PPS im Mittelstand

Technologie-Anforderungen im Mittelstand

C.- Andreas Dalluege
INSTITUT FUR BETRIEBSANALYSE UND KOMMUNIKATIONSFORSCHUNG
EUROPAISCHER ARBEITSKREIS FUR INFORMATION UND KOMMUNIKATION

Fast in allen Bereichen der deutschen Industrie erleben wir zur Zeit einen heftigen Wettbewerbsdruck.
Aus Fernost kommen immer mehr Produkte, die den unseren gleichen. Der wesentliche Unterschied liegt
meist in der verbesserten Anpassung an den Bediener, d.h. in einer elektronischen Benutzerfihrung, so-
wie im niedrigeren Preis.

Um nun nicht den Anschlu3 an den Weltmarkt zu verlieren - oder einen existierenden Vorsprung noch
weiter auszubauen, miissen weitere Leistungsmerkmale, bessere und genauere Steuerungen und preis-
wertere Fertigungsmethoden eingesetzt werden.

Die ersten Schwierigkeiten, die ein Hersteller nun zu bewadltigen hat, liegen in der Wahl der geeigneten
Mittel und Verfahren um eine Verbesserung des Produktes bei gleichzeitiger Vereinfachung der Produk-
tion zu erreichen.

Waéhrend es friher mit relativ einfachen Mit-
teln mdglich war neueste Technologien zur %
Produktivitatssteigerung der Produktion ein-
zusetzen, ist dies durch die immer komple-
xer und teurer werdende Fertigungstechnik
heute und erst recht in der Zukunft nur noch
mit unverhaltnismaiigen hohem (finanziel-
len) Aufwand erreichbar.

Investitionsschiibe zur Automatisierung der Fertigung
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Im Einsatz moderner Informations- und
Kommunikationstechnik (I&K - Technik) im .

. Kostenrelation
Verwaltungs- und Planungsbereich wurde Verwaltung/Produktion
dagegen keine Leistungsverbesserung ge-
sehen. Aber gerade hier liegt ein hohes Po-
tential zur Produktivitatssteigerung.

Die mangelnde Produktivititssteigerung im 35%
Organisationsbereich schlagt sich in der be- 5 |, { { { -
trieblichen Kostenentwicklung nieder. Vor 1960 1970 1980 1990 Zeitachse

allem die Personalkosten nehmen Uberpro-
portional zur Beschéftigtenzahl zu.

Mit der vermehrten Technisierung, Automatisierung und Organisation der guterwirtschaftlichen Leis-
tungsprozesse ist auch der Bedarf an Tatigkeiten wie Arbeitsvorbereitung, Ablaufanalyse, Planung, Ges-
taltung, Kontrolle und Verwaltung gewachsen. Im Zuge dieser Entwicklung gewinnt die Suche nach effi-
zienteren, produktivitatssteigernden Arbeitsweisen im Biro- und Verwaltungsbereich immer mehr an Be-
deutung. Das Biro muf3 in den Dienst der Produktion gestellt werden und darf nicht nur fir die "Verwal-
tung der Verwaltung" dienen. Aus dieser Erkenntnis heraus bemiihen sich auch kleine und mittelstandi-
sche Unternehmen seit Mitte der 70er Jahre besonders intensiv um Effizienzsteigerungen im Biro- und
Dienstleistungsbereich. Gerade hier waren in den letzten Jahren wesentliche Kosten- und Engpaf3fakto-
ren - was zeitliche und raumliche Koordinationsaufgaben betrifft - zu finden.

Aber nicht nur die Arbeit in der Verwaltung allein, sondern auch ihre informationslogistische Verknipfung
mit der Fertigung ist dringend zu optimieren. Ganzheitliche Firmenkonzepte benétigen eine durchgéangige
Informationslogistik, um die vorhandenen Rationalisierungspotentiale voll ausschépfen zu kdnnen. Hier
reicht es nicht aus, das Bestehende elekronisch zu unterstiitzen, sondern es miissen neue Wege ge-



sucht werden. Die Betrachtungsweisen zur Einfihrung von elektronischen Unterstitzungsmedien dirfen
nicht mehr so einseitig gesehen werden, wie dies bisher der Fall war.
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Uberschneidungen der Betrachtungsweisen fiir die Einsatzpalnung elektronischer Unterstiitzungsmedien

Bisher ging man davon aus, dal3 der Prozel3 der
betrieblichen Leistungserstellung durch die Prin-
zipien der vertikalen und horizontalen Arbeitstei-
lung sowie durch fallweise und generelle Rege-
lungen optimiert werden kann.

