bestandsfilhrung, in der alle Lagerbewegungen pro
Material fortgeschrieben werden.

Die Berechnung des Sekundirbedarfs an Materialien, die einen relativ geringfligigen
Wert haben (sog. C-Teile), erfolgt in der Regel iber die Anwendung von
Prognoseverfahren. Diese Art der Bedarfsrechnung wird als verbrauchsorientierte
Bedarfsrechnung bezeichnet, da hier - im Gegensatz zur programmorientierten
Bedarfsrechnung - nicht ein Produktionsprogramm die Basis darstellt, sondern der
Verbrauch des Materials in der Vergangenheit.

Die Festlegung der Produktionsmengen bzw. Bestellmengen erfolgt unter Bildung von
LosgréBen. Eine Losgrofle ist die Menge, die auf einmal bestellt (Kaufteile) bzw. ohne
Unterbrechung produziert wird (Eigenproduktionsteile). Hierzu kénnen mathematische
Verfahren angewendet werden mit dem Ziel, die stiickbezogenen fixen und variablen
Kosten eines Loses zu minimieren (vgl. Kapitel zur Bedarfsrechnung).
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In der Kapazititsplanung erfolgt in der Durchlaufterminierung die Bestimmung der
Anfangs- und Endtermine aller Bearbeitungsvorgénge, die im Fertigungsbereich fur die
Betriebsauftrige des Produktionsprogramms durchzufithren sind. Mit der Funktion des
Kapazitatsabgleichs erfolgt eine Anpassung des Kapazititsangebots an die
Kapazititsnachfrage und umgekehrt. Dazu werden konzeptionelle Ansitze wie Erhdhung
der Betriebszeit, Splitten der Betriebsauftrige auf mehrere Maschinen oder Reduzierung
der Transportzeiten zwischen den einzelnen Produktionspldtzen durch die Bildung
entsprechender Parameter bei den Terminberechnungen beriicksichtigt. Uber
Belastungsanalysen wird berechnet, welche Planbelastung sich einerseits auf den
Produktionsplatzen durch die Betriebsauftrige ergibt, und welches Kapazititsangebot der
Produktionsplitze der Planbelastung gegeniibersteht. Fur die Wartung der Maschinen ist
vor der Instandhaltungsmaflnahme eine Mehrproduktion (Bevorratung) einzuplanen, um
in den Leerzeiten die nachfolgenden Produktionspliatze im Fertigungsprozess weiter
versorgen zu konnen.

Nachdem eine Abstimmung des Produktionsprogramms mit den Produktionskapazititen
stattgefunden hat, erfolgt die Freigabe der Betriebsauftrage. Damit erfolgt die konkrete
Reservierung der Produktionsplitze und das fiir die Produktion benétigte Material. Die
Freigabe der Betriebsauftrige erfolgt so, dass eine mdéglichst hohe Auslastung der
Kapazitaten erreicht wird. In der belastungsorientierten Auftragsfreigabe erfolgt die
Freigabe pro Arbeitsplatz. Das heilt, wenn ein Bearbeitungsvorgang eines
Betriebsauftrages auf einem Produktionsplatz auszufithren ist, der bereits voll ausgelastet
und damit fiir die Planungsperiode gesperrt ist, wird der Betriebsauftrag nicht
freigegeben. Nach der Auftragsfreigabe werden die Fertigungspapiere ausgedruckt und
den Abteilungen im Fertigungsbereich iibergeben. Die Materialentnahmescheine dienen
zur Ausfassung des benétigten Materials aus dem Lager, die Lohnscheine zur Erfassung
der tatsichlich benétigten Arbeitszeiten.

