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Kurzfassung

Die vorliegende Masterarbeit fokussiert die im Umfeld der Auftragsabwicklung eines Unter-
nehmens durchzufihrende Produktionsplanung. Die Produktionsplanung beschéftigt sich mit
der Planung der zu erzeugenden Produkte und der Herstellungsprozesse. Auf Basis des
Ressourcenangebots der Fertigung sowie des Bedarfs der Kunden erfolgt die Festlegung
des Produktionsablaufs. Beim Austausch dieser Angaben zwischen einzelnen Stellen des
Unternehmens sowie mit den Abnehmern treten oftmals jedoch aufgrund mangelnd abge-
stimmter Planungsprozesse und IT-Systeme Briiche auf. Das Ziel der vorliegenden Master-
arbeit ist daher die Verbesserung der Abstimmung und die Schaffung von interner und exter-
ner Durchgéangigkeit zwischen den beiden Komponenten. Dies soll mittels einer prozess- und

systemintegrierten Gestaltung der Produktionsplanung erreicht werden.

Beim Vorgehen in der Masterarbeit wird eingangs das Themengebiet der Produktionspla-
nung naher erlautert und abgegrenzt. AnschlieRend werden Ziele fir die Produktionsplanung
definiert und anhand in der Literatur genannter Kennzahlen eine Beurteilungsbasis fiir die PP
geschaffen. Zur Erreichung von Durchgangigkeit zwischen den Prozessen und Systemen der
Produktionsplanung eines Unternehmens werden auf Basis des Ansatzes der hierarchischen
Produktionsplanung abschlieRend Vorschlédge zur integrierten Gestaltung erarbeitet. Die Be-

urteilung der erzielbaren Verbesserungen erfolgt anhand der definierten Kennzahlen.

Schlussendlich werden die Resultate des theoriegeleiteten Teils der Masterarbeit auf ein
konkretes Praxisbeispiel umgelegt. Dies erfolgt in Form der Erarbeitung von Vorschldgen zur
integrierten Gestaltung der Produktionsplanung des Stahlerzeugers voest Stahl Do-

nawitz GmbH & Co KG sowie der Erhebung der damit erzielbaren Verbesserungen.
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Abstract

This master thesis focuses the in the periphery of the order processing of a company per-
formed production planning. The production planning deals with the planning of the fabri-
cated products and the production processes. Based on the resource offer of the manufac-
turing and the demand of the customers the determination of the production flow takes place.
The interchange of these indications between particular departments of the company and
with the purchasers is often influenced by disruptions due to mangling coordinated planning
processes and IT-systems. The aim of this master thesis is therefore the improvement of the
coordination and the generation of internal and external consistency between the two com-
ponents. To attain this objective the process and system integrated configuration of the pro-

duction planning is aspired.

The approach in the master thesis starts with an explanation and differentiation of the topic of
the production planning. Subsequent goals for the production planning are defined and with
the aid of literature-known key figures a basis of valuation for the PP is generated. To
achieve consistency between the processes and the systems of the production planning of a
company suggestions for the integrated configuration are made by means of the approach of
the hierarchical production planning. The evaluation of the obtainable advancements follows

with the defined key figures.

Finally the results of the theoretical part of the master thesis are apportioned among a spe-
cific example of the practice. For the steel company voest Stahl Donawitz GmbH & Co
KG suggestions for an integrated configuration of the production planning are worked out

and the attainable improvements surveyed.
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1. Integration in der Auftragsabwicklung

Die Auftragsabwicklung eines Unternehmens beschéftigt sich mit der logischen Ausfiihrung
von eintreffenden Bestellungen und umfasst die Tatigkeiten Auftragsannahme, Produktions-

planung (PP), Fakturierung und Lieferung.’

Die diesbezuglichen Prozesse, von der Annahme bis zum Versand von Bestellungen, wer-
den innerhalb eines Unternehmens von einer oder mehreren Abteilungen ausgefuhrt. Die
Gliederung orientiert sich dabei funktional an den angesprochenen Téatigkeiten. Des Weite-
ren stellt die Auftragsabwicklung im Verlauf der Wertschépfungskette die Schnittstelle zu den
Kunden dar, somit bestehen zwischen den Ablaufen des Unternehmens und jenen des Kun-
den Verknlipfungen. Je nach Intensitat der Kundenkontakte kénnen die korrespondierenden
Prozesse vollstandig synchronisiert, aber auch vollstandig entkoppelt sein. Zur Beschreibung
der auf die jeweilige Kunden-Lieferanten-Beziehung zutreffenden Auspragung wird der Beg-
riff der Prozessintegration verwendet. Je intensiver die Zusammenarbeit zwischen dem Un-

ternehmen und dem Abnehmer ist, desto héher ist auch die Prozessintegration.

Ein weiterer wesentlicher Bestandteil bei der Verrichtung der Auftragsabwicklung ist der zu-
gehorige Datenfluss. Dieser unterstiitzt in seiner Tatigkeit die Ablaufe und beschreibt den zur
Auftragsabwicklung notwendigen Datenaustausch zwischen dem Kunden- und dem Lieferan-
tenunternehmen. Von Abnehmerseite umfasst er neben allgemeinen Angaben zu Lieferart
und Zahlungskonditionen die in erster Linie flr die Produktionsplanung (Einplanung von Auf-
tragen fir die Fertigung) relevanten Daten gewlinschtes Produkt, gewiinschte Liefermenge
und gewlnschter Liefertermin. Diese Angaben werden von den Bestellern lber unterschied-
liche Kommunikationswege Ubermittelt. Analog den Beschreibungen zur Prozessintegration
reicht das Spektrum von einem vollstdndig automatischen Datenaustausch mittels IT-
Systemen tiber Schnittstellen? bis hin zu einer rein manuellen Ubernahme und Ubertragung
der Daten in die jeweiligen Unternehmenssysteme, z.B. nach telefonischer Bestellung. Auf-
grund der EDV-Lastigkeit der Zusammenarbeit wird flir den entsprechenden Entwicklungs-

stand der Kunden-Lieferanten-Beziehung das Schlagwort Systemintegration verwendet.

Die sachliche Abhangigkeit des Datenflusses zu den Ablaufen erfordert eine gemeinsame
Betrachtung der beiden Ebenen. Somit existiert auch ein Abhangigkeitsverhaltnis zwischen

der Prozess- und der Systemintegration.

' Vgl.: Zadek (1999), S. 136.

2 Eine Schnittstelle gewabhrleistet ,den Informationsaustausch zwischen den Komponenten der EDV nach definier-
ten Regeln®; zit.: Gubitz (1994), S. 15; Als Schnittstellen werden in der vorliegenden Arbeit auch Ubergénge
zwischen Prozessen bezeichnet.
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Neben den extern orientierten Beziehungen zwischen Abnehmern und lieferndem Unter-
nehmen finden sich vergleichbare auch zwischen den angesprochenen einzelnen Abteilun-
gen des Unternehmens (interne Kunden-Lieferanten-Beziehung). Der Zusammenhang zwi-

schen Prozessen und Systemen verhalt sich analog dem beschriebenen Sachverhalt.

Im Mittelpunkt dieser Arbeit stehen somit die Durchgéngigkeit der Prozesse sowie der unter-
stitzenden Systeme innerhalb unterschiedlicher Abstufungen (Ausprdgungen der Integrati-
on). Die héchste Ausprédgung an Integration bedeutet durchgehende Ablaufe sowohl zwi-

schen den Abteilungen eines Unternehmens wie auch Uber dessen Grenzen hinweg.

1.1. Problemstellung

Die Schaffung von integrierten Abldufen stellt sich in Unternehmen aufgrund gewachsener
Strukturen, immer wieder angepassten Prozessen und Systemen sowie einer stéandig veran-
derten Kundenstruktur hdufig als schwierig zu erreichen dar. Sowohl bei der Kommunikation
mit Kunden wie auch bei der internen zwischen Abteilungen entstehen aufgrund mangelnder
Synchronisation Unterbrechungen des logischen und datentechnischen Flusses. Bezuglich

des Datenaustauschs wird in diesem Kontext von Medienbriichen® gesprochen.

Die Beurteilung der Durchgéangigkeit von Prozessen und Systemen erfolgt anhand der er-
wahnten Auspragung der Integration. Die GréRe ist jedoch oftmals nur qualitativ ohne ma-

thematische Belegung ermittelbar und ihre Aussage somit subjektiv.

Die Problemstellung fiir die Masterarbeit ist somit zusammenfassend die fehlende bzw.
mangelnde Durchgangigkeit zwischen den unternehmensinternen und -bergreifenden Pro-
zessen und Systemen zur Auftragsabwicklung sowie Mdglichkeit der quantitativen Beurtei-

lung der Abstimmung.

Mit dieser Problematik sieht sich die voest Stahl Donawitz GmbH & Co KG, ein in der

Stahlherstellung tatiges Unternehmen, konfrontiert.

1.2. Ziele

Das Aufgabenumfeld fir die vorliegende Masterarbeit wird auf das Teilgebiet der Produkti-
onsplanung der Auftragsabwicklung eingeschrénkt. Entsprechend besitzt die oftmals im sel-
ben Zusammenhang genannte Produktionssteuerung, welche sich mit der Veranlassung und
Uberwachung der Aufgabendurchfiihrung beschaftigt, keine unmittelbare Relevanz fiir die

Arbeit und wird daher ausgeklammert.

3 Vgl.: Best, Weth (2005), S. 81.
*vgl.: Zapfel (2001), S. 224.
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Die Ziele ergeben sich aus der angesprochenen Problemstellung. Im Umfeld der Produkti-
onsplanung eines Unternehmens ist die Integration zwischen Prozessen und Systemen zu
erhdhen und damit die PP insgesamt zu verbessern. Zur Zielerfillung sind Vorschlage zur
integrativen Gestaltung der Produktionsplanung zu erarbeiten, wobei sowohl die unterneh-
mensinternen Gegebenheiten wie auch Uber dessen Grenzen hinweg die Verbindungen zu
den Kunden zu bericksichtigen sind. Zur Beurteilung der mit den Vorschlégen erzielbaren
Durchgangigkeit zwischen Prozessen und Systemen ist des Weiteren mittels Kennzahlen

eine Berechungsgrundlage zu schaffen.

Im Kontext der integrativen Gestaltung der Produktionsplanung ist somit folgende Fragestel-

lung im Zuge dieser Arbeit zu beantworten:

Wie kann die Produktionsplanung eines Unternehmens nach prozess- und systemorien-

tierten Prinzipien integrativ verbessert werden?

Die Problemstellung wird anhand von Unterfragen strukturiert, die sukzessive zum Erkennt-

nisgewinn beitragen:

Welche prozess- und systembezogenen Charakteristika sollte die Produktionsplanung

eines Unternehmens berticksichtigen?

Wie kann die Produktionsplanung eines Unternehmens prozess- und systembezogen

beurteilt werden?

Wie kann die Produktionsplanung eines Unternehmens nach prozess- und systemorien-

tierten Prinzipien integrativ gestaltet werden?

Die Beantwortung der Forschungsfragen erfolgt zunachst auf theoretischer Basis. Anschlie-
Rend werden die Ergebnisse auf einen konkreten Praxisfall angewendet. Die Umgebung fiir

dieses Vorhaben ist die angesprochene voest Stahl Donawitz GmbH & Co KG.

Ausdruckliches Nicht-Ziel der Masterarbeit ist die Umsetzung der Vorschldge in die Praxis
und damit die Einflhrung der integrierten Produktionsplanung im Unternehmen. Die Resulta-

te der Arbeit sollen lediglich die Basis daflir darstellen.

1.3. Vorgehensweise

Ausgangspunkt fir die Untersuchungen ist in Kapitel 2 die Diskussion von fir die Problem-
stellung relevanten Grundlagen der Produktionsplanung. Dabei erfolgen die Abgrenzung
bzw. Definition von Begriffen zu diesem Thema und eine Beschreibung géngiger Vorge-
hensweisen zur Durchfiihrung der PP. Die Produktionsplanung wird weiters hinsichtlich

Problemfeldern bei ihrer Abwicklung betrachtet.
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Im anschliellenden Kapitel 3 beschéaftigt vor dem Hintergrund der angestrebten Erhéhung
der Prozess- und Systemintegration der PP die Erhebung der prozess- und systembezoge-
nen Charakteristika der Produktionsplanung. Zur Beurteilung der Produktionsplanung eines
Unternehmens hinsichtlich der Durchgéngigkeit zwischen den beiden Komponenten werden

Ziele definiert und zur Messung der Zielerreichung Kennzahlen abgeleitet.

In weiterer Folge fokussiert Kapitel 4 die integrative Gestaltung der Produktionsplanung und
somit die Erhéhung deren Prozess- und Systemintegrationsauspragung. Dabei werden Ver-
besserungsvorschlage hinsichtlich einer gegenseitigen Abstimmung der in Kapitel 3 erhobe-
nen Charakteristika der PP bzw. der beiden Dimensionen insgesamt erarbeitet und die damit

erzielbaren Vorteile mittels der erstellten Kennzahlen beurteilt.

Abschnitt 5 beschéftigt sich mit der Umlegung der theoretischen Uberlegungen auf das Pra-
xisbeispiel voest Stahl Donawitz. Ausgehend von einer PP-bezogenen Beschreibung
des Unternehmens erfolgt die Ermittlung der internen und externen prozess- und systemre-
levanten Produktionsplanungscharakteristika. Die Betrachtung aus den beiden Sichten ge-
schieht mit dem Zweck der Erfassung der derzeitigen Planungspraktiken. Abschlie3end in
Kapitel 5 werden konkrete Ziele fir die Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz

definiert sowie darauf basierend die im Theorieteil der Arbeit definierten Kennzahlen validiert.

Die erhobenen Charakteristika der Produktionsplanung des Unternehmens dienen in Kapitel
6 als Ausgangspunkt fur die Erstellung von Vorschlagen fir die integrative Gestaltung der PP
nach prozess- und systemorientierten Prinzipien. Die theoretischen Uberlegungen finden da-

bei ebenso Eingang wie die unternehmensspezifischen Gegebenheiten.

Die integrative Formung der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz erfolgt mit
dem Zweck der Ausnutzung der damit erreichbaren Verbesserungen. Allerdings ist auch der
Faktor Aufwand zu beriicksichtigen. Anderungsmafnahmen, die einen zu hohen Ressour-
ceneinsatz (z.B. Geld, Arbeitskraft) implizieren wiirden, sind aus 6konomischen Griinden zu
hinterfragen. Als Entscheidungsgrundlage fiir die Empfehlung von MalRhahmen werden in
diesem Zusammenhang in Kapitel 7 ein Aufwand-Nutzen-Portfolio erarbeitet und darin die
beiden Grélien gegeniberstellt. Die Ermittlung der Dimension Aufwand erfolgt anhand einer
Abschatzung der bendtigten Mittel und jene der Dimension Nutzen mittels der Kennzahlen.
Auf Basis des Portfolios werden Handlungsempfehlungen fiir die Verantwortlichen der

voest Stahl Donawitz abgeleitet.

Das abschlieliende Kapitel 8 fasst die Masterarbeit aus theoretischer und praktischer Sicht
zusammen und beurteilt die Ergebnisse. Dabei interessieren auch allgemeingultige Feststel-

lungen, welche anhand der Untersuchungen getroffen werden kénnen.
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2. Produktionsplanung

Die vorliegende Masterarbeit bewegt sich, wie eingangs erwahnt, im Umfeld der Auftragsab-
wicklung eines Unternehmens und fokussiert dabei die Produktionsplanung. Vereinfacht dar-

gestellt kann die Auftragsabwicklung wie in Abbildung 1 visualisiert werden.

Unternehmen

Auftragsabwicklung

Produkt-
kalkulation

Angebots-
bearbeitung

Auftrags-
planung /
-steuerung

Gestaltung

- Ablaufe
Kunden —Auftrige—»| - Ressourcen
- Storungen /

Nacharbeit

Uberwachung
Vergleich der

Ist-Situation —Produkte
mit Unter-

nehmenszielen,

- Informationen Randbedin-
- EDV-Systeme Jitigen

- Produktions- _

struktur [ Auftrags- ] [ Qualitats- ]

- Bestande bearbeitung lenkung

| Veranderliche
Groflen

(Stellgréten)

Abb. 1: Titigkeiten der Auftragsabwicklung®

,Die Produktionsplanung befaldt [!] sich mit der Planung herzustellender Produkte, der dafir
erforderlichen Produktionsfaktoren sowie der Planung des eigentlichen Produktionsprozes-
ses.“® lhre Aufgabe definiert sich als ,Entscheidung tiber das Produktionsprogramm und die

Ressourcennutzung innerhalb eines bestimmten Planungshorizonts’ zur Befriedigung der

«8

prognostizierten Nachfrage“ . Der Produktionsablauf ist dabei ,unter Beachtung der verfiig-

baren Kapazitaten [...] mengenmaRig und zeitlich zu planen.*

Die durchzufihrende Kerntatigkeit der Produktionsplanung (PP) ist somit die Planung, wor-

«10

unter die ,zielgerichtete Festlegung zukilnftigen Handelns*™ verstanden wird. Die ,Planung

dient also der Entscheidungsvorbereitung und -findung.“""

Das Objekt, auf welches die Hauptaktivitdt der Produktionsplanung angewandt wird, d.h.

welches geplant wird, ist die Produktion: ,Unter (industrieller) Produktion versteht man die

®Vgl.: Eversheim (1995), S. 169.

6 Zit.: Domschke, Scholl, Vof3 (1997), S. 8.

" Unter Planungshorizont wird der Zeitraum verstanden, fiir den die Planung durchgefiihrt wird; vgl. Jodlbauer
(2007), S. 92.

8 zit.: Steven (1994), S. 4.

® Zit.: Kautz (1996), S. 99.

10 zit.: Schneeweilt (2002), S. 20.

" Zit.: Domschke, Scholl, VoR (1997), S. 1.
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Erzeugung von Ausbringungsgiitern (Produkten) aus materiellen und nichtmateriellen™
Einsatzgiitern (Produktionsfaktoren) nach bestimmten technischen Verfahrensweisen.“'
Somit werden EingangsgréfRen (Inputs) durch diverse Kombinations- und Transformations-
vorgange', welche den Produktionsprozess kennzeichnen, in Ausgangsgréfen (Outputs)

Uberfuhrt.

Produktions- . Produkte
» Produktionsprozess
faktoren

v

Input Throughput Output

Abb. 2: Schema des Produktionsprozesses15

Die auf der Input-Seite stehenden Produktionsfaktoren (bzw. Elementar-'® oder Einsatzfakto-

ren) werden im Allgemeinen in drei Bereiche gegliedert:"’

e Arbeitsleistungen: Bei der menschlichen Arbeitskraft kdnnen zwei Arten unterschieden

werden. Zum einen objektbezogene Arbeit, welche direkt in der Produktion eingesetzt
wird, und zum anderen dispositive Arbeit, welche die Planungs- und Kontrollaktivitaten

fur die betrieblichen Ablaufe und somit auch fiir die objektorientierte Arbeit umfasst.

e Betriebsmittel: Unter Betriebsmittel sind Glter zusammenfasst, die in den Produktions-

prozess eingehen, allerdings nicht direkt einem Produkt zugerechnet werden kénnen.
Dabei werden abnutzbare (z.B. Werkzeuge, Anlagen, Geb&ude), deren Nutzungspoten-
tial mit der Zeit erschopft ist, und nicht abnutzbare (z.B. Grundstiicke), die nach ihrem
Einsatz im Produktionsprozess flir weitere Nutzungen unverandert zur Verfligung ste-

hen, unterschieden.

¢ Werkstoffe: Werkstoffe sind materielle Giter, die ebenso wie die Betriebsmittel in den

Produktionsprozess eingehen. Drei Arten kénnen differenziert werden:

= Rohstoffe: ,Bei Rohstoffen handelt es sich um ungeformte bzw. nicht vorbearbeitete
Fertigungsausgangsstoffe.“'® Sie kénnen im Gegensatz zu den Betriebsmitteln di-
rekt einem Produkt zugerechnet werden. Beispiele fiir Rohstoffe sind Erz, Rohél und

Holz.

12 Unter nichtmateriellen Einsatzgutern werden beispielsweise Patente, Lizenzen und Software verstanden; vgl.:
Gunther, Tempelmeier (2007), S. 6.

3 Zit.: Gunther, Tempelmeier (2007), S. 6.

" Vgl.: Steven (1994), S. 4.

15 Vgl.: Domschke, Scholl, Vo3 (1997), S. 4.

'8 vgl.: Gutenberg (1983), S. 3.

"7 Vgl.: Kistner, Steven (2001), S. 1; Steven (1998), S. 3f.

'8 Zit.: Kiener [u.a.] (2006), S. 80.
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= Hilfsstoffe: Unter Hilfsstoffen werden kleinere Bestandteile wie Schrauben oder Leim
zusammengefasst. Diese gehen ebenfalls in die Produkte ein und sind diesen auch

direkt zuzuordnen.

= Betriebsstoffe: Betriebsstoffe sind fur den Betrieb der diversen Anlagen erforderlich.
Darunter werden beispielsweise Schmiermittel oder Energie verstanden. Sie kbnnen

analog den Betriebsmitteln den Erzeugnissen nicht direkt zugeschrieben werden.

Der Throughput beschreibt die Umwandlung der eingehenden Guter in den Output. Aufgrund
diverser Vorgange verandern die EingangsgréRen ihre Gestalt, ihr Volumen oder andere Ei-

genschaften bis zur schlussendlich gewlinschten Ausbringung.

Auf der Output-Seite des Produktionsprozesses stehen, wie aus Abbildung 2 und den Defini-
tionen ersichtlich, Produkte. Neben materiellen Giitern kénnen ebenfalls Dienstleistungen

Ergebnisse der Produktion sein."

Neben Produktion treten im Sprachgebrauch des Ofteren auch die Begriffe Fertigung, Her-
stellung und Erzeugung auf. Deren Bedeutung wird in der Literatur unterschiedlich abge-
grenzt. Wahrend Domschke, Scholl und Vo3 die Ausdriicke Produktion und Fertigung
gleichbedeutend gebrauchen®, grenzt Schneeweil die Fertigung und Herstellung als ,die
unmittelbare materielle Verédnderung von Einsatzgitern® von der ,alle Aspekte des Transfor-
mationsprozesses* umfassenden Produktion ab.?' In der vorliegenden Arbeit werden diese
Unterscheidungen auf3er Acht gelassen und die Konvention getroffen, die vier Begriffe syn-

onym zu verwenden.

Das Objekt der Produktionsplanung ist zusammenfassend die Fertigung, bei der eingehende
Elementargiter mittels diverser Bearbeitungsschritte in Erzeugnisse (Outputs) umgewandelt

werden. Die Festlegung der herzustellenden Produkte erfolgt abgestuft in mehreren Ebenen.

2.1. Ebenen der Produktionsplanung

Die unterschiedlichen Ebenen der Produktionsplanung sind anhand der jeweils zu verrich-
tenden Tatigkeiten abgegrenzt. In der Literatur variieren die entsprechende Einteilung sowie

die Benennung der Phasen allerdings zwischen diversen Verfassern.

Auf Basis der theoretischen Quellen wird der vorliegenden Masterarbeit das nachfolgende
Schema zur Klassifizierung der Planungsebenen zugrunde gelegt, wobei die Beitrdge der
einzelnen Autoren entsprechend Beriicksichtigung finden. Insgesamt kédnnen demgemaf

funf Phasen differenziert werden.

'9Vgl.: Giinther, Tempelmeier (2007), S. 2.
20 \/gl.: Domschke, Scholl, VoR (1997), S. 4.
21 vgl.: Schneeweil (2002), S. 2.
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Funktionsgruppen Inhalt
| | Daten- | Daten- Festlegung grundsatzlicher
Output | Input [} RREL Y Ebene Produktionsmengen
|
Daten-Cutput
Daten-Input
v Bestimmung der Art und Zahl der
Produktionsprogrammplanung Ebene herzustellenden Produkte
| (Ermittlung des Primarbedarfs)
Daten-Output
Daten-Input
Daten- * . .
Ableitung des Sekundarbedarfs
ver- Mengenplanung Ebene aus dem Primarbedarf
waltung |
Daten-Output
Daten-Input
! Ermittl d Ab: d
. rmittlung un stimmung des
e i Ebene Kapazitatsangebots und -bedarfs
|
Daten-Cutput
Daten-Input
¥ Reihenfolgeplanung und Termi-
Daten- | Daten- | | . nierung der Auftrage; Verflig-
*7 mnput | Output LS A I Ebene barkeit der Produktionsfaktoren
nach Art, Menge und Zeit

Abb. 3: Ablauf der Produktionsplanung22

Im ersten Schritt der Produktionsplanung erfolgt im Rahmen der Absatzplanung® die Festle-
gung der zum Verkauf beabsichtigten Mengen. Dabei wird sehr stark an den Bedurfnissen
des Marktes und dabei an Abnahmeprognosen und Vergangenheitswerten orientiert. Ziel ist

ein Uberblick tiber die zu erwartende Absatzsituation der nahen Zukunft (etwa ein Jahr).?*

Ziel der anschlieRenden Produktionsprogramm- bzw. Primarbedarfsplanung?® ist die Ermitt-
lung des Bedarfs an Endprodukten fiir den Planungszeitraum.?® Dabei werden in einer gro-
ben Abstraktion die Wiinsche des Vertriebs und die Mdglichkeiten der Fertigung abgestimmt.
Als Ergebnis steht das so genannte Produktionsprogramm, welches Art, Menge und Fristig-

keit der Endprodukte (Verkaufseinheiten®’) beschreibt.?®

Die Durchfiihrung der Produktionsprogrammplanung kann beispielsweise rollierend erfol-

gen,” d.h. der Planungszeitraum verschiebt sich stufenweise mit dem Planungszeitpunkt.*

2 \/gl.: Gubitz (1994), S. 9ff. und S. 36.; Gutenberg (1983), S. 149; Kautz (1996), S. 105ff; Roos (1992), S. 61.

% Mit Absatz wird die marktliche Verwertung der erstellten Erzeugnisse bezeichnet; vgl.: Schierenbeck, Wohle
(2008), S. 233.

4 vgl. Jodlbauer (2007), S. 99.

%5 Mit Priméarbedarf wird ,der Bedarf an verkaufsfahigen Erzeugnissen“ bezeichnet; zit.: Mertens (1999), S. 14-19.

%6 \/gl.: Scheer (1997), S. 98.

" Die Verkaufseinheit [...] eines Artikels ist die kleinste Artikelmenge, die von diesem Artikel ausgeliefert wird*;
zit.: Gudehus (2006), S. 29.

28 \/gl.: Gubitz (1994), S. 10.

29 v/gl.: Much, Nicolai, Schotten (1998), S. 31.

%0 v/gl. Klaus, Krieger (2004), S. 409.
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Die auf eine bestimmte Zeitspanne ausgelegte Planung wird nach gewisser Zeit (z.B. einer
Periode®') wiederholt und der betrachtete Zeithorizont um diese Dauer weiter in die Zukunft
verlagert.* Damit ergeben sich fiir die erste Periode relativ genaue und fiir die tibrigen grobe

Prognosen.

le—fest—>ie vorlaufig »|

Abb. 4: Schema der rollierenden Planung®

Der Horizont der Produktionsprogrammplanung ist abhangig von der Prognostizierbarkeit der
Verfligbarkeit der benétigten Kapazitdten sowie des Bedarfs, liegt in der Regel aber zwi-

schen einem halben und zwei Jahren.®*

Aufgabe der Material- bzw. Mengenplanung ist die Ableitung des Sekundarbedarfs®* aus
dem Primérbedarf.*® Dabei wird die benétigte Anzahl an Bau- und anderen untergeordneten
Bestandteilen, welche in die Herstellung der Endprodukte eingehen, ermittelt. Dies kann an-
hand einer Stiicklistenauflésung® erfolgen oder aus einem Gozintographen® abgelesen

werden.*®

Im Rahmen der Kapazitatsplanung erfolgt die Ermittlung und Gegenliberstellung zwischen
dem Bedarf und dem Angebot an Ressourcen.*® Dabei werden die beiden Parameter in ei-
nem so genannten Kapazitatskonto*' verglichen und bei Abweichungen MaRRnahmen zur ge-
genseitigen Anpassung Uberlegt. Die Méglichkeiten an Differenzen zwischen den Dimensio-

nen kdénnen einerseits in einem zu hohen Bedarf und andererseits einem zu hohen Angebot

* Die Planungsperiode ist die Einheit, in die der Planungszeitraum unterteilt ist; vgl. Kurbel (1995), S. 118.

2 vgl. Kurbel (1995), S. 118.

¥ vgl.: Kistner, Steven (2001), S. 17.

* vgl.: Much, Nicolai, Schotten (1998), S. 31.

% Der Sekundarbedarf beschreibt die Art und Menge an Baugruppen und Teilen, die fiir die Herstellung des Pri-
marbedarfs bendtigt werden; vgl.: Schneeweill (2002), S. 206.

% vgl.: Kautz (1996), S. 109; Kiener [u.a.] (2006), S. 145.

% In Stiicklisten sind ,samtliche Produktionskoeffizienten sowie die Strukturen der Endprodukte gespeichert®; zit.:
Adam (1998), S. 499.

% Ein Gozintograph stellt die Struktur von Erzeugnissen in Ubersichtlicher Weise dar. Aus dem Blickwinkel des
Fertigprodukts kdnnen die dafiir bendétigten Bauteile und aus dem Blickwinkel eines bestimmten Teils die dar-
aus hergestellten Enderzeugnisse abgelesen werden; Vgl.: Kurbel (1995), S. 63f.

% vgl.: Gudehus (2006), S. 35.

“0vgl.: Kautz (1996), S. 110f.

“Tvgl.: Kernler (1993), S. 156.
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im Vergleich zur jeweils anderen GréRe liegen. Im ersten Fall (Uberlast) kénnen nicht alle
Auftréage in der gewtlinschten Spezifikation (Produkt, Menge, Termin) erfillt werden, im zwei-
ten Fall (Unterlast) ist die Fertigung unausgelastet, wodurch Leerkosten*? entstehen.

Zum Ausgleich zwischen den beiden Gréf3en sind mehrere Methoden denkbar. In der Litera-

tur werden vor allem die Folgenden genannt:*

e Angebotsanpassung: Die Angebotsanpassung kann auf zwei Arten in Form einer An-

gebotserhéhung (bei Uberlast) oder -verringerung (bei Unterlast) erfolgen. Die wesentli-
chen diesbeziiglichen MaRnahmen sind Uberstunden bzw. Kurzarbeit, zusétzliche oder
reduzierte Schichten, Personalaufnahmen bzw. -freisetzungen sowie intensitatsmafige
Anpassungen. Wahrend die Ubrigen drei Vorschlage kurzfristig umsetzbar sind, kénnen
personelle Anderungen hdchstens als Ergebnis einer langfristigen Kapazitatsbetrach-
tung stehen. Dies begrindet sich in der nicht spontan mdglichen Durchsetzbarkeit von
Personalumstellungen, zum einen aus arbeitsrechtlicher und zum anderen aus finanziel-
ler Sicht.

e Andern der Auftragsreihenfolge: Die Anderung der Auftragsreihenfolge soll in erster

Linie eine Reduktion des Kapazitatsbedarfs bewirken. Dies ist von einer Verdnderung
der Rust-**, Warte-** und Liegezeiten*® bedingt, welche die Aufenthaltsdauer eines Auf-
trags in der Fertigung wesentlich beeinflussen. Durch die Reihenfolgednderung der Auf-
trage kdnnen diese besser aufeinander abgestimmt und so die Belastung fir die Produk-

tion reduziert werden.

e Mengendnderung der Auftrage: Mengenanderungen betreffen den Priméarbedarf und

somit die zu liefernden Endprodukte. Diese MaRnahme empfiehlt sich allerdings nur als
neben der Termindnderung letztmégliche Alternative, da sie die Uberarbeitung des ge-
samten Produktionsprogramms und daher eine neue Durchfiihrung der Produktionspla-

nung bedingt.

e Termindnderung der Auftrige: Bei der Termindnderung bleiben die grundsatzlich zu

erzeugenden Mengen gleich, lediglich deren Produktionszeitpunkt verlagert sich. Bei

den beiden denkbaren Varianten, Vorziehen bzw. Hinausschieben bei Uberlast (fir den

42 Unter Leerkosten werden fixe Kosten verstanden, die fir nicht genutzte Produktionsfaktoren anfallen; vgl.: Jost
(1996), S. 29.

*3vgl.: Gunther, Tempelmeier (2007), S. 223ff.; Kernler (1993), S. 182ff.