Als Begriindung hierfir wird im allgemeinen
angefiihrt, dal man mit Hilfe der Arbeitsteilung
die Komplexitéat von Organisationen besser in den
Griff bekommt und eine zentrale Steuerung und
Kontrolle mdglich wird. Aus dieser Entwicklung
ergeben sich jedoch Flexibilitatsprobleme, sowie
Produktivitats- und Zeitverluste, da die Koordina-
tion arbeitsteiliger Funktionen in der Regel relativ
aufwendig ist.

AuRerdem ist es insbesondere in kleinen und mittelstdndischen Unternehmen oft vorteilhafter, wenn Auf-
gaben durchgéangig erledigt werden. Dies ermdglicht unter anderem eine individuelle Kundenbetreuung

und flexiblere Einzelfallregelungen.
Gerade durch solche Eigenschaften
zeichnet sich der Mittelstand gegen-
Uber GroBunternehmen aus.

Die neuen I&K-Systeme ermdglichen
es, Informationen schnell aus einer
Vielzahl von Quellen zu beziehen, zu
bearbeiten und zu verschicken.

Dadurch werden bisherige Formen
der Arbeitsteilung teilweise hinfallig.
Eine Aufgabenintegration kann durch-
gefuhrt werden. Man rickt wieder et-
was von der Aufbauorganisation ab
und betrachtet die Unternehmung
starker unter dem Blickwinkel der
Ablauférganisation.  Zentrale, be-
triebstibergreifende Prozesse kdnnen
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so in zusammenhangender Weise betrachtet und gefordert werden. Die Aufgabengliederung verschiebt
sich von der verrichtungsorientierten Zusammenfassung von Teildufgaben hin zu einer objekt- und
problemoérientierten Aufgabenbewaltigung. Wertschdpfungsketten tber Bereichs- und Abteilungsgrenzen
hinweg lassen sich im Sinne der betrieblichen Aufgabenlogik realisieren.

Beispiele fir solche Wertschépfungs-

Vorgangsketten
Biiroprozesse
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/

\

Uberwalzung

(z. B. Geldautomat)

ketten sind: Auftragsabwicklungsket-
ten, Produktentwicklungsketten, Pro-
duktfertigungsketten,  Logistikketten
etc. Durch eine Aufgabenreintegration
kann die unmittelbare Optimierung der

umfassenden betrieblichen Prozesse
in den Vordergrund riicken.

Zeit-, Produktivitdts- und Flexibilitats-

gewinne ergeben sich hier durch die
Nutzung raum- und zeitiberwindender
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Techniken, die den jeweiligen Be-
darfstragern durch eine grof3flachige
Implementierung von [&K-Systemen

Standardisierung + Algorthmen= computergesteuert D

computergestiitzt (z. B. Biirokommunikation)

—c

Modell der Nutzungslogik integrierter Prozefeinnerhalb von Wertschopfungsketten

(vgl.: Rolf, Ein Konzept zur Nutzung der neuen 1& K-Techniken in Biro und Verwaltung; Office Management 11/86)

angeboten werden.

Aus den Wertschépfungs- und Pro-
zel3ketten heraus werden Informatio-
nen generiert, die direkten EinfluR auf
den gesamten Betriebsablauf haben.
Dies verlangt nach einer hohen Integ-



ration dieser Daten in die vorhandenen Planungs- und Steuerungsinstrumentarien, egal, ob sie bereits
elektronisch oder noch in "alter" Form gehandhabt werden.

Bei der Konzeption des einzusetzenden Instrumentariums kam bisher die "Philosophie" der Ausgangsbe-
trachtung zu sehr zum Tragen. So wurden von eng betrachteten CIM-Konzepten (Computer Aided Manu-
facturing) der Horizont in Richtung der Verwaltung gerade einmal bis in die Lagerorganisation und Pro-
duktionsplanung gesteckt, wéhrend die Biroplaner und Verwaltungsorganisatoren mit lhren OIS-
Konzepten (Office Information Systems) den Manager zwar mit Management Information Systems (MIS)
versehen wollten, aber die Herkunft der Informationen - sofern diese nicht in der Verwaltung selbst gene-
riert wurden - eher dem Zufall Giberliel3en.