Die Vorgangsbeschreibungen werden in den Arbeitsplanen gefiihrt un dienen als Vorgabe
fir die durchzufiihrenden Bearbeitungsvorgange. Die durchgefithrten Vorgiange werden
mit der produzierten Menge, den benétigten Ist-Produktionszeiten und Zusatzangaben
wie z.B. Ausschussmenge zum Betriebsauftrag riickgemeldet. Nach der Erfassung der
letzten Riickmeldung der Produktionsmenge oder auch von Teilmengen erfolgt die
Buchung der Produktionsmenge auf den Lagerbestand und des wertmiBigen Bestandes
auf ein Konto der Finanzbuchhaltung.
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Das Produktions-Controlling beinhaltet in der Sicht der Kostenrechnung die
Kostentriagerrechnung, aus der Sicht des Produktionsprozesses werden Kennzahlen iiber
Durchfiihrungszeiten, Kapazititsauslastung und Ausschuss in der Produktion berechnet.

In der Kostentragerstiickrechnung erfolgt die Kalkulation der Erzeugnisse zu Planmengen
und Planpreisen in der Plankalkulation. Die Ist-Kosten ergeben sich aus der
Multiplikation der Ist-Verbrauchsmengen benétigter Vorprodukte mit den zum Zeitpunkt
des Verbrauchs giiltigen Planpreisen. In der Kostentrigerzeitrechnung erfolgt die
Ermittlung der Periodenergebnisse, zum Beispiel der Monats- oder Jahresergebnisse.
Dazu wird die bisher erbrachte Produktionsleistung eines Betriebsauftrages zu
Herstellkosten bewertet, und von den gesamten Ist-Kosten der Kostentrager
(Betriebsauftrage) subtrahiert. Die noch verbleibenden, am Kostentrager gebundenen
Kosten werden als Ware in Arbeit (WIP - Work in Process) periodisch abgegrenzt und
nach Fertigstellung des Betriebsauftrages und Buchung der Produktionsmengen auf Lager
wieder aufgelost.

1.4 Organisatorische Einbettung

Die Organisation im Produktionsmanagement ist dadurch definiert, dass
Verantwortungsbereiche im Unternehmen (Cost Center, Profit Center) fiir
Produktionsaufgaben  zustindig sind (Aufbauorganisation) und dabei ein
Leistungsaustausch zwischen den Organisationseinheiten des Unternehmens stattfindet,
der technisch begriindet ist (Ablauforganisation) [Steffens].

1.4.1 Aufbauorganisation des Produktionsmanagements

Die Aufbauorganisation im Produktionsmanagement wird durch Organisationseinheiten
festgelegt, denen die Objekte der Produktion (Materialstammsitze, Arbeitsplitze,
Arbeitspline, Stiicklisten, Produktionsauftriage) zugeordnet werden. Ziel ist die Regelung
klarer Zustindigkeiten und Verantwortlichkeiten fiir die Erzeugnisse und deren
Herstellungsprozess.

Oberste Organisationseinheit ist der Produktionsbereich, der aus buchhalterischer Sicht
durch den Geschiftsbereich, aus logistischer Sicht durch das Werk bestimmt wird. Der
Produktionsbereich wird auf Unternehmensebene definiert und bezieht sich in der Regel
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auf bestimmte Erzeugnisse, zum Beispiel die Geschiftsbereiche Personenkraftwagen und
Nutzfahrzeuge eines Automobilherstellers oder auch Gasturbinen, Wasserkraftturbinen
und Dampfturbinen eines Anlagenbauers fiir Kraftwerke. Produktions- bzw.
Geschiftsbereiche werden durch ihre unternehmensweite Bedeutung auch als
strategische Geschdftseinheiten bezeichnet.

In den Stammdaten ist ein Produktionsbereich im Finanzwesen in der Regel durch einen
Geschiftsbereich, in der Produktion durch die Organisationselemente Werk, Lagerort und
Lagerplatz festgelegt.

Die Produktion der Erzeugnisse findet in den Werken eines Unternehmens statt, wobei
mehrere Werke einem Produktionsstandort zugeordnet sein kénnen. Die Erzeugnisse und
Materialien, die in den einzelnen Werken produziert und bestandsmiflig gefiihrt werden,
haben einen werksbezogenen Materialstammsatz. Ein Erzeugnis, dass in mehreren
Werken produziert wird, hat je Werk einen Materialstammsatz.