* Als Rusten bezeichnet man den Vorgang, [eine] Maschine auf die Fertigung eines neuen Teiles oder Loses
einzurichten®; zit.: Vahrenkamp (1994), S. 119; Die Rustzeit beschreibt folglich die Dauer dieses Vorgangs.

% Wartezeiten sind jene Zeitdauern, welche Auftrage vor Arbeitstragern (Maschinen) warten miissen; vgl.:
Domschke, Scholl, Vo3 (1997), S. 27.

6 Die Liegezeit ist ,derjenige Zeitanteil innerhalb der Durchlaufzeit eines Auftrags, der nicht zu einem technisch
oder organisatorisch bedingten Arbeitsfortschritt am Auftrag beitragt®; zit.: Bloech, Ihde (1997), S. 541. Im Ge-
gensatz zu den beiden Autoren, welche keine Unterscheidung zwischen der Liege- und der Wartezeit vorneh-
men, wird die Liegezeit in dieser Arbeit dahingehend von der Wartezeit differenziert, als im Rahmen der Liege-
zeit das Material zwischenzeitlich auf Lager gelegt wird.
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Fall der Unterlast hat diese Moéglichkeit keine Bedeutung), andert sich der Produktions-
termin zu einem Datum entweder vor oder nach dem urspriinglich geplanten. Zu beach-
ten ist das Vorhandensein von gentigend freier Kapazitat auf allen Bearbeitungsanlagen

zur richtigen Zeit.

Ziel der Kapazitdtsanpassungsmafinahmen sollte nicht nur die Ausgleichung von Spitzen
und Senken im Kapazitatsbedarf, sondern insgesamt und langfristig eine Harmonisierung
des Angebots und des Bedarfs an Ressourcen sowie die Erreichung einer gleichméafigen

Auslastung der Produktionsanlagen im Planungszeitraum sein.

Die Produktionsprozessplanung beschéftigt sich mit der Reihenfolge- und Terminplanung der
Auftrage.*’ Sie stellt damit die Basis fiir die operative Ausfilhrung der Bestellungen dar und
wird als Vorgabe an die Fertigung Ubermittelt. In diesem Rahmen wird auch die Verfugbar-
keit der Produktionsfaktoren nach Menge, Zeit und Ort sichergestellt, in der Literatur als Be-

reitstellungsplanung bezeichnet.*®

Als Unterstutzungsfunktion fur alle Ebenen der Produktionsplanung fungiert die Datenverwal-
tung. Dabei werden Angaben zu den Erzeugnissen (z.B. Stiicklisten), Teilen*® (Stammdaten)
und Produktionsmitteln (z.B. Werkzeuge)*® sowie vorgeschriebenen Arbeitsgangen®’ in Form
von Arbeitsplanen administriert.> Der Datenfluss erfolgt bei der PP in der Regel von oben
nach unten und somit lediglich in eine Richtung. Basierend auf den benétigten Grunddaten
werden die einzelnen Planungsebenen durchlaufen. Der Output einer Ebene ist dabei

zugleich Input fir die darauf folgende (vgl. Abbildung 3).

An diesem Punkt erfolgt auch die Verbindung zur IT-Unterstiitzung der Produktionsplanung,
so genannten PPS®*-Systemen, welche der PP bei der Durchfiihrung ihrer Tatigkeiten die-
nen. Ein PPS-System stellt ,ein rechnergestiitztes System zur Mengen-, Termin- und Kapa-

zitatsplanung [...] in Produktionsablaufen dar.“*

Die gezeigte Form der Produktionsplanung, bei der die Durchflihrung der Planungstatigkei-
ten sowie der Informationsfluss von oben nach unten erfolgen, wird in der Literatur sukzessiv
genannt.*® Bei der Entscheidungsfindung flieRen dementsprechend in der Regel keine

Riickmeldungen aus nachgelagerten Stufen ein.*

*"Vgl.: Gutenberg (1983), S. 149.

8 vgl.: Adam (1998), S. 120.

4 Unter dem Begriff Teile werden u.a. Endprodukte, Baugruppen, Einzelteile und Rohmaterial zusammengefasst;
vgl.: Kurbel (1995), S. 61.

%0 vgl.: Gubitz (1994), S. 13.

*1vgl.: Scheer (1998), S. 213.

%2 \/gl.: Bloech [u.a.] (1998), S. 299; Kautz (1996), S. 106f.

% ppg = Produktionsplanung und -steuerung; vgl.: Vahrenkamp (1994), S. 66.

% Zit.: Gubitz (1994), S. 1.

%% vgl.: Steven (1994), S. 11f.

% vgl. Kurbel (1995), S. 28; Steven (1994), S. 12.
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Neben der sukzessiven Planung existiert ein weiterer Planungsansatz, der die einzelnen Ta-
tigkeiten gleichzeitig durchfiihrt. Dieser wird als Simultanplanung® bezeichnet und stellt die
zweite Mdglichkeit des Ablaufs der Produktionsplanung dar. Die Simultanplanung ist dahin-
gehend von der Sukzessivplanung differenziert, als sie die Teilprobleme eines Sachverhalts
gemeinsam zu I6sen versucht, sowohl in sachlicher wie auch zeitlicher Hinsicht. Bei der
Sukzessivplanung hingegen werden die einzelnen Probleme nacheinander in einer logisch

sinnvollen Reihenfolge bearbeitet.*®

Die Literatur unterscheidet weiters bezuglich des Sachumfangs der Planung und dabei Total-
und Partialmodelle. Totalmodelle beriicksichtigen alle Aspekte eines Sachverhalts, auf die
Produktionsplanung umgelegt wiirde das alle Planungsebenen, alle Aggregate, kurz alle pla-
nungsrelevanten Faktoren beinhalten. Im Unterschied dazu sind in Partialmodellen nur Teile
einer Problemstellung einbezogen, die Ubrigen werden aus Grinden der Komplexitatsreduk-

tion ignoriert.*

Wahrend Totalmodelle in Kombination mit der Simultanplanung eine hohe Integration impli-

zieren, bedeuten Partialmodelle und die Sukzessivplanung eine geringe:

Klassifizierung des Produktionsplanungsprozesses

Sachumfang Entscheidungsprozess
Hohe Integration Totalmodell Simultanplanung
Geringe Integration Partialmodell Sukzessivplanung

Tab. 1: Klassifizierung Planungsprozess®’

Zusammenfassend beschéftigt sich die Produktionsplanung eines Unternehmens mit der
zeitlichen und sachlichen Planung der Herstellungsabldufe zur Erzeugung der Produkte. Die
diesbezligliche Vorgehensweise folgt einem Stufenplan, wobei nacheinander einzelne Pla-
nungsebenen durchlaufen und dabei fertigungsrelevante Parameter (u.a. Kapazitdten) be-
ricksichtigt werden. Die Ergebnisse einer Stufe sind zugleich Input fiir die darauf folgende.
Bezlglich des Umfangs der PP kénnen Total- und Partialmodelle, beziiglich des Ablaufs Si-

multan- und Sukzessivplanung unterschieden werden.

Die Produktionsplanung weist bei der praktischen Durchflihrung Schwachstellen auf. Das
nachfolgende Kapitel erdrtert diese Problemfelder sowie den Einfluss auf das Tagesge-

schéft.

" \vgl.: Hansmann (1997), S. 252.
%8 v/gl.: Scholl (2001), S. 35.
% vgl.: Steven (1994), S. 10.
%0 vgl.: Steven (1994), S. 11.
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2.2. Problemfelder der Produktionsplanung

Der im vorangegangenen Kapitel erstellte Ablauf der Produktionsplanung sowie die in PPS-
Systemen implementierte Logik folgen dem Schema der Sukzessivplanung.®' In dieser Ei-
genschaft der PP liegt allerdings auch eine ihrer Schwachstellen. Aufgrund der separaten
Planung der einzelnen Teilbereiche® und dem daraus resultierenden Fehlen gegenseitiger
Abstimmungen zwischen den Erzeugnissen, den Kapazitdten und nicht zuletzt den Einsatz-
faktoren kann jene lediglich suboptimal erfolgen und ein alle Aspekte der Zielvorgabe be-
riicksichtigendes Produktionsprogramm allenfalls zufllig gefunden werden.®® Als Beispiel sei
die wechselseitige Abhéngigkeit zwischen Produktionsprogramm- und -prozessplanung ge-
nannt. Zum einen muissen zur Erstellung des Produktionsprogramms die Kapazitaten der
Fertigung bekannt sein, welche u.a. aus der Reihenfolge der Auftrédge resultieren und erst im
Rahmen der Produktionsprozessplanung ermittelt werden. Gleichzeitig benétigt zum anderen
die Prozessplanung Angaben zu den herzustellenden Produkten, die allerdings aus der vor-
gelagerten Programmplanung stammen.®* Diese Abhangigkeiten implizieren einen Abstim-

mungskreislauf, der von der sukzessiven Planung nicht beendet werden kann.

Die Forderung an die PPS zur Beseitigung der angesprochenen Schwachstellen lautet somit,
die Produkte, Ressourcen und Materialien gemeinsam Uber alle Ebenen zu planen65 und die
Abhédngigkeiten zwischen den Planungsphasen in ausreichendem Mal’ zu bertcksichtigen.
Diesbeziiglich wird in der Literatur die im vorangegangenen Abschnitt erwdhnte Simultanpla-
nung genannt. So formulierte etwa Gutenberg: ,Dieser gegenseitigen Abhangigkeit vermag
allein die simultane Planung gerecht zu werden.“® Was auf den ersten Blick tatsachlich wie
die Beseitigung der Probleme der sukzessiven Produktionsplanung erscheint, stellt sich auf
den zweiten als in der Praxis nicht praktikabel dar.®” Die Griinde dafiir liegen in erster Linie in
den zugrunde liegenden Modellen bzw. den darin enthaltenen Berechnungsalgorithmen.
Letztere basieren auf Variablen fiir die diversen Parameter der Fertigung, beispielsweise der
Anzahl an Endprodukten, Arbeitsgangen oder Planungsperioden.®® Unter Einbeziehung von
Nebenbedingungen (Restriktionen) erfolgt in den Berechnungsformeln die Verknipfung die-
ser Grélen miteinander. Beim Durchlaufen der Algorithmen werden verschiedene Auspra-
gungen der Variablen angenommen und die daraus resultierenden Ergebnisse, u.a. fir das
Produktionsprogramm, verglichen. Am Ende eines Simultanmodells sollte somit ein nach

Zeit-, Kosten- und Qualitatskriterien gultiges Produktionsprogramm stehen, welches samtli-

®1 Vgl.: Gubitz (1994), S. 14; Knolmayer, Mertens, Zeier (2000), S. 73.
62 vgl.: Kurbel (1995), S. 27.

% vgl.: Steven (1994), S. 11.

% vgl.: Steven (1994), S. 9.

%5 vgl.: Kernler (1993), S. 13.

% Zit.: Gutenberg (1983), S. 200.

67 vgl.: Kistner, Steven (2001), S. 280.

%8 vgl.: Kurbel (1995), S. 44.
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che Abhangigkeiten der Einflussparameter bericksichtigt. In der Praxis ist der Aufwand fur
die Durchfihrung der Simultanplanung allerdings enorm hoch. Schon bei einer geringen An-
zahl an Variablen potenzieren sich deren Kombinationsméglichkeiten und das Modell wird
schwierig zu handhaben.®® Des Weiteren stellt sich bei Verwendung von computergestiitzten
Modellen die Frage nach der Datenbeschaffung. Gerade bei der Erstellung gréberer Plane
fur einen langeren Planungszeitraum sind Daten fir Einsatzfaktoren, Kapazitdten und &hnli-

chem nur unter dem Anspruch deren Unvollstandigkeit und Ungenauigkeit ermittelbar.”

Selbst bei Schaffung eines realitdtsnahen und bezlglich Rechenleistung akzeptablen Mo-
dells existiert immer noch das Problem dessen Aktualitat. Diese ist nur zum Zeitpunkt der
Berechnungen gegeben, sobald Anderungen, auch nur einer Variable, auftreten, verliert der
Plan an Gultigkeit. Im téglichen Betrieb, bei dem Anderungen der Umgebungsbedingungen
an der Tagesordnung stehen, kann allerdings nicht nach jeder solchen der Algorithmus neu
durchlaufen werden. Zum einen wére der Aufwand fir dieses Vorhaben zu groB”, Zum an-
deren kdnnte sich ein Mitarbeiter bei Durchsicht des Produktionsprogramms nie sicher sein,

dessen aktuelle Ausgabe in Handen zu halten.

Auf Basis der gegebenen Ausfiihrungen kann festgehalten werden, dass weder die Sukzes-
siv- noch die Simultanplanung zur adaquaten Erfillung der Aufgaben der Produktionspla-
nung ideal geeignet ist. Vor diesem Hintergrund werden daher in den nachfolgenden Ab-

schnitten Vorschldge zur durchgéngigen Gestaltung der PP erarbeitet.

%9 vgl.: Kurbel (1995), S. 44f.
0 vgl.: Kurbel (1995), S. 45.
" vgl.: Kurbel (1995), S. 27.
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3. Analyse und Beurteilung der Produktionsplanung

Die Aufgabenstellung fir dieses Kapitel umfasst ausgehend von den in Abschnitt 2 durchge-
fuhrten grundlegenden Untersuchungen die Erhebung der von der Produktionsplanung eines
Unternehmens zu beriicksichtigenden internen und externen prozess- und systembezoge-
nen Charakteristika sowie von Wechselwirkungen zwischen diesen. Die Unterscheidung in
die beiden Dimensionen Prozess und System resultiert aus den in Kapitel 1 angesprochenen
Arten der Integration. Einerseits ist diesbezlglich eine prozess- und andererseits eine sys-
temabhangige Ausprdgung zu differenzieren, erstgenannte fokussiert logische Abldufe und

letztgenannte Datenstréme.

Nachfolgend interessiert die Erhebung der Charakteristika je Sichtweise, zur Erreichung des
Ziels der Masterarbeit, der durchgangigen Prozess- und Systemintegration, ist allerdings ei-

ne umfassende Betrachtung von Néten. Jene folgt in Kapitel 4.

Die Unterscheidung in die beiden Dimensionen spiegelt sich auch bei der Schaffung einer
Beurteilungsgrundlage fur die Durchgangigkeit der Produktionsplanung wider. So werden
dieses Kapitel abschliellend prozess- und systembezogene Ziele fir die PP definiert sowie

Kennzahlen zur Messung der Zielerreichung erarbeitet.

3.1. Charakteristika der Produktionsplanung

In Kapitel 2 wurden bereits Begriffe im Zusammenhang mit der Produktionsplanung genannt.
Eingangs war von der Interaktion mit Kunden die Rede, welche Auftrédge erteilen und Pro-
dukte empfangen. Die Erzeugnisse werden in der Fertigung hergestellt, wofiir eine voraus-
schauende Planung der einzusetzenden Ressourcen (Einsatzfaktoren) von Néten ist. Diese
erfolgt in unterschiedlichen Abstraktionsgraden auf mehreren Ebenen. Unterstiitzt wird die
Produktionsplanung von IT-Systemen, in denen die diversen Berechnungen zu den ange-

fihrten Themen auf Basis hinterlegter Grund- bzw. Stammdaten erfolgen.

Bei der nachfolgenden Betrachtung dieser Parameter werden die wesentlichen physischen
Grofken Produkte und Ressourcen zu Planungsobjekten und die unterstiitzenden IT-Systeme
und zugrunde liegenden Daten zu Planungshilfsmitteln zusammengefasst. Damit ergeben

sich in Summe vier bei der Produktionsplanung zu berticksichtigende Komponenten.

3.1.1. Planungsobjekte

Die Planungsobjekte als Gegenstande der Produktionsplanung umfassen die herzustellen-

den Produkte sowie die daflir bendtigten Ressourcen.
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Produkte

Zur Erzeugung eines Outputs werden wie erwdhnt Giter bendtigt (vgl. Kapitel 2), einige da-
von gehen direkt in die Produkte ein, z.B. Rohstoffe, andere nur indirekt, z.B. Betriebsmittel.
Die nicht unmittelbar auf ein Erzeugnis bezogenen Einsatzfaktoren interessieren bei der Er-
hebung der Charakteristika der Produktionsplanung nur in untergeordneter Form. Wesentlich
relevanter sind die direkten Giiter, da diese spezifisch fir ein Produkt beschafft werden mis-
sen. Zur Ermittlung der Elementarfaktoren existieren in der Praxis unter anderem Sticklisten,

welche die Erzeugnisstruktur wiedergeben (vgl. Kapitel 2.1).

Neben den Bestandteilen der Produkte sind im Rahmen der Produktionsplanung eines Un-
ternehmens vor allem die Fertigungsdurchlaufe von Relevanz. Je nach Erzeugnis, vom Kun-
den gewlnschter Menge und Qualitat, sowie anderen relevanten Merkmalen sind unter-
schiedliche Bearbeitungsschritte zur Herstellung des Outputs notwendig. Bei manchen Pro-
dukten wird weiters nach diversen Varianten der Fabrikation, beispielsweise basierend auf
unterschiedlichen Kundenwiinschen, differenziert. Die einzelnen Tatigkeiten zur Erzeugung
der Produkte, ihre zeitliche und logische Abfolge sowie die dazu jeweils benétigten Ressour-
cen werden in Form von so genannten Arbeitsplanen verwaltet.”? Die Produktionsplanung
bedient sich dieser Listen bei der Determinierung der zu fertigenden Erzeugnisse im Rah-
men der Produktionsprogrammplanung. Durch die Veranschaulichung der beanspruchten
Kapazitaten in den Arbeitsplénen spielen jene bei der Kapazitatsabstimmung bzw. der Suche

nach méglichen Ausweichmdglichkeiten bei Engpassen (vgl. Kapitel 2.1) wesentliche Rollen.

Bei der Komponente Produkte interessieren somit die Erzeugnisstrukturen, der genaue Her-
stellungsablauf jedes Produkts sowie diesbezlgliche Varianten. Im Zuge der Ermittlung der

Merkmale der Produktionsplanung sind diese Informationen zu beschaffen.
Ressourcen

Unter Ressourcen werden alle Einsatzfaktoren und somit auch jene Anlagen verstanden, auf
denen die angesprochenen Kombinations- und Transformationsvorgédnge in der Fertigung
(vgl. Kapitel 2) durchgefihrt werden. Bei der Charakterisierung der Produktionsplanung ei-
nes Unternehmens spielen vor allem die planungsrelevanten unter ihnen sowie eventuell
vorhandene gegenseitige Abhangigkeiten wesentliche Rollen. Als Informationsquellen fun-
gieren einerseits die im vorangegangenen Abschnitt ermittelten Arbeitsplane, andererseits
kénnen anhand einer generellen Betrachtung des Materialflusses durch die Fertigung Zu-

sammenhange erkannt werden.

Neben den Produktionsanlagen sind auch die Ubrigen eingehenden Elementarfaktoren bei

der Ermittlung der Charakteristika der PP zu berlcksichtigen. Alle Ressourcen unterliegen

2 Vgl.: Klaus, Krieger (2004), S. 8.
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zwei Bedingungen, welche ihren Einsatz beeinflussen, der Limitationalitdt und der Substituti-
onalitat. Unter erstgenannter wird die zur Erzeugung des Outputs mdgliche Kombination an
Produktionsfaktoren und unter letztgenannter die Austauschbarkeit eines Faktors verstan-

den.”

Die Limitationalitat determiniert die aus der Kombination der verfligbaren Einsatzfaktoren re-
sultierende maximale Ausbringungsmenge. Einschrankende Wirkung fir die Produktionspla-
nung besitzt diese Bedingung aufgrund ihrer Eigenschaft, dass der Output nur im geeigneten
Verhaltnis der Eingangsgréfen erzielt werden kann. Zur Verdeutlichung dient folgendes Bei-
spiel einer Fahrradproduktion. Ein Rad besteht grundsatzlich zumindest aus einem Rahmen,
zwei Reifen, zwei Pedalen, einer Kette und einem Lenker.”* Auch wenn drei Reifen zur Ver-

fugung stinden, kénnte maximal ein Fahrrad erzeugt werden.

Die zweite Einschréankung des Planungsspielraums, die Substitutionalitdt von Produktions-
faktoren, betrifft deren Austauschbarkeit. Dabei kann innerhalb eines Faktors genauso ge-
wechselt werden wie zwischen unterschiedlichen. Zur Verdeutlichung des Erstgenannten sei
die menschliche Arbeitsleistung angefihrt. Eine Tatigkeit kdnnte beispielsweise anstatt von
einem Facharbeiter von einem angelemten Arbeiter verrichtet werden.” Aufgrund von Un-
terschieden im Wissensstand oder im Lohnniveau ist eine der beiden Varianten zu bevorzu-

gen.

Bei der Substitution zwischen Produktionsfaktoren kann beispielsweise der Austausch eines
Mitarbeiters von einer Maschine genannt werden.’® Diesbeziigliche Vorteile sind in Punkto
Zuverlassigkeit, Leistung und allen voran Kosten zu erwarten, Nachteile hinsichtlich der Fle-

xibilitat bei Anderungen bzw. des Verhaltens in intuitiven Situationen.

Bei der Erhebung der Charakteristika der Produktionsplanung eines Unternehmens ist die
Ermittlung aller Méglichkeiten der Substitution von Einsatzfaktoren von Relevanz. Entspre-
chende Betrachtungen missen sowohl innerhalb der Produktionsfaktoren wie auch zwischen

diesen erfolgen.

Die Limitationalitdt und Substitutionalitédt spielen wesentliche Rollen bei der Planung und Zu-
weisung von Kapazitdten. Engpésse und dadurch die Notwendigkeit zur Ausfiihrung der in
Kapitel 2.1 dargestellten M&glichkeiten der Ressourcenabstimmung kénnten aus Unkenntnis
der idealen Kombination der Produktionsfaktoren in der Fertigung resultieren. Die Substitu-

ierbarkeit der Faktoren kann bezliglich der Kapazitdtsabstimmung eine unterstitzende Wir-

73 \gl.: Schneeweil (2002), S. 38f.
" vgl.: Bloech [u.a.] (1998), S. 48.
5 Vgl.: Gutenberg (1983), S. 299.

76 Vgl.: Schneeweil (2002), S. 38.
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kung ausiben. Bei Wissen Uber die Eigenschaften der einzelnen Faktoren kénnen deren

Austausch im Bedarfsfall gezielt geplant und so Stillstdnde vermieden werden.

Zusammenfassend zdhlen die Planungsobjekte zu den prozessbezogenen Charakteristika
der Produktionsplanung, da der grundsétzliche Fokus unabhangig von eventuell benétigten
Daten auf Fertigungsdurchldufen und Produktionsfaktoren liegt. Bei der Analyse der PP ei-
nes Unternehmens spielen diese Informationen wesentliche Rollen. Das Wissen um Kapazi-
taten und Verfugbarkeiten ist ein entscheidender Faktor fur eine erfolgreiche, d.h. zum einen
durchgéangig auf die Bedirfnisse der Kunden abgestimmte und zum anderen wirtschaftlich
fur das Unternehmen durchfiihrbare, Produktionsplanung. Einschrénkungen erfahren die
Einsatzstoffe von der Limitationalitat, ihrer Kombinationsmdglichkeit, sowie der Substitutiona-

litdt, ihrer Austauschbarkeit.

Neben den angeflhrten sachlichen Aspekten der Produkt- und Ressourcenplanung existie-

ren weiters zeitliche. Diese sind Gegenstand des nachfolgenden Kapitels.

3.1.2. Planungsebenen

Die Planungsebenen beinhalten die Abldufe der Produktionsplanung und damit die in diesem
Rahmen durchzufiihrenden Tétigkeiten. Bei der Erhebung der Charakteristika der PP ist ein
wichtiger Schritt die Schaffung von Transparenz lber die im Unternehmen existierenden
Planungsphasen. Der grundsétzliche Ablauf der Produktionsplanung wurde bereits in Abbil-
dung 3 visualisiert, je nach Firma kann diese Folge allerdings variieren. Der Validierung der

Planungsebenen im jeweiligen Unternehmen kommt somit hohe Bedeutung zu.

Jeder Planungsschritt gliedert sich in einen oder mehrere untergeordnete Prozesse, im Fol-
genden auch als Ablaufe bezeichnet, die unterschiedliche Aktivitdten beinhalten und durch
ihre Ausfithrung zur Erreichung des Ubergeordneten Ziels, des Ergebnisses der Planungs-

ebene, beitragen:

Robert NIESSL 18



Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Analyse und Beurteilung der Produktionsplanung

ZN

{ Planungsprozess W

[ Subprozess 1 ] -) [ Subprozess 1+n ]

Unterstutzungsprozesse

[ Aktivitat 1 ]-}[ Aktivitat 1+n ]

1 + 1 1
fo] (5] [F] [
< Unierstitzungsprozesse >

Abb. 5: Prozesshierarchie’’

<

Zur Begriffsabgrenzung wird in der Literatur unter Prozess ,eine logisch zusammenhangen-
de, wiederholbare Folge von Tatigkeiten/Aktivitaten [verstanden], dessen Input bzw. Output
und somit dessen Wertschdpfung messbar ist. Ein Prozess muss durch einen definierbaren
Prozessbeginn und -ende abgegrenzt werden kénnen.“”® Zusétzlich besteht ,zwischen zwei
aufeinanderfolgenden [!] Prozessen [...] eine Leistungsverknipfung, die durch ein Input-
Output-Verhaltnis zwischen unternehmensinternen Einheiten und auch externen Organisati-
onen wie Kunden und Lieferanten definiert ist.“’® Somit sind Prozesse vor allem auch unter

Berucksichtigung von Interaktionen mit Abnehmern zu betrachten.

Im Rahmen der Prozesserhebung im Unternehmen sollten die einzelnen Ablaufe graphisch
visualisiert werden. In der vorliegenden Masterarbeit wird gemaR eines Top-Down-Ansatzes
(Vom Groben ins Detail bzw. von oben nach unten®) vorgegangen und zunéchst die tber-
geordneten Prozesse der Produktionsplanung (Absatz-, Produktionsprogramm-, Mengen-,
Kapazitats- und Produktionsprozessplanung; vgl. Abbildung 3) analysiert sowie als Wert-

schopfungskettendiagramm®' dargestellt.®?

""Vgl.: Franz, Scholz (1996), S. 29.

'8 Zit.: Felder, Hagen (2006), S. 27.

79 Zit.: Best, Weth (2005), S. 56.

8 y/gl.: Schneeweil (2002), S. 296.

& Ein Wertschopfungskettendiagramm dient zur groben Darstellung von Prozessen sowie deren Zusammenhan-
gen; Vgl.: Arndt (2006), S. 95.

82 V/gl.: Becker (2008), S. 137.
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Produktionsplanung

Produktions-
prozess-
planung

Produktions-
programm-
planung

Absatz- Mengen- Kapazitits-
planung planung planung

Ermittiung der Ermittiung der
Art der Zahl der
Produkte Produkte

Abb. 6: Prozessdarstellung Produktionsplanung®

Anschliefend an die Grobbetrachtung der Ablaufe erfolgt eine Aufsplittung jedes Prozesses
in seine Bestandteile (Funktionen) und die Darstellung der erhaltenen Ergebnisse in Form
von erweiterten ereignisgesteuerten Prozessketten (eEPK).%* Zusatzlich werden die Ablaufe

hinsichtlich relevanter Kriterien charakterisiert.®®

Zu diesen Merkmalen zahlt unter anderem der zeitliche Aspekt der Produktionsplanung. Auf
jeder Planungsebene sind unterschiedliche Abstraktionsgrade der bendtigten Angaben von
Bedarf, nicht zuletzt bezlglich der erwdhnten Ressourcen (vgl. Kapitel 3.1.1). Je kirzer der
Planungshorizont ist, desto starker nimmt die Granularitat der GréRen zu und desto mehr
Aggregate werden beriicksichtigt. Bei der Erhebung der Charakteristika der Produktionspla-
nung eines Unternehmens ist zu unterscheiden, welche Anlagen bereits in Grobbetrachtun-
gen beachtet werden bzw. welche erst bei einer feineren Aufldsung, beispielsweise auf Mo-

natsbasis, Relevanz besitzen.

Die Planungsebenen stellen zusammenfassend ein prozessbezogenes Merkmal der Produk-
tionsplanung eines Unternehmens dar. Zur weiteren Charakterisierung kénnen die Ablaufe
hinsichtlich der unterstitzenden Mittel bestimmt werden. Der nachstehende Abschnitt be-

schaftigt sich mit dieser Thematik.

3.1.3. Planungshilfsmittel

Die Produktionsplanung erhalt bei ihren Tatigkeiten Unterstitzung von diversen Hilfsmitteln,

dazu zahlen die verwendeten IT-Systeme sowie die zugrunde liegenden Daten.

& Ejgene Darstellung.

& Erweiterte ereignisgesteuerte Prozessketten dienen zur Darstellung einzelner Tatigkeiten von Abldufen. Aus-
gehend von einem oder mehreren Startereignissen werden Funktionen durchlaufen, die auf Ereignissen basie-
ren und solche auslésen. Auch am Ende einer eEPK stehen ein oder mehrere Ereignisse; vgl.: Arndt (2006), S.
95ff. Zur Erlduterung von bei der Modellierung von eEPK verwendeten Elementen siehe Anhang.

% Sjehe Anhang.
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Daten

In den vorangegangenen Kapiteln 2.1 und 3.1.1 wurde im Zusammenhang mit der Produkti-
onsplanung eines Unternehmens bereits von benétigten Informationen und Daten gespro-
chen, ohne jedoch genauer abzugrenzen. Zur Unterscheidung sind Daten als Folgen von
Zeichen oder Bits definiert® und Informationen als .entscheidungsrelevante, zweckorientierte
Daten*®. In der Literatur sind die somit den planungsrelevanten Informationen zugrunde lie-

genden entsprechenden Daten meist in Kategorien unterteilt:

Kategorien von Daten zur Produktionsplanung

Kategorie Daten

Strukturdaten der Produkti- Stlcklisten, Maschmenfolgt_an, Bearbeitungsdauern, Masch|nenkapaZ|ta-
ten, Kundenstammdaten, Lieferantenstammdaten, Teilestammdaten,

on . o

Arbeitsplatzdaten, Arbeitspléne

Bestands- und Bewe-

gungsdaten der Produktion Auftragsbestande, Lagerbestande, Bedarfsmengen, Maschinenzustande

Auftragsspezifikationen, Auftragszustande, Liefertermine, Kalkulations-

Auftragsbezogene Daten daten

Tab. 2: Klassifizierung der PP-Daten®

Die Verwaltung der Daten der Produktionsplanung erfolgt beispielsweise in so genannten

Datenbanken, welche auch die Software® zur Bearbeitung zur Verfiigung stellen.*

Im Rahmen der Erhebung der PP-Charakteristika ist die Ermittlung der im jeweiligen Unter-
nehmen bendtigten Informationen essentiell. Unter Berilicksichtigung der Ausarbeitungen zu
den Ressourcen (vgl. Kapitel 3.1.1) betrifft dies nicht zuletzt Angaben zu den einzelnen An-
lagen (z.B. Kapazitaten). Bei der Datenbeschaffung sind mehrere Faktoren zu beachten.
Zum einen verteilen sich die Daten auf mehrere Herkunftsquellen. Dies kénnen die beschrie-
benen Datenbanken, aber auch individuelles Wissen von Personen oder schriftliche Notizen
sein. Zum anderen ist zu klaren, welche Daten an welcher Stelle im Produktionsplanungs-
prozess bendtigt werden. Die in Kapitel 3.1.2 ermittelten Ablaufe sind dabei eine wertvolle
Hilfe. Des Weiteren ist die Aktualitdt der Daten zu hinterfragen. Dies betrifft den gesamten
Datenbestand und somit Stiicklisten in gleichem Mal} wie Bestdnde und Auftragsspezifikati-

onen.

Daten stellen die Basis fur sdmtliche Berechnungen im Zuge der Produktionsplanung dar,
weswegen sie wichtiger Bestandteil der PP sind. Zusatzlich bilden sie die Grundlage fir eine

weitere Komponente der Produktionsplanung, die eingesetzten IT-Systeme.

% vgl. Lassmann (2006), S. 215.

8 7it.: Uebel (2003), S. 343.

