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Stammdatenverwaltung

Theoretische Grundlagen

PPS-Systeme

Industriebetriebe stellen Produkte mit den Elementarfaktoren Material, Personalkapazitat
und Anlagen her, welche durch den dispositiven Faktor PPS (Produktionsplanung und -
steuerung) zeitlich und mengenmafig synchronisiert werden. Dieses System ist mit wach-
sender Komplexitat der Produkte und Prozesse schwierig zu beherrschen. Es kénnen Lie-
ge- und Wartezeiten auftreten, Liefertermine evtl. nicht mehr eingehalten und unnétige Be-
stande aufgebaut werden.

Alle Informationen ,in einer Hand" ist eine der wesentlichen Zielsetzungen von PPS-
Systemen. Demnach soll eine zentrale Produktionsplanung und -steuerungsstelle mit Hilfe
des PPS-Systems in der Lage sein, Auftragseingange, Verkaufsprogramm, Produktionspro-
zesse und -kapazitaten, Lager- und Fertigungsbestande sowie Wareneingang und -
verbrauch so zu koordinieren und aufeinander abzustimmen, dass die richtigen Fertigpro-
dukte zur richtigen Zeit in der korrekten Menge und Qualitdt zum Kunden gelangen. Gleich-
zeitig gilt es, die Warenbestande im Unternehmen zu minimieren und die Produktionsres-
sourcen optimal auszulasten.

Das statisch auf geplanten Annahmen und Prozessen basierende PPS-System bendétigt
manuelle Eingriffe, wenn plétzliche Anderungen am Markt, Lieferverzug oder Qualitatsprob-
leme auftreten. Dies vor allem, wenn das Unternehmen ein sehr variantenreiches Produkti-
onsprogramm und/oder komplexe Produktstrukturen aufweist.

Die klassischen PPS-Systeme, die als Standard-Software am Markt verfugbar sind, planen
die Kundenauftrage bis auf die Ebene einzelner Arbeitsgange in die Produktion ein und
uberwachen diese. Kommt es zu Planabweichungen, wird eine Anpassung vorgenommen.
Grundlage fir die Planungen sind die im System abgelegten Daten, insbesondere Stiicklis-
ten und Arbeitsplane.

ERP-Systeme

Unter Enterprise-Resource-Planning (ERP) versteht man heute mehr oder weniger vollstan-
dig integrierte betriebswirtschaftliche Lésungen, die alle Bereiche eines produzierenden
Unternehmens abdecken sollen. Eine klare Definition, ab welchem Funktionsumfang nun
ein System den Begriff ERP fihren darf und ob es unbedingt den Fertigungs- und Logistik-
bereich mit einschlieRen muss, gibt es nicht.

ERP-Systeme sind integrierte Softwarelésungen, bestehend aus mehreren Modulen, in de-
nen Geschéaftsablaufe eines Unternehmens in einer zentralen Datenbank prozessorientiert
und integriert abgebildet werden, um einen durchgangigen Daten- und Informationsfluss zu
ermoglichen.
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Friihere Situation:

Lohn/
Gehalt
\\"—\—\_,_,_;-'—‘—"’

Konglomerat
an Einzel- bzw. Insellésungen
ohne Prozessorientierung
und durchgéangigem Datenfluss

Heutige Situation:

Die zunehmende Kundenorientierung bedingt die Notwendigkeit von Organisationsstruktu-
ren, die schnell und flexibel auf Kundenbedirfnisse reagieren kdnnen. Dies wird erreicht
durch eine Prozessorientierung, d. h. die Zusammenfassung bislang getrennter Aufgaben in
den Funktionsbereichen zu einem Prozess entlang dem betrieblichen Leistungs- und Wert-
schopfungsprozess. Daraus ergibt sich die Zunahme von prozessorientierten Geschéaftsab-
laufen mit Vernetzung zu Kunden und Lieferanten, unterstitzt durch Einsatz integrierter Un-
ternehmenssoftware.

Vorteile der

Geschaftsprozess-Integration

durchgangig digitale Abbildung
der Wertschopfungskette

Reduzierung von Fehlerquellen
im Prozessablauf

Verringerung von
Transaktionskosten

1 1

enorme Effizienzsteigerung

Kreislaufmodell

In praktisch jedem produzierenden Unternehmen lassen sich zwei Kreislaufe unterscheiden:
Der ,Kundenkreislauf und der ,Lieferkreislauf‘. Der Kundenkreislauf startet mit dem Eintref-
fen eines Kundenauftrags, beinhaltet dessen Fertigstellung und endet mit der Auslieferung
der Ware an den Kunden. Der Lieferkreislauf startet mit der Bedarfsmeldung durch den
Kundenkreislauf, beinhaltet die (interne oder externe) Beschaffung der nachgefragten Mate-
rialien und Teile und endet mit deren Bereitstellung flr den Kundenkreislauf. Im Kunden-
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kreislauf werden aus einem Kundenauftrag in der Regel ein oder mehrere Produktionsauf-
trage mit definierten Fertigstellungsterminen generiert und an die zustandigen Produktions-
bereiche verteilt und dort in einer bestimmten Reihenfolge abgearbeitet. Die Reihenfolge ist
dabei von der individuellen Prioritatenvergabe abhangig.