Produziert ein Werk fiir den Bestand eines anderen Werkes, erfolgt werksbezogne
Umbuchung des Bestandes. Einen Werksbezug haben auch folgende Stammdaten in der
Produktion: Stiicklisten sind werksbezogen, sie dokumentieren die Zusammensetzung der
Erzeugnisse. Arbeitspline enthalten die Beschreibung der Arbeitsvorginge fiir die
Herstellung der Erzeugnisse, die Bearbeitungsvorginge kénnen werksspezifisch
unterschiedlich gestaltet sein. SchlieBlich sind auch die Arbeitsplitze, die den Vorgangen
im Arbeitsplan zugeordnet werden, werksbezogen definiert (Terminangebot, Kapazitaten
und Kostensitze).

Die Bestandsfithrung der Erzeugnisse und Materialien erfolgt in werksbezogenen Lagern,
innerhalb der Lager in Lagerorten und bei Anwendung eines chaotischen
Lagerhaltungssystems in Lagerpldtzen. Bei Anwendung einer chaotischen Lagerhaltung
erfolgt die Lagerung nicht an fest vorgegebenen Lagerorten, sondern an mehreren
Lagerpldtzen. Die Einlagerung wird davon bestimmt, wo gerade freie Lagerflichen zur
Verfiigung stehen und wie hiufig Lagerbewegungen fiur das Material stattfinden. Haufig
bendtigtes Material wird in Lagerflichen mit schnellem Zugriff (Picking-Lager,
Hochregallager), Material mit geringerem Bedarf in Vorratslager gelagert (ABC-
Belegungsstrategie). Zustindig fiir die Buchung der Lagerbewegungen, die Uberwachung
der Lagerbestinde und die Bewertung des Materials ist die Lagerverwaltung bzw. das
Lagerverwaltungssystem bei chaotischer Lagerverwaltung.
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5. Abbildung: Organisations-Einheiten in der Produktionsplanung

Die Materialdisposition regelt die Verfiigbarkeit der fir das Produktionsprogramm
benétigten Materialien. Die von den Einkaufsabteilungen ausgehandelten Liefervertrige
werden hier fiir das Tagesgeschidft zugrundegelegt. Welche Materialien in welcher
Stiickzahl benétigt werden, ist Ergebnis der Auflésung des Produktionsprogramms. Die
fir die benoétigten Matenialien angelegten Bestellanforderungen werden von der
Materialdisposition in Bestellungen umgesetzt. Dazu wird einer Bestellanforderung die
Liefervereinbarung (Einkaufsinfosatz) des Lieferanten zugeordnet, bei dem das
bendtigten Material bestellt werden soll. Nach erfolgter Bestellung wird der
Beschaffungsvorgang tiberwacht und der Wareneingang gebucht. Insbesondere bei
Materialengpassen (fehlendes Material in der Produktion) wird die Materialdisposition
aktiv. In Gesprichen mit den Lieferanten wird versucht, das fehlende Material per
Express (unter Umstinden per Luftfracht) zu beschaffen, bevor es zu einem
Produktionsstillstand kommt.
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Die Arbeitsvorbereitung ist zustindig fiir die Verwaltung der Stammdaten in der
Produktion. Die Stammdaten bezichen sich auf die zu produzierenden Erzeugnisse, das
im Produktionsprozess eingesetzte Material und die einzusetzenden Betriebsmittel. In
Industriebetrieben sind in der Regel einzelne Organisationsbereiche fiir bestimmte
Erzeugnisse zustdndig, daher werden die Stiicklisten sogenannten Planergruppen und
auch Disponentengruppen zugeordnet. Zu den Stiicklisten sind auch die Unterlagen der
Konstruktion, zum Beispiel Zeichnung und Dokumentationen zugeordnet. Die
Arbeitsplane enthalten eine Beschreibung der einzelnen Arbeitsgidnge zur Herstellung
eines Erzeugnisses. In den Arbeitsplinen werden die Arbeitsplitze zugeordnet, an denen
die Produktionsleistung zu erbringen ist. Die Arbeitspline und Arbeitsplatze werden
einzelnen Planergruppen zugeordnet. Damit wird die Zustindigkeit -einzelner
Produktionsbereiche eindeutig geregelt. Im System SAP™ R/3™ kann unterhalb der
Planergruppe ein Plangruppenzihler gefiihrt werden, um die Zustiandigkeit und Giiltigkeit
organisatorisch im Detail zu bestimmen.