8 Vgl.: Kistner, Steven (2001), S. 260f; Schneeweil} (2002), S. 283.

® Software ist die ,zusammenfassende Bezeichnung fir Computerprogramme®; zit.: Braun [u.a.] (1993), S. 160.
% vgl.: Gubitz (1994), S. 7.
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IT-Systeme

Die Produktionsplanung wird wesentlich von diversen IT-Lésungen unterstiitzt (u.a. PPS-
Systemen), deren Erhebung somit auch im Kontext der PP-Charakteristika von Bedeutung
ist. Zur Abgrenzung werden unter Informationstechnologie (IT) ,alle denkbaren technischen
Hilfsmittel zur Bereitstellung und Verarbeitung von Informationen mit dem zugehdrigen Wis-
sen Uber Verfahren und Technik verstanden®.®" In diesem Zusammenhang ist auch der Beg-

riff EDV fur ,Elektronische Datenverarbeitung® gelaufig.

In der Praxis kommen diverse Computersysteme flr verschiedene Aufgabengebiete zum

Einsatz. Die Folgenden sind die in der Literatur haufig genannten:*

o ERP%.Systeme: ERP-Systeme kénnen grundsétzlich alle betrieblichen Aufgaben (u.a.

Produktion, Auftragsabwicklung, Rechnungswesen, Verkauf) abdecken.*

e MES-Systeme: Wahrend ERP-Lésungen stark an der Planung und nur wenig an der

Steuerung der Fertigung partizipieren, sehen Manufacturing Execution Systems (MES)
gerade in letzterem ihre Aufgabe.* Den MES-Systemen kénnen auch die in Kapitel 2.1

erwahnten PPS-L&sungen zugerechnet werden.

e APS%*.Systeme: Diese Lésungen zur Produktionsprozessplanung kommen in Unter-

nehmen zur Unterstitzung der MES-Systeme im Bereich der Material- und Kapazitats-

determinierung zum Einsatz.*’

Die Abgrenzung der Aufgaben zwischen den Systemen ist in der Praxis weder scharf noch
vorgegeben. Aus diesem Grund ist die getroffene Verteilung nicht als strikte Vorgabe, son-

dern lediglich als in der Literatur angefiihrter Vorschlag zu sehen.

Als zusatzliche Software werden in vielen Unternehmen Office-Programme eingesetzt, be-
kanntestes Beispiel ist das Paket der Firma Microsoft (MS). Dieses enthélt u.a. Module zur
Textverarbeitung, Tabellenkalkulation und Projektplanung und wird fiir die unterschiedlichs-
ten Anwendungen eingesetzt. Haufig existieren Schnittstellen zu den angesprochenen be-
trieblichen Informationssystemen, die in der Ubertragung von Daten zwischen den Pro-
grammen zum Ausdruck kommen. So kénnen beispielsweise in einer IT-L&sung erstellte Be-
richte ins MS-Produkt Excel (Tabellenkalkulation) extrahiert und dort weiterbearbeitet wer-

den.%®

91 Zit.: Krickl (1994), S. 18.

92 \/gl.: Ortner, Tschandl (2004), S. 12.

9 Enterprise Resource Planning; vgl.: Buhl (2008), S. 20.
% vgl.: Klaus, Krieger (2004), S. 131.

% Vgl.: Ortner, Tschandl (2004), S. 12.

% Advanced Planning System; vgl.: Helfrich (2001), S. 272.
o7 Vgl.: Matauschek, Oberer, Parnreiter (2004), S. 129.

% Vgl.: Franke (2002), S. 269f.
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Im Rahmen der Ermittlung der Charakteristika der Produktionsplanung eines Unternehmens
besteht die Aufgabe in der Erhebung der verwendeten IT-Systeme und deren néherer Auf-
gabenabgrenzung. Hilfestellung gibt die durchgeflihrte Prozessdarstellung, welche neben
den Tatigkeiten auch die dabei eingesetzten EDV-L&sungen beinhaltet (vgl. Tabelle 35). Zu-
satzlich zu den Aktivitaten, die in den einzelnen Programmen verrichtet werden, interessiert
vor allem die Datenbasis, auf welche jede Software zugreift. In der Praxis sind gemeinsame
Datenbanken fir alle oder zumindest mehrere Pakete genauso anzutreffen wie vollstandig
isolierte Lésungen fir jedes Softwareprodukt. In Summe soll nach erfolgter Ermittlung der
Softwarelandschaft des Unternehmens die Struktur der IT verdeutlicht sein. Das Hauptau-
genmerk liegt gemal den Ausarbeitungen auf den Programmen zur Produktionsplanung,
aber auch Verknipfungen zu anderer Software, beispielsweise jener der Kunden, sind auf-

grund des stattfindenden Datenaustauschs (vgl. Kapitel 1) von Interesse.

Zusammenfassend sind die Merkmale Daten und IT-Systeme gemafR den Untersuchungen in

einem systembezogenen Kontext bei der Produktionsplanung zu sehen.

3.1.4. Kunden

Die Beachtung der Kunden im Zuge der Erhebung der PP-Charakteristika ist fiir das Unter-
nehmen wegen deren Interaktionen mit der Auftragsabwicklung und auch der untergeordne-
ten Produktionsplanung von Relevanz. Neben den unternehmensiibergreifenden Prozessen
und Systemen interessieren weiters die darin implementierten Schnittstellen zu den Abneh-
mern. Bezlglich der Ablaufe sind unterschiedliche Varianten des Durchlaufs und hinsichtlich

der Systeme der Datenaustausch zwischen verschiedenen Medien denkbar.

Unternehmen
Vertrieb Produktionsplanung

_ T _—

e - PP-relevante  [™———
______ AU | Auftragsdaten

z.B. - z.B.
System Kuonde ERP-System PPS-System
Datenbank | [+ Rlckmeldungen--1 | patenpank | [ Ruckmeldungen--1 | Batenbank
\________________/’
Legende: Ubertragung per Post [ = |manuelle Dateneingabe  +--manueller Datenaustausch

Abb. 7: Kundenschnittstellen®

9 Eigene Darstellung. Die PP-bezogenen ausgetauschten Informationen zwischen den Unternehmen betreffen
lediglich Auftrage bzw. Bestellungen, welche per Post tGbermittelt werden; Vgl.: Vahrenkamp (1994), S. 332.
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Hohe Relevanz besitzt weiters die Verifizierung der Uber die verwendeten Schnittstellen aus-
getauschten Daten. Die von Kundenseite benétigten Inputs sind zu erheben und beziiglich
ihrer Herkunft abzuklaren. Die Quelle kann direkt in den Kundenldsungen, aber auch nach
Ubertragung der Daten in ein Unternehmenssystem in jenem liegen. Die benétigten Angaben
sowie deren Herkunft sollten aus den Darstellungen bzw. Beschreibungen der Prozesse

ebenfalls hervorgehen.

Die Dimension Kunden ist die einzige, welche beiden Sichten Prozess und System zugeord-
net werden kann. Dies begrindet sich einerseits in der prozessualen Anbindung der Abneh-
mer und andererseits im Datenaustausch mit den Kundensystemen, z.B. bei der Auftrags-
Ubermittlung. Die Schnittstellen zu den Abnehmern spiegeln auch die angefihrten unter-

nehmensubergreifenden Prozess- und Systemverknlpfungen wider (vgl. Kapitel 1).

Nach erfolgter Erhebung der kundenbezogenen PP-Merkmale sind die Charakteristika der
Produktionsplanung eines Unternehmens erfasst. Die insgesamt vier erhobenen Einfluss-
grofRen kénnen zusammenfassend unter Beriicksichtigung gegenseitiger Wechselwirkungen

visualisiert werden:

Planungsobjekte Planungshilfsmittel

T

Datenbasis

Planungs- Produkte
ebenen

Kunden
Ressourcen

I EEEEEEETEEETEEEE I

Unternehmens- Schnitt- \, Unternehmens-
intern stelle extern

[ ] Dimension Prozess [ | DimensionSystem <= Interaktionen

Abb. 8: Charakteristika der Produktionsplanung eines Unternehmens'®

Auf Basis der durchgefiihrten Untersuchungen ist die Beantwortung der aufgeworfenen For-
schungsfrage moglich. Bei der Produktionsplanung eines Unternehmens sollten insgesamt
sechs prozess- und systembezogene Charakteristika berlicksichtigt werden: die Merkmale
Produkte, Ressourcen und Planungsebenen aus der prozessbezogenen Sichtweise, die

Merkmale Daten und IT-Systeme aus der systembezogenen Sichtweise und das Merkmal

100 Eigene Darstellung.
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Kunden aus beiden Sichtweisen. Die Betrachtung dieser sechs Komponenten sowie ihrer
gegenseitigen Wechselwirkungen erlaubt eine umfassende prozess- und systembezogene

Beschreibung der Produktionsplanung eines Unternehmens.

3.2. Beurteilung der Produktionsplanung

Nach der Erhebung der Charakteristika der Produktionsplanung eines Unternehmens im vo-

rangegangenen Kapitel interessiert in diesem Abschnitt die Beurteilung der PP.

Das in Kapitel 1 angesprochene Ziel fur die Produktionsplanung ist eine hohe Durchgéngig-
keit zwischen den beiden Dimensionen Prozess und System. Zum Ausdruck der Erreichung
einer guten Abstimmung wird der Begriff der Integration verwendet, umgelegt auf die zwei
Sichtweisen existiert somit eine Prozess- und eine Systemintegration. Aufgrund der ange-
sprochenen Abhangigkeit zwischen den Prozessen und Systemen (vgl. Kapitel 1) resultiert
auch eine Abhangigkeit zwischen den beiden Integrationsauspréagungen. Die Beurteilung der
Produktionsplanung eines Unternehmens muss somit beide Dimensionen beriicksichtigen

und auf wechselseitige Auswirkungen achten.

Zur Bewertung der subjektiven GréRe Durchgangigkeit und somit der Integration zwischen
den Prozessen und Systemen der Produktionsplanung werden in der vorliegenden Master-
arbeit konkrete prozess- und systembezogene Ziele definiert. Die Beurteilung der Erreichung

dieser Ziele erfolgt mittels daran abgeleiteten objektiv messbaren Kennzahlen.

3.2.1. Definition von Zielen fiir die Produktionsplanung

Prozessorientierte Ziele kénnen in zeit-, qualitits- und kostenbezogene eingeteilt werden.'"

lhre nahere Bestimmung fiir die Produktionsplanung erfolgt anhand von Unterzielen:'*
o Zeit
= Durchlaufzeit Produktionsplanungsprozesse reduzieren
e Qualitat
=  Lieferqualitat erhéhen
=  Termintreue erhéhen
" Fehlerrate Produktionsplanung reduzieren
e Kosten
= Kapazitdtsauslastung Produktion erhéhen

Fur die Systemdimension der Produktionsplanung sind ebenfalls Vorgaben zu definieren:

"% v/gl.: Eversheim (1995), S. 27.
192 \/gl.: Girth (1994), S. 145; Kernler (1993), S. 18; Piekarz, Zapfel (2000), S. 34.
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e  Starkere Integration der Produktionsplanungssysteme
e Auskunftsbereitschaft Produktionsplanung erhéhen'®

Ein wichtiger Schritt bei der Zieldefinition ist die Bertcksichtigung gegenseitiger Abhéangigkei-
ten zwischen diesen. Anhand einer entsprechenden Analyse wird ermittelt, inwiefern sich
verschiedene Forderungen beeinflussen. Dabei kann zwischen direkter Proportionalitat bzw.
komplementéren Zielen (Erreichung Ziel 1 ermdglicht Erreichung Ziel 2), indirekter Proporti-
onalitat bzw. konkurrierenden Zielen (Erreichung Ziel 1 verhindert Erreichung Ziel 2) sowie
indifferenten Zielen, d.h. die Ziele sind untereinander nicht abhangig, unterschieden wer-

den 104

Ziele

Starkere Integration der
Produktionsplanungssysteme

Auskunftsbereitschaft
Produktionsplanung erhéhen

System

Durchlaufzeit Produktions-
planungsprozesse reduzieren

Zeit

Lieferqualitat erhGhen

Termintreue erhdhen

Prozess
Qualitit

Fehlerrate Produktions-
planung reduzieren

Kapazitatsauslastung
Produktion erhdhen

Kos-
ten

Legende: . ...direkte Abhangigkeit (komplementére Ziele)

O ...Indirekte Abhangigkeit (kankurrierende Ziele)
[ ] keine Abhangigkeit (indifferente Ziele)

Abb. 9: Zielabhingigkeiten der Produktionsplanung'®®

Die Abbildung verdeutlicht die Existenz vielschichtiger Abhangigkeiten zwischen den Zielen
sowie, wie angesprochen, zwischen der Prozess- und der Systemdimension der Produkti-

onsplanung.

3.2.2. Ableitung von Kennzahlen fiir die Produktionsplanung

Die Ziele stellen in der gegebenen Formulierung nicht validierbare Vorgaben dar. Zur quanti-
tativen Beurteilung der Durchgéngigkeit der Produktionsplanung eines Unternehmens sind
jedoch messbare Werte von Néten. Aus diesem Grund werden anhand der Ziele Kennzahlen

abgeleitet, welche belegbare und objektive Aussagen beziglich des Grads der Zielerrei-

193 vgl.: Kautz (1996), S. 125.
104 y/gl.: Domschke, Scholl, VoR (1997), S. 28.
108 Eigene Darstellung. Zur Erlduterung der Beziehungen siehe Anhang.
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chung sowie insgesamt der Prozess- und Systemintegrationsauspragung der PP erlauben.
,Kennzahlen sind Zahlen, die in einem leicht fassbaren Zahlenausdruck verschiedene Gro-

Ren in ein sinnvolles Verhaltnis zueinander setzen.“'%

Ziele und Kennzahlen zur Beurteilung der Produktionsplanung

Zielstellung | Kennzahl [ Ziel | Formel | Einheit
System

Starkere Integration der Produkti- | Anteil integrierter PP- 2 Anzahl integrierter PP-Systeme 100 o
onsplanungssysteme Systeme Gesamtanzahl PP-Systeme °

Auskunftsbereitschaft Produkti-

- Riickmeldedauer N durchschnittliche Rickmeldedauer je Anfrage h
onsplanung erh6hen
Prozess
Durchlaufzeit Produktionspla- Durchlaufzeit PP- N Durchlaufzeit jedes Produktionsplanungsprozes- h
nungsprozesse reduzieren Prozesse'”’ ses

) - B ) 108 Anzahl richtig ausgefuhrter Auftrage .
Lieferqualitat erh6hen Lieferqualitat 2 100 %o
Gesamtanzahl Auftrage

) . ) 109 Anzahl punktlich gelieferter Auftrage .
Termintreue erh6hen Liefertreue ? 100 %
Gesamtanzahl Auftrage

Fehle.rrate Produktionsplanung PP-Fehlerrate’ ™ . Anzahl PP-Fehler / Monat Fehler /
reduzieren Monat
Kapazitatsauslastung Produktion | Kapazitatsauslastung | genutzte Produktionskapazitat 100 o

. . 0
erhdhen Produktion gesamte Produktionskapazitat

Legende: 7 ...Steigerung angestrebt N...Senkung angestrebt

Tab. 3: Kennzahlen zur Beurteilung der Produktionsplanung111

Zu den Kennzahlen sei angemerkt, dass diese nicht ausschlie8lich von den Leistungen der
Produktionsplanung abhd&ngen. So wird beispielsweise die Liefertreue auch von Gegeben-
heiten in der physischen Fertigung des Unternehmens beeinflusst. Treten unvorhergesehene
Produktionsausfélle auf, welche eine piinktliche Lieferung verhindern, so kann selbst bei ge-
nauer und durchgangig abgestimmter Planung der vereinbarte Termin nicht eingehalten
werden. Die negative Auswirkung auf die Kennzahl ist gesetzt diesen Fall auf die Produktion

und nicht die Produktionsplanung zurtickzufiihren.

Zur Beurteilung der Produktionsplanung anhand der in Tabelle 3 angegebenen Kennzahlen

wird in der vorliegenden Masterarbeit daher eine ceteris paribus-Situation vorausgesetzt. Un-

196 Zit : Meyer (2006), S. 19.

%7 Die Durchlaufzeit umfaRt [!] die gesamte Zeitspanne von der Eingangsschnittstelle bis zur Ausgangsschnitt-
stelle eines Prozesses. Folglich endet ein ProzeR [!] erst mit der Ubergabe der Leistung an den Kunden oder
an den nachgelagerten Prozef3 [!]% zit.: Scholz, Vrohlings (1994), S. 68; Die Durchlaufzeit der Produktionspla-
nungsablaufe determiniert weiters den Arbeitsaufwand fir die PP-Mitarbeiter, wobei sich die beiden Gréfien
direkt proportional verhalten.

'% Die Lieferqualitit beschreibt den Prozentsatz an beziiglich Zustand der Lieferung sowie Art und Menge der
gelieferten Guter richtig ausgefihrten Auftragen; Vgl.: Fleischmann (2008), S. 8.

'% Die Liefer- bzw. Termintreue beschreibt das ,Verhaltnis der Lieferungen, die [...] innerhalb des vereinbarten
Zeitfensters eingetroffen sind [d.h. punktliche Lieferungen], zur Gesamtzahl aller Lieferungen®; zit.: Gudehus
(2006), S. 58.

"% Mittels der Fehlerrate wird die Anzahl an nicht korrekt angegebenen bzw. verwendeten Daten (z.B. Produkti-
onsmengen), welche beispielsweise aus falschen Eingaben bzw. mangelnden Verknipfungen resultieren
kénnen, in einer bestimmten Zeitspanne gemessen.

m Eigene Darstellung.
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ter der Pramisse von gleich bleibenden sonstigen Einflussfaktoren werden die Kennzahlen
somit als ausschlieRlich abhangig von den Leistungen der Produktionsplanung eines Unter-
nehmens angenommen. In der Realitdt wird dies zu relativieren sein, da eine solche ceteris
paribus-Situation in der Regel nicht vorliegen wird. Vielmehr werden die Kennzahlen von
mehreren Faktoren beeinflusst, wodurch die Produktionsplanung lediglich einen unter vielen

darstellt.

Zusammenfassend fur dieses Kapitel ist die Schaffung einer prozess- und systembezogenen
Beurteilungsgrundlage fir die Produktionsplanung und damit die Beantwortung der For-
schungsfrage festzuhalten. Die Bewertung der PP hinsichtlich der Durchgéngigkeit in den
beiden Dimensionen und somit der Integrationsausprdgung kann demgemaf anhand von

Kennzahlen erfolgen.
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4. Integrative Gestaltung der Produktionsplanung

Das vorangegangene Kapitel 3 beschéftigte sich mit der Erhebung der prozess- und system-
bezogenen Charakteristika der Produktionsplanung eines Unternehmens sowie der Schaf-
fung einer Basis zur entsprechenden Beurteilung der PP. In diesem Abschnitt liegt der Fokus
auf der integrativen Gestaltung der Produktionsplanung und somit der Erhéhung der Pro-
zess- und Systemintegrationsauspragung. Zur besseren Abstimmung zwischen den beiden
Dimensionen werden die einzelnen Charakteristika nicht getrennt aus den zwei Sichtweisen
betrachtet, sondern jeweils gemeinsam. Das Ziel ist die Erstellung von Verbesserungsvor-
schlagen fir jede der sechs Komponenten zur insgesamt integrativen Gestaltung der Pro-
duktionsplanung, d.h. zur Durchgéngigkeit zwischen Prozessen und Systemen. Eine Ab-
schatzung der Auswirkungen dieser Vorschlage auf die Integrationsauspragung der PP er-

folgt anhand der definierten Kennzahlen.

Die Abstimmung innerhalb der Produktionsplanung wurde bereits in Kapitel 2.1 erwahnt. Da-
bei stellte eine Verbindung aus einem Totalmodell mit der Simultanplanung eine hohe Integ-
ration bzw. gute Abstimmung dar. Anhand der Untersuchungen in Abschnitt 2.2 wurde je-
doch verdeutlicht, weshalb diese Kombination in der Praxis nur schwer umsetzbar ist. Die
Alternativen Partialmodell und Sukzessivplanung sind jedoch mangels existierender Ab-
stimmvorgange ebenso nicht zur Erreichung hoher Integration geeignet (vgl. Tabelle 1). Zur
Schaffung von Durchgangigkeit innerhalb der Produktionsplanung wird in der Literatur aus
diesem Grund ein Ansatz genannt, der die Vorteile jeder der vier Auspragungen bei gleich-
zeitiger gegenseitiger Ausgleichung ihrer Nachteile kombiniert. Dieser Ansatz ist die hierar-
chische Produktionsplanung. Dabei wird das Gesamtproblem PP in Teilaufgaben zerlegt
(Partialmodell), deren Bearbeitung untereinander sukzessiv erfolgt. Die Ubergeordnete Ebe-
ne Uberwacht die Abstimmung zwischen den Unterproblemen (Totalmodell), gibt Vorgaben

und erhalt Riickmeldungen, und spiegelt so das Prinzip der simultanen Planung wider.""

"2 vgl.: Steven (1994), S. 16.
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Gesamtsystem
OBERE A
PLANUNGSEBENE

f Ruck-
i kopplungen

Vorgaben

v |
UNTERE Simultani_Qulputs

__Inputs i .

PLANUNGSEBENE [Ergebnisse”

Teilproblem|  |Teilproblem

N

Abb. 10: Prinzip der hierarchischen Produktionsplanung113

Das Ziel der hierarchischen Produktionsplanung ist somit eine Erhéhung der Abstimmung
bzw. Integration innerhalb der PP. Bei der integrativen Gestaltung der Produktionsplanung
kann eine Orientierung an diesem Ansatz die Erreichung der angestrebten Ziele férdern.
Entsprechend erfolgen die nachstehenden Untersuchungen vor dem Hintergrund der hierar-

chischen Produktionsplanung.

4.1. Planungsobjekte

Ausgangspunkt fur die nachstehenden Uberlegungen hinsichtlich Verbesserungsméglichkei-

ten bei den Planungsobjekten sind die in Kapitel 3.1.1 erhobenen Charakteristika.
Produkte

Die Struktur der Produkte ist in der Regel vorgegeben und nicht kurzfristig veranderbar.
Dennoch kénnte sich aus Kundenwiinschen oder angestrebten Vereinfachungen in der Fer-
tigung heraus die Notwendigkeit zur Adaptierung der Zusammensetzung der Erzeugnisse
ergeben. Gesetzt diesen Fall sind anhand einer Stlicklistenbetrachtung eventuelle Auswir-
kungen zu ermitteln. Die Anderung eines untergeordneten Teils kénnte Einfluss auf mehrere
Produkte haben und kann somit nur bei Untersuchung in einem Gesamtkontext fundiert be-
urteilt werden. Derartige Umstellungen lohnen dennoch, wenn von den Anderungen bei-
spielsweise positive Auswirkungen auf die Kapazitatsbelastung der Fertigung erwartet wer-

den.

Auch bei den Arbeitsplénen steht zuallererst der Wunsch nach Vereinfachung bzw. Validie-
rung der hinterlegten Fertigungswege. Auf Basis einer Durchsicht der Listen sollten die der-
zeit vorgegebenen Arbeitsschritte zur Herstellung der Erzeugnisse bzw. diesbezligliche Vari-

anten hinsichtlich ihrer Notwendigkeit untersucht und bei Bedarf angepasst werden. Von der

"3 vgl.: Kistner, Steven (2001), S. 210.
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Beseitigung nicht mehr bendtigter bzw. Zusammenfassung von Betriebsdurchldufen sowie
der daraus resultierenden Reduktion derer Anzahl sind vor allem Verbesserungen hinsicht-

lich einer Komplexitatsreduktion zu erwarten.

Eine wichtige Rolle bei der integrativen Gestaltung der Produktionsplanung spielt aus der
systemorientierten Sicht die Herkunft der Arbeitsplédne und Stlcklisten und somit der pro-
duktbezogenen Daten. Die in den Dokumenten enthaltenen Angaben sind Teil des Datenbe-
stands der Produktionsplanung (vgl. Tabelle 2) und sollten entsprechend global verfugbar
sein. Zur Ablésung eventuell derzeit verwendeter Papier- oder Insellésungen (separate Da-
tenbanken) empfiehlt sich die Hinterlegung der Daten in Stammtabellen in einem IT-System
bzw. zumindest die Schaffung einer einheitlichen zugrunde liegenden Datenbasis. Vorteile
resultieren aus der Durchgangigkeit der Angaben, welche sich vor allem bei diesbezlglichen
Anderungen positiv auswirkt, sowie in deren einfacherer Administration und zeitnaher Ver-

fugbarkeit bei der Produktionsplanung.
Ressourcen

Im korrespondierenden Kapitel 3.1.1 wurden die Limitationalitdt und Substitutionalitat der
Einsatzfaktoren angesprochen. Die einschrankende Wirkung dieser beiden GréRen fir die
PP erfordert eine vorausschauende Planung der Kapazitdten der Elementarfaktoren zur
Harmonisierung der Fertigungsbelastung. Im Zusammenhang sollte ein umfassendes Kon-

zept zur Ressourcenplanung in den Mittelpunkt der Betrachtungen gestellt werden.

Die Schaffung eines solchen Konzepts kann mittels Orientierung am Ansatz der hierarchi-
schen Produktionsplanung erfolgen. Basierend auf den in Kapitel 2.1 ermittelten Planungs-
ebenen bzw. den tatsachlich im Unternehmen existierenden -phasen (vgl. Kapitel 3.1.2) wird

die umfassende Abstimmung zwischen den Schritten fokussiert (vgl. Abbildung 10):

;o |

1 A

! Produktionsplanung !

| 1 x . z : |

I | | I I I I

i Y LT Yy LT TNy T Yy L T Ty i
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Inputs | Outputs
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} Absatzplanung programm- plangung pranung prozess- }
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| |

} \\_____,/ \\_____,/ \\_____,/ \\_____,/ \\_____,/ v }

| Y~ _~ Y~ - Y~ _~ Y~~~ |

I - I

T Skesde—————

Lagonda: —» Vorgaben ——+# Riickkopplungen

Abb. 11: Abgestimmte Ressourcenplanung zwischen PIanungsebenen114

4 Eigene Darstellung.
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Im dargestellten Schema geschieht die Planung der Produktionskapazitaten innerhalb der
einzelnen Schritte in geeignetem Abstraktionsgrad unter Berlcksichtigung der Vorgaben
Ubergeordneter Ebenen. Die resultierenden Ergebnisse jeder Phase flieRen als Rickmel-
dung in vorgelagerte Schritte ein. Des Weiteren stimmt die koordinierende Ebene die Tatig-

keiten in den einzelnen Planungsphasen gegenseitig ab.

Die Betrachtungen in der gegebenen Formulierung stellen prozessbezogene Vorschlage dar.
Zur Erhdhung der Systemintegration als Teil einer umfassenden Verbesserung der Produkti-
onsplanung eines Unternehmens wére die unterstitzende Verwendung einer IT-Lésung eine
mogliche Malknahme. Die Software kdnnte beispielsweise die Abstimmung zwischen den
Planungsphasen durch die Weitergabe von Daten erleichtern sowie generell die Verwaltung

der bendtigten Angaben in Form der Arbeitspléane und Stucklisten abdecken.

Die gegebenen Vorschlage formulieren auf die Planungsobjekte bezogene denkbare Mal}-
nahmen zur Erhéhung der Prozess- und Systemintegration der Produktionsplanung eines
Unternehmens sowie aufgrund der Abstimmung zwischen den Dimensionen zur insgesamt
integrativen Gestaltung der PP. Die Umsetzung der Anregungen lasst Verbesserungen bei

den folgenden Kennzahlen erwarten:

e Durchlaufzeit PP-Prozesse, aufgrund automatisierter Abstimmvorgange (weniger Ar-

beitsaufwand)
e PP-Fehlerrate, aufgrund durchgangiger Datenweitergabe

Zur Erhebung der nach der integrativen Gestaltung der Produktionsplanung ins angefiihrte
Schema (vgl. Abbildung 11) tats&chlich einzubindenden Ebenen sind die wertschépfenden

Schritte der PP zu ermitteln. Eine diesbezligliche Vorgehensweise wird nachfolgend erstellt.

4.2. Planungsebenen

Die Produktionsplanung sollte nach ihrer integrativen Uberarbeitung beziiglich der Pla-
nungsebenen nur noch die wertschépfenden Ablaufe beinhalten. Eine Vorgehensweise zur
Findung dieser kénnte beispielsweise die Optimierung der in Kapitel 3.1.2 erhobenen Pro-
zesse in Richtung hoherer Effizienz fokussieren. Das nachfolgend dargelegte Schema stellt
einen derartigen Vorgehensplan dar. Ausgehend von den im betrachteten Unternehmen re-
levanten Abldufen ist die Schrittfolge gemafll dem erwdhnten Top-Down-Ansatz (vgl. Kapitel
3.1.2) zuerst auf die Ubergeordneten Prozesse und anschlielRend die untergeordneten Teil-
aktivitdten anzuwenden. Das Ziel ist die Ausgrenzung Uberflissiger Tatigkeiten sowie die

Erhéhung der Wertschépfung der Gbrigen.
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Integrative Gestaltung der Produktionsplanung

Identifizieren der Teilprozesse
Eliminieren nicht notwendiger Schritte
Anderung der Reihenfolge
Hinzufligen fehlender Schritte
Integration

Adaptierung der Schnittstellen
Automatisierung der Prozesse
Beschleunigungen der Bearbeitung

Parallelisieren
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Abb. 12: Méglichkeiten der Prozessverbesserung''®

Der erste Schritt der Identifizierung der Teilprozesse wurde in Form der Erhebung der bei der

Produktionsplanung eines Unternehmens ausgefiihrten Ablaufe durchgefuhrt. An dieser Stel-

le werden daran ankniipfend zuerst nicht notwendige oder redundante Tétigkeiten''® (Dop-

pelarbeit) lokalisiert und aus den Prozessen entfernt.

Die Beurteilung der Ablaufe erfolgt eingangs mittels einer Outputbetrachtung. Ist kein solcher

erkennbar, ist die Tatigkeit vermutlich tiberfliissig.”"” Andernfalls ist der Prozess als solches

nicht in Frage zu stellen, lediglich die enthaltenen Aktivitdten bediirfen einer Uberpriifung be-

zlglich ihres Wertschopfungsbeitrags bzw. ihrer Notwendigkeit zur Erreichung des Prozess-

ziels (Outputs):

118

Hauptleistung: Unter Hauptleistung werden wesentliche Beitrdge zur Erreichung des

Outputs eines Prozesses verstanden.

Zusatzleistung: Zusatzleistungen sind Tatigkeiten, die zwar keine Verbesserung des

Prozessergebnisses bringen, aber fiir andere Stellen (z.B. Kunden) von Nutzen sind.

Unterstiitzungsleistung: Unterstitzungsleistungen bedeuten Wertsteigerungen in an-

deren Prozessschritten.

Per Gesetz erforderlich: Ein per Gesetz erforderlicher Prozessschritt muss ungeachtet

seiner Wertschopfung durchgefiihrt werden.

Uberfliissig: Als tberfliissige Prozesse werden jene klassifiziert, die keiner der vier ge-

nannten Gruppen zuzuordnen sind. Typische unnétige Aktivitdten sind kontrollieren,

warten und kopieren, solche Tatigkeiten kénnen ohne Verlust entfernt werden.

Vgl.: Mischak (1997), S. 9.

"8 y/gl.: Mischak (1997), S. 8.

Vgl.: Best, Weth (2005), S. 59.

"8 \/gl.: Best, Weth (2005), S. 116f.
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Im néchsten Schritt ist die Reihenfolge der als wertschépfend deklarierten Téatigkeiten zu
iberdenken und gegebenenfalls anzupassen.'® Anhaltspunkte hierfir liefert eine Output-
Input-Betrachtung der Schritte, d.h. eine Analyse bezlglich der fir einen Prozess vorange-

hend bendtigten Ablaufe anhand der Eingangsgréfen.

Aus der Umstellung der Prozessreihenfolgen kann sich die Notwendigkeit zum Hinzufiigen
bislang fehlender Tatigkeiten in die Abfolgen mit dem Ziel der Vervollstandigung der Prozes-

se ergeben.

Der anschlieRende Schritt zur Ablaufverbesserung, die Integration von Prozessaktivitaten,
zielt als erster auf die Optimierung der wertschdpfenden Téatigkeiten. Die entsprechenden
Untersuchungen fokussieren die Zusammenlegung bzw. gegenseitige Integration von Aus-
fuhrungen.'® Dies ist vorzugsweise bei aufeinander folgenden Aktivitaten durchzufiihren, da

die Zusammenhange zwischen Outputs und Inputs beachtet werden missen.