Neuere Ansatze versuchen nun diesen engen Horizont zu durchbrechen und ganzheitliche Betrachtungs-
und Planungsweisen einzusetzen. Oft werden diese Anséatze als CAl (Computer Aided Industries), CIB
(Computer Aided Business) oder CIE (Computer Integrated Enterprises) bezeichnet, um sich vom leider
zu eng auf die Fertigung konzentrierenden CIM abzusetzen. Diese neueren Ansatze sind von besonderer
Bedeutung fir den Mittelstand, da hier nicht wie in der Industrie grof3flachige "Inselldsungen" geschaffen
werden koénnen. Dort bringt bereits dieses Vorgehen - bedingt durch die Masse der produzierten Waren -
deutliche Einsparungen mit sich.

Als Beispiel fiir die Umsetzung eines solch Ubergreifenden Konzeptes wird im folgenden ein Ansatz auf-
gezeigt, bei dem die Produktionsvorbereitung- und -planung aus der Sicht der Verwaltung aufbereitet und
unterstitzt wird.

Fur diese Betrachtung muf3 erst definiert werden, was der Produktprozeld beinhaltet, und wie er in den
Betrieb eingebettet ist.

Die Betreuung eines Produkts beginnt bei der Produktidee. Diese Idee wird konkretisiert und das Produkt
fur die Produktion und die Markteinfiilhrung vorbereitet. Nachdem einige Tests durchgefiihrt worden sind,
beginnt die Markteinfilhrung und die Serienproduktion. Das Produkt wird weiter betreut und evtl. verbes-
sert, bis die Produktion schlief3lich wieder eingestellt wird. Der Produktprozel3 endet erst, wenn keine Er-
satzteile mehr gebraucht werden.

Dabei muf3 ein rechnergestitztes Verfahren im Mittelstand eine sehr hohe Flexibillitdt der Steuerung un-
ter Wahrung einer hohen Komplexitat der mdglichen Betrachtungsweise ermdglichen, da gerade hier in
der Anfertigung von kleinen Sonderserien der Marktvorteil gegentiber den GroR¥firmen liegt.

Wie ein solches Planungs- und Steuerungssystem im konkreten Fall aussehen kann, soll das folgende,
konkrete Beispiel darlegen, das bewul3t aus einer Branche ausgewahlt wurde, bei der es sehr viele Be-
sonderheiten zu beachten gibt.

Das betrachtete Szenario ist eine mittelstandische Firma der Bekleidungsindustrie welches hochwertige
"Mode" fabriziert. Zu den Ublichen Problemen eines Herstellungsbetriebs kommen hier noch die zwei mal
pro Jahr auftretende komplette saisonale Neudefinition der Produktpalette sowie die Auslagerung von
Teilen der Produktion an sogenannte "Zwischenmeister", deren Materialdepots als "Aul3enlager" des
Herstellers ebenfalls mit verwaltet werden missen. Weiterhin missen Stornierungen und Nachbestellun-
gen mit beriicksichtigt werden, die einen zusétzlichen Aufwand bei der Uberwachung des Fertigwarela-
gers bedeuten. Aufgrund der variantenreichen Produktion kann nicht ab Lager geliefert werden, da sonst
die benotigten Bestande zu hoch waren, und gegen Saisonende ein nicht mehr absetzbarer Uberbestand
anfallen wirde. Andererseits ist es nicht moglich, jeden Kundenauftrag individuell zu fertigen. Es ist eine
auftragsneutrale Vorplanung der Produktion erforderlich, um beim Eintreffen des Auftrags entsprechend
schnell reagieren zu kdénnen.

Fur ein DV-System zur Planung und Steuerung der Produktion fallen also folgende Aufgaben an: Ein-
kaufsiiberwachung, Vertriebsplanung, Lagerverwaltung, Materialdisposition, Zwischenfertigungssteue-
rung, Auftrags- und Projektverfolgung.

Ein solches System muR speziell auf die individuellen Eigenschaften der jeweiligen Unternehmung ange-
pafdt werden, um die weiter oben geforderte Integration der innerbetrieblichen Ablaufe zu unterstitzen.
Grol3volumige Entwicklungsprojekte, wie sie die GroRindustrie in einem solchen Fall anstoRen wiirde G-
berschreiten aber in den meisten Fallen die finanziellen Mittel der betroffenen Unternehmen.