Die Produktionsplanung ist zustindig fiir die Planung des Primirbedarfs an
verkaufsfahigen Erzeugnissen und der dazu notwendigen Kapazititen. Ausgangsbasis ist
die Absatz und Produktionsgrobplanung, die in der Regel durch den Vertriebsbereich
erstellt wird. Die  Auflésung der Produktionsgrobplanung  fiihrt zum
Produktionsprogramm, das heiit zur Definition der Produktionsmengen -einzelner
Erzeugnisse im Planungszeitraum. Die Zustindigkeit einzelner Organisationseinheiten
ergibt sich aus den technischen Rahmenbedingungen. Die Kapazitits- und
Instandhaltungsplanung wird fiir bestimmte Fabrikbereiche organisatorisch festgelegt.
Beispiele solcher Fabrikbereiche sind z.B. in einer Motorenfertigung die Fertigungslinien
zur Herstellung bestimmter Baureihen (LKW- und PKW-Motoren).

Nach Abstimmung des Produktionsprogramms mit den vorhanden Kapazititen im
Fabrikbereich erfolgt die Eroffnung von Bestellanforderungen fiir Kaufteile und die
Freigabe von Fertigungsauftrigen fir die Eigenproduktionsteile. Mitarbeiter der
Kapazitats- und Instandhaltungsplanung sind Disponenten, die iiber eine entsprechende
Erfahrung in der Produktion bestimmter Erzeugnisse in den im Zustandigkeitsbereich
liegenden Fabrikbereich verfigen. Das Know-how erfahrener Disponenten fiir die
Produktionsplanung ist auch bei Einsatz von PPS-Systemen unverzichtbar. Nur die
Disponenten konnen kurzfristig dispositive Entscheidungen bei Stérungen im
Fertigungsablauf treffen, zum Beispiel durch Verschieben von Fertigungsauftrigen auf
andere Fertigungslinien, Anderungen in der Bearbeitungsreihenfolge oder Verwendung
alternativer Einsatzmaterialien fiir die Produktion. Dazu wird dem Material im
Materialstammsatz eine Disponentengruppe zugeordnet. Dem Disponent wird eine
sogenannte Dispositionsliste zur Verfiigung gestellt, in der die Fertigungssituation der
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ihm zugeordneten Erzeugnisse dokumentiert wird. Eine Dispositionsliste enthilt
geplante, freigegebene und sich im Fertigungsprozess befindliche Fertigungsauftrige.

Der Status der Fertigungsauftrige wird durch Ausnahmemeldungen dokumentiert, zum
Beispiel ,,Endtermin liegt nach dem geplanten End-Ecktermin, Transportzeitreduzierung
um 50% oder auch Starttermin liegt in der Vergangenheit. Aufgrund der Angaben in der
Dispositionsliste trifft der Disponent seine Entscheidungen.

Die Fertigungssteuerung ist fiir die Uberwachung der technischen Produktionsvorginge
und der Riickmeldungen der hergestellten Erzeugnismengen zustdndig. Insbesondere
Stoérungen im Produktionsablauf  bei kurzfristigen Anderungen des
Produktionsprogramms, Ausschussproduktion oder Ausfall von Betriebsmitteln liegen im
Zustandigkeitsbereich der Fertigungssteuerung. Die Fertigungssteuerung wird durch die
Meisterbiiros im Fabrikbereich besetzt. Durch die Mitarbeiter der Meisterbiiros erfolgen
die konkreten Arbeitsanweisungen an die Mitarbeiter in der Fertigung, die Aufnahme der
Ist-Produktionsmengen und Ist-Zeiten sowie die Fertigungsiiberwachung vor Ort.