Weitere Verbesserungspotentiale in den Abldufen kdnnten in den Schnittstellen zwischen
den einzelnen Tatigkeiten lokalisiert werden. Die Abstimmung zwischen Prozessen bzw. bei
technischen Schnittstellen der gegenseitige Datenaustausch ist zu hinterfragen und gegebe-

nenfalls zu optimieren.

Die IT-lastige Thematik der Schnittstellen flihrt zur Automatisierung von Téatigkeiten mit dem
Ziel der Beschleunigung der Ablaufe sowie der Reduzierung des Aufwands fiir deren Durch-
fihrung. Dabei kdnnten bislang manuell verrichtete Aktivitdten mittels einer EDV-Lésung un-
terstiitzt oder von dieser ersetzt werden.'?' Ziel ist neben einer Arbeitserleichterung vor allem

die erwdhnte Schnittstellenabstimmung zwischen verschiedenen Prozessen und Stellen.

Die Beschleunigung von Aktivitdten verfolgt die Reduktion der Bearbeitungszeiten. Sie wird,
wie teilweise bereits erwahnt, nicht zuletzt aufgrund der Gbrigen besprochenen MalRnahmen
(u.a. Eliminieren nicht notwendiger Schritte, Integration, Automatisierung) erreicht. Mittels
eines Vergleichs der Durchlaufzeiten eines Prozesses vor und nach der Umsetzung der an-
gefuhrten Vorschlage kann eine erzielte Verkirzung der Bearbeitungsdauern auch wertma-

RBig belegt werden.

Der letzte Schritt ist ebenfalls vor dem Hintergrund der Beschleunigung zu sehen. Die Paral-
lelisierung von Tatigkeiten bewirkt eine Zeiteinsparung des Gesamtprozesses und die Re-
duktion von Fehlerquellen aufgrund frihzeitiger gegenseitiger Riickkopplung zwischen Aktivi-
taten.'?” Die Verkiirzung der Dauer des Ablaufs ist vom vorverlegten Startzeitpunkt nachfol-

gender Prozesse bedingt. Eine vollstédndig Uberlappende Parallelisierung ist jedoch nur bei

"9 vgl.: Kuihlechner (1994), S. 262; Piekarz, Zapfel (2000), S. 79.
'20y/gl.: Eversheim (1995), S. 143.

121 y/gl.: Aichele (1997), S. 17.

122 \/gl.: Best, Weth (2005), S. 117.
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jenen Ablaufen mdglich, die nicht aufeinander aufbauen und somit kein Output-Input-

Verhaltnis haben.

Die vorgeschlagenen Mafinahmen sind zusammenfassend vor dem Hintergrund der Orien-
tierung an der hierarchischen Produktionsplanung zu sehen. So reprasentiert die Berlicksich-
tigung aller als planungsrelevant erachteten Aktivitdten die Pradmisse der Totalitdt und die
gleichzeitige wertschépfungsgerichtete Optimierung jeder einzelnen die Partialitdt. Die wei-
terhin sukzessiv erfolgende Ausfiihrung der Téatigkeiten zur Produktionsplanung sowie die
Erleichterung der simultanen Planung Uber alle Ebenen aufgrund der Adaptierung der

Schnittstellen verdeutlichen die gewlinschte Orientierung.

Nach Durchfihrung der angegebenen Schritte sollten die Produktionsplanungsablaufe eines
Unternehmens in Richtung hdherer Integration verbessert sein. Die diesbezligliche Prozess-
auspragung profitiert von beschleunigten und abgestimmten Abldufen und die Systemaus-
pragung von héherer Automatisierung. Die Kombination der beiden Dimensionen flihrt zur
insgesamt integrativen Gestaltung der PP hinsichtlich der Planungsebenen. Die Vorteile der
angefiihrten Umstellungen sollten wiederum in Verbesserungen der Kennzahlen zum Aus-

druck kommen:

¢ Riickmeldedauer, aufgrund der Adaptierung der Schnittstellen (auch zu den Kunden)
o Durchlaufzeit PP-Prozesse, aufgrund der Beschleunigung der Ablaufe

e PP-Fehlerrate, aufgrund der Parallelisierung und Automatisierung von Tatigkeiten

Die integrative Gestaltung der Produktionsplanung eines Unternehmens beziglich der Di-
mension Planungsebenen beeinflusst auch die anderen Komponenten der PP. Die Zusam-
menhange zwischen den Charakteristika sind zum Teil aus den gegebenen Beschreibungen

ersichtlich und werden nachfolgend weiter verdeutlicht.

4.3. Planungshilfsmittel

Im Zuge der Erhebung der Charakteristika der Produktionsplanung eines Unternehmens er-
folgte in Kapitel 3.1.3 die Ermittlung der erforderlichen PP-Hilfsmittel. Ziel der nachfolgenden
Untersuchungen ist die Erstellung von Vorschlagen fir die integrative Gestaltung der Pro-

duktionsplanung hinsichtlich der daten- und IT-Systembezogenen Merkmale.
Daten

Die Administration der bei der PP verwendeten Daten unterliegt in Form der beschriebenen
Datenbanken Einschrénkungen. Dort werden die Angaben lediglich in separater Form, d.h.

einzelnen Zeichen oder Kennzahlen, gespeichert. Vor allem auf Gbergeordneten Ebenen der
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Produktionsplanung bzw. des Managements besteht jedoch auch Bedarf an verdichteten

bzw. aggregierten Informationen.'?

Zur Erfullung dieser Anforderung ist die Verwaltung der PP-relevanten Daten zu Uberarbei-
ten. In der Literatur wurde deshalb das Datenbankkonzept in Richtung so genannter Data
Warehouses (DWH) weiterentwickelt. Diese beinhalten im Wesentlichen zwei Datenbanken.
Eine wird, analog den klassischen, fur die Speicherung der bendétigten Daten verwendet, ei-

ne zweite dient der Administration von verdichteten Angaben.'*

Die in einem Data Warehouse verwalteten Daten kénnen nach verschiedenen Kriterien gefil-
tert werden. Beispielhaft fir einen Datenbestand seien die in einer Region in einem bestimm-
ten Zeitraum mit bestimmten Produkten erzielten Umsatze genannt.'® Ein Marketingleiter
kénnte beispielsweise eine Abfrage starten, um herauszufinden, mit welchem Erzeugnis der
héchste Umsatz in der Region in der betreffenden Periode erzielt wurde.'?® Umgekehrt kénn-
te die Frage genauso lauten, wie hoch der gesamte Umsatz im gleichen Zeitraum in der Re-
gion war. Die Fragestellungen bemiihen immer denselben Datenbestand, filtern aber unter-
schiedlich. Um diese Funktion in einem DWH erflllen zu kénnen, erfolgt die Organisation der
Datensétze in so genannten Hyperwiirfeln.'”” Je nach gewiinschten Informationen werden

unterschiedliche Ansichten dieser Wiirfel wiedergegeben.'®

Zeit

Region
Produkt U;T;St:;z' .
|7
Gesamtbetrachtung Regiondimension Zeitdimension Produktdimension
Drill-Down

Betrachtung einer
{ ) Region X zum
Drill-Up Zeitpunkt Y fiir

Produktgruppe Z

Abb. 13: Unterschiedliche Ansichten auf einen Hyperwiirfel'?

'23 y/gl.: Holten, Rotthowe, Schiitte (2001), S. 4.

24 \/gl.: Holten, Rotthowe, Schiitte (2001), S. 3.

125 y/gl.: H6hn (2000), S. 180.

126 Vgl.: Ematinger, Sommer, Stengl (2001), S. 73.

127 \/gl.: Holten, Rotthowe, Schiitte (2001), S. 11.

'28 vigl.: Hippner, Wilde (2003), S. 17.

129 y/gl.: Knéll, Schulz-Sacharow, Zimpel (2006), S. 60.

Robert NIESSL 36



Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Integrative Gestaltung der Produktionsplanung

Im Kontext der Unternehmenssoftwarelandschaft betrachtet sollte ein Data Warehouse als
Basiskomponente eingebettet sein’ und die Verwaltung der Daten aller betrieblichen Infor-
mationssysteme dort erfolgen. Mittels der Implementierung von Algorithmen zur durchgéngi-

gen Weitergabe von Daten kdnnte zusatzlich die Datenaktualitat positiv beeinflusst werden.

Die Verwendung eines Data Warehouses als Datenbasis des Unternehmens stellt somit eine
Méglichkeit zur Schaffung von Durchgangigkeit der bei der Produktionsplanung benétigten
Daten dar. Die erzielbaren Vorteile sind nicht zuletzt bei den nachfolgend beschriebenen auf

der Datengrundlage aufbauenden IT-Systemen ersichtlich.

IT-Systeme

Ausgangspunkt der Betrachtungen dieses Kapitels ist das im vorangegangenen Abschnitt
beschriebene Data Warehouse. Im Kontext der Unternehmenssoftwareumgebung steht das

DWH im Mittelpunkt eines Schichtenaufbaus:
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Abb. 14: Schichtenaufbau der Unternehmenssoftware'*"

Die in der Graphik unterste Schicht reprasentiert die eigentlichen Unternehmenssysteme und

somit die in Kapitel 3.1.3 erwahnten IT-L6ésungen. Die fur die Durchfuhrung der Aktivitaten

139 v/gl.: Holten, Rotthowe, Schiitte (2001), S. 7.
31vgl.: Knéll, Schulz-Sacharow, Zimpel (2006), S. 46.
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verantwortlichen Programme, so auch die Systeme zur Produktionsplanung, und die jeweils

enthaltenen Daten sind in diesem Bereich zusammengefasst.'*

In den beiden darlber liegenden Schichten, dem Datenbeschaffungsbereich und der Daten-
integration, erfolgt die Extraktion, Verdichtung und Ubernahme (ETL'*-Logik) der in den (ib-
rigen Unternehmenssystemen vorhandenen Daten ins Data Warehouse (vierte Schicht).™*
Dadurch muss bei die Produktionsplanung betreffenden Anfragen nur auf das DWH und

nicht auf jedes einzelne System zugegriffen werden.

Die letzte Schicht des Systemaufbaus (Datenprasentation) wird als Analyse- und Prasentati-
onsschicht bezeichnet. Der Name impliziert bereits die Aufgabe dieser Ebene, die Anzeige
und adaquate Darstellung von PP-Daten fiir das Management, beispielsweise in Form von

Berichten und Auswertungen'®.

Neben der Auswahl an Présentationsformen, z.B. Dia-
gramme, spielt vor allem die Méglichkeit der Disaggregation (Drill-Down; vgl. Abbildung 13)
eine Rolle.”® Damit kénnen neben den verdichteten auch die urspriinglichen Daten abgeru-
fen werden, beispielsweise im Falle einer Notwendigkeit fir detaillierte Angaben oder zur

Ermittlung von Ausreil3ern.

Der Zugriff auf die gewlinschten Produktionsplanungsdaten kann je nach verfolgtem Ver-
wendungszweck auf mehrere Arten geschehen, beispielsweise mittels eines Webbrowsers

oder eines Tabellenkalkulationsprogramms (z.B. Microsoft Excel).”’

Die Bedeutung der angestellten Untersuchungen fir die integrative Gestaltung der Produkti-
onsplanung eines Unternehmens liegt systembezogen in der Schaffung von Durchgéngigkeit
zwischen den verwendeten IT-L&dsungen sowie einer zentralen Datenbasis in Form eines Da-
ta Warehouses. Aufgrund der Funktion der Systeme als Unterstlitzung fir die Produktions-
planung ist jedoch auch die Abstimmung mit den Ablaufen zu beachten. Zur Erreichung von
Prozessintegration bei den Planungshilfsmitteln ist die Aufgabenverteilung zwischen den IT-
Loésungen an die logischen PP-Ablaufe anzugleichen. Konkret sollte jede Planungsphase
durchgéangig, allerdings von mdglichst wenigen Systemen, bei der Datenbeschaffung und

Aufgabendurchfiihrung unterstitzt werden.

Die vorgeschlagenen MalRnahmen reprasentieren die Orientierung an der hierarchischen
Produktionsplanung. Die IT-Systeme werden einerseits gesondert betrachtet (Partialitat) und
andererseits in einem umfassenden Zusammenhang abgestimmt (Totalitdt). Zudem erleich-

tert die durchgéngige Datenverfligbarkeit die Erreichung einer simultanen Planung.

32 y/gl.: Holten, Rotthowe, Schiitte (2001), S. 7f.

183 Extraktionsprozess, Transformationsprozess, Ladeprozess; vgl.: Réhrle (2004), S. 171.

34 vgl.: Holten, Rotthowe, Schiitte (2001), S. 9. Die Autoren fassen den Datenbeschaffungsbereich und die Da-
tenintegration unter dem Namen Importschicht zusammen.

135 \/gl.: Ematinger, Sommer, Stengl (2001), S. 297.

138 \/gl.: Holten, Rotthowe, Schiitte (2001), S. 10.

37 V/gl.: Goeken (2006), S. 28.
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Nach der Umsetzung der gegebenen Vorschlage sollten positive Auswirkungen auf die pro-
zess- und systembezogene Integration der Produktionsplanung eines Unternehmens in Form

von Verbesserungen der folgenden Kennzahlen messbar sein:
o Anteil integrierter PP-Systeme, aufgrund der Durchgéngigkeit der Daten
o Riickmeldedauer, aufgrund der zentralen Datenverfigbarkeit

o Durchlaufzeit PP-Prozesse, aufgrund der Automatisierung des Datenaustauschs (Be-

schleunigung der Ablaufe)
e PP-Fehlerrate, aufgrund der Durchgangigkeit der Daten

Das abschlieRende Kapitel 4.4 beschaftigt sich ausgehend von den bislang durchgefiihrten
Untersuchungen zur integrativen Gestaltung der Produktionsplanung mit der prozess- und

systemintegrierten Anbindung von Kunden an ein Unternehmen.

4 4. Kunden

Die Anbindung der Kunden interessiert im Kontext der Produktionsplanung aus beiden
Sichtweisen Prozess und System (vgl. Kapitel 3.1.4). Zur Schaffung einer insgesamt integra-
tiven PP eines Unternehmens ist die Abstimmung zwischen den zwei Auspragungen zu
verbessern. Die Erarbeitung entsprechender Vorschlage ist Inhalt dieses Kapitels.

Im Zusammenhang mit der Kundenanbindung tritt oftmals der Gedanke des Customer Rela-

138 auf, welches sich mit Kun-

tionship Management (CRM; Kundenbeziehungsmanagement)
denorientierung, Kundenbindung und Kundenentwicklung beschaftigt.”*® Firr die Produkti-
onsplanung ist aufgrund der notwendigen Abstimmung der Fertigung anhand von den Ab-
nehmern UGbermittelter PP-relevanter Daten zu Lieferterminen und -mengen vor allem die
Kundenorientierung von Bedeutung. Insgesamt besitzt das CRM sowohl eine system- wie

auch eine prozessbezogene Komponente.'*

Die bei der Produktionsplanung benétigten kundenorientierten Informationen werden bei-
spielsweise Uber CRM-Systeme ermittelt, beschranken sich jedoch auf die Eingangsseite der
PP und damit die Nachfrage der Kunden.™' Die Produktionsseite des Unternehmens wird
hingegen von PPS- oder eventuell implementierten Supply Chain Management-Systemen
(SCM) unterstiitzt."*? Gerade eine SCM-Lésung vernachléssigt dabei allerdings haufig die

Kundensicht."® Aus diesem Grund ist ein kontinuierlicher Datenaustausch zwischen den

38 \/gl.: Fréschle (2001), S. 5.

139 \/gl.: Ematinger, Sommer, Stengl (2001), S. 16.

40 \y/gl.: Ematinger, Sommer, Stengl (2001), S. 28; Froschle (2001), S. 9f.
'%1v/gl.: Busch, Langemann (2003), S. 430.

42 y/gl.: Knolmayer, Mertens, Zeier (2000), S. 76.

'3 vgl.: Busch, Langemann (2003), S. 432.

Robert NIESSL 39



Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Integrative Gestaltung der Produktionsplanung

beiden Plattformen (CRM und SCM) im Sinne der durchgangigen Weitergabe von Daten und
somit einer ganzheitlichen Betrachtung der Produktionsplanung anzustreben. Dies bedingt
neben der internen auch die externe Informationsubertragung Uber Unternehmensgrenzen

hinweg bzw. die gesamte Supply Chain entlang."*

Die Kombination von CRM und SCM fuhrt zu einer Weiterentwicklung der in Kapitel 3.1.4
beschriebenen PP-Interaktionen zwischen einem Unternehmen und seinen Kunden. Zur Er-
leichterung der Schaffung einer durchgangigen Produktionsplanung werden im Sinne der
Prozessintegration neben Auftrdgen auch Informationen zu Bestdnden, Ressourcen und zu
erwartenden Entwicklungen tber die Schnittstellen ausgetauscht.'® Damit sind genauere
Prognosen Uber zuklnftige Absatze und Kapazitatsentwicklungen mdéglich, wovon schluss-

endlich alle Beteiligten der Supply Chain profitieren.

Die angefiihrten Verbesserungsvorschlage zur integrierten Gestaltung der Produktionspla-
nung eines Unternehmens beziglich der Kundenanbindung beschreiben die verstérkte pro-
zess- und systemorientierte Abwicklung von Interaktionen zwischen den Unternehmen. Die
Intensivierung der Prozessabstimmung mittels durchgéngiger und erweiterter Informations-
weitergabe resultiert in der Implementierung einer entsprechenden IT-Unterstitzung zur
Ubermittlung der zugrunde liegenden Daten. Somit erfiillen die Systeme auch bei den Kun-
dencharakteristika der PP eine unterstitzende Wirkung fiir die Ablaufe. Als zusatzlicher Vor-
teil kdnnte ein Data Warehouse als Datenbasis flr die kundenbezogenen Unternehmenssys-
teme dienen und damit einen Beitrag zur Erhéhung der Durchgéngigkeit der Produktionspla-

nung eines Unternehmens leisten.

Unternehmen
Vertrieb Produktionsplanung
—BQ:tf‘at'?g:, — —PP-relevante Datens
z.B. z.B.
System Kundo 0 ERP-System 0 PPS-System
~—Rlckmeldungen— l«—Riickmeldungen—|

Data
Warehouse

Legende: <> automatisierte Schnittstelle «— automatisierter Datenaustausch

Abb. 15: Integrierte Kundenschnittstellen'®

'*4v/gl.: Busch, Langemann (2003), S. 433.
%% \/gl.: Knolmayer, Mertens, Zeier (2000), S. 14.
146 Eigene Darstellung.
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Zur Bewertung der mit den Mallinahmen erzielbaren Vorteile fir die Produktionsplanung ei-
nes Unternehmens beziglich der Integrationsauspradgung kénnen wiederum die definierten
Kennzahlen herangezogen werden. Die folgenden Werte sollten sich aufgrund der Umset-

zung der genannten Vorschlage verbessern:

o Anteil integrierter PP-Systeme, aufgrund der datentechnischen Verbindung zwischen

Lieferanten- und Kundensystemen
e Riickmeldedauer, aufgrund der automatischen Datenweitergabe

¢ Durchlaufzeit PP-Prozesse, aufgrund der Reduktion des Arbeitsaufwands zur Ermitt-

lung bendétigter Informationen

o Lieferqualitat, aufgrund frihzeitiger Angebots- und Bedarfsprognosen und der damit

fundiert méglichen Machbarkeitsprifung von Auftragen

o Liefertreue, aufgrund frihzeitiger Angebots- und Bedarfsprognosen und der damit fun-

diert mdglichen Machbarkeitsprifung von Auftragen
e PP-Fehlerrate, aufgrund des automatischen Datenaustauschs

o Kapazititsauslastung Produktion, aufgrund friihzeitiger Bedarfsprognosen und damit
der Moéglichkeit zum Treffen von MalRnahmen bei absehbarer Unterlast (z.B. Auftrags-

akquisition)

Ziel der vorangegangenen Kapitel war die prozess- und systemorientierte integrative Gestal-
tung der Produktionsplanung eines Unternehmens. Dazu wurden die sechs erhobenen Cha-
rakteristika der PP hinsichtlich ihres Einflusses auf die Prozess- und Systemintegration be-
trachtet und Vorschlége zur Erreichung von Verbesserungen in den beiden Dimensionen er-
arbeitet. Neben einer getrennten Untersuchung aus den zwei Sichtweisen stand vor allem
die gegenseitige Abstimmung im Fokus. Insgesamt werden die angestrebte Prozessintegra-
tion mittels der Schaffung von abgestimmten Abldufen und die Systemintegration mittels ei-
ner durchgangigen IT-Unterstlitzung der Prozesse erreicht. Den Rahmen fir die Ausarbei-
tungen bildete der Ansatz der hierarchischen Produktionsplanung. GemaR deren Prinzipien
soll die PP in einem totalen Zusammenhang sukzessiv durchgefihrt werden, wobei auf die
simultane Abstimmung und ausreichend genaue Beriicksichtigung der EinflussgréRen zu
achten ist. Die erstellten Verbesserungsvorschlage erflillen diesen Tatbestand aufgrund der
umfassenden prozess- und systembezogenen Ansicht auf die Produktionsplanung eines Un-
ternehmens (Totalitat) bei gleichzeitiger Optimierung der einzelnen Charakteristika bzw. PP-
Sichtweisen (Partialitét). Die Durchfihrung der integrativen PP geschieht sukzessiv unter der
Vorgabe gegenseitiger Abstimmungen zwischen den Merkmalen bzw. der Prozess- und der

Systemsicht (Simultanplanung).
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Zur Beurteilung der mit den vorgeschlagenen MalRnahmen tatséchlich erreichbaren Verbes-
serungen in Hinblick auf die Integration der Produktionsplanung erfolgte eine Abschétzung

anhand der definierten Kennzahlen.

Die Antwort auf die aufgeworfene Forschungsfrage resultiert aus den gegebenen Erlaute-
rungen. Demnach kann die Produktionsplanung eines Unternehmens mittels der angefihrten

Vorschlage prozess- und systemintegrativ gestaltet bzw. verbessert werden.

Zusammenfassend stellt sich die integrativ gestaltete Produktionsplanung eines Unterneh-

mens wie folgt dar:

System

Prozess

Planungsebenen |« Ressourcen

v

Produkte

IT-Systeme

[ ] Dimension Prozess [ ] Dimension System < Abstimmungen

Abb. 16: Integriert gestaltete Produktionsplanung eines Unternehmens'*’

In den nachfolgenden Abschnitten interessiert die Umlegung der theoriegeleiteten Untersu-

chungen auf das konkrete Praxisbeispiel der voest Stahl Donawitz.

"7 Eigene Darstellung.
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5. Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz

Die praxisnahen Untersuchungen dieser Masterarbeit betrachten die Produktionsplanung der
voest Stahl Donawitz GmbH & Co KG. Eingangs wird zur Verdeutlichung des betrieb-
lichen Umfeldes ein PP-orientierter Kurziberblick tUber das Unternehmen gegeben. An-
schlieRend erfolgt auf Basis der theoretischen Uberlegungen die Erhebung der prozess- und
systembezogenen Charakteristika der Produktionsplanung sowie die Schaffung einer Grund-

lage zur Beurteilung der PP der voest Stahl Donawitz in den beiden Dimensionen.

5.1. Beschreibung des Unternehmens

Die voest Stahl Donawitz GmbH & Co KG ist Teil des weltweit agierenden voest
Konzerns. Am Standort Leoben-Donawitz betreibt das Unternehmen ein integriertes Hitten-

k148

werk'* und erzeugt in diesem etwa 1,6 Millionen Tonnen Stahl-Halbzeug'*® pro Jahr.

Die strategische Ausrichtung der voest Stahl Donawitz ist die Versorgung der Schwes-
terbetriebe voest Schienen GmbH, TSTG Schienen Technik GmbH, voest

Austria Draht GmbH und voest Tubulars GmbH & Co KG, welche zugleich die vorran-
gigen Abnehmer der Produkte sind. Der Bedarf dieser internen Kunden ist jedoch geringer
als die Produktionskapazitat des Stahlwerks, daher wird die Differenz an externe, nicht zum

Konzern gehérende, Abnehmer verkauft.

Bei den Ausarbeitungen zur Erhebung der Charakteristika der Produktionsplanung sind die
bei den Planungstatigkeiten zu berlcksichtigenden Aggregate des Huttenwerks von Bedeu-
tung. Aus diesem Grund ist nachfolgend der Materialfluss durch die Fertigung dargestellt,
allerdings auf die PP-relevanten Anlagen beschrénkt. Daran ankniipfend werden wesentliche

Eigenschaften der Produktion beschrieben.

%8 Bej einem integrierten Huttenwerk sind die Einrichtungen zur Eisenerzeugung (Hochofen), zur Stahlerzeugung
(Stahlwerk) und zur Walzung der Stahlblécke (Walzwerk) in einem Komplex vereint; vgl.: Feurer, Garbracht,
Schruff (1996), S. 130.

' Unter Halbzeug werden durch Warmwalzen oder im StranggieRverfahren geformte Stahlkdrper verstanden,
aus denen durch weitere Umformungen die fertigen Erzeugnisse hergestellt werden; vgl.: Feurer, Garbracht,
Schruff (1996), S. 119.
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Stahl Donawitz Schiéﬁé ) Stahl Donawitz
Donawitz
Abb. 17: Materialfluss der voest Stahl Donawitz'®°

Das eingangs in den Hochdéfen erzeugte Eisen wird zu Beginn des betrachteten Herstel-
lungsprozesses als Flussigtransport in Waggons zum Stahlwerk transportiert und dort in

Pfannen umgefulit.

Die Produktion im Stahlwerk orientiert sich an diesen Pfannen (Chargen), welche etwa 62
Tonnen entsprechen. Bei der Produktionsplanung werden mindestens drei bzw. fiinf Char-
gen (je nach Stranggussanlage) zu Sequenzen zusammengestellt und so Fertigungslose'"
gebildet. In einer Sequenz sind grundsatzlich nur gleiche Internmarken'? zur Bearbeitung
vorgesehen, in Ausnahmefallen jedoch, sofern aus metallurgischen und produktionstechni-

schen Griinden mdéglich, auch unterschiedliche.

Die Umwandlung des Eisens zu flissigem Rohstahl geschieht in den beiden LD-Konvertern
(Tiegel) beim so genannten Schmelzbetrieb. Bei der anschlielienden Entgasung (Teil der
Sekundarmetallurgie) wird der Stahl unter Vakuum von ungewilinschten Gasen (z.B. Was-
serstoff) befreit und so dessen Reinheitsgrad verbessert. Bei der voest Stahl Donawitz
sind hierzu die RH- (Ruhrstahl Heraeus) und VD- (Vacuum Decarburization) Anlage im Ein-

satz.

150 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.

51 Als Fertigungslos bezeichnet man jene Menge einer Sorte oder Serie, die hintereinander und ohne Umstel-
lung oder Unterbrechung des Produktionsprozesses hergestellt wird“; zit.: Thommen (2000), S. 178.

152 Mit Intern- bzw. Werksmarken werden die Erzeugnisse der voest Stahl Donawitz bezeichnet. Diese An-
gabe dient einerseits als Bezug fiir die Produktion, andererseits bei manchen Abnehmern auch als Bezug flr
Bestellungen.
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Die Erzeugung von Blécken aus dem flissigen Rohstahl erfolgt an den beiden Strangguss-
anlagen in zurzeit zwei Formaten. Das GrolRformat, welches einen Querschnitt von
390x283mm hat, wird (derzeit) ausschlieRlich auf der CC2 und das Rundformat (Durchmes-
ser 230mm) auf beiden Anlagen gegossen. Die erstarrten Stahlstrdnge werden anschlielend

auf unterschiedliche Langen gekirzt und in diesem Zustand als ,Blooms* bezeichnet.

Als nachfolgende Bearbeitungsschritte sind noch die beiden Walzanlagen sowie die Halb-
zeugadjustage zu nennen. Im Knulppelwalzwerk (KWW) werden Rundformatblooms auf
quadratische Querschnitte zwischen 125x125mm und 160x160mm und in der Break Down
Mill (BDM)™® im GroRformat gegossene Blooms auf kleinere Formate tiberwalzt. In der Halb-
zeugadjustage (HZA) kénnen die Erzeugnisse nach der Walzung in der BDM noch nachbe-
arbeitet / geschliffen werden. Dazu stehen zwei Aggregate (Centro 2 / CM2 und Centro 3 /

CM3) zur Verfuigung. Die Uberwalzten Stahl-Blooms werden als Kniippel bezeichnet.

Die besprochenen Rahmenbedingungen sind unter anderem bei der die Fertigung determi-
nierenden Produktionsplanung von Relevanz. Anschlie3end erfolgt die Erhebung der Cha-

rakteristika der PP der voest Stahl Donawitz.

5.2. Charakteristika der Produktionsplanung der voest

Stahl Donawitz

Zur Erfassung der prozess- und systembezogenen Merkmale der Produktionsplanung der
voest Stahl Donawitz sind die jeweiligen Einflussfaktoren zu ermitteln. Ohne spezifi-
sche Vorkenntnis der Gegebenheiten wird vom Vorhandensein der sechs im Theorieteil er-

wahnten Komponenten ausgegangen und in diese Richtung untersucht.

5.2.1. Planungsobjekte

Die voest Stahl Donawitz erzeugt wie angesprochen Produkte in einem integrierten

Hittenwerk. Somit sind die beiden Parameter der Planungsobjekte vorhanden.
Produkte

Die Produkte der voest Stahl Donawitz sind Stahlhalbzeuge, welche in unterschiedli-
chen Anarbeitungsgraden an die Kunden geliefert werden. Je nach Wunsch bzw. Notwen-
digkeit kénnen die versendeten Erzeugnisse Stahlblécke nach dem Strangguss, aber auch
Uberwalzte und somit bezlglich ihrer Wertschépfung gesteigerte Produkte darstellen. Unter
anderem abhangig von den durchgefiihrten Bearbeitungsschritten sind die Giter nach diver-

sen Abmessungen, d.h. Querschnitten und Léangen, unterscheidbar.

153 Die BDM ist eine Einrichtung der voest Schiene, die voest Stahl Donawitz lasst dort im Sinne
einer Lohnwalzung bearbeiten.
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Zur Herstellung der Stahlknlippel und -blooms werden diverse Einsatzfaktoren benétigt. Die-
se sind jedoch grofteils nicht Gegenstand der Produktionsplanung und besitzen somit bei
der Erhebung der Charakteristika keine Relevanz. Die zu beachtenden InputgréfRen be-

schranken sich auf das Roheisen vom Hochofen sowie die gegossenen Stahlblooms zur

Walzung.
Walzwerk
Hochofen Stahlwerk
Abb. 18: Input-Output des Hiittenwerks der voest Stahl Donawitz'**

Aus Abbildung 17 sind die méglichen Durchlaufe von Produkten durch die Fertigung ersicht-
lich. Deren Kenntnis ist ein wichtiger Bestandteil bei der Durchfiihrung der Produktionspla-
nung (vgl. Kapitel 3.1.1). Fir die voest Stahl Donawitz wurden die mdéglichen Ferti-
gungsrouten vom Autor erhoben, dargestellt sind jene im Anhang. Bei der taglichen Arbeit
entstammen die Informationen zu den Betriebsdurchlaufen der Erzeugnisse im Wesentlichen
mit den Internmarken verkniipften Zusatzen'®, jene nehmen diesbeziiglich somit den Platz

der im theoretischen Teil angesprochenen Arbeitsplane ein.

Eine weitere Eigenschaft der Werksmarkenzuséatze der voest Stahl Donawitz ist die
Beriicksichtigung von Varianten. Existieren fir ein Produkt unterschiedliche Bearbeitungs-

moglichkeiten, so sind diese aus den Angaben ersichtlich, der Zusatz variiert.

Der néachste Schritt bei der Erhebung der PP-Charakteristika des Unternehmens betrifft die

zur Herstellung der Produkte bendtigten Anlagen.
Ressourcen

Die Ressourcen des integrierten Huttenwerks der voest Stahl Donawitz wurden bereits
im Materialflussdiagramm (vgl. Abbildung 17) beschrieben, gleichzeitig beschrankt auf die
bei der Produktionsplanung zu bertcksichtigenden. Nachfolgend stehen deren Eigenheiten

im Kontext der Merkmale der PP im Fokus.

154 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.