Um trotzdem zu einer vom Aufwand
her vertretbaren Lésung zu kom- DBMS mit SQL /ODBC Interface
men, missen neue Konzepte ge- ere Programmi
funden werden. Ein solcher Ansatz
ist die Schaffung von modularen
Softwarebibliotheken, die es erlau-
ben, aus einzelnen Bausteinen
heraus kundenspezifische Soft-
warepakete zu erstellen, ohne daf3
dabei jedesmal wieder die hohen
Entwicklungskosten einer Auftrags- Daten der
entwicklung entstehen. Fimenanalyse

Ein ganz besonderer Punkt bei der
Entwicklung und Implementation
eines solchen SyStemS ist das Unternehmensspezifische
schrittweise elektronische Spiegeln il

der gewohnten Arbeitsprozesse im _W*!J"gsm
Rechner, ohne dal3 dabei nen-
nenswerte Mehrarbeiten oder Um-
stellungen gegeniber der gewohn-
ten Arbeitsweise entstehen. Ein
kleiner oder mittelstandischer Betrieb hat im Allgemeinen nicht ausreichend freie Personalkapazitaten,
um seine Mitarbeiter auf zeit- und kostenaufwendige Schulungen zu schicken. Allein das Erfassen grol3er
Lagerbestandslisten ist oft ein Aufwand, der dem Anwender nicht zuzumuten ist. Bei dem geschilderten
Beispiel wurde deshalb auch ein anderer Weg beschritten.

Der Startpunkt der Systemeinfiihrung ist die Definition einer neuen Kollektion. In die Stammdatei des Pro-
gramms werden Materialart, Verbrauch und Produktionszeit fir jedes Modell eingegeben und die je-
weiligen Stiickkosten fiir die Preiskalkulation berechnet. Das System gibt anschlieRend eine Ubersichts-
liste aller fir die gesamte Kollektion benétigten Materialien heraus.

Im nachsten Schritt werden die hiervon vorhandenen Lagerbestande erfaf3t. AnschlieRend beginnt die
Kundenagquisition auf den Fachmessen. Die geschriebenen Auftrdge werden eingegeben, und das Sys-
tem errechnet daraus die jeweiligen Bestellmengen der bendtigten Materialien, abziiglich der Lagerbe-
stande.

Bis zu diesem Zeitpunkt waren alle Tatigkeiten von ihrer Art und ihrem Zeitaufwand her weitgehend iden-
tisch mit der alten "hé&ndischen" Vorgehensweise. Durch den Einsatz der Rechner entfallt nun aber ein
bisher notwendiger Arbeitsschritt vollkommen - die Kalkulation der bendtigten Rohmaterialien. Datberhi-
naus wird dem Unternehmen ein weitere Schritt erleichtert: Die Liquiditatsplanung fir die kommende Sai-
son. Durch die systemgestutzte Planung kdnnen nicht nur der zu erwartende Umsatz, sondern auch der
Gewinn sowohl vom Umfang, als auch vom zu erwartenden zeitlichen Rahmen her genau berechnet wer-
den. Hierdurch wird es mdglich die erwarteten Kosten fir Material und Produktionsaufwand weitgehend
so zu planen, daf? sie zeitgleich mit den erwarteten Einnahmen fallen.

Anschliel3end Uberwacht das System, ausgehend von den Acquisitionsdaten die inhaltliche und zeitmé-
Rige Korrektheit der Produktion und der Auslieferung. Hierzu gehért ein Mahnwesen genauso, wie die
Kontrolle der Versandart, Kosten und notwendigen Papiere bei einem Export.

Das geschilderte Beispiel zeigt, dal3 es mdglich ist, ausgehend von der in Produktionsbetrieben oft noch
stark vernachlassigten Verwaltung, ein PPS-System zu vertretbaren Konditionen in mittelstandische Be-
triebe so einzufiihren, daR ein unmittelbarer Nutzen sofort erkennbar wird.

Dies hilft nicht nur dem Unternehmer bei seiner Investitionsentscheidung, sondern auch den betroffenen
Anwendern bei der Einarbeitung in das neue System.

objel

Software
Anpassung

Empfehlungen zur
ProzeRoptimierung

Generierung einer Kundenspezifischen Programmanpassung aus einer Softwarebibliothek, dargestellt am Beispiel von
MOLDAU (MOdulares Lager-, Daten- und AUftragsverwaltungssystem)
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