Die Erfassung der riickzumeldenden Produktionsmengen erfolgt zu den Arbeitsgiangen
Fertigungsauftrige. Die organisatorische Zuordnung erfolgt iiber die Arbeitsplatze, die in
den Verantwortungsbereich einzelner Meister bzw. Gruppenmeister fallen.

Die Zustindigkeitsregelungen erfolgen durch Angaben in den Stammdaten der
Produktion und in den Kopfdaten zu den Fertigungsauftrigen. Im System SAP™ R/3™
sind dies

e Disponentengruppe im Materialstammsatz, die fur die Disposition (Beschaffung
und/oder Fertigung) des Materials bzw. Erzeugnisses zustindig ist, d.h. alle
Aktivititen, die mit der Bestellanforderung, Bestellung bis hin zum Wareneingang fiir
Kaufteile, und fiir das Anlegen, die Freigabe und Verwaltung der Fertigungsauftrage
fiir Eigenproduktionsteile verbunden sind,

e Planergruppe im Arbeitsplan, unter deren Verantwortung die Pflege des Arbeitsplans
erfolgt und die fiir die Pflege der Daten und den Einsatz einzelner Kapazititen (z.B.
Personalkapazitdt, Maschinenkapazitit) zustandig ist,

. Plangruppehzéhler zum Arbeitsplan, der eine weitere organisatorische Detaillierung
fur die Zustindigkeit ist,
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¢ Personalnummer, die bei der Eingabe der Riickmeldung gefertigter Erzeugnismengen
zu einem Fertigungsauftrag mitgegeben werden kann und die fiir die I[st-Werte
verantwortlichen Mitarbeiter identifiziert.

Die Zustandigkeit wird EDV-technisch dadurch geregelt, dass die Organisationselemente
in Form von Berechtigungsschliisseln im Benutzerstammsatz der einzelnen Mitarbeiter
eingetragen werden. So kann ein Disponent nur die Materialien bearbeiten, die im
Stammsatz den Schliissel der Disponentengruppe eingetragen worden sind.

Einem logischen System (Produktionsbereich) koénnen mehrere Werke zugeordnet
werden, ein Werk ist dagegen exakt einem Produktionsbereich zugeordnet. Ein Standort
des Unternehmens, an dem fiir mehrere, getrennte Geschéfisbereiche produziert wird, ist
demzufolge in mehrere Werke zu trennen. Nur so kann ein buchhalterisch eindeutiges,
geschiftsbereichsbezogenes Ergebnis ermittelt werden (interne Bilanzen).

Einem Werk sind wiederum mehrere Planergruppen zuordenbar, die fiir die Verwaltung
der Produktionsstammdaten zustéindig sind.

Bei der Einfithrung eines PPS-Systems ist zu kldren, ob die bestehende bzw. angestrebte
Aufbauorganisation in der Produktion des Unternehmens durch entsprechende
Organisationselemente im Produktionssystem abgebildet werden kann. Weiter wird
untersucht, ob die Zuordnungen der Organisationselemente zu den Stamm- und
Bewegungsdaten im Produktionssystems den Zustindigkeiten in der Aufbauorganisation
des Unternehmens entsprechen. Voraussetzung fiir die Finsatzuntersuchung ist die
Entwicklung eines betriebswirtschaftlichen (oder auch semantischen) Datenmodells, das
den Anforderungen des Unternehmens an definierbare Organisationseinheiten enthalt.