1% Diese Zusétze (,Werksmarkenzusatz®) sind dreistellige Buchstaben-Zahlen-Kombinationen, welche Informati-
onen Uber die Produktionsroute und Behandlungsarten des Erzeugnisses enthalten. Fiir jede Werksmarke
kénnen ein oder mehrere Werksmarkenzusatze definiert sein.
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Neben der grundsétzlichen Erhebung der planungsrelevanten Aggregate ist das Wissen um
gegenseitige Abhangigkeiten zwischen diesen bzw. Engpéasse ein wesentlicher Faktor fir die
Produktionsplanung (vgl. Kapitel 3.1.1), eine Ansicht des Materialflusses unterstiitzt die ent-
sprechenden Untersuchungen. Interdependenzen zwischen Anlagen beeintrachtigen bzw.
reduzieren deren theoretisch verfligbare Kapazitat, nur bei Kenntnis aller Abh&ngigkeiten
kann die anschlieRend angestrebte integrative Gestaltung der Produktionsplanung fundiert

erfolgen.

Die Analysen im Rahmen der Masterarbeit ergeben fir die voest Stahl Donawitz fol-

gende Zusammenhé&nge zwischen Aggregaten:

o LD-Konverter: Jeder LD-Konverter muss nach 3000 Chargen (etwa 3 Monaten) im Zu-

ge der so genannten Tiegelzustellung gewartet (neu ausgemauert) werden. Zu diesen
Zeiten steht somit nur einer der beiden zur Verfiigung, weswegen sich die Tagesproduk-
tionsmenge reduziert. Aus wirtschaftlichen und vor allem fertigungstechnischen Griinden
kdénnen infolgedessen nicht beide Stranggussanlagen betrieben werden, in der Regel
wird daher die CC2 abgestellt bzw. in dieser Zeit (Dauer einer Tiegelzustellung: drei Ta-

ge bzw. neun Schichten) ebenfalls gewartet.

e RH-Anlage: Das RH-Aggregat steht grundsétzlich der Stranggussanlage CC2 fur den
Guss von Grol3format-Blooms zur Verfligung. Nur an Tagen, an denen dort Rundformat
gegossen wird oder Tiegelzustellungen anstehen, kann auf der CC3 zu erzeugender
Rohstahl Gber die RH entgast werden. Wartungsarbeiten an der RH-Anlage sind nach
180 Chargen durchzuflihren, deren Dauer betragt drei Schichten bzw. einen Tag (bei
UntergefaR-Wartung). Ist das Obergefal® (OG) zu wechseln, nach 3000 Chargen, steht
das Aggregat fir etwa finf Tage still.

e VD-Anlage: Da zwar zwei Entgasungsanlagen (RH und VD) vorhanden sind, jedoch nur
eine Vakuum-Pumpe (welche ebenfalls zur Entgasung benétigt wird), kénnen die beiden
Aggregate nicht gleichzeitig betrieben werden. Die RH ist das Hauptaggregat, die VD
springt nur bei Wartungsarbeiten an dieser ein. lhre Nutzung ist weiters aufgrund von

Vorschriften beziglich bearbeitbarer Internmarken begrenzt.

o KE /| KWW: Im Knippelwalzwerk, welches der CC3 nachgeschaltet ist, kbnnen die ge-
gossenen Blooms Uberwalzt werden. Dies erfolgt einerseits im Warmeinsatz (WE), d.h.
direkt nach dem Guss, und andererseits im Kalteinsatz (KE). Beim KE wird das Stahl-
halbzeug nach der Erzeugung ins Lager CC3 gelegt und dort abgekihlt. Zur Walzung im
KWW muss dieses anschlielRend wieder aufgewarmt werden, wobei unterschiedliche

Vorschriften hinterlegt sind. Einige Marken bedirfen einer Aufwarmzeit von 2 oder 3
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Stunden, andere wiederum von 4,5 Stunden. Je nach Gilte werden die Kapazitaten des

KWW somit unterschiedlich beansprucht.

In Summe kdnnen Kalteinsatzmarken nur gewalzt werden, wenn auf der CC3 kein Guss
von WE-Guten erfolgt. Dies ist bei der Erzeugung von KE- und nicht zu Gberwalzenden
Marken sowie Stillstdnden des Aggregats der Fall. Zu walzende Marken sind somit
zweimal bei der Produktionsplanung zu bertcksichtigen, einmal fir den Guss und ein-
mal fir die Walzung. Bei Kalteinsatz-Giten beeinflusst die zeitliche Entkoppelung der

beiden Vorgange (Zwischenlagerung zur Abkuhlung) deren Einplanung zusétzlich.

e R100: Die Werksmarke R100 beansprucht die Ressourcen der Fertigung aufgrund meh-
rerer Vorschriften. Zum einen darf diese Gute nur von Produktionsschicht 3 gegossen
werden (diesbezlglich geschult), somit ist deren Anwesenheit Voraussetzung. Vor und
nach einem R100-Guss mussen aus fertigungstechnischen Griinden jeweils 5 Chargen
an so genannten hochkohligen Giten eingeplant werden, auch dieser Parameter ist bei
der Produktionsplanung zu berlcksichtigen. Weiters beansprucht die Werksmarke auf-
grund der durchzufihrenden Entgasung das RH-Aggregat. Zu Zeiten derer Gisse (auf
der CC3) und sofern die RH-Kapazitat nicht dieser Stranggussanlage zugewiesen ist,
missen deshalb auf der CC2 RH-freie Marken produziert werden. Schlussendlich ist die
Internmarke im Kalteinsatz zu walzen und somit die Einhaltung der genannten Bedin-

gungen gefordert.

Die Beschreibungen verdeutlichen die Notwendigkeit zur Abstimmung zwischen den Aggre-
gaten des Huttenwerks. Erfolgt keine solche, waren Engpéasse bzw. Stockungen im Material-
fluss die Konsequenz. Das Wissen um die Ressourceninterdependenzen in der Fertigung
der voest Stahl Donawitz ist somit essentiell. Im Theorieteil wurden diese Zusammen-

hange unter der Bezeichnung Limitationalitdt erwahnt (vgl. Kapitel 3.1.1).

Der zweite einschrankende Parameter der Produktion ist die Substitutionalitat, die Aus-
tauschbarkeit von Elementarfaktoren untereinander bzw. zwischen diesen. Bei der voest
Stahl Donawitz bilden sich die Einsatzfaktoren im Wesentlichen aus Arbeitskraft, Ag-
gregaten und Werkstoffen, d.h. den in Kapitel 2 aufgelisteten, sowie der Fertigungstechnolo-
gie. Die Mdglichkeiten zur Substitution im Rahmen der Produktionsplanung sind allerdings
beschrankt. Lediglich der Wechsel zwischen den beiden Anlagen zur Entgasung ist praxisre-

levant, die Einhaltung der werksmarkenbezogenen Einschrédnkungen vorausgesetzt.

Eine Beherrschung der beiden Einflisse Limitationalitdt und Substitutionalitdt kann nur mit-
tels vorausschauender Betrachtung und Planung der Kapazitaten erreicht werden. Die PP
des Unternehmens bedient sich hierzu der so genannten Kachelplanung, einem eigenentwi-

ckelten Schema zur Ressourcenplanung und -angleichung.
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Der Name Kachelplanung rihrt von der Darstellungsform der einzelnen Kapazitdten her.
Diese werden in Form von Késtchen (,Kacheln®) visualisiert. Jede Kachel reprasentiert dabei
die zugewiesene Menge je Kunde, Engpassaggregat und Periode (in der Regel Kalenderwo-
che). Die beiden erstgenannten Dimensionen werden nach den beiden Stranggussanlagen
(wesentliche Routen durch das Stahlwerk; vgl. Abbildung 17) unterschieden und verteilen

sich wie folgt:

Kunden und Engpéasse je Produktionsroute

Kunden Engpésse
- voest Austria Draht -RH
- voest Tubulars (Kindberg) -R100
- Stahlwerk Annahuette - hochkohlige Giten
o |- Leali - KE 4,5h Guss
8 - Stahl Judenburg - KE 4,5h Walzung
- Rothe Erde - KE 2h/3h Guss
- Galperti - KE 2h/3h Walzung
- Keystone - Stapel
- Schmiedag - Gesamt
- voest Schiene - RH-frei
-TSTG - SI7890 Vorspann
- Dirostahl - SI7890 VD
o |- ABS - Zungenschienen
8 - voest Austria Draht -RH
- Stahl Judenburg - Gesamt
- voest Tubulars (Kindberg)
- Platestahl
- Hayes
Tab. 4: Kunden und Engpésse je Produktionsroute der voest Stahl Donawitz'*®

Das Schema wird im Vorhinein fiir die darauf folgenden Perioden durchgefiihrt, wodurch eine

Einschatzung der Kapazitatssituation in diesem Zeitraum mdglich ist.

Im taglichen Betrieb wird bei eintreffenden Auftrdgen die gewlinschte Menge der noch freien
(dem Abnehmer flir den jeweiligen Engpass zugewiesene Kapazitat abziglich bereits einge-
langter Bestellungen) gegeniibergestellt. Bei ausreichender Differenz, d.h. wenn alle Eng-
passe genligend verfligbare Ressourcen aufweisen, kann die Bestellung in der vom Kunden
gewlinschten Spezifikation angenommen und die Mengen in die einzelnen Kacheln aufge-

nommen werden.

Zusammenfassend fiir dieses Kapitel ist bei der voest Stahl Donawitz die Verwendung
von Werksmarkenzuséatzen zur Hinterlegung produktspezifischer fertigungsdurchlaufbezoge-
ner Informationen festzuhalten. Der Determinierung der benétigten Ressourcen dient die so
genannte Kachelplanung, welche die Planung der Kapazitaten des integrierten Hittenwerks

auf Perioden- und Kundenbasis erméglicht.

156 Eigene Darstellung.
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Der nachste Schritt bei der Erhebung der Charakteristika der Produktionsplanung des Unter-
nehmens betrifft die Planung der Produkte, d.h. die zeitliche und sachliche Determinierung
der Tatigkeitsabfolge zur Herstellung dieser, sowie der Ressourcen. Unter Berticksichtigung
der unterschiedlichen Ebenen und Horizonte erfolgt eine Erlduterung der jeweils relevanten

Aggregate und des bendétigten Detaillierungsgrads.

5.2.2. Planungsebenen

Der Kern der Produktionsplanung ist die Festlegung der Planungsebenen sowie der darin
enthaltenen Aktivitaten. In Kapitel 2.1 wurde eine der Literatur enthommene gangige Gliede-
rung der Phasen erdrtert. Flr das Praxisbeispiel voest Stahl Donawitz kénnen drei
Ebenen der Planung identifiziert werden, wodurch auch dieses prozessbezogene Merkmal
der Produktionsplanung Relevanz besitzt. Die Unterscheidung zwischen den Stufen erfolgt
vor allem hinsichtlich des Planungshorizonts und Detaillierungsgrads der Produktionsmen-

gen, ihre Aufgaben verteilen sich wie beschrieben:'’

e Absatzplanung: Bei der Absatzplanung interessiert die grundséatzlich zu erzeugende

Menge an gegossenem und zu lieferndem Stahl. Dabei werden in der Granularitat Mo-
nate einerseits die Kapazitaten des Stahlwerks abzuglich geplanter gréRerer Stillstande
einzelner Aggregate sowie andererseits Wunschmengen der Abnehmer bericksichtigt

und, zumindest auf dieser groben Planungsebene, aufeinander abgestimmt.'*®

e Produktionsgrobplanung: Im Rahmen der Produktionsgrobplanung werden die ver-

einbarten Monatsmengen auf Tage bzw., wo notwendig, auf Schichten aufgeteilt und bei
allen bendtigten Aggregaten bertcksichtigt. Dadurch sind bereits in diesem friihen Sta-
dium der Planung fundierte Aussagen bezilglich der Machbarkeit von Mengenwiinschen
maoglich. Neben den Anlagen des Stahlwerks wird auch der Versand geplant, um fiir das

erzeugte Material termingerecht geeignete Transportmittel zur Verfligung zu haben.

o Produktionsfeinplanung: Die Produktionsfeinplanung beschéftigt sich bei einem Hori-

zont von ein bis zwei Wochen mit der Einlastung konkreter Auftréage in die Fertigung. In
diesem Zusammenhang erfolgt auch die Reihenfolgeplanung, welche die Abfolge der
einzelnen Auftrage / Erzeugnisse determiniert. Weiters wird der physische Versand der

Produkte vor dem Hintergrund der vereinbarten Liefertermine abgewickelt.

Analog der Vorgehensweise aus Kapitel 3.1.2 werden die Phasen der Produktionsplanung in
weiterer Folge in Prozesse aufgespalten. Eine entsprechende Darstellung erfolgt in Form

eines Wertschépfungskettendiagramms:

%7 Quelle: voest Stahl Donawitz.
%8 Die Kunden der voest Stahl Donawitz, neben den vier erwahnten internen vor allem auch die externen,
stehen in der Regel bereits bei der Absatzplanung fest.
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Absatzplanung Produktionsgrobplanung Produktionsfeinplanung
Kachel-
planung CC3 E CC3 planen
durchfiihren
Bahn-
Versand
abwickeln

Budget Versand ce2
planen ' planen 300x233
planen

Kachel-
planung CC2
durchfiihren

LKW-
Versand
abwickeln

CC2 230 rund planen

Y Y
Anfrage / Auftrag bearbeiten

Abb. 19: Ablauf der PP der voestalpine Stahl Donawitz'>®

Gemal der Klassifizierung aus Kapitel 2.1 ist eine grundsatzlich sukzessive Durchflihrung
der Produktionsplanung bei der voestalpine Stahl Donawitz festzuhalten, simultane Abstim-
mungen finden nur zwischen den Tatigkeiten der Produktionsfeinplanung sowie jenen zur
Kachelplanung statt. Zudem ist der Umfang der Bericksichtigung der Elementarfaktoren

(u.a. Aggregate) vor allem auf den ersten beiden Ebenen lediglich als partial zu bezeichnen.

Neben nachstehenden Erlauterungen'® kénnen detaillierte Angaben zu den einzelnen Ab-
ldufen auch den erweiterten ereignisgesteuerten Prozessketten und zugehdrigen Charakteri-

sierungen entnommen werden."®’

Budget planen

Die Durchfiihrung der Budgetplanung bildet den Startpunkt des Produktionsplanungsprozes-
ses. Bei einem Horizont von einem Jahr werden von der grundsatzlichen Kapazitat des

Stahlwerks groRere Zustellverluste'®?

des Hochofens und des LD-Konverters abgezogen und
die so erhaltenen mdglichen jahrlichen Produktionsmengen anschlieRend in der Granularitat
Monate mit den Kundenbedarfen abgestimmt. Dabei erfolgt die Erstellung des so genannten
AProdukts'® fiir jede Periode, wodurch sich fiir den Planungszeitraum von einem Jahr 12
Dateien ergeben. Trotz des langfristigen Horizonts werden die einzuplanenden Monatsmen-
gen bereits auf Tages- und Schichtbasis festgelegt und neben der Aufteilung auf Strang-

gussanlagen auch hinsichtlich zu erzeugender Formate (Grol3- bzw. Rundformat) unter-

159 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voestalpine Stahl Donawitz.
Quelle fur die Angaben in den Erlduterungen: voestalpine Stahl Donawitz.

%1 Siehe Anhang.

162 it Zustellungen werden Wartungsarbeiten an den Aggregaten bezeichnet.

'%3 Das AProdukt (vgl. Abbildung 38) ist eine MS Excel-Datei, in der die Produktionsmengen sowie das zu ferti-
gende Format (Grof3- oder Rundformat) je Schicht fur die beiden Stranggussanlagen geplant werden.
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schieden. In diesem Zusammenhang kénnen die Termine fir Formatumbauten von Grof3-
auf Rundformat bzw. umgekehrt sowie jene fur Tiegel- und Hochofen-Zustellungen und an-
dere Wartungen, u.a. der Vakuum Entgasungsanlage, spezifiziert werden. Nachgelagerte
Aggregate, beispielsweise das Knlppelwalzwerk, finden ebenfalls Berlicksichtigung. Mittels
dieser Betrachtungen sind bereits Rickschliisse auf die zu erwartenden Engpasskapazitaten
(z.B. der RH-Anlage) im Betrachtungszeitraum moglich, welche wiederum den entsprechen-
den Kundenwinschen gegenlbergestellt werden kénnen. Als Ergebnis der Budgetplanung
stehen die tatséchlichen Monatsliefermengen sowie deren Aufteilung auf die beiden Strang-
gussanlagen fest (MS Excel-Dateien ,Externe Kunden®, ,Vereinbarte Lieferungen®, ,Interne
Kunden® und ,,AProdukt®; vgl. Abbildungen 35 bis 38).

Im Laufe eines Jahres ist mit mehrmaligen Revisionen des erstellten Budgets zu rechnen,
nicht zuletzt da zum einen die Kundennachfrage in diesem Zeitraum schwanken und zum
anderen der angenommene Mengenverlust aufgrund von Wartungsarbeiten im Vorhinein nur
auf Basis von Erfahrungswerten geschatzt werden kann. Entsprechend existieren zwei Ver-
sionen der angefiihrten Dateien, jene des urspriinglichen Budgets bleiben unverandert und

jene der laufenden Planung sind anpassbar.

Versand planen

Die Versandplanung ist der erste Schritt der Produktionsgrobplanung und beschaftigt sich
mit der Auslieferung der Erzeugnisse an die Kunden per Bahn oder LKW. Auf Basis von ge-
wiinschten Lieferterminen sowie vereinbarten Trassen'®* werden die zu versendenden Mo-
natsmengen im Rahmen der Erstellung des Lieferplans'® auf einzelne Transportmittel (vor

allem Ziige / Tag) aufgeteilt.

Kachelplanung CC3 durchfiihren

Die Kachelplanung ist im Ablauf der Produktionsplanung der jiingste Prozess. Auf Basis der
friher verwendeten ,Gussplanung CC3“ wurde ein Modell entwickelt (vgl. Abbildung 41), in
dem Uber die Planung der Gesamttagesproduktionsmengen hinaus auch sédmtliche Aggrega-
te und Engpasse der Produktionsroute einbezogen sind (vgl. Kapitel 5.2.1). Aufgrund der Be-
ricksichtigung gegenseitiger Abhangigkeiten zwischen den Anlagen sowie der feineren Gra-
nulierung der Angaben (von Gesamt- auf Aggregatmengen) kann die Mengenplanung ent-
sprechend genauer und fundierter als friiher erfolgen. Beim Vorgehen werden die zu verpla-
nenden Sollmengen je Kunde auf Basis von Erfahrungswerten bzw. Vorschaumengen der
Reihe nach auf den einzelnen Aggregaten eingeplant. Dabei wird zum einen auf vorgesehe-

ne Stillstdénde und Wartungen sowie zum anderen die produktionsgerechte Aufteilung (Ein-

"84 Trassen sind mit den OBB vereinbarte fiir die voest Stahl Donawitz reservierte Streckenkapazitaten.
% Im Lieferplan (MS Excel-Datei; vgl. Abbildung 40) werden die per Bahn versendeten Monatsmengen je Kunde
mit der Granularitdt Tag eingetragen und den Soll-Liefermengen gegenibergestellt.
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planung in Sequenzen) der je Kunde zu erzeugenden Soll-Gesamtmenge eines Monats
(Vereinbarte Monatsliefermengen aus Budget; vgl. Tabelle 37) auf die aus Tabelle 4 ersicht-
lichen Engpasse sowie Tage geachtet. Zusatzlich zu den produzierenden Anlagen flieRen
dabei auch die Lager in die Modelle ein. Fur die Umsetzung der Ergebnisse in die Fertigung
bedeutet die Kachelplanung die Gewahrleistung des Vorhandenseins von genlgend freier
Kapazitat auf allen Aggregaten der durchlaufenen Produktionsroute, immer das Ausbleiben
unvorhersehbarer Stillstdnde vorausgesetzt. Die Ergebnisse der Kachelplanung, Mengen je
Kunde, Engpass und Periode, kdnnen abschlie3end fiir einen Plan-Ist-Vergleich mit den tat-
sachlichen Ausbringungsmengen ins Produktionsplanungssystem (PPS-System) Uberspielt

werden.
AbschlieRend sei die Granularitét der Kachelplanung mit Tag bzw. Schicht festgehalten.

Kachelplanung CC2 durchfiihren

Die Kachelplanung fiir die CC2 wurde gemeinsam mit jener fur die CC3 entwickelt, allerdings
gab es friher keine vergleichbare Gussplanung fiir dieses Aggregat. Die Mengenplanung
baut auf den bei der CC3 ermittelten Werten auf und erfolgt ebenso sukzessiv fir die einzel-
nen Anlagen (vgl. Abbildung 42 bzw. Tabelle 40). Auch die Uberspielung der Resultate ins

PPS-System verlauft analog.

Nach Ausfuhrung der Kachelplanung CC2 ist die Produktionsgrobplanung abgeschlossen,

die nachsten Schritte beschreiben die konkrete Einlastung der Auftrdge in die Fertigung.

CC3 planen

Mit dem Prozess ,CC3 planen® beginnt die Produktionsfeinplanung. Nach der Aufbereitung
der eintreffenden Walzprioritaten'®® der Kunden zu Bedarfslisten'®” wird unter Ber{icksichti-
gung von auf Lager liegendem sowie bereits eingeplantem Material eine Sequenzfolge er-
stellt, welche die genaue Reihenfolge der noch zu gielRenden Auftrage (auf Basis Werksmar-
ke) festlegt (vgl. Abbildung 48). Diese Abfolge wird mit den Lagern CC3 und KWW sowie der
Kalteinsatz-Reihung abgestimmt und anschlieltend fiir die Produktion freigegeben. Anhand
der Sequenzfolge kennt der Betrieb die Zeitpunkte der Fertigung der Erzeugnisse (Horizont

ein bis zwei Wochen) und kann entsprechend die benétigten Betriebsstoffe, u.a. Verteiler'®®,

1% Die Walzprioritaten (vgl. die Abbildungen 49 bis 51) sind MS Excel- oder Word-Dateien, in denen die Kunden

die Spezifikationen ihrer Bestellungen (Werksmarken, Mengen, Liefertermine) an die voest Stahl Dona-
witz Ubermitteln.
'°7 Die bei der voest Stahl Donawitz in unterschiedlicher Form eintreffenden Walzprioritdten werden von

den Mitarbeitern der Produktionsplanung zu so genannten Bedarfslisten (héndische Aufzeichnungen auf ei-
nem Blatt Papier) fur die interne Verwendung aggregiert. Diese Bedarfslisten enthalten eine Ubersicht tber al-
le im Planungszeitraum zu erzeugenden Mengen.

'%8 An den Stranggussanlagen befindet sich zwischen der Pfannenéffnung und den 3 (CC2) bzw. 5 (CC3) Stran-
gen der Anlagen der so genannte Verteiler, der den Stahl auf die einzelnen Linien aufteilt. Je nach Erzeugnis
kommen unterschiedliche Verteilerarten zum Einsatz, zusétzlich muss der Verteiler nach einer Sequenz aus-
getauscht werden.
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vorbereiten. Dieser Prozessschritt stellt somit neben den folgenden vier die Verbindung zur

Produktionsausfiuhrung dar.

CC2 390x283 planen

Wéhrend auf der CC3 derzeit lediglich im Rundformat gegossen wird, kann auf der CC2 zwi-
schen den beiden GieRquerschnitten gewechselt werden. Beim GrofRformat (390x283mm)
erfolgt nach der Aufbereitung der Walzprioritaten (Berlicksichtigung des Lagerstands) und
der Erstellung der Sequenzfolge eine Abstimmung mit den Hauben- und Lagerkapazitaten.
Sind die Hauben nicht verfigbar, wird nach Méglichkeit auf die Warmhaltegruben (WHG) der
voest Schiene ausgewichen. Die Freigabe der Sequenzfolge hat dieselbe Verbindlich-
keit fur den Betrieb wie bei der CC3-Planung besprochen und stellt den Ausgangspunkt fur
den physischen Produktionsprozess dar. Bei der Route 390x283 sind in weiterer Folge noch
die anschlieRenden Aggregate Break Down Mill (BDM) und Halbzeugadjustage (HZA) zu be-

ricksichtigen.

BDM planen

Der Prozess ,BDM planen® ist jenem der ,CC2 390x283 planen“ nachgeschaltet und basiert
auf diesem. Fir zu lGberwalzendes Material wird eine Walzvorschreibung erstellt und mit dem
in diesem Fall als Dienstleister auftretenden Kunden voest Schiene (fuhrt die Walzung
fur die voest Stahl Donawitz durch) abgesprochen, danach kann dessen Freigabe flr

die Produktion erfolgen.

HZA planen

Bei der Planung der Halbzeugadjustage flieRen neben der Schleifkapazitat auch vorhandene
Bearbeitungsvorschriften sowie, analog zum Prozess ,CC3 planen®, der Lagerstand ein. Das
schlussendlich erstellte Schleifprogramm ist vergleichbar mit den Sequenzfolgen und wird flr

die Aggregate CM2 und CM3 vorgegeben.

CC2 230 rund planen

Der zweite moégliche GieRquerschnitt auf der CC2 ist das Rundformat (Durchmesser
230mm). Die Planung der entsprechenden Gie3sequenzen erfolgt vergleichbar mit den Ubri-
gen Anlagen, allerdings sind keine weiteren Bearbeitungsschritte bei der voest Stahl

Donawitz vorgesehen.

Bahn-Versand abwickeln

Auf Basis des bei der Versandplanung erstellten Lieferplans und der vereinbarten Trassen
erfolgt die Planung der Materialauslieferung per Bahn. Dabei werden die zu versendenden
Erzeugnisse in der Lagerliste (vgl. Abbildung 44) gekennzeichnet und in Form der so ge-

nannten Verladeprioritat (vgl. Abbildung 43) fir den Versand vorgesehen. Diese besonders
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fur den internen Kunden voest Tubulars wichtige Liste enthalt die genaue Reihenfolge
der Waggons sowie das jeweils verladene Material. Bei der Erstellung der Verladeprioritat ist
auf Abkuhlvorschriften sowie die Einlagerungsreihenfolge der fertigen Erzeugnisse im Lager

zu achten, um unnétige Umlagerungsvorgange zu vermeiden.

LKW-Versand abwickeln

Ausgangspunkt fiir die Abwicklung des LKW-Versands sind Preisverhandlungen'®® mit in
Frage kommenden Fréachtern (Spediteuren). Nach Klarung des Kundenbedarfs wird eine
Auftragsbestéatigung (vgl. Abbildungen 45 bis 47) erzeugt und an den ausgewé&hlten Trans-
porteur sowie die Verladestelle gesendet. Die im Dokument enthaltenen Daten umfassen

u.a. die zu verladende Menge sowie Anforderungen an den LKW und die Ladehilfsmittel'”°.

Mit dem Prozess ,LKW-Versand abwickeln“ endet die eigentliche Produktionsplanung. Der
nachfolgend angefiihrte Prozess basiert auf den Ergebnissen der bislang in diesem Kapitel

beschriebenen und beschéftigt sich mit der konkreten Beantwortung von Kundenanfragen.

Anfrage / Auftrag bearbeiten

Ausgangspunkt fur diese Téatigkeit sind ein erstelltes AProdukt (Formatfolgen), die Kenntnis
der relevanten Abkihlvorschriften der angefragten bestehenden Werksmarke, des Lieferter-
mins sowie der gewlinschten Menge. Anhand jener Informationen und dem Wissen tber be-
reits verplante Kapazitdten von Anlagen kdnnen bezlglich Internmarke, Format und Werks-
markenzusatz spezifizierte Anfragen und Auftrage fundiert beantwortet bzw. fir die Produkti-
on eingeplant werden. Nach dem Ressourcenabgleich steht als Ergebnis des Prozesses die

Zu- bzw. Absage der Anfrage / des Auftrags.

Die Produktionsplanung bei der voest Stahl Donawitz unterteilt sich zusammenfas-
send in die Absatz-, Produktionsgrob- und Produktionsfeinplanung. In diese Ebenen abge-
stuft erfolgt die zeitliche und sachliche Determinierung der Produkte und Ressourcen des

integrierten Huttenwerks.

Teilweise bereits angeschnitten wurden die zur Produktionsplanung benétigten Daten, deren

Erhebung bzw. Verwaltung wird im nachfolgenden Abschnitt behandelt.

5.2.3. Planungshilfsmittel

Die grundséatzlich bei der Produktionsplanung verwendeten Daten sowie die eingesetzten IT-
Systeme waren Thema in Kapitel 3.1.3. Nachfolgend werden die angestellten Untersuchun-

gen auf die Gegebenheiten der voest Stahl Donawitz umgelegt.

'%9 Djese werden vom Einkauf der voest Stahl Donawitz durchgefiihrt.

170 | adehilfsmittel ,sind Hilfsmittel, die in der Transportkette zur Zusammenfassung von Gutern [...] zu Ladeein-
heiten eingesetzt werden®; zit. Bloech, lhde (1997), S. 473. Dazu zahlen beispielsweise Paletten; vgl. Schmidt,
Schneider (2008), S. 374.
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Daten

Zu Beginn der Datenerhebung der bestehenden Produktionsplanung des Unternehmens
steht die Sammlung aller benétigten Angaben. Dabei sind kundenbezogene Daten wie Auf-
tragsspezifikationen genauso betroffen wie fertigungsrelevante Angaben zu Aggregaten und

Eigenheiten von Produkten.

In einem ersten Schritt werden die in Abbildung 17 dargestellten planungsrelevanten Anla-
gen der voest Stahl Donawitz naher hinsichtlich ihrer Anzahl und verfiigbaren Kapazi-

tat spezifiziert.

Anzahl und Kapazitiaten der Aggregate

Aggregat Anzahl K:z;:(i::;ie Einheit

Hochofen 2 730 Tonnen / Schicht
LD-Konverter 2 2.400 Tonnen / Tag
RH-Anlage 1 42 Chargen / Tag
VD-Anlage 1 42 Chargen / Tag
Stranggussanlage CC3 1 50 Chargen / Tag
Stranggussanlage CC2 1 35 Chargen / Tag
Knuppelwalzwerk (KWW) 1 50 Chargen / Tag
Break Down Mill (BDM) 1 10 Chargen / Schicht
Halbzeugadjustage (HZA) - Centro 2 1 80 Tonnen / Schicht
Halbzeugadjustage (HZA) - Centro 3 1 60 Tonnen / Schicht
Tab. 5: Kapazitdten der planungsrelevanten Aggregate der voest Stahl Donawitz'"*

Die Kenntnis des verfiigbaren Leistungsvermdgens jeder einzelnen Anlage und resultierend
jenes des gesamten integrierten HUttenwerks der voest Stahl Donawitz erlaubt eine
Einschatzung der Ressourcensituation in der Produktion. Nach Betrachtung des Herstel-
lungsdurchlaufs kann die getétigte Aussage in Richtung vorhandener Engpasse verifiziert

werden.

Die Kapazitaten der Fertigung bzw. einzelner Anlagen sind gemaf der in Tabelle 2 getroffe-
nen Klassifizierung den Strukturdaten der Produktion zuzurechnen. Die Ermittlung der eben-
falls benétigten produkt- und auftragsbezogenen Angaben erfolgt anhand einer Betrachtung
der Planungsebenen. Diese ermdglicht zum einen eine Strukturierung der Daten nach Pha-
sen bzw. Detaillierungsgrad, zum anderen in zeitlicher und sachlicher Hinsicht. Als Aus-
kunftsquellen fungieren die Abldufe der voest Stahl Donawitz, genauer die beschrei-
benden Tabellen (vgl. Tabellen 37 bis 48). Insgesamt kénnen somit die folgenden Inputs als

relevant bei der Produktionsplanung erachtet werden, wobei zum einen die Zuordnung zu

e Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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den in Kapitel 3.1.3 erwdhnten Kategorien und zum anderen die Granularitdt der benétigten

Daten angegeben ist.