Im Produktionsprozess werden bereitgestellte Mengen an Materialien und Halbfabrikaten
verbraucht und mit Fertigstellung des Produktionsauftrages und Auslieferung an den Kun-
den vom Gesamtbestand abgebucht.

Der Lieferkreislauf ist eng mit dem Kundenkreislauf verzahnt, je nach Produktionsorganisa-
tion wird, ausgehend von dem Primarbedarf (Kundenauftrage des Kundenkreislaufs), Gber
Sticklistenauflésung der Sekundarbedarf an Materialien und Halbfabrikaten ermittelt und
termingerecht disponiert. Die Bereitstellung der vom Kundenkreislauf benétigten Mengen an
Materialien und Halbfabrikaten hat ,just-in-time“ zu erfolgen, also méglichst genau zu jenem
Zeitpunkt, zu dem die Teile in der Produktion benétigt werden. Dies bedeutet, entweder Ma-
terialreserven zu lagern, um dem Risiko des Produktionsausfalls bei Lieferschwierigkeiten
zu begegnen und damit entsprechende Lagerkapazitaten durch Kapitalbindung zu finanzie-
ren, oder durch eine Verkirzung der Bestellzyklen héhere Dispositions- und Buchhaltungs-
kosten zu generieren.

Kunden- und Lieferantenkreislauf

Fertigung

Stiickliste
Fertigungs-
auftrag

Zeichnung

Kunden-
auftrag

Bestell-
vorschlag

L1: Vom Lager zur Materialdigposition

L2: Von der Materialdisposition zu den einzelnen Fertigungsstufen
L3: Von den Fertigungsstufen zuitick zum Lager

K1: Vom Kundenauftrag zum Fertigungsaufirag

K2: Vom Fertigungsanttrag zum versandfertigen Produkt

K3: Vom Lieferschein zur Rechnung

ZULIEFERER
(intern oder
extern)

Bestellung

Liefer-
schein

Geschiftsprozess

Ein Prozess wird als eine Abfolge einzelner Aktivitdten bezeichnet. Diese Aktivitaten bezie-
hen sich auf Vorgange zur Umformung, zum Transport oder zur Speicherung von Materie,
Energie oder Informationen.

Prozess

| Verarbeitungsart | |Verarbei1ungsgu1 |
1

|Trallnsport| |Umfolrmung| |Speichlerung| |Ma;erie | | Ene;gie | |Inforrlnation|

Ein konkretes Beispiel dazu stellt die sog. Lieferkette dar. Hier werden die vielfaltigsten Ak-
tivitaten ausgefihrt (z. B. Transport von Informationen und Waren, Umformung bei der Pro-
duktion und bei Informationen).
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Die Lieferkette (=Supply Chain)

Firma .
Informationsfluss

-+ >

Kreditor| '|Eink.| [Prod. | [Lager] || verk. ]I [Debitor|
Warenfluss

Die Aktivitaten werden durch ein Startereignis (z. B. Anfrage eines Kunden) angestofen.
Der Prozessor (z. B. Mitarbeiter) flhrt die Aktivitdten durch (z. B. Prifung der Machbarkeit
einer Anfrage oder Erstellung einer Auftragsbestatigung). Ein Endereignis beendet die Akti-
vitat (z. B. Ablehnung des Verkaufsangebotes).

Die Geschaftsprozesse in einem Industriebetrieb sind in der Regel miteinander verzahnt, d.
h. der Endzustand (Output) eines Prozesses ist dann der Input eines anderen Geschéafts-
prozesses. Beispielsweise kann der Beschaffungs- oder Fertigungsprozess als ein ,Teilpro-
zess® innerhalb einer Prozesskette betrachtet werden, d. h. der Output der Beschaffung ist
dann Input der Fertigung (vgl. Abbildung 6).