1.4.2 Ablauforganisation im Produktionsmanagement

Die Ablauforganisation in der Produktion bezieht sich auf die Gestaltung logisch
aufeinanderfolgender Produktionsprozesse zur Erzielung der Produktionsergebnisse.
Durch stindig neue Anforderungen an die technischen Eigenschaften der Erzeugnisse
resultiert eine stindige Uberarbeitung der Anforderungen an die bestehende
Ablauforganisation.
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Ziele einer effizienten Ablauforganisation in der Produktion sind die Minimierung der
Durchlaufzeiten fur die Fertigungsauftrige bei gleichzeitig kostenminimaler Produktion
und der Restriktion von Termintreue [vgl. Kiipper: Ablauforganisation ...]. Die
betriebswirtschaftlichen Aufgaben zur Optimierung der Ablauforganisation in der
Produktion beziehen sich auf:

e Layoutplanung im Fabrikbereich, d.h. die rdumliche Anordnung der einzelnen
Produktionsstufen innerhalb des Fabrikbereiches (Produktionsstitte) so, dass eine zeit-
und kostenoptimale Fertigung mdglich ist, unter der Restriktion baulicher und
organisatorischer Nebenbedingung [Giinther, Tempelmeier: Produktionsmanagement],

¢ Leistungsverteilung und FlieBbandabstimmung bei FlieBfertigung in der Produktion,
d.h., Optimierung der Taktrate einer Fliefproduktion. Ziel ist die Abstimmung der
unterschiedlichen  Leistungen  (Arbeitstempo) der  Betricbsmittel  einer
Produktionslinie, in der die einzelnen Bearbeitungsvorginge technisch bedingt
hintereinander zu durchlaufen sind. [Giinther, Tempelmeier: Produktionsmanagement
undKiipper:Ablauforganisation),

e Bildung optimaler AuftragsgroBen in der Produktion (optimale Losgréfe) so, dass die
Summe aus stiickbezogenen fixen und variablen Kosten minimal sind [Kipper:
Ablauforganisation und Vahrenkamp: Produktions- und Logistikmanagement),

e Optimale Maschinenbelegungsplanung, d.h., die Fertigungsauftrige werden unter der
Restriktion gegebener Fertigstellungstermine so hintereinander geschaltet, dass die
Durchlaufzeit der Fertigungsauftrage und Auslastung der Maschinen kostenoptimal
sind [Kipper: Ablauforganisation und Schneeweifs: Produktionswirtschaft].

Die Themen zur Optimierung der Ablauforganisation werden in den Kapiteln zur
Produktionsstrategie (Layoutplanung, Fliebandabstimmung), der
Produktionsprogrammplanung (optimale Auftragsgrofie) und der Kapazititsplanung
(Maschinenbelegungsplanung) erldutert.

Bei Einfiihrung eines PPS-Systems wird untersucht, ob die im PPS-System vorhandene
Funktionalitit und Parameteriibergabe zwischen den PPS-Funktionen, den Abldufen in
der Produktion des Unternehmens entspricht. Es stellt sich die Frage, ob der
InformationsfluB im PPS-System den Materialflul in der Produktion angemessen
unterstiitzt.
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Die nachfolgende Abbildung zeigt die Darstellung einer Ablauforganisation in Form
eines Vorgangs-Ketten-Diagramms. Das Beispiel bezieht sich auf die Konfiguration einer
Erzeugnisvariante. Wenn es sich, wie im Beispiel dargestellt, um eine konfigurierbare
Artikelposition handelt, so wird von der Organisationseinheit Kundenservice unter
Verwendung einer Materialstiickliste die konkrete Konfiguration der Auftragsposition
bestimmt. Entscheidend fiir die Ablauforganisation ist also, dafl die Funktion
Artikelvarianten bestimmen die Anforderungen an die Konfiguration erfiillt.

Ereignis Funktion Daten Organisationseinheit

Auftrags-
position
Ugeriis Auftrags-
position konfi- :
gurierbar '

Artikel- - .
Kunden-
varianten i * 2 i Bl
service
bestimmen

Artikel-
varlanten
bestimmt

Y

Verfigbarkeit e o : Kunden-
prilfen service

6. Abbildung: Vorgangskettendiagramm

Dazu wird beziiglich der Transaktion untersucht:

» ob die Datenbasis ausreichend und flexibel ist (Abbildung als Maximalstiickliste,
Abhéngigkeiten zwischen den konfigurierbaren Positionen durch Beziehungswissen),

e ob die Einbettung der Funktion in die vor- und nachgelagerten Funkionen im System
der  Ablauforganisation des Unternehmens entspricht (vorgelagert:
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Kundenauftragsbearbeitung, nachgelagert: Planauftragseroffnung) und

¢ ob die Anforderungen an die Integration der Funktion mit anderen Modulen erfiillt
werden (Kostenrechnung: Kalkulation des konfigurierten Auftrags, Materialwirtschaft:
Verfigbarkeitspriifung).