Relevante Daten der PP der voest Stahl Donawitz

Bedarf je Kunde | Kapazits- | Still- Bearbei- | Apkiihl-| Werks- | Erfah- | Verein- |Liefer-
Planungs- je Eng- ten Ag- |stan- Is'ta;::;; tungﬁ-. vor- marken- | rungs- | barte |termi-
prozess Gesamt pass gregate de vorti(:‘ M= Ischriften| zusitze | werte |Trassen| ne

] [t] [Chg.] |[Tag]l| [t [-1 [-1 [-] [%] [-] [Tag]

Budget planen| Monat Jahr Monat '\r?:t-
Versand pla- Tag Tag | Tag - - Tag Tag
nen
Kachel-
planung CC3 Monat Monat Tag Tag - Monat Tag Tag
durchfiihren
Kachel-
planung CC2 Monat Monat Tag Tag - - Tag
durchfiihren
CC3 planen Tag Tag Tag Tag | Tag - - Tag
CC2 390x283
planen Tag Tag Tag Tag | Tag - - - Tag
BDM planen Tag Tag Tag Tag | Tag - - - Tag
HZA planen Tag Tag Tag Tag | Tag - - - Tag
CC2 230 rund
planen Tag Tag Tag Tag | Tag - - Tag
Bahn-Versand
abwickeln Tag Tag | Tag - - Tag Tag
LKW-Versand
abwickeln Woche Tag | Tag - - Tag
Anfrage / Auf- Wo-
trag bearbei- | Woche | Woche Woche o Tag - - - Tag Tag
ten
Einordnung B B S B B S S S S S A
Legende: S...Strukturdaten der Produktion B...Bestands- und Bewegungsdaten A...Auftragsbezogene Daten

Tab. 6: Relevante Daten der PP'"2

Im nachsten Schritt ist die Herkunft der Daten zu klaren, d.h. sind jene bezlglich ihres Ur-
sprungs zu spezifizieren. Die Datenquellen spielen vor allem im Zusammenhang mit den

verwendeten EDV-L&sungen eine Rolle und werden dort ndher behandelt.

Bei der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz werden zusammenfassend in
erster Linie Daten zu den Anlagenkapazitaten sowie den Kundenbedarfen benétigt. Je nach
Planungsphase flieRen diese Angaben in unterschiedlichen Detaillierungsgraden ein. Das
nachfolgende Kapitel geht naher auf die Thematik der auf der Datenbasis aufbauenden IT-
Systeme ein. Dabei werden u.a. die Zusammenhange zwischen den Daten und L&sungen

zur Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz im Ist-Zustand untersucht.

172 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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IT-Systeme

In einem Unternehmen finden im Wesentlichen ERP-, MES- und APS-Systeme sowie Office-
Pakete Verwendung, wobei die Aufgabenverteilung zwischen diesen Programmen variieren
kann (vgl. Kapitel 3.1.3). FUr das Praxisbeispiel voest Stahl Donawitz sind die zur Un-
terstitzung der Mitarbeiter eingesetzten IT-Systeme u.a. aus den Abbildungen der in Kapitel

5.2.2 beschriebenen Prozesse der Produktionsplanung (siehe Anhang) ersichtlich.

IT-Systeme der PP der voest Stahl Donawitz

IT- Einord-

System nungm Erlduterung Zweck im Rahmen der Produktionsplanung

MS Excel| Office zur Durchfiihrung der angenplanung (u.a. AProdukte, Ka-
chelplanungsmodelle)

MS Pro- . zur Erstellung des Jahresreparaturplans im Rahmen der

: Office

ject Budgetplanung

) zur Erstellung der Auftragsbestatigung bei der Abwicklung

MS Word| Office des LKW-Versands
- zur Durchfiihrung der Produktionsfeinplanung

Produktions- - zur Aufnahme der Planmengen aus den Kachelpla-
PPS MES |planungs- und nungsmodellen
-steuerungssystem |- Bereitstellung der Plan-Erzeugungsmengen fiir einen

Plan-Ist-Vergleich
- zur Bestellannahme
zur Betriebsdurchlaufermittiung (Ermittlung wesentlicher

SAP ERP kaufménnisches

System Aggregate) bei der Anfrage- / Auftragsbearbeitung (vgl.
Tabelle 48)
TQs Steuerungssystem Bereltstell_ung der Ist-Erzeugungsmengen fiir einen Plan-
Ist-Vergleich
Tab. 7: IT-Systeme der PP der voest Stahl Donawitz'"®
In der Softwarelandschaft der voest Stahl Donawitz nehmen die angesprochenen Of-

fice-Programme eine wichtige Rolle ein. Vor allem in MS Excel werden etliche Téatigkeiten im
Rahmen der Produktionsplanung durchgefiihrt, zuletzt noch verstarkt von der Einfihrung der
Kachelplanung, welche ebenfalls dort implementiert ist. Mittels zweier Modelle, je eines pro
Stranggussanlage, werden die beschriebenen Prozesse ,Kachelplanung CC3 durchfiihren®

(vgl. Tabelle 39) und ,Kachelplanung CC2 durchfiihren® (vgl. Tabelle 40) unterstitzt.

Sowohl die Kachelplanung an sich wie auch die zugrunde liegenden MS Excel-Modelle sind
noch nicht in ihrer endgultigen Form spezifiziert (bezlglich zu berticksichtigenden Engpas-
sen), Anpassungen erfolgen laufend. Die schlussendlich zu implementierenden Versionen

werden bei der Erarbeitung der integrierten Produktionsplanung (vgl. Kapitel 6) definiert.

Einen wesentlichen Bestandteil der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz bil-
det die Datenbasis. Eine Aufzéhlung der bendtigten Angaben erfolgte im vorangegangenen

Abschnitt, ihre Herkunft wird mit anschlieRender Aufstellung ndher spezifiziert:

73 vgl. Kapitel 3.1.3.
"7 Sjehe Anhang.
178 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Herkunft der Daten zur Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz
Stammdaten Einheit System
Bedarf je Kunde Gesamt Tonnen MS Excel, handschriftliche Aufzeichnungen
je Engpass Tonnen MS Excel
Kapazitaten Aggregate Chargen Aufzeichnungen, Erfahrungswerte
Stillstande Tag MS Project
Lagerstand Tonnen PPS
Bearbeitungsvorschriften - PPS
Abkuhlvorschriften - MS Excel, PPS, SAP, TQS
Werksmarkenzusatze - PPS

Erfahrungswerte fur Kachelplanung | % bzw. Tonnen |handschriftliche Aufzeichnungen

Vereinbarte Trassen Tag handschriftliche Aufzeichnungen
Liefertermine Tag SAP

Tab. 8: Herkunft der Daten zur PP

Im Theorieteil wurden die mdglichen Ausprdgungen der Datenbankgrundlagen von allen
Systemen gemeinen bis hin zu zwischen diesen vollstdndig unabhangigen skaliert (vgl. Kapi-
tel 3.1.3). Bei der voest Stahl Donawitz sind so genannte Insellésungen in Verwen-
dung (vgl. Tabelle 8). Konkret greift jedes System auf eine eigene Datenbasis zurtick und hat
demzufolge in dieser unabhdngige Stammdatensétze hinterlegt. Da vergleichbare Angaben
allerdings fir unterschiedliche Anwendungen, d.h. in unterschiedlichen Systemen, bendtigt
werden, missen die Daten mehrfach gespeichert sein. Diese Problematik kommt auch in-
nerhalb der einzelnen Planungsebenen aufgrund der Vielzahl an jeweils partizipierenden

Medien zum Ausdruck:

Zuordnung von Medien zu Ebenen der PP

Microsoft Tele- .

Planungsebene Excel |Project| Word PPS | SAP | TQS fon E-Mail | Fax
Absatzplanung X X X X X
Produktionsgrobplanung X X
Produktionsfeinplanung X X X X X X X
Anfrage / Auftrag bear-

. X X X X X X
beiten

Tab. 9: Zuordnung von Medien zu Ebenen der PP'"’

Die Tabelle veranschaulicht den Zusammenhang zwischen den einzelnen Planungsphasen
bzw. der Produktionsplanung an sich und den dabei jeweils eingesetzten Lésungen. Aus der
Feststellung der nur systeminternen Datenbanken folgt der Schluss, dass jedem Planungs-

schritt mehrere Datenstdmme zugrunde liegen bzw. die Daten auf mehrere Programme ver-

16 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
R Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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teilt sind und somit keine zentrale Datenverwaltung vorliegt. Diese Gegebenheiten flhren zu

Medienbriichen sowie einer hohen Fehlerrate bei der praktischen Durchfihrung der PP.

Die IT-Unterstitzung bei der taglichen Ausfihrung der Produktionsplanung wurde bislang
nur rudimentar beschrieben. Aus diesem Grund ist in der nachfolgenden Systemlandkarte
das Ist-Zusammenspiel der Softwarekomponenten abgebildet. Die bereits aus Tabelle 9 er-

kennbare Relevanz der MS Excel-Losungen spiegelt sich in der Graphik wider:

voestalpine Stahl Donawitz
- Formatprogr. CC2 - Wartungen RH
Schichtplan CC3 - Tiegelzustellungen———————— APRODUKT* 1 Erzeugung PLAN
- Raparaturen CC3 - R100-Glsse Jahres-
‘ AProldukl reparaturplan
= Erzeugung PLAN
- CC2 390x283 PLAN
- Ligfermengen IST und SOLL MS TQS
BERICHT GF* }- Extern Gesaml und Intern je Monal— Project
; - Erzaugung TQS IST Erze ligung SOLL
[ LU Gesamt | ©C2 230 rundf3a0x283,
CC3und KWW
| Erzeugung
4 SVEREINBARTE LIEFERUNGEN §—s. Tas et
Liefermengen IST und T 1
SOLL Intern je Monat Lief 2008-2009 : 4
Liefermengen IST
und SOLL Extern
Monat Lief
jeMans [ Interne Kunden ] s MS Wi | Caten for -
[ Lief 2008-2009 \ & Monat OFd| & ivagsbestatigung
/] - Liefermengen IST und SOLL
—e EXTERNE KUNDEN*® | Extem Gesamt o Monat Lieferplan | Giien
3 = = - Erzeugung SOLL Extern Liefermengen SOLL |
dahms und [ Lieferibersichi 2008-2003 " BDM Erzeugung SOLL Extern Extem je Monat Alduel enger
Monatsbedarf ettt 8T
aeenm e - CC2 390x283 SOLL Extern Zigs voestalping Tubulars
Eﬁ:{;ﬂi:“em Kachelplanung CC2 [ Verladeprioritat VA Tubulars |
Gesamtmengen [ Leer (66) |
Kunden C2—8 Kapazitatsplanung ——CCo— 28 Erzeugung
* Marken, FartlJe. Lagerort PPS IST
- Formatpragramm CC2 —
T /1 - Wartungan RH | Lagerliste ]
Kashelistiger ~Tie [ Lagerliste |
- R100-Gilsse
- Datum, Tag
| rzeugles Halbzeug PPS
Ci—d Kachelplanung CC3 o3 esamtmengen PLAN Intern und Extern CC2 3
Kapazitatsplanung g-voest | -
Gesamtmengen sl s gen PLAN Intern und Extern ccg
Legende: | Name MS ExcelDater | T — Automalische Datenuberiragung * je zweimal vorhanden: einmal zur Budgetplanung
| Tabellenblatt | ‘ ‘ S\Etom ‘ ‘ ——e Manuelle Datenubertragung {nach Erstellung nicht mehr veranderbar), einmal
Aretientya () Schnittstelle zum Kunden fur unterjahrige Planung (veranderbar)
[:] Datei zur Absatzplanung :I Datei zur Produktionsgrobplanung [:] Datei zur Produktionsfeinplanung

Abb. 20: Systemlandkarte der PP'"®

Die grolke Anzahl an Insellésungen resultiert in einer Vielzahl an Schnittstellen. Aufgrund
fehlender Automatismen erfolgen etliche Datenibertragungen manuell und dadurch die Wei-

tergabe aktualisierter Angaben nicht von selbst.

Die voest Stahl Donawitz setzt somit zur Produktionsplanung ein ERP- und ein PPS-
System sowie Office-Lésungen ein, die zugehdérigen Ausarbeitungen sind im Gesamtkontext
der bereits erlduterten Charakteristika der PP des Unternehmens zu sehen. Entsprechend

existieren und erweitern sich jene um die Daten- und IT-Aspekte der PP.

Das letzte noch nicht behandelte Merkmal der Produktionsplanung betrifft die Dimension
Kunden. Nachfolgend werden die Beziehungen der voest Stahl Donawitz zu ihren Ab-

nehmern naher betrachtet.

8 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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5.2.4. Kunden

Den Beschreibungen in Kapitel 5.1 zufolge beliefert die voest Stahl Donawitz mehrere
interne und externe Abnehmer (vgl. Tabelle 4). Somit ist auch die Kundenanbindung ein

Charakteristikum der Produktionsplanung des Unternehmens.

Die Struktur der Abnehmer spiegelt sich sowohl in der prozess- als auch systembezogenen
Sichtweise auf die Produktionsplanung wider. Logische Schnittpunkte, vor allem zu den in-
ternen Kunden, wurden bereits im Rahmen der Prozesserhebungen der voest Stahl
Donawitz ermittelt (vgl. Kapitel 5.2.2). Die systemtechnische Anbindung der Konzern-Kunden
an die IT-Struktur der voest Stahl Donawitz steht aufgrund derer Vormachtstellung im
Interesse der nachfolgenden Abbildung. Zusétzlich wird der konkrete Vorgang bei der Bear-
beitung von Bestellungen bzw. die auf diesen basierende Generierung von Auftrégen stérker
bertcksichtigt. Die bereits in Abbildung 20 dargestellten Beziehungen zwischen den Medien

sind zum Zwecke der Ubersichtlichkeit nicht angegeben.

voest Stahl Donawitz
Monatsliefermengen abstimmen,
Walzlpriorit:'a'ten per E-I"v'lail _'{ ‘ MS Excel | |
\ SAP [ PPS
voest Schiene o T
iiber Sch ik I - |
SPMS uber Schnittstelle : |
Rickmeldung : i
|
TSTG Schienen Technik sectolong 'y A |
_ sesielu utomatische Anlage |
Uber Schnittstelle |
SAP ) ! SAP-Auftrag |
Rickmeldung | :
I I | Ubergabe
voest Auslria Drahl Bestellng ! | [ Adtieg Manuelle Ubernah
L DR . [ Riick- anuelle Ubernahme
ber Sch I —
DPMS uber Schnittstelle : : meldung des Auftrags
Rickmeldung :_ ________________ :
voest Tubulars Tttt }
Bestellung | :
MS Word per E-Mail ! !
| Manuelle Anlage |
Externe Kunden | SAP-Auftrag |
|| Bestellung per Post / } }
E-Mail / Fax | |
]
LR‘“'E’mzﬂ';;fn"ﬁ;g‘aﬁgfunge"’——-{ [ E-Mail / Telefon / Fax ||
Abb. 21: Kundenanbindung an die IT-Landschaft'”
Die Abbildung verdeutlicht anschaulich die vor allem zum Abnehmer voest Tubulars

sowie den externen Kunden auftretenden Medienbriiche. Neben den unternehmensinternen

179 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Gegebenheiten (vgl. Kapitel 5.2.3) verhindern somit auch die unternehmensibergreifenden

durchgéangige Ablaufe.
Die Bestellungen der internen Abnehmer voest Schiene, TSTG Schienen Technik und
voest Austria Draht werden Uber eine Schnittstelle ins SAP der voest Stahl Do-

nawitz Ubertragen und dort automatisch als Auftrdge angelegt. Die Ubrigen Kunden tbermit-
teln ihre Bestellungen auf traditionellem Weg per Post, E-Mail oder Fax. Die Anlage eines
Auftrags erfolgt sodann manuell. Unabhéngig des Transaktionswegs vom Kunden zum SAP
der voest Stahl Donawitz erhalten die Kunden jedenfalls Rickmeldung beziiglich der

(Nicht-) Annahme ihrer Bestellung.

Vom SAP werden die angelegten Auftrage ins PPS-System Ubertragen, dort manuell tber-
nommen und freigegeben sowie rickgemeldet. Die Verbindung zwischen Produktionspla-
nung und Kunden erfolgt somit Uber das SAP-System (kaufm&nnisches System), dies ent-
spricht dem in Kapitel 3.1.4 dargebrachten und in Abbildung 7 visualisierten theoretischen

Schema.

Beziiglich der Walzprioritaten (vgl. Abbildungen 49 bis 51) ist deren Ubermittlung in Form
von MS Excel-Tabellen per E-Mail von den Kunden voest Schiene, voest

Austria Draht und voest Tubulars festzuhalten. Die enthaltenen Daten sind von den
Mitarbeitern der Produktionsplanung zu aggregieren, die zusammengefassten Dokumente
werden intern als Bedarfslisten (vgl. Abbildung 52) bezeichnet (Prozessschritt ,Walzpriorita-
ten zu Bedarfslisten aufbereiten®; vgl. Tabellen 41 bis 45). Diese Prozedur ist beispielhaft fir

die bei allen Ablaufen der Produktionsplanung auftretenden Medienbriiche (vgl. Tabelle 9).

Die Interaktionen mit den Kéufern spielen auch bei der in den Kapiteln 5.2.1, 5.2.2 und 5.2.3
erwahnten Kachelplanung eine grof3e Rolle, welche mittels friihzeitiger Information Gber zu-
stehende Kapazitdten eine Verbesserung der Kundenanbindung an den Planungsprozess
fokussiert. In Abbildung 20 ist das Schema der Kommunikation zwischen der voest

Stahl Donawitz und ihren Abnehmern veranschaulicht, wobei die Weitergabe von Kachel-
mengen derzeit nur sporadisch erfolgt. Dies ist nicht zuletzt aufgrund der erst kiirzlich erfolg-
ten Verankerung der Kachelplanung im Produktionsplanungsablauf bedingt. Die Vorteile be-
stehen somit zurzeit weniger im Datenaustausch zwischen dem Unternehmen und seinen
Kunden als vielmehr in der genaueren Mengenplanung bzw. der Transparenz Uber die Ka-
pazitaten in der Produktion. Derartige Daten waren bisher aufwendig zu beschaffen und

wurden bei der Planung kaum bertcksichtigt.

Die Kunden als sechstes Charakteristikum der Produktionsplanung der voest Stahl
Donawitz stellen einen wichtigen prozess- und systembezogenen Faktor der PP dar. Die

Prozesse zu den Abnehmern sowie in diesem Zusammenhang deren EDV-Gegebenheiten
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sind in geblhrendem Mal zu beachten. Vor allem letztgenannte werden in der Regel aller-
dings nur unzureichend berlcksichtigt. Die fehlende Durchgéngigkeit zwischen dem Unter-
nehmens- und den Kundensystemen mangels Synchronisation verhindert einen reibungs-

freien Datenaustausch.

Die Erhebung der Charakteristika der Produktionsplanung der voestalpine Stahl Donawitz ist
mit den durchgefihrten Ausarbeitungen abgeschlossen, die Ergebnisse in Abbildung 22 vi-
sualisiert. Die Untersuchungen zeigen, dass die Produktionsplanung der voestalpine Stahl
Donawitz anhand der sechs im Theorieteil ermittelten PP-Merkmale in ihrer Gesamtheit pro-

zess- und systembezogen beschrieben werden kann.
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Abb. 22: Charakteristika der PP der voestz/pine Stahl Donawitz'®®

Nachfolgend interessiert die Formulierung einer Grundlage zur Beurteilung der Produktions-

planung der voestalpine Stahl Donawitz in den Dimensionen Prozess und System.

5.3. Beurteilung der Produktionsplanung der voestalpine Stahl

Donawitz

Die Bewertung der Produktionsplanung der voestalpine Stahl Donawitz bezweckt die quanti-
tative Ermittlung der prozess- und systembezogenen Durchgangigkeit zwischen den Charak-
teristika der PP des Unternehmens. Bezlglich der Thematik der Evaluierung der Produkti-

onsplanung wurde bei den theoretischen Uberlegungen der Masterarbeit eine Beurteilung

180 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voestalpine Stahl Donawitz.
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mittels in der Literatur genannter Kennzahlen vorgeschlagen, welche zur Messung der Errei-
chung von gesetzten Zielen dienen (vgl. Kapitel 3.2). Zur Definition letztgenannter sind ent-

sprechende Untersuchungen notwendig.

Der Bedarf fur Verbesserungen der Produktionsplanung resultiert beispielsweise aus existie-
renden Mangeln, daher kann eine entsprechende Schwachstellenanalyse Auskunft Gber Op-
timierungspotentiale liefern. Des Weiteren lassen sich daran abgeleitet Ziele fir die Produk-

tionsplanung definieren.'®’

Somit wird anhand einer entsprechenden Untersuchung in Richtung Schwachstellen in den
Ablaufen und Tatigkeiten der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz recher-
chiert. Da die Prozesse die Funktionen und das Zusammenspiel der Ubrigen PP-
Charakteristika (Planungsobjekte, -hilfsmittel, Kunden) beschreiben bzw. verdeutlichen, ist
eine Analyse der Ablaufe als représentativ fir die Gbrigen Merkmale der Produktionsplanung

anzusehen.

5.3.1. Erhebung der Schwachstellen

Eine erste Beurteilung der Ablaufe erfolgt wie erwdhnt mittels einer Outputbetrachtung (vgl.
Kapitel 4.2). Fur die Prozesse der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz kann
das Bestehen eines feststellbaren und wertschépfenden Outputs fir alle festgehalten werden
(vgl. Tabellen 37 bis 48), somit sind diese zumindest hinsichtlich ihrer Existenz nicht in Frage
zu stellen. Bezlglich des Wertschdpfungsbeitrags der einzelnen Abldufe sowie eventueller
Schwachstellen orientieren die Untersuchungen an dem in Kapitel 4.2 dargebrachten Sche-
ma'®?, wobei eingangs die (ibergeordneten Prozesse der Produktionsplanung (vgl. Abbildung

19) interessieren.

181 y/gl.: Best, Weth (2005), S. 56.
182 Die Prozesskategorisierung ,per Gesetz erforderlich® wird in Ermangelung rechtlicher Aspekte der Produkti-
onsplanung der voest Stahl Donawitz nicht angegeben.
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Erhebung iiberfliissiger Prozesse der Produktionsplanung

i [ U retuman9= | Obertiusig
Budget planen

Versand planen

Kachelplanung CC3 durchfiihren X

Kachelplanung CC2 durchfiihren X

CC3 planen X

CC2 390x283 planen X

BDM planen X

HZA planen X

CC2 230 rund planen X

Bahn-Versand abwickeln

LKW-Versand abwickeln X

Anfrage / Auftrag bearbeiten X

Tab. 10: Klassifizierung der Prozesse der Produktionsplanung183

Die Tatigkeiten der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz kdnnen somit den

ersten beiden Kategorien von Prozessen zugeordnet werden. Uberfliissige Schritte sind nicht
vorhanden und da der grundsatzliche Ablauf bestehen bleiben soll'® pesteht kein Ande-

rungsbedarf. Schwachstellen kénnen ebenfalls nicht ausgemacht werden.
Fir die untergeordnete Ebene der Prozessschritte folgt die Analyse demselben Muster.

Erhebung iiberfliissiger Funktionen im Prozess ,,Budget planen“

Prozess H_aupt- Zysatz- Unter§tutzungs- Uberflissig
leistung |leistung leistung

Jahresreparaturplan erstellen X

Monatsliefermengen ermitteln X

Monatsliefermengen mit Kunden abstimmen X

Umbauten und Formatmengen ermitteln X

Umbauten, Format- / Monatsliefermengen frei- x

geben

Tab. 11: Klassifizierung der Funktionen im Prozess ,,Budget planen*'®

Wie ersichtlich sind alle Funktionen im Prozess ,Budget planen® zumindest als Unterstit-
zungsleistung einzustufen, Uberflissige Tatigkeiten existieren somit nicht. Der Schritt ,Um-
bauten, Format- / Monatsliefermengen freigeben® bringt seinen Output als wertschépfenden
Input in allen nachfolgenden Prozessen, fiir die das AProdukt und die Vereinbarten Lieferun-

gen bendtigt werden, ein. Damit ist er essentiell fir die entsprechenden Tatigkeiten.

Als Schwachstelle kann die manuelle Abstimmung der ermittelten Monatsliefermengen mit

den Kunden per Telefon, E-Mail oder Fax (Medienbriiche) bezeichnet werden. Dabei sind

183 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
Quelle: voest Stahl Donawitz.
185 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.

Robert NIESSL 65



Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz

Vergangenheits- und Vorschaumengen, Kundenwiinsche sowie geplante Wartungsarbeiten
zu bertcksichtigen. Vor allem die geringe Transparenz dieser Daten (verstreut auf mehrere
Quellen) bedeutet einen erhdhten Aufwand bei der Planung, welcher bei Revisionen im

Rahmen der Budgetfindung entsprechendes Gewicht bekommt.

Erhebung iiberfliissiger Funktionen im Prozess ,,Versand planen*

Haupt- | Zusatz- | Unterstiitzungs-

S leistung |leistung leistung lerziillesi
Lieferplan Vormonat kopieren X

Daten aus Lieferplan Vormonat I6schen X
Lieferplan mit Liefermengen beflllen X

Tab. 12: Klassifizierung der Funktionen im Prozess ,,Versand planen“

Die Notwendigkeit zur manuellen Entfernung der Daten aus dem Vormonats-Lieferplan stellt
einen unndétigen Aufwand dar, somit ist diese Aktivitat Gberflissig. Gemeinsam mit der Téatig-
keit ,Lieferplan Vormonat kopieren“ bildet sie auch die Schwachstelle des Prozesses. Fir
jeden Monat muss der jeweils vorangegangene Lieferplan kopiert und mit dem Dateinamen
der aktuellen Periode versehen werden. Damit ist diese Unzulénglichkeit als interner Me-

dienbruch (d.h. innerhalb der Abteilung Produktionsplanung) anzusehen.

Erhebung iiberfliissiger Funktionen im Prozess ,,Kachelplanung CC3 durchfiihren*

Haupt- | Zusatz- | Unterstiitzungs-
leistung |leistung leistung

Datei aus Vorlage kopieren X

Planungsmonat eintragen X

Sollimengen aus Vereinbarten Lieferungen ein-
tragen

Sollmengen je Engpass ermitteln X
Schichtplan aus AProdukt Gbertragen
UG-Alter Vormonat eintragen

Reparaturen CC3 und KWW aus AProdukt ein-
tragen

Kachelplanungsvariante auswahlen X
Einzelne Engpésse planen X

Eingeplante Mengen mit Sollmengen verglei-
chen

Eingeplante Mengen Uberarbeiten
Kachelplanung CC3 speichern

CSV-Datei der Kachelplanung CC3 erstellen
und in PPS Ubertragen

Prozess Uberfliissig

X

Tab. 13: Klassifizierung der Funktionen im Prozess ,,Kachelplanung CC3 durchfiihren*'®

Der Prozess ,Kachelplanung CC3 durchfiihren® ging aus der zuvor verwendeten ,Gusspla-
nung CC3* hervor (vgl. Kapitel 5.2.2), bei der Umstellung wurden einige Schwachstellen des

Prozessvorgangers bereits beseitigt. Dennoch bestehen vor allem in den Verkniipfungen mit

186 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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den Vereinbarten Lieferungen und dem AProdukt Handlungsmdéglichkeiten. Weiters muss fir
jeden Planungsmonat die Kachelplanungsdatei aus einer Vorlage heraus kopiert und mit
neuem Dateinamen versehen werden. Das Alter des UntergefélRes (UG-Alter) ist dabei aus

dem Vormonat manuell zu Gibernehmen.

Bei der Kachelplanung wird auf Stammdaten (u.a. Parthernummern) und Erfahrungswerte
zurlickgegriffen, die im Modell selbst hinterlegt sind. Beziehungen zu den urspriinglichen
Quellen, beispielsweise dem SAP, bestehen nicht. Die verwendeten Erfahrungswerte wur-

den einmalig erhoben und seitdem nicht angepasst, ihre Aktualitat ist somit zu hinterfragen.

Beim Abschluss der Kachelplanung kénnen zwei weitere Schwachstellen identifiziert werden,
zum einen die manuelle Erstellung einer CSV-Datei'® zur Ubertragung der Gesamtmengen
ins PPS-System (interner Medienbruch) und zum anderen die fehlende Transparenz der er-
mittelten Kacheln fur die Kunden. Letztere begriindet sich in der nur sporadisch stattfinden-
den Weitergabe der Mengen je Aggregat an die Empfanger, jene erfolgt zudem manuell per
Telefon oder E-Mail. Der Zweck einer Ubersichtlichen Aufbereitung der Kacheln fir die Ab-

nehmer wird somit nicht erfillt.

Erhebung iiberfliissiger Funktionen im Prozess ,,Kachelplanung CC2 durchfiihren*

Haupt- | Zusatz- | Unterstiitzungs-
leistung |leistung leistung

Datei aus Vorlage kopieren X

Verknipfungen zur entsprechenden CC3-Datei
kontrollieren

Sollmengen aus Vereinbarten Lieferungen ein-
tragen

Sollmengen je Engpass ermitteln
Ausheizen-Alter Vormonat eintragen
Einzelne Engpésse planen X

Eingeplante Mengen mit Sollmengen verglei-
chen

Eingeplante Mengen Uberarbeiten
Kachelplanung CC2 speichern X

CSV-Datei der Kachelplanung CC2 erstellen
und in PPS Ubertragen

Prozess Uberfliissig

X

Tab. 14: Klassifizierung der Funktionen im Prozess ,,Kachelplanung CC2 durchfiihren*'®

Wegen der logischen Identitat der beiden Kachelplanungsmodelle haben die fiir die CC3 be-
sprochenen Schwachstellen auch fur die CC2 Giiltigkeit, lediglich zum AProdukt bestehen
keine zu aktualisierenden Verknlpfungen. Hinzu kommt der Datentransfer zwischen den
beiden Dateien (von CC3 nach CC2), der zwar automatisch erfolgt, allerdings aufgrund der

jeden Monat neu zu vergebenden Dateinamen nicht ohne manuellen Eingriff von Statten ge-

'87 Dabei werden einzelne Tabellenblatter von MS Excel-Dateien in formatierungsfreier Form gespeichert, wo-
durch sich die Ubernahme der Daten in andere IT-Systeme erleichtert (Dateinamenerweiterung ,..csv").
188 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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hen kann (Angabe der jeweils bendtigten CC3-Datei in MS Excel) und somit einen internen

Medienbruch darstellt.

Erhebung uberfliissiger Funktionen im Prozess ,,CC3 planen*

H - | Z z- | Unterstiitzungs- | ;-
AR Iei::fr:g Ie?sstztng N tTe?;ltjl:nl; 9 HloEiilibEel]
Walzprioritaten zu _Bedarfslisten Direktguss N
und KWW aufbereiten
Bedarfslisten aktualisieren X
Entscheidung, ob Material auf CC3 zu produ- N
Zieren ist
Gieldtermin festlegen (Konzept) X
]Ic_agerbelegung CC3 planen und Kapazitat pri- .
en
KE-Reihenfolge planen und Kapazitat prifen X
Kapazitat Lager KWW prifen X
Sequenzfolge CC3 fiurr Produktion freigeben X

Tab. 15: Klassifizierung der Funktionen im Prozess ,,CC3 planen“189

Die wesentliche Schwachstelle dieses Prozesses ist die Notwendigkeit zur manuellen Aufbe-
reitung der Walzprioritdten zu Bedarfslisten sowie zur handischen Aktualisierung dieser Lis-
ten. Die Walzprioritdten treffen in unterschiedlicher Form sowie mit unterschiedlichem Infor-
mationsgehalt bei der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz ein und missen
von den Mitarbeitern auf einen einheitlichen und fir die Planung verwendbaren Standard ge-
bracht sowie um zeitnahe Informationen aktualisiert werden. Dieses Vorgehen stellt einer-
seits einen Medienbruch zum Kunden dar und bedeutet andererseits eine Erhéhung des Ar-

beitsaufwands sowie der Fehlerrate.

Bei der Erstellung der Sequenzfolge sind diverse, vor allem metallurgisch bedingte, Vor-
schriften'® zu beachten. Einige dieser sind im PPS-System hinterlegt und werden automa-
tisch angegeben, andere sind jedoch manuell hinzuzufiigen. Die Sequenzfolge selbst enthalt
einerseits tatsachlichen Auftrdgen zugewiesene Mengen und andererseits Platzhalter, die
z.B. aus metallurgischen oder produktionstechnischen Griinden ohne konkreten Auftragsbe-
zug vorab angelegt werden. Die Erstellung einer Ubersicht tiber die Platzhalter zur Gewin-
nung einer Aussage hinsichtlich noch bendtigter Mengen zur Erflillung des geplanten Pro-
duktionsprogramms erfolgt derzeit manuell und ist mit einem entsprechenden Aufwand ver-

bunden.

Eine weitere Schwachstelle betrifft die Lagerbelegung. Im PPS-System werden die gegosse-
nen Blooms zwar in einer Lagerliste angezeigt, aufgrund deren unzureichenden Visualisie-

rung jedoch eine tbersichtlichere separate MS Excel-Aufstellung bei der tdglichen Arbeit ver-

189 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
Zu diesen Vorschriften zahlen u.a. Vorgaben zur Produktionsreihenfolge von Materialien, zur Bauart des zu
verwendenden Verteilers und den Abmessungen des Endprodukts.