Beschaffung Fertigung Lieferung +
Reel

{ Anfrage ) Angebot Auftrag Gutschrift Zahlung

Von einem Prozessnetzwerk wird gesprochen, wenn die einzelnen Geschaftsprozesse nicht
linear ablaufend betrachtet werden, sondern ein ,globaler® Geschaftsprozess in sich andere
Teilprozesse aufnimmt, die evtl. wieder in einzelne Teilprozesse aufgegliedert werden. In
der folgenden Abbildung ist der Bestellprozess ein Teilprozess der Beschaffung. Diese ist
wiederum ein Element der Auftragsabwicklung.

Beschaffung Lieferung +

T 3 . Rechum

{ Anfrage ) Angebot Auftrag G utschrift Zahlung

( Bestell-
vorschlag )

Lieferung +

( Anfrage ) Bestellung Rechnung

G utschrift Zahlung

Die Modellierung und Beschreibung von Geschaftsprozessen wird nur bei sich wiederholen-
den Vorgangen (Prozesse mit repetitivem Charakter) vorgenommen. Auf3erdem lohnt sich
die Erstellung nur, wenn daraus ein Wertzuwachs entsteht, d. h. der Input fur die Erstellung
(z. B. bedingt durch den Arbeitseinsatz der Mitarbeiter, Kauf und Pflege der Software) muss
kleiner sein als der Outputfaktor (positive Wertschépfung).

Die Erstellung von Geschéaftsprozessen ist insbesondere sinnvoll, wenn ein Unternehmen
durch folgende Aspekte gekennzeichnet ist:

kurze Produktlebenszyklen

variantenreiche Produktvielfalt

schneller Produktwechsel aufgrund wachsender und individuellerer Kundenanspriche
standige Veranderung der Situation auf den Absatzmarkten durch Anspruchswandel bei
den Kundenbedurfnissen

YV V VYV
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Begriffe, die im Zusammenhang mit ERP-Systemen verwendet werden
APS (Advanced Planning and Scheduling)

1. Sichtweise: Ein Tool zur Unterstiitzung der Gberbetrieblichen Planungs- und Steuerungsaufga-
ben im Rahmen eines SCM (Supply-Chain-Management).

2. Sichtweise: Ein Instrument zur Optimierung der innerbetrieblichen Feinplanung mit Daten aus
der BDE (Betriebsdatenerfassung) bzw. MDE (Maschinendatenerfassung) und an-
derer Prozessdaten.

Den unterschiedlichen Sichtweisen gemeinsam ist die Aufspiirung von Engpassen bei Maschinen
bzw. Anlagen und der Lagerhaltung mit Hilfe von Simulationen. APS-Funktionen sind in ERP-
Systemen sowie in Systemen aus der SCM- oder der MES-Welt zu finden.

CAD (Computer-Aided-Design)

Software zur Konstruktion und Simulation. Wird der konzeptionelle und analytische Bereich mit ein-
bezogen, wird CAD haufig auch als CAE (Computer Aided Engineering) bezeichnet.

CAM (Computer Aided Manufacturing)

Bindeglied zwischen CAD und Fertigung bzw. zur CNC-Maschine. CAM-Systeme simulieren ver-
schiedene Bearbeitungstechniken und -schritte und erzeugen bzw. testen automatisch die NC-
Programme.

CAP (Computer-Aided-Planning)

Simulationsgestiitzte Arbeits- und Fertigungsvorbereitung sowie Fabrikplanung (ein nicht mehr gan-
giger Begriff).

CAQ (Computer-Aided-Quality-Control)
Stand-alone-L6sung oder Teil eines ERP- oder MES-Systems zur Qualitatssicherung.
CRM (Customer-Relationship-Management)

Im Mittelpunkt steht die Pflege der Kundenbeziehungen. Dies jedoch nicht nur auf Marketing und
Vertrieb gerichtet, sondern auch auf Service und Controlling. CRM-Systeme sind oft Bestandteil einer
ERP-Software.

MES (Manufacturing-Execution-System)

Bindeglied zwischen der Steuerungsebene (z. B. CNC) und der betriebswirtschaftlichen Ebene.
MRP Il (Manufacturing-Resource-Planning)

Verfahren zur Bedarfsermittiung.

PPS (Produktionsplanung und -steuerung)

SCM (Supply-Chain-Management)

Management der gesamten Versorgungskette von den Lieferanten bis zum Kunden mittels entspre-
chenden Planungswerkzeugen. Diese arbeiten mit speziellen Algorithmen und Heuristiken und be-
trachten nicht nur den wertschopfenden Bereich (wie MRP), sondern auch die nichtwertschépfenden
Anteile wie Lager und Transport. Dies beinhaltet auch den Austausch von z. T. sensiblen Daten mit
den Zulieferern und Kunden.