Die nachfolgende Abbildung zeigt einen Ausschnitt aus dem Business-Navigator im
System SAP R/3. In diesem Beispiel wird der Input zur Bearbeitung der
Produktionsgrobplanung im Planungstableau des R/3™-Systems dargestellt. Die
Darstellung erfolgt in der Form einer erweiterten, ereignisgesteuerten Prozesskette
[Scheer, Architektur integrierter Informationssysteme]. Die aus dem Aufbau von Petri-

7. Abbildung: eEPK im System SAP™ R/3™,
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Netzen abgeleitete Darstellung setzt die Anwendungsfunktion des Informationssystems in
den Mittelpunkt der Analyse. Bedingung und Ergebnis einer Funktion sind Ereignisse.
Die Funktionen werden im Business-Navigator weiter beschrieben (Attribute), bzw. es
kann direkt zwecks Analyse auf die R/3-Transaktion gesprungen werden.

In der vorhergehenden Abbildung ist das auslésende Ereignis die lang- bis mittelfristige
Planungsnotwendigkeit. Nach Eingabe des Planungsobjektes (Planung fiir Produktgruppe
oder fiir ein einzelnes Material) erfolgt der weitere Ablauf der Planung. Von den
einzelnen Funktionen des Ablaufes kann:

e direkt auf die Transaktion gewechselt werden, um zu analysieren, ob die
Funktionalitit und die Daten der Funktion den Anforderungen des Anwenders
entsprechen,

e aus der R/3™-Dokumentation die Beschreibung zur Funktion gelesen werden,

e auf die Attribute, d.h. die verwendeten Daten und eine Beschreibung zur Funktion
gewechselt werden.

Die nachfolgende Abbildung zeigt die Moglichkeit des Business Navigators im System
SAP™ R/3™  den Informationsfluss zu analysieren. Fiir die Anwendungskomponenten
werden sowohl die Informationsquellen als auch die Informationssenken dargestellt. Zum
Beispiel sind fiir die Produktionsprogrammplanung die sachlich und zeitlich verdichteten
Daten der Produktionsgrobplanung eine der Datenquellen.

Daneben sind Erfahrungswerte aus Fertigungs- und Prozessauftrigen ebenso
Datenquellen wie die fiir die Produktionsplanung notwendigen Grunddaten (Stammdaten
der Erzeugnisse, fiir die ein Produktionsprogramm erstellt wird).

Input des Prozesses sind:

e die Materialnummern der zu planenden Erzeugnisse

e cin bereits vorhandener Absatz-/Produktionsgrobplan (evt. aus des
Vertriebsinformationssystem iibernommen)

e die Produktgruppe bei Produktgruppenplanung, welche die einzelnen Material-Nr.‘n
und Anteilswerte fiir die Materialien enthalt.

Ergebnis der Planung ist der Absatz-/Produktionsgrobplan.
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8. Abbildung: Informationsflub im System SAP™ R/3™,

1.5 Computer Integrated Manufacturing - CIM-

Ziel des CIM-Konzeptes (Computer /ntegrated Manufacturing) ist es, eine Abstimmung
zwischen dem technischen Herstellungsprozess und den damit verbundenen
betriebswirtschaftlichen Aufgaben der Produktionsplanung und -steuerung zu erreichen.
Dazu ist zwischen den betriebswirtschaftlichen und technischen Komponenten eine
gemeinsame Datenbasis zu schaffen. Der Austausch der Daten zwischen der
Auftragsverwaltung und dem Fabrikbereich erfolgt in einer CIM-Fabrik durch
Schnittstellenprogramme.