Robert NIESSL 68



Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz

wendet (vgl. Abbildung 44). Diese doppelte Lagerhaltung bedeutet einen internen Medien-
bruch.

Erhebung iiberfliissiger Funktionen im Prozess ,,CC2 390x283 planen*

Haupt- | Zusatz- | Unterstiitzungs- | ;- L
e leistung |leistung leistung HloEiilibEel]
Walzprioritdten zu Bedarfslisten Direktguss N
und Schiene aufbereiten
Bedarfslisten aktualisieren X
Sequenzfolge voest Schiene erstellen X
Sequenzfolge um externen RH-Bedarf auffil- .
len
Sequenzfolge um RH-freien Bedarf auffiillen X
Sequenzfolge CC2 390x283 mit Haubenkapa- .
zitat prifen
WHG-Kapazitadt mit voest Schiene pri- .
fen
Sequenzfolge CC2 390x283 fir Produktion "
freigeben

Tab. 16: Klassifizierung der Funktionen im Prozess ,,CC2 390x283 planen*'®’

Die Schwachstellen dieses Ablaufs sind analog jenen des zuvor behandelten Prozesses
,CC3 planen®.

Erhebung iiberfliissiger Funktionen im Prozess ,,BDM planen*

Prozess H_aupt- Zysatz- Unter§tﬁtzungs- Uberflissig
leistung |leistung leistung

Walzprioritaten zu Bedarfsliste BDM aufberei- X

ten

Bedarfsliste aktualisieren X

Walztermine festlegen

Walzvorschreibung erstellen X

Walzvorschreibung mit voest Schiene x

absprechen

Walzvorschreibung freigeben X

Tab. 17: Klassifizierung der Funktionen im Prozess ,,BDM planen“192

Die zu erstellende Walzvorschreibung muss manuell um bei der Walzung zu beachtende
Vorschriften (einzuhaltende Abklihldauern) ergénzt werden, auch die Gbrigen Schwachstel-
len sind vergleichbar mit dem CC3- und CC2 390x283-Prozess.

191 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
192 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Erhebung iiberfliissiger Funktionen im Prozess ,,HZA planen*

Prozess II-I.aupt- Zpsatz- Unter§tijtzungs- Uberfliissig
eistung |leistung leistung

Walzprioritdten zu Bedarfsliste BDM aufberei- N

ten

Bedarfsliste aktualisieren X

Entscheidung, ob Material in der HZA zu bear- .

beiten ist

Aggregat ermitteln und Schleiftermin festlegen

Schleifprogramm fiir CM2 erstellen

Schleifprogramm fiir CM3 erstellen

Schleifprogramm freigeben X

Tab. 18: Klassifizierung der Funktionen im Prozess ,,HZA planen“193

Die Schwachstelle dieses Prozesses ist der Medienbruch zur Produktion bei der Erstellung
des Schleifprogramms, allerdings treten auch die bei der CC3- und CC2 390x283-Planung
angefihrten auf. Die mangelnd hinterlegten Informationen betreffen bei der HZA-Planung

Angaben hinsichtlich des zu verwendenden Schleifaggregats.

Erhebung iliberfliissiger Funktionen im Prozess ,,CC2 230 rund planen“

Prozess H_aupt- Z!Jsatz- Unter§tutzungs- Uberflissig
leistung |leistung leistung
Walzprioritaten zu Bedarfslisten Direktguss
: ; X
und Schiene aufbereiten
Bedarfslisten aktualisieren X
Sequenzfolge voest Tubulars erstellen
Sequenzfolge mit externen Kunden auffillen
Sequenzfolge CC2 230 rund fur Produktion x
freigeben

Tab. 19: Klassifizierung der Funktionen im Prozess ,,CC2 230 rund planen“194

Die Unzuldnglichkeiten des Prozesses ,CC2 230 rund planen® gestalten sich analog jenen

bei der CC3- und CC2 390x283-Planung besprochenen.

193 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
194 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Erhebung iiberfliissiger Funktionen im Prozess ,,Bahn-Versand abwickeln*

T i L
Bedarfslisten aufbereiten X

Bedarfslisten aktualisieren X

Bedarf in Lagerliste kennzeichnen X

Verladeprioritat erstellen X

Verladeprioritat mit Lieferplan checken X

Verladeprioritat mit Lagerbelegung abstimmen X

Verladeprioritat mit Verlader abstimmen X

Lieferplan andern X

Verladeprioritat freigeben X

Tab. 20: Klassifizierung der Funktionen im Prozess ,,Bahn-Versand abwickeln*'%®

Die Aufbereitung und Aktualisierung der Bedarfslisten erfolgt auch im Prozess ,Bahn-
Versand abwickeln“ derzeit manuell. Zusatzlich sind die zu versendenden Chargen in der
Lagerliste von Hand zu kennzeichnen, ebenfalls eine aufwendige Tatigkeit, und die notwen-
digen Abstimmungen der Verladeprioritdt mit dem Lieferplan, der Lagerbelegung sowie dem
Verlader in MS Excel oder wie im letzten Fall per Telefon, E-Mail oder Fax durchzufiihren.

Diese Schwachstellen bedeuten einen Medienbruch zur Produktion.

Erhebung iiberfliissiger Funktionen im Prozess ,,LKW-Versand abwickeln

e s | et Gerussig
Auftragsbestatigung erzeugen X

Auftragsbestatigung mit Frachter abstimmen X

Auftragsbestatigung an Fréchter senden X

Auftragsbestatigung an Verladestelle senden X

Tab. 21: Klassifizierung der Funktionen im Prozess ,,LKW-Versand abwickeln*'%

Uberfliissige Tatigkeiten sind im Prozess ,LKW-Versand abwickeln“ auf den ersten Blick

nicht auszumachen, Schwachstellen gibt es allerdings.

So bedeutet die manuelle Erstellung der Auftragsbestatigung in MS Word aufgrund der nicht
automatisierten Ubernahme erforderlicher Daten aus anderen Systemen einen unnétigen
Aufwand. Auch die Datenbeschaffung flr Auswertungen, z.B. die durchschnittliche Auslas-

tung der LKW, gestaltet sich wegen der im Netzwerk verteilten benétigten Angaben als auf-

wendig.
198 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
196 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Erhebung tiberfliissiger Funktionen im Prozess ,, Anfrage / Auftrag bearbeiten*

Prozess II-I.aupt- Zpsatz- Unter§tijtzungs- Uberfliissig
eistung |leistung leistung

Betriebsdurchlauf ermitteln X

Spatesten Gusstermin ermitteln X

Check mit AProdukt durchfiihren

Kapazitat mit Tagesplanung priifen X

Auftrag annehmen / Anfrage zusagen X

Auftrag ablehnen / Anfrage absagen X

Tab. 22: Klassifizierung der Funktionen im Prozess ,,Anfrage / Auftrag bearbeiten*'?’

Dieser Prozess wird bei zwei Arten von Anfragen durchlaufen, zum einen bei Auskinften
Uber laufende Bestellungen und zum anderen bei der Erfragung von Zusatzmengen. Vor al-
lem im ersten Fall sind die Grunde fur die Nachfrage in der geringen Transparenz des Auf-

tragsstatus’ fir die Planung der voest Stahl Donawitz zu suchen.

Bei Anfragen bezuglich zusatzlicher Mengen muss der Mitarbeiter der Produktionsplanung
eine manuelle Kapazitatsabstimmung (,Check mit AProdukt durchfiihren®, ,Kapazitat mit Ta-
gesplanung prifen®) Gber alle Aggregate durchfiihren. Erst nach Abschluss dieser kann fun-
diert Auskunft Gber die Machbarkeit der Zusatzbestellung gegeben werden. Der notwendige
Mehraufwand im Ablauf (Schwéche) begriindet sich somit in der mangelnden Ubersicht tiber

die Ressourcensituation in der Fertigung.

Beide erwahnten Mangel implizieren auch einen Medienbruch zum Kunden, da Rlckspra-
chen beziiglich der Zu- oder Absage einer Bestellung sowie allfallige Nachfragen mittels Te-

lefon, E-Mail oder Fax erfolgen.

Mit diesen Betrachtungen ist die Schwachstellenanalyse abgeschlossen. Nachfolgend sind
die Mangel der einzelnen Ablaufe in aggregierter Form aufgearbeitet, ahnliche Unzulédnglich-
keiten zusammengefasst und dadurch die wesentlichen Schwachen der Produktionsplanung

der voest Stahl Donawitz herausgearbeitet:
e Medienbriiche

e Redundante Stammdaten

e Langsame Bearbeitung von Anfragen

e Hoher Arbeitsaufwand

e Geringe Transparenz

¢ Hohe Fehlerrate

197 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Ziel der integrierten Gestaltung der Produktionsplanung muss die Beseitigung dieser

Schwachstellen sein. Wie eingangs erwahnt sind hierfur Ziele zu definieren.

5.3.2. Definition von Zielen und Kennzahlen

Mit der Abgrenzung von Zielvorgaben sowie vielmehr dem anschlieRenden Anstreben derer

Erfullung gelingt die Erreichung der angesprochenen Forderung. Aus diesem Grund werden

nachfolgend solche flr die herausgearbeiteten Gegebenheiten der voest Stahl Dona-
witz definiert.
Schwachstellen und Ziele der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz
Schwachstellen Ziele
Medienbriche
Int tion der PP-Syst héh
Redundante Stammdaten niegration der ysieme erhonen
Langsame Bearbeitung von Anfragen Anfragebearbeitung verbessern
Hoher Arbeitsaufwand Arbeitsaufwand PP minimieren
- Transparenz Uber Lieferungen schaffen
Geringe Transparenz - Transparenz Uber Auftrage schaffen
- Transparenz Uber Kapazitidten schaffen
Hohe Fehlerrate Fehlerrate Produktionsplanung reduzieren

Tab. 23: Schwachstellen und Ziele'®

Somit kdnnen insgesamt sieben Ziele identifiziert werden, deren Verfolgung in Hinblick auf
eine Vermeidung der derzeitigen Mangel lohnt. Zur Messung des Erreichungsgrads von ge-
stellten Forderungen wurden im theoretischen Teil dieser Masterarbeit Kennzahlen definiert
(vgl. Kapitel 3.2.2), dies soll auch fiir das Praxisbeispiel Vorgabe sein.'® Die angestellten
Uberlegungen dienen als Basis zur Anpassung der Ausfilhrungen an die Umsténde bei der

voest Stahl Donawitz.

198 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
% Quelle: voest Stahl Donawitz.
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Kennzahlen fiir die PP der voest

Produktionsplanung der voest

Stahl Donawitz

Stahl Donawitz

Ziel Kennzahl Formel E"!' Beschreibung Sl
heit lung
System
Integration  |Anteil Anzahl integrierter PP-Systeme Als Basis dienen die insgesamt ver-
der PP- integrierter voest Stahl Donawitz *1 % S SAPg PPS. TQS han-
Svsteme PP. 00 % |wendeten Systeme , , TQS, disch
ySt Gesamtanzahl PP-Systeme voest MS Excel, MS Word und MS Project.
erhéhen Systeme Stahl Donawitz
- Auswertung erfolgt gesondert fir VA
Anfragebe- ) Draht, VA Schiene, VA Tubulars und )
. Rickmel- . . . Externe han-
arbeitung durchschnittliche Rickmeldedauer je Anfrage | h - o . .
dedauer - Ruckmeldedauer = Zeitspanne zwi- | disch
verbessern .
schen Eintreffen des Auftrags und
Rickmeldung an den Kunden
Prozess
Arbeitsauf- |Durchlauf- Durchlaufzeit iedes Produktionsplanundspro- Die Durchlaufzeit jedes Prozesses han-
wand PP zeit PP- ) p gsp h |ergibt sich aus Messungen der einzel- .
S zesses der voest Stahl Donawitz i s disch
minimieren |Prozesse nen Téatigkeiten.
- Auswertung erfolgt gesondert fur VA
Transparenz Anzahl richtig ausgefiihrter Auftrage je E;?ht’ VA Schiene, VA Tubulars und
tber Liefe- |Lief li- Kunde erne han-
fl?:gre"r:efe pieferaual _ *100 | % |- Auftrag gilt als richtig ausgefahrt, g
schaffen Gesamtanzahl Auftrage je Kunde wenn Liefermenge und -termin zwi-
schen Kundenauftrag und PPS-
System Ubereinstimmen
Transparenz |Auftraas- Anzahl konkreten Auftrégen zugewie- - Auswertung erfolgt gesondert fir VA
» ransparer 9 sene Sequenzen je Kunde . ., | Draht, VA Schiene, VA Tubulars und | han-
Uber Auftra- |transpa- 100 | % E disch
ge schaffen |renz Gesamtanzahl geplanter Sequenzen je xterne ISC
Kunde - Datenquelle: PPS-System
Transparenz |Kapazi- - verbrauchte Kapazitét: bereits einge-
liber Kachel- |tats- verbrauchte Kapazitét je Kachel [t] % troffene Auftragsmengen (SAP) han-
kapazitdten |auslastung geplante Kapazitat je Kachel [t] ° |- geplante Kapazitét: aus Kachelpla- disch
schaffen je Kachel nung (MS Excel)
Fehlerrate Feh- |Als Fehler gelten Unterschiede zwi-
Produktions- |PP- Anzahl PP-Fehler voest Stahl Donawitz | ler / |schen Terminen und Mengen in han-
planung Fehlerrate pro Monat Mo- |- Bedarfslisten (MS Excel) und PPS disch
reduzieren nat |- Planungsdokumenten (MS Excel)

Tab. 24: PP-Kennzahlen fiir die voest

Anhand dieser Kennzahlen kann die Produktionsplanung der voest

Stahl Donawitz*"

Stahl Donawitz

prozess- und systembezogen beurteilt und somit der Erreichungsgrad der mit der PP verfolg-

ten Ziele ermittelt werden.

200 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest

Robert NIESSL

Stahl Donawitz.
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6. Integrative Gestaltung der Produktionsplanung der

voest Stahl Donawitz

Dieses Kapitel beschéftigt sich mit dem praktischen Ziel der vorliegenden Masterarbeit, der
Erstellung von Vorschlagen zur prozess- und systemorientierten integrativen Gestaltung
bzw. Verbesserung der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz. Die Notwendig-
keit fiir diesbeziigliche Uberlegungen resultiert aus den angesprochenen Schwachstellen der

PP des Unternehmens.

Fur das Unternehmen sowie seine Schwesterbetriebe wurde zur Verbesserung der Ge-
schéaftsprozesse von Seiten der voest Bahnsysteme GmbH, der tbergeordneten Divi-
sion im voest Konzern, das Projekt GENESIS initiiert, in dessen Rahmen samtliche
Ablaufe der Gesellschaften Gberarbeitet und in Richtung einer integrierten Losung entwickelt
werden sollen. Die Aufgabe des Autors dieser Masterarbeit im Rahmen des Projekts be-
schreibt den Bereich der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz und dabei die

eingangs getroffene Zielstellung.

Die Projektvorgabe des Stahlherstellers sieht u.a. die Implementierung einer neuen Soft-
wareldsung im Unternehmen vor, konkret handelt es sich um die Standardauspragung des
ERP-Pakets ,mySAP ERP 2005 (ECC*" 6.0)*.?* Die Ablaufe der Produktionsplanung sollen
von dieser IT-L6sung umfangreich unterstiitzt werden. Fir die Ausarbeitungen der Masterar-
beit bedeutet jene Forderung die Notwendigkeit zur Berilicksichtigung der Méglichkeiten der
gewlinschten Software bei den Untersuchungen. Die Charakteristika der integrativ gestalte-
ten Produktionsplanung sollen fiir die Transformation in die ERP-Plattform aufbereitet wer-
den, eine nachfolgende Einflihrung der integrierten PP im Unternehmen ist jedoch nicht Ge-

genstand der Arbeit (vgl. Kapitel 1.2).

Die vom Studierenden zu betrachtende Produktionsplanung des Unternehmens ist somit auf
Basis der theoretischen Uberlegungen in Richtung prozess- und systembezogener Durch-
gangigkeit zu entwickeln. Sowohl die Optimierung der voest Stahl Donawitz-internen
Ablaufe als auch jene der unternehmenstibergreifenden zu den Konzern-Kunden interessie-
ren in einem umfassenden Zusammenhang. Die M&glichkeiten der angestrebten Softwarel6-

sung sind dabei zu wirdigen und entsprechend einflieRen zu lassen.

Zur Zielerreichung wird analog den theoretischen Ausarbeitungen (vgl. Kapitel 4) am Kon-

zept der hierarchischen Produktionsplanung orientiert. Die Untersuchungen fokussieren so-

201 ERP Central Component; vgl.: Falk-Kalms, Jandt (2008), S. 49.
292 Quelle: voest Stahl Donawitz.
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mit eine prozess- und systemdurchgangige L&sung unter Beriicksichtigung entsprechender

gegenseitiger Abstimmungen zwischen den Charakteristika der Produktionsplanung.

6.1. Planungsobjekte

Zu den Planungsobjekten zé&hlen analog dem theoriegeleiteten Teil der Arbeit die Produkte
und Ressourcen der voest Stahl Donawitz. Ihre prozess- und systemintegrative Ges-

taltung steht im Fokus der nachfolgenden Bemuhungen.
Produkte

Die Produkte des Stahlerzeugers kénnen wie erwdhnt anhand der unterschiedlichen Bear-
beitungsschritte bis zum Enderzeugnis unterschieden werden, entsprechende Informationen
stammen aus den Werksmarkenzuséatzen. An dieser generellen Spezifizierung soll sich auch
in aufgrund der integrierten Gestaltung der PP nichts andern.?®® Firr die Produktionsplanung
reichen die den Zuséatzen zu entnehmenden Informationen allerdings nicht aus, da lediglich
grundsétzliche Vorgaben (z.B. Stranggussanlage) ersichtlich sind. Die zur Implementierung
beabsichtigte Kachelplanung benétigt weiterfihrende Angaben (beanspruchte Kacheln), so-
mit muss eine umfangreichere und vor allem aussagekréaftigere Kennzeichnung definiert

werden.

Die diversen Durchlaufe durch die Fertigung sind in den Abbildungen 32 bis 34 dargestellt.
Anhand der Visualisierungen kénnen die je Durchlauf beanspruchten Anlagen sowie Eng-
passe ermittelt werden. Die nachfolgenden Tabellen fassen die diesbezliglichen Untersu-
chungen zusammen und verdeutlichen die mdglichen Kombinationen von Aggregaten bzw.

Behandlungsarten.

203 Quelle: voest Stahl Donawitz.
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Aggregate je Betriebsdurchlauf

— Betriebsdurchliufe CC2°* Betriebsdurchliufe BDM**®
1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4
Sekundarmetallurgie RH/VD RH RH RH
GieBbetrieb CC2
Lagerung nach Lager CC2/ Lager CC2/| Lager CC2/ Lager CC2/ Grube Grube Lager
GieRbetrieb LEgEr v WHG WHG RegErvia Ee2)
Schiene Schiene Lager CC2 | Lager CC2
Abkiihlvorschriften
nach GieRbetrieb 0h 48 h 72h 0h 72h 72h 168 h
Walzung BDM
Lagerung nach Stapel Grube Stapel Stapel
Walzung HZA HZA HZA HZA
Abkiihlvorschriften 48h 72h oh 168 h
nach Walzung
Schleifen CM2/CM3
Beispielmarken S17890B S179120 S195130 S15070 E19CRNIMO | ST1552F RN32 | PK40BL | KA720 |PK12ACNX4P E220SP
stfe Betriebsdurchlaufe CC3°%®
1 2 3 4 ) 6 7 8 9 10 1
Sekundarmetallurgie RH RH RH RH RH RH
Schicht 3
GieRbetrieb CC3 CC3
CC3
Lagerung nach Crubels
GieBbetrieb Lager CC3 Lager Lager CC3
CC3
Abkiihlvorschriften
nach GieRbetrieb 20h ‘ 20h | 20h | 20h 72 h 168 h 168 h
KE 2/3/4,5h KE 4,5h
Walzung KWW
KWW
Lagerung nach
Walzung Lager KWW Lager KWW
Abkiihlvorschriften
nach Walzung 72/120h ‘ 72h 72h | 72h | 72h
Schleifen Fehlerschleifen
Beispielmarken PK31FBX11U [PK10SIMNP| PK37ACX41L| Fssesc | spso | sDs1Fv [ks15FCRIFS56SCN| R100SC | RN29FCRMO | RN33L
. . 207
Tab. 25: Aggregate je Betriebsdurchlauf

Die Vorgdnge auf den einzelnen Fertigungsstufen spiegeln im Wesentlichen die in Kapitel
5.2.1 dargelegten Kacheln wider, gleichzeitig werden jedoch auch Liicken deutlich. So wur-
den die BDM und die HZA in den bisherigen Betrachtungen ausgeklammert, im Sinne der
angestrebten umfassenden Gestaltung der Produktionsplanung (Totalmodell gemaf der hie-
rarchischen PP) sind jedoch auch bislang nicht einbezogene planungsrelevante Aggregate
zu berucksichtigen. Das Modell der Kachelplanung ist entsprechend zu erweitern.

Bevor an der Adaptierung der Kachelplanung gearbeitet werden kann, muss eine Méglichkeit

208

zur einheitlichen Darstellung des Fertigungsdurchlaufs eines Produkts™, auch in Hinblick

204 Bej externen Kunden betragt die vorgeschriebene Abkiihldauer mindestens sieben Tage.

295 \/or der Walzung in der BDM wird auch der GieRbetrieb (CC2) sowie bei Bedarf die Sekundarmetallurgie (RH)
durchlaufen.

% Bej externen Kunden betragt die vorgeschriebene Abkiihldauer bei den Betriebsdurchliufen 1 bis 9 mindes-
tens sieben Tage.

207 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.

208 Der Fertigungsdurchlauf determiniert die zur Herstellung eines Produkts bendétigten Anlagen sowie die jeweili-
gen Durchlaufzeiten. Damit werden die dargestellten Betriebsdurchlaufe (vgl. die Abbildungen 32 bis 34) na&-
her spezifiziert.
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auf die integriert gestaltete Softwarelandschaft, gefunden werden. Das zu implementierende
ERP-System bietet zwei solche, einerseits in Form von so genannten Planungsrezepten®®,

andererseits als Hinterlegung der Daten im Materialstamm?'®.2""

Beide Dokumente bieten die Méglichkeit zur Abbildung unterschiedlicher Fertigungsstufen.
Wahrend im Materialstamm je Stufe zwar mehrere Aggregate, jedoch nur eine zusammen-
fassende Durchlaufzeit hinterlegt werden kann, besteht in den Planungsrezepten die M6g-
lichkeit zur Strukturierung nach Aggregaten sowie der Definition einer Durchlaufzeit je Ag-
gregat.?"? Bei Betrachtung des Schemas der Kachelplanung wird deutlich, dass die Angabe
einer zusammenfassenden Durchlaufzeit nicht ausreichend ist. Die zeitlichen Unterschiede,
beispielsweise zwischen der KE Walzung- und der Stapel-Kachel (selbe Fertigungsstufe,
durch die vorgeschriebene Vorwarmung vor der Walzung allerdings zeitlich entkoppelt), wiir-
den im Materialstamm nicht hinreichend berticksichtigt. Somit sollte die Alternative Planungs-
rezept ins Auge gefasst werden. Dabei ist zu untersuchen, ob sich deren von SAP vorgese-
hene Struktur fiir die Anforderungen der voest Stahl Donawitz eignet. Die nachfolgen-
de Abbildung zeigt die Struktur der Planungsrezepte fir eine Beispielwerksmarke, umgelegt

auf die kachelrelevanten Engpésse.

Werksmarke: E220SP
Stufe  Planungsrezepte / Aggregate
E220SP_MCX11
1 HZA
DLZ 1
E220SP MCX
2 BDM
DLZ 2
E220SP MEX
3 cc2
DLZ 3
E220SP_M
4 RH
DLZ 4

Abb. 23: Planungsrezepte fiir eine Werksmarke®"®

299 Der Begriff Planungsrezept ist das SAP-Aquivalent fiir Arbeitsplane fiir die Prozessindustrie; Quelle: voest
Stahl Donawitz.
210 LDer Materialstamm enthélt alle materialspezifischen Daten innerhalb eines Unternehmens®; zit.: Benz, Hoflin-
ger (2008), S. 75.

2" Quelle: voest Stahl Donawitz.
Quelle: voest Stahl Donawitz.
213 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Je Stufe kdnnen aus den Planungsrezepten die beanspruchten Aggregate sowie die jeweili-
ge Durchlaufzeit herausgelesen werden, womit kapazitive und zeitliche Interdependenzen in
geeignetem Mald berticksichtigt waren. Deren Struktur genligt somit grundséatzlich den An-
forderungen der voest Stahl Donawitz. Bezlglich der Daten enthalten die Planungsre-
zepte die den Werksmarkenzusatzen zu entnehmenden Angaben sowie die erwahnten not-
wendigen weiterfUhrenden, somit erfillen sie auch aus diesem Blickwinkel die gestellten An-
spriche. Aufgrund ihrer Hinterlegung im zentralen SAP-System wird ferner der Forderung

nach der Vermeidung von Insellésungen als Datenbasis (vgl. Kapitel 4.1) nachgekommen.

Zusammenfassend bleibt zur integrativen Gestaltung der Produktcharakteristika der Produk-
tionsplanung der voest Stahl Donawitz die grundséatzliche Kennzeichnung der Erzeug-
nisse bestehen und ist lediglich die Verwaltung deren herstellungsbezogener Spezifizierung
zu Uberarbeiten. Die Administration sollte bei der integrierten PP in nach Fertigungsstufen
strukturierten Planungsrezepten (Arbeitsplanen) erfolgen, welche sich an der entsprechen-
den SAP-Vorgabe orientieren. Aufgrund der getroffenen Feststellungen besteht somit die
Tendenz zur Hinterlegung der Produktionsrouten in diesem System, eine genaue Klarung
folgt in Kapitel 6.3.

Ressourcen

Im Unterschied zur derzeitigen Produktionsplanung sollen bei der integrierten Gestaltung der
PP alle planungsrelevanten Aggregate des Stahlwerks der voest Stahl Donawitz auch
in den MS Excel-Kachelplanungsmodellen berticksichtigt werden. Konkret bedeutet dies eine
Erweiterung um die Kapazitadten Break Down Mill und Halbzeugadjustage (vgl. Abschnitt
Produkte dieses Kapitels). Die definierten Kacheln ergeben sich somit zu den aus Tabelle 4

ersichtlichen und um die beiden genannten erganzten.

Eine weitere Anderung zum Status Quo betrifft die Granularitit der Kapazitatspriifung. Die
Planung erfolgt derzeit auf Tagesbasis, die Umlegung auf Kacheln und somit auch der Res-
sourcenabgleich allerdings auf Wochenebene. Letztere zwei Punkte sollten aufgrund einer
hoéheren Genauigkeit beim Geben von Auskinften bezliglich Mengen und Terminen kiinftig

ebenfalls auf Tagesbasis erfolgen.

Wie angedeutet, erfolgt die Adaptierung der Kachelplanungsmodelle in MS Excel, d.h. die
beiden Dateien bleiben vorerst auf dieser Plattform. Méglichkeiten zur Erreichung einer hé-
heren Integration durch Einbindung bzw. Ankniipfung an andere Systeme werden in Kapitel
6.3 untersucht. Da ohnehin eine Basis fur allfallige Ausprogrammierungen, beispielsweise in
SAP, erstellt werden muss, bedeutet die Beibehaltung der MS Excel-Programmierungen kei-

nen hdéheren Aufwand, sie dienen zumindest als Vorlage.
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Den Ausgangspunkt fur die integrativ gestalteten Modelle bilden somit die derzeitigen L6-

sungen. Diese werden formeltechnisch iiberarbeitet sowie wie folgt adaptiert:*'*
e Einbau einer BDM-Kachel

e Einbau einer HZA-Kachel

o Erhdhung der Flexibilitat fur zukinftige Anpassungen im Anlagenpark

Der letzte Punkt der Aufzéhlung hat insofern Bedeutung, als von Seiten der voest

Stahl Donawitz die Anschaffung einer zweiten Vakuumpumpe zur Entgasung des Stahls an-
gedacht ist. Damit kénnten das RH- und das VD-Aggregat gleichzeitig betrieben werden
(derzeit nicht mdglich; vgl. Kapitel 5.2.1). Im Kachelplanungsmodell CC3 wird diesem Faktor
durch die Schaffung von entsprechendem Spielraum Rechnung getragen. Bei Bedarf kann

die MS Excel-Datei erweitert und so an das veranderte Umfeld angepasst werden.

Die beabsichtigte Erweiterung der Entgasungsmaéglichkeiten hat vor allem auf die in Kapitel
5.2.1 angefiihrte Substitutionalitdt Auswirkungen. Jene ist derzeit nur zwischen der RH- und
der VD-Anlage gegeben (fur einige Marken), wird durch eine Umstellung im diesbeziiglichen
Ressourcenangebot allerdings beeinflusst. Inwiefern sich das Kapazitdtsangebot verandert,
ist derzeit nicht exakt abschatzbar, hierzu missten die erwdhnten Vorschriften hinsichtlich
auf der VD bearbeitbarer Internmarken im Kontext des angepassten Umfelds verifiziert wer-

den.

Die Limitationalitdt als zweite Einschrankung fir die Produktionsplanung eines Unterneh-
mens wird durch die angesprochenen Veranderungen im Anlagenpark nicht beeinflusst. Die
Entgasung stellt zwar einen Engpass dar, allerdings nicht hinsichtlich der Gesamtausbrin-
gungsmenge des Huttenwerks, welche die Limitationalitat beschreibt (vgl. Kapitel 3.1.1). Da
die Ubrigen Ressourcenabhéngigkeiten auch nach der integrativen PP-Gestaltung unveran-

dert sind, besitzen die in Kapitel 5.2.1 gegebenen Beschreibungen weiterhin Gultigkeit.

Unter Bertlicksichtigung der angeflihrten Vorgaben werden die beiden MS Excel-Dateien
Uberarbeitet, die Ergebnisse (integrierte Modelle) sind in den Abbildungen 60 und 61 ersicht-
lich. Die Dokumente sind als Stand-Alone-L&sung in vollem Umfang funktionsféhig und kén-
nen in der Produktionsplanung eingesetzt werden, lediglich die Verknipfungen zu ein- und
ausgehenden Daten fehlen. Da jedoch gerade in letztem Punkt ein Vorteil der integrierten
Produktionsplanung liegt, werden in Kapitel 6.3 Mdglichkeiten zur Erreichung von Durchgén-
gigkeit untersucht. Fur diesen Abschnitt ist die Erstellung einer integrativ orientierten Logik
zur Kachelplanung und somit die Schaffung einer Basis fur weitere Entwicklungen festzuhal-

ten.

214 Quelle: voest Stahl Donawitz.
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Basierend auf den bisherigen Ausarbeitungen zu den Ressourcen kann das im vorherigen
Abschnitt Produkte nur teilweise spezifizierte Aussehen der Planungsrezepte detailliert wer-
den. Wie ersichtlich deckt jede Fertigungsstufe eine oder mehrere Kacheln ab, die jeweiligen

Durchlaufzeiten sind ebenfalls angegeben.

Kacheln und Durchlaufzeiten je Fertigungsstufe

) Durchlaufzeit
Fertigungsstufe Kacheln
Art Wert

1 - Schleifen HZA variabel Durchsatz 1 Chg. / Tag
BDM konstant 0 Tage
Stapel variabel je nach Abkuhlvorschrift Walzung

2 - Walzung
KE 2h / 3h Walzung konstant 1 Tag
KE 4,5h Walzung konstant 1 Tag
Gesamtmenge CC2 variabel je nach Abkuhlvorschrift Guss
Gesamtmenge CC3 variabel je nach Abkuhlvorschrift Guss
KE 2h / 3h Guss konstant 0 Tage
KE 4,5h Guss konstant 0 Tage
Hochkohlige Giten konstant 0 Tage

3 - GieRbetrieb
R100 konstant 0 Tage
RH-frei konstant 0 Tage
S17890B (Vorspann) konstant 0 Tage
SI17890A,B,T (VD) konstant 0 Tage
Zungenschienen konstant 0 Tage

. . |[RHCC2 konstant 0 Tage

4 - Sekunddrmetallurgie

RH CC3 konstant 0 Tage

Tab. 26: Zuordnung Kacheln zu Fertigungsstufen®'®

Zusammenfassend betreffen die prozessorientierten Vorschlage zur durchgéangigen Gestal-
tung der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz beziglich der Charakteristika
der Planungsobjekte die Berticksichtigung aller planungsrelevanten Aggregate bei der Ka-
chelplanung und die systemorientierten die Verwendung von Planungsrezepten in SAP zur
durchgangigen Hinterlegung von produktbezogenen Daten. Zur intensiveren IT-
Unterstlitzung fur die Ablaufe (Verbindung zwischen den beiden Dimensionen) bezieht die
Kachelplanung benétigte Informationen aus eben jenen Rezepten. Die umfassende Ansicht
auf die Produktionsplanung in der integrierten Gestaltung reprasentiert die angestrebte Pra-

misse Totalitat der hierarchischen PP.

Im nachsten Abschnitt interessiert die integrierte Gestaltung der PP-Prozesse und somit des

zeitlichen Ablaufs der Produktionsplanung.

215 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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6.2. Planungsebenen

Zur Findung von prozess- und systemintegrativen Gestaltungsméglichkeiten in den Pla-
nungsebenen der voestalpine Stahl Donawitz kommt das in Abschnitt 4.2 dargebrachte
Schema (vgl. Abbildung 12) zur Anwendung. Sowohl die Tatigkeiten auf der ibergeordneten
Ebene der PP als auch die Aktivitdten innerhalb jedes enthaltenen Prozesses werden ent-

sprechend untersucht.

Die Téatigkeiten der Produktionsplanung des Unternehmens liefern allesamt einen Beitrag zur
Wertschdpfung, daher gibt es keine Uberflissigen (vgl. Tabelle 10). Weiters ist der Ablauf
vollstéandig, es gibt keine zu integrierenden Schritte sowie beziglich seiner Reihenfolge kor-
rekt. Integrative Verbesserungsmdéglichkeiten ergeben sich hinsichtlich der Abstimmung
zwischen den einzelnen Téatigkeiten sowie generell einer Automatisierung der Prozesse
(soweit mdglich und sinnvoll). Mittels entsprechender Uberlegungen bzw. daran ankniipfen-
den Umsetzungen soll vor allem die Bearbeitung beschleunigt, d.h. die Durchlaufzeit der

Produktionsplanung verkirzt werden.

Die wesentlichen zu generierenden Vorteile durch die integrierte Gestaltung der Planungs-
prozesse der voestalpine Stahl Donawitz ergeben sich somit aus der starkeren Orientierung
am Ansatz der hierarchischen Produktionsplanung. lhre bislang vorwiegend sukzessive
Durchfiihrung (vgl. Kapitel 5.2.2) wird durch simultane Abstimmvorgange (u.a. zwischen der
Absatz- und Produktionsgrobplanung) bereichert und die lediglich partielle Betrachtung der
Kapazitaten um die in Kapitel 6.1 angesprochenen in Richtung planungsbezogener Vollstan-

digkeit erweitert.

Absatzplanung ‘ ‘ Produktionsgrobplanung ‘ ‘ Produktionsfeinplanung ‘
Kachel-
planung CC3 CC3 planen
durchfiihren
Bahn-
Versand
abwickeln
cc2
Budget Versand 300x283 BDM HZA
planen [ELED] planen planen planen
Kachel- LKW-
planung CC2 — Versand
durchfiihren abwickeln

E CC2 230 rund planen
vy
Anfrage / Auftrag bearbeiten

Abb. 24: Ablauf der integrierten PP der voestalpine Stahl Donawitz*'®

216 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voestalpine Stahl Donawitz.
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Der Fokus liegt nachfolgend auf den untergeordneten Aktivitaten, in welchen im Kapitel
Schwachstellen eben solche auszumachen waren. Die Gliederung der Téatigkeiten gestaltet
sich synonym jener in Kapitel 5.2.2, die jeweiligen Inhalte setzen sich aus der Umlegung des
angesprochenen Schemas sowie Vorschldgen zur Beseitigung der Mangel (vgl. Kapitel
5.3.1) zusammen. Die graphische Aufbereitung der erhaltenen Ergebnisse erfolgt wiederum
in Form von erweiterten ereignisgesteuerten Prozessketten und deren stichwortartige Be-

schreibung in Tabellen (vgl. jeweils Tabellen 49 bis 60).

Budget planen

Der grundsétzliche Ablauf der Budgetplanung soll in seiner Gestalt erhalten bleiben, da keine
Anderungsnotwendigkeiten bestehen. Die enthaltenen Tatigkeiten beinhalten vor allem Ver-
besserungspotentiale hinsichtlich der Verknipfungen zu den nachgelagerten Prozessen.
Dabei sollen die anhand der Budgetplanung erhaltenen Ergebnisse (Externe Kunden, Ver-
einbarte Lieferungen, Interne Kunden, AProdukte; vgl. Abbildungen 53 bis 56) den nachfol-
genden und darauf aufbauenden Aktivitdten (Versand planen, Kachelplanung CC3 und CC2
durchfiihren, CC2 390x283 und 230 rund planen) automatisch zur Verfiigung gestellt wer-
den. Die Umsetzung dieser Forderung zur Erzielung eines unterbrechungsfreien Datenflus-

ses sowie héherer Durchgéngigkeit mittels eines IT-Systems ist Thema in Kapitel 6.3.

Der gesamte Ablauf kénnte Gber die Tatigkeit der Abstimmung der Monatsmengen mit den
Kunden beschleunigt werden. Eine Automatisierung sowie detaillierte Datenaufbereitung
auf Engpassebene wiirde den Angleichungsprozess vereinfachen bzw. durchgéngiger ges-
talten. Weiters kénnten hilfreiche Informationen zu Vergangenheits- und Vorschaumengen
gesammelt und bei Bedarf einfach aufbereitet werden, diese wéaren sodann rasch verfiigbar
und in den Entscheidungsprozessen berlcksichtbar. Immer vorausgesetzt, die Werte sind
einerseits in einer IT-Umgebung und andererseits zentral, d.h. allgemein verfigbar, mit dem
Ziel der Schaffung héherer Transparenz abgelegt. Der letzte Punkt betrifft nicht direkt den
Ablauf des Prozesses, sollte allerdings an geeigneter Stelle (z.B. bei den Planungshilfsmit-

teln; vgl. Kapitel 6.3) Berlicksichtigung finden.

In Summe wirden die angefihrten MalRnahmen in erster Linie die Durchlaufzeit des Pro-

zesses ,Budget planen® verkirzen.

Versand planen

Die als Uberflissig deklarierte Tatigkeit ,Daten aus Lieferplan Vormonat I6schen” sollte auf-
grund ihres nicht vorhandenen Wertschépfungsbeitrags aus dem Prozessablauf entfernt
werden. Anstatt des Schrittes ,Lieferplan Vormonat kopieren® ist im Sinne einer Automati-
sierung die integrierte Erstellung des Dokuments (vgl. Abbildung 59) fir den jeweils bendtig-

ten Planungsmonat anzustreben, hierzu wird dessen Implementierung in einer IT-Umgebung
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vorgeschlagen. Jene kénnte zusatzlich die Mdéglichkeit zur Ausfuhrung eines Soll-Ist Ver-
gleichs zwischen den geplanten und den tatsachlich gelieferten Mengen (aus dem PPS-

System) bieten.

Insgesamt bedeuten die vorgeschlagenen Anderungen eine Beschleunigung des gesamten

Ablaufs, welche sich insbesondere auf dessen Durchlaufzeit positiv auswirken kénnte.

Kachelplanung CC3 durchfiihren

Die erste Anderung im integrierten Ablauf betrifft die vor der eigentlichen Durchfiihrung der
Kachelplanung zu tétigende Erzeugung eines Dokuments fir den gewiinschten Planungs-
monat. Die manuellen Tatigkeiten sollten durch automationsunterstitzte ersetzt und damit
die Durchlaufzeit des Prozesses verkirzt werden. Konkret davon betroffen sind die Aktivita-
ten ,Datei aus Vorlage kopieren, ,Planungsmonat eintragen“ sowie die Ubernahme der Soll-
mengen und fertigungsrelevanten Daten (UntergefaRalter) aus anderen Quellen. Diese kén-
nen unter den Vorgaben der Automatisierung der Téatigkeiten, der Adaptierung der
Schnittstellen und der verstérkten Einbindung des Modells in die IT-Landschaft im Sinne

der Integration erfolgen.

Davon betroffen wéaren nicht zuletzt die hinterlegten Stammdaten bzw. Erfahrungswerte
(u.a. Anteil von Mengen je Engpass an Gesamtmengen), welche zum einen global hinterlegt
und zum anderen laufend aktualisiert werden sollten. Die Vorteile einer solchen Lésung wa-

ren die Vermeidung von Redundanzen sowie eine Senkung der PP-Fehlerrate.

Die Automatisierung sollte weiters die Ubertragung der Mengen ins PPS-System umfas-
sen, wodurch die manuelle Erstellung einer CSV-Datei (vgl. Kapitel 5.3.1) enffiele. Die Integ-
ration der Kachelplanungsdatei in einer IT-Umgebung kénnte damit bei der Gegenliberstel-
lung zwischen Plan- (aus der Kachelplanung) und Ist-Werten (aus der Produktion) Vorteile

hinsichtlich der Durchlaufzeit des Ablaufs bedeuten.

AbschlieRend ist der Ablauf zu vervollstédndigen, d.h. um bislang fehlende Tatigkeiten zu er-
génzen. Dies betrifft die Visualisierung und Kommunikation der ermittelten Kachelmen-
gen an die Abnehmer, wobei vor allem deren Form (z.B. per SAP-Schnittstelle) noch zu de-
finieren ist (vgl. Kapitel 7). Jedenfalls soll durch die Weitergabe der Kacheln die Transpa-
renz der verfligbaren Mengen fiir die Kunden erhéht und damit der besprochene derzeitige

Mangel (vgl. Kapitel 5.3.1) beseitigt werden.

Kachelplanung CC2 durchfiihren

Die Verbesserungswiinsche sowie deren Einarbeitung in den integrierten Ablauf gestalten
sich analog den beim Prozess ,Kachelplanung CC3 durchfiihren besprochenen. Zusatzlich

sind bei der Erzeugung der Datei fur die CC2 die Verknipfungen zum entsprechenden CC3-
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Modell zu aktualisieren, durch die angestrebte Automatisierung der Dateierstellung (Integra-
tion in einer IT-Landschaft) kénnte dies von selbst erfolgen und somit die manuelle Verrich-

tung dieser Téatigkeit entfallen.

CC3 planen

Bei der CC3-Planung, die auch weiterhin im PPS-System durchgefiihrt werden soll?"’, ist die
Ergédnzung der erstellten Sequenzfolge um niitzliche Informationen anzustreben. Konkret
ist das Gussprogramm um Angaben zu Abkuhldauern, Lieferterminen und anderen in der
Fertigung bendétigten zu erweitern. Zusatzlich sollte die Erstellung von Auswertungen hin-
sichtlich des Anteils an konkreten Auftragen zugewiesenen eingeplanten Sequenzen au-
tomatisiert werden. Eine Adaptierung der Lagerfiihrung sollte die ausschlieRRliche Durchfiih-
rung jener im PPS-System und damit die Ablésung der derzeit doppelten Organisation (vgl.
Kapitel 5.3.1) bezwecken. Die Wartung dieser Dateien musste nicht mehr manuell erfolgen,
die Aktualitdt und Genauigkeit der Daten wirde zunehmen. Die exakte Ausformulierung der
erwdhnten Punkte ist allerdings nicht Gegenstand der Masterarbeit und wird daher nicht wei-

ter behandelt.?'®

Die getroffenen Maflnahmen kénnten den Planungsablauf CC3 in Richtung einer schnelleren
Abwicklung verbessern, d.h. einer Verkiirzung dessen Durchlaufzeit (alle), und weiters eine
Erhéhung der Kennzahlen Lieferqualitat (automatische Hinterlegung von Informationen)

und Auftragstransparenz (konkreten Auftrdgen zugewiesene geplante Mengen) bewirken.

CC2 390x283 planen

Die Neugestaltung des Prozesses berlcksichtigt dieselben Punkte wie jene der zuvor er-
wahnten CC3-Planung, als Bonus ergibt sich somit ebenfalls eine Verbesserung der ange-

fuhrten Kennzahlen.

BDM planen

Bei der BDM-Planung gestalten sich die wesentlichen Verbesserungsvorschlage analog den
bei der CC3-Planung besprochenen, die bei der Walzvorschreibung zu hinterlegenden In-

formationen beziehen sich auf Abkiihldauern. Auch die erzielbaren Vorteile sind synonym.

HZA planen

Zusatzlich zu den bereits bei den drei vorangegangenen Prozessen erwdhnten Punkten wird
im integrierten Ablauf die Belegung des HZA-Lagers im PPS-System stérker beriicksichtigt.
Die Durchfiihrung der Schleifplanung soll ebenfalls in dieser Lésung erfolgen, hierzu ist de-

ren derzeit implementierte jedoch nicht verwendete Form in Richtung besserer graphischer

2" Quelle: voest Stahl Donawitz.
28 1m Zuge der Masterarbeit interessiert hinsichtlich des Projekts GENESIS die grundsatzliche Umstellung der IT-
Landschaft, operative Anderungen in bestehenden produktionsnahen Systemen sind nicht deren Thema.
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Visualisierung zu optimieren. Weiters sind zur Ermittlung des relevanten Schleifaggregats

bendtigte Informationen automatisch zu hinterlegen.

CC2 230 rund planen

Die Verbesserungsméglichkeiten dieser Tatigkeit sind aufgrund inrer Ahnlichkeit mit jenen
der CC3- und CC2 390x283-Ablaufe vergleichbar. Vor allem die Hinterlegung produktionsre-
levanter Daten bei der Sequenzerstellung wére als Unterstitzung fur den Betrieb vor Ort ein

erklarter Wunsch.?'®

Bahn-Versand abwickeln

Im Vordergrund der Verbesserungen fir den integrierten Prozess steht die Automatisierung
von Tatigkeiten. Dies betrifft zum einen die Kennzeichnung des zu versendenden Materials
in der Lagerliste und zum anderen die Uberprifung der erstellten Verladeprioritat mit dem
Lieferplan sowie der Lagerbelegung. Bezlglich letztgenannter ist insbesondere auf die phy-
sische Lagersituation zu achten. Um unnétige Umlagerungs- (Umhebe-) Vorgange zu ver-
meiden, ist bei Auslagerungen nach dem LIFO?*-Prinzip vorzugehen und oben liegendes
Material zuerst zu versenden (wie im Status Quo). Hierfir muss Klarheit Gber die Lagersitua-
tion vor Ort herrschen, diese kénnte durch die ausschlieRliche Lagerfiihrung im PPS-System
geschaffen werden. Weiters kénnte die Erstellung des Dokuments Verladeprioritat (vgl. Ab-

bildung 62) in jenem erfolgen.

Nach Umsetzung der Malinahmen sollte der Ablauf beschleunigt und dessen Integration

im Gesamtprozess der Produktionsplanung erhéht sein.

LKW-Versand abwickeln

Bezliglich des Ablaufs besteht im Prozess ,LKW-Versand abwickeln® kein Anderungsbedarf,
allerdings hinsichtlich dessen Ausfiihrung. Bei der Erzeugung der Auftragsbestatigung wird
derzeit zur Beschaffung der bendétigten Daten auf drei verschiedene IT-Lésungen (PPS, MS
Excel, MS Word) zugegriffen. Hier wird im verbesserten Prozess die Verwendung einer in-
tegrierten Losung vorgeschlagen, d.h. die Erstellung des Dokuments erfolgt in nur einem
System und die Ubertragung der Daten aus diversen Quellen in selbiges automatisch. Die-
ser Schritt bedeutet eine Beschleunigung des Ablaufs und legt eine Reduktion dessen

Durchlaufzeit nahe.

Anfrage / Auftrag bearbeiten

Der Prozess der Anfrage- / Auftragsbearbeitung wird beziiglich seines Ablaufs komplett

Uberarbeitet und neu gestaltet, vor allem bei der Kapazitats- und Terminprifung sollen die

1% Quelle: voest Stahl Donawitz.
20 Das LIFO-Prinzip (Last in - First out) besagt, dass das zuletzt eingelagerte Material als erstes wieder ausgela-
gert wird; vgl.: Martin (2009), S. 346.
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Ergebnisse der Kachelplanung starker einflieRen.??' Bei Eingang einer Anfrage oder eines
Auftrags wird gegen jede einzelne Engpasskachel geprift, dadurch basiert die Entscheidung

bezlglich einer Zu- oder Absage auf einer fundierten Grundlage.

Im Rahmen der integriert gestalteten Produktionsplanung wird dieses Vorgehen zur Kapazi-
tatsprifung mit dem Begriff Kontingentierungspriifung bezeichnet.???> Fur den eintreffen-
den Auftrag ermitteln sich Uber die Planungsrezepte die von der Bestellung beanspruchten
Engpéasse der Fertigung der voest Stahl Donawitz. Anschlie3end erfolgt eine Gegen-
Uberstellung der gewitinschten Mengen mit den noch freien, die eigentliche Kontingentie-
rungsprifung. Die noch verfligbaren Quantitdten des Kunden berechnen sich aus der Diffe-
renz der in der Kachelplanung auf Engpassebene aufbereiteten Mengen (vgl. Kapitel 5.2.1)
und der bereits eingelangten Bestellungen. Anhand des Vergleichs kann eine begrindete
Aussage bezilglich der Machbarkeit des Auftrags getroffen werden, eine entsprechende

Ruckmeldung ergeht an den Kunden (vgl. Kapitel 6.4).

voest Stahl Donawitz
[2)
P Auftrag | (1, | Ermittiung Betriebsdurchlauf und Kachelplanung
J Engpasse (Kacheln)
A |
Auftragsmenge
je Kachel Gesamte
Kachelmengen
M @Kontingentierungsgrﬂfung Freie
Riickmeldung J Gegenuberstellung Auﬂrags— Kachelmengen
menge - freie Menge je Kachel

Bereits eingelangte

Mengen
Auftragseingang

Legende: D ... Schnittstelle zum Kunden (=) ... Differenz

Abb. 25: Schema der Kontingentierungspriifung®?

Die Auswirkungen des gegebenen Anderungsvorschlags (Einfiihrung Kontingentierungsprii-
fung) sollten eine positive Beeinflussung der Kennzahlen Riickmeldedauer, Durchlaufzeit
PP-Prozesse, Lieferqualitat und Kapazitatsauslastung je Kachel bedeuten. Weiters durf-
te sich der Anteil integrierter PP-Systeme erhéhen und sich die PP-Fehlerrate reduzieren,

dies gilt fir alle Prozesse der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz.

21 Quelle: voest Stahl Donawitz.

222 Der Begriff ruhrt von der Tatsache, dass zwei Kontingente gegeneinander gepruft werden (Auftragsmenge
gegen freie Menge); Quelle: voest Stahl Donawitz.

223 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Insgesamt bedeuten die gegebenen Vorschlage in den einzelnen Ablaufen in ihrer Gesamt-
heit eine Erhdéhung der Durchgéngigkeit bzw. Integration der Produktionsplanung der
voest Stahl Donawitz. Die prozessbezogen vorgeschlagenen Malinahmen fokussieren
die durchgéngige Informationsweitergabe zwischen den Planungsebenen und -schritten und
die systembezogenen die Automatisierung des entsprechenden Datenaustauschs. Die un-

terstitzende Wirkung der Systeme fir die Ablaufe spiegelt sich in dieser Abstimmung wider.

Ferner gelingt durch die Umstellungen eine Beseitigung der in Kapitel 5.3.1 angeflihrten
Schwéchen. Im Unterschied zum nicht integrierten Zustand der PP werden eine bessere Ab-
stimmung zwischen den Planungsebenen sowie innerhalb dieser (jeweils simultan-sukzessiv
gemal hierarchischer Produktionsplanung) und die umfassende (Totalitdt) und gleichzeitig

phasenbezogene Betrachtung (Partialitat) aller relevanten EinflussgréRen verfolgt.

6.3. Planungshilfsmittel

Bei den Planungshilfsmitteln werden auch bei der integrierten Gestaltung der Produktions-
planung der voest Stahl Donawitz die Komponenten Daten und IT-Systeme unter-
sucht. Dabei erfolgt eine Spezifizierung sowie Validierung der teilweise bereits im vorange-

gangenen Abschnitt angesprochenen Verbesserungspotentiale.
Daten

Fir die integrierte Gestaltung der Charakteristika der Dimension Daten sind mehrere Punkte
zu klaren bzw. naher zu spezifizieren. Dies betrifft in erster Linie eine Evaluierung der bei der
integrativen Produktionsplanung bendtigten Daten bezlglich Art und Inhalt, ausgehend von
den eingangs erhobenen (vgl. Tabelle 6).?** Differenzen ergeben sich vor allem aufgrund der
angestrebten Verwendung der SAP-Planungsrezepte sowie generell bei der Granularitat der

Daten.

224 Beziiglich der Ressourcenkapazitaten (vgl. Tabelle 5) andert sich fir die integrative Produktionsplanung
nichts, daher werden diese nicht nochmals angefihrt.
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Relevante Daten der integrierten PP der voest Stahl Donawitz
Bedarf je Kunde [Kapazi-| | |agerstande | Bearbei- | apiinl. | Werks- | Erfah- |Verein-| ppa. |
Pl taten | Still- tungs- vor- | marken- |rungs- | Parte |nungs- S
L Gesamt | 1€ ENg- |Aggre-|stande | | Kun- lvorschrif-| o opritten | zusdtze | werte | 17as- rezepte Gl e

prozess pass gate den ten sen

[t] [t] [Chg.] | [Tag] | [t] [tl [ [ [-] [%] [-] [-] [Tag]
Budget planen Monat Jahr Monat | Monat Monat
Versand planen Tag Tag Tag - - Tag Tag
Kachelplanung
CC3 durchfithren Monat Monat Tag Tag = Monat Tag
Kachelplanung
CC2 durchfiihren Monat Monat Tag Tag - - Tag
CC3 planen Tag Tag Tag Tag Tag - - Tag
CC2 390x283
planen Tag Tag Tag Tag Tag - - - Tag
BDM planen Tag Tag Tag Tag Tag - - - Tag
HZA planen Tag Tag Tag Tag Tag - - - Tag
CC2 230 rund
planen Tag Tag Tag Tag Tag - - Tag
Bahn-Versand
abwickeln Tag Tag Tag - - Tag Tag
LKW-Versand
abwickeln Woche Tag Tag - - Tag
Anfrage / Auf-
trag bearbeiten i Tag Tag Tag | Tag - - - Tag Tag Tag
Einordnung B B S B B B S S S S S S A
Legende: S...Strukturdaten der Produktion B...Bestands- und Bewegungsdaten A...Auftragsbezogene Daten

Tab. 27: Relevante Daten der integrierten PpP*%®

Die Ausarbeitungen beachten insbesondere den unter Berlcksichtigung der Méglichkeiten
der Kachelplanung erweiterten Prozess Anfrage / Auftrag bearbeiten. Die Einbindung der
Planungsrezepte zur Ermittlung des Betriebsdurchlaufs sowie der Durchlaufzeit einer

Werksmarke ist zur Ausfiihrung dieses Ablaufs essentiell.

Des Weiteren finden die Lagerstande der internen Kunden Eingang in die betrachteten Da-
ten. FUr diese sowie die Ubrigen Angaben ist vor allem deren automatische Weitergabe an
nachfragende Stellen sowie laufende Aktualisierung von Bedeutung. Jene Forderungen imp-

lizieren die Notwendigkeit einer geeigneten Datengrundlage.

Im Rahmen des Projekts GENESIS ist wie erwdhnt eine Umstellung der EDV-Landschaft der
voest Stahl Donawitz beabsichtigt, in welcher das neue SAP-System eine zentrale
Rolle bekleidet (vgl. Kapitel 6). Aus diesem Grund lohnt eine Betrachtung dessen Méglichkei-
ten zur Schaffung einer einheitlichen Datenbasis. Konkret beinhaltet das ERP-System das

)226

Modul BW (Business Information Warehouse)™®, eine Lésung im Sinne des Datawarehouse-

Konzepts.??’ Entsprechend erfolgt die Speicherung der eingegebenen Daten in Hyperwiirfeln

225 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
226 \/g]. Kothen , Spannagel, Struzeck (2001), S. 143.
22 y/gl.: Knéll, Schulz-Sacharow, Zimpel (2006), S. 92.

Robert NIESSL 89



Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Integrative Gestaltung der PP der voest Stahl Donawitz

(vgl. Kapitel 4.3), in SAP InfoCubes genannt,?® auf welche alle Komponenten des Pro-
gramms zugreifen kénnen. Der wesentliche Vorteil der Lésung liegt in der Méglichkeit zur

Verbindung der fir die Mengenplanung®®?

eingesetzten MS Excel-Dateien mit der SAP-
Umgebung. Einerseits kénnen die im Office-Programm eingegebenen Daten in den InfoCu-
bes gespeichert?®® und andererseits Angaben aus dem SAP wiederum in MS Excel darge-
stellt werden.”®' Optisch ergibt sich somit kein Unterschied zu der derzeit verwendeten rei-
nen Microsoft-Losung, allerdings erweitert sich der Funktionsumfang. So sind die eingege-
benen Daten fir andere Module oder Planungsdokumente tber standardisierte Schnittstellen
einfach und aktualisiert sowie in der gewiinschten Detaillierung abrufbar.?*? Dies gilt folglich
fur die Ubernahme von Daten aus diversen Dokumenten in das aktuell bearbeitete in glei-
cher Weise. Zusétzlich ist die Hinterlegung von Vorlagen mdglich, aus denen die gewiinsch-

ten Dokumente fiir die zu planende Periode generiert werden kénnen.?*®

Mit der BW-L6sung kénnten in Summe die Durchgéngigkeit von Daten (Reduktion der PP-
Fehlerrate), die Beschleunigung der Ablaufe sowie die Vereinfachung des Abrufens bend-
tigter Angaben fundiert erreichbar sein. Somit wiirde das Business Information Warehouse
einen Beitrag zur prozess- und systembezogenen Verbesserung der Produktionsplanung der

voest Stahl Donawitz leisten.

Insgesamt stellt das zu implementierende ERP-System eine Losung zur Schaffung einer fir
die Mengenplanung einheitlichen Datenbankgrundlage in Form des Moduls BW bereit. Ob
diese Mdglichkeit auch die in der Praxis anzustrebende ist, kann unter Betrachtung der integ-
rierten EDV-Landschaft sowie mittels eines Aufwand-Nutzen-Vergleichs beurteilt werden.

Erstgenannter Bedingung wird im folgenden Abschnitt nachgegangen.

IT-Systeme

Bei der integrierten Gestaltung der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz spie-
len die IT-Systeme eine wesentliche Rolle, nicht zuletzt aufgrund der starken EDV-Lastigkeit
des zugrunde liegenden Projekts GENESIS. Die Implementierung der neuen SAP-L&sung
steht im Zentrum der Betrachtungen. Durch diese Plattform sollen die bislang verwendeten
Microsoft-Lésungen (Excel, Word, Project) so weit méglich und sinnvoll abgelést sowie die
Ubrigen an der Produktionsplanung beteiligten IT-Programme des Unternehmens an jene
angebunden werden. Die integrierte PP-Softwarelandschaft umfasst somit nur noch vier Sys-

teme:

228 \/gl.: Cissek (2006), S. 63.

29 Dje Mengenplanung umfasst die Absatz- und die Produktionsgrobplanung.

20 Quelle: voest Stahl Donawitz.

231 \/gl. Kothen , Spannagel, Struzeck (2001), S. 151.

232 Beispielsweise kdnnten die ermittelten Kacheln aus Sicht des Kunden, des Engpasses oder der Periode be-
trachtet werden, worin sich das in Abbildung 13 dargestellte Prinzip widerspiegelt.

2% Dies ermdglicht die Beseitigung der diesbeziiglich in Kapitel 5.3.1 angesprochenen Schwachstellen.
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IT-Systeme der integrierten PP der voest Stahl Donawitz

IT- Einord- x . .
System | nung®™ Erlauterung Zweck im Rahmen der Produktionsplanung
MS Pro- . zur Erstellung des Jahresreparaturplans im Rahmen der
. Office
ject Budgetplanung
. - zur Durchflihrung der Produktionsfeinplanung
Produktions- ! A
Bereitstellung der Plan-Erzeugungsmengen fir einen
PPS MES |planungs- und .
Plan-Ist-Vergleich
-steuerungssystem
- zur Lagerverwaltung
- zur Durchfihrung der Mengenplanung
kaufmannisches - zur Ermittlung der Planungsrezepte bei der Anfrage- /
SAP ERP |System, u.a. zur Auftragsbearbeitung
Bestellannahme - zur Aufnahme der Planmengen aus den Kachelpla-
nungsmodellen
TQS Steuerungssystem | wie bisher

235

Tab. 28: IT-Systeme der integrierten PP der voest Stahl Donawitz

Ein Ziel der Integration der Elemente der EDV-Landschaft liegt in der Vereinheitlichung der
Datenbasis, d.h. der Beseitigung der derzeitigen Insellésungen (vgl. Kapitel 5.2.3). Hierzu ist
zu kléren, welche Daten (vgl. Tabelle 27) in welchem System hinterlegt werden sollen. Auf-
grund der Einbindung der MS Office-Programme in die neue ERP-Plattform scheint die
Schaffung der Datenbasis in selbiger L6ésung sinnvoll. Im Folgenden wird von der Umset-

zung dieses Vorschlags ausgegangen.

Herkunft der Daten zur integrierten PP der voest Stahl Donawitz

Stammdaten Einheit System

Bedarf je Kunde Gesamt Tonnen SAP BW

je Engpass Tonnen SAP BW
Kapazitaten Aggregate Chargen SAP BW
Stillstande Tag MS Project
Lagerstand intern Tonnen PPS

Kunden Tonnen SAP BW
Bearbeitungsvorschriften - PPS
Abklhlvorschriften - PPS
Werksmarkenzusatze - SAP
Erfahrungswerte fir Kachelplanung | % bzw. Tonnen |SAP BW
Vereinbarte Trassen Tag handschriftliche Aufzeichnungen
Planungsrezepte - SAP Pp#*
Liefertermine Tag SAP SD*
Tab. 29: Herkunft der Daten zur integrierten PP?*®

234 ygl.: Kapitel 3.1.3.

235 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest

Stahl Donawitz.

2% Das Modul PP (Product Planning) steht fiir die Produktionsplanung; vgl.: Gubbels (2006), S. 40.
25" Das Modul SD (Sales and Distribution) umfasst die Tatigkeiten des Vertriebs; vgl.: Gubbels (2006), S. 40.

2
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Als Quintessenz sind somit die Beibehaltung der fir die Produktionsfeinplanung benétigten
Daten im PPS-System, in jenem sollten aufgrund der produktionsnahen Auslegung generell
die Téatigkeiten der letzten Planungsstufe durchgefihrt werden, sowie die Hinterlegung jener

fur die Absatz- und Produktionsgrobplanung im SAP BW festzuhalten.

Zuordnung von Medien zu Ebenen der integrierten PP

MS SAP Tele- .

Planungsebene Project PPS BW | HR™® PP SD TQS fon E-Mail
Absatzplanung X
Produktionsgrobplanung X X X
Produktionsfeinplanung X X X X X
Anfrage / Auftrag bear-

: X X X X

beiten

Tab. 30: Zuordnung von Medien zu Ebenen der integrierten PP?*°

Der Vergleich mit der derzeitigen Aufgabenverteilung zwischen den Systemen (vgl. Tabelle
9) verdeutlicht die erzielbaren Verbesserungen. Bei den angesprochenen Téatigkeiten der
Produktionsplanung wird auf die MS-Programme Word und Excel sowie die Ubermittlung von
Daten per Fax ganzlich verzichtet. Die bisher in diesen MS Office-Lésungen verrichteten
Hauptaufgaben (auf allen Ebenen) sind ans SAP oder PPS-System (Lagerfihrung) verge-
ben. Die Tabelle verdeutlicht weiters die Verwendung der ERP-Plattform in allen Phasen der

Produktionsplanung, wodurch sich eine héhere Durchgéngigkeit impliziert.

Basierend auf den gegebenen Erlauterungen ergibt sich anschlielend die Systemlandkarte
der integrierten Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz. Die wesentlichen Un-
terschiede zum Ist-Zustand (vgl. Abbildung 20) betreffen die Durchfiihrung der Mengenpla-
nung in SAP BW sowie generell die vermehrte Automatisierung der Verknipfungen zwi-

schen den Systemen.

2% Das Modul HR (Human Ressources) beherbergt die Personalwirtschaft; vgl.: Gubbels (2006), S. 40; Maasen
(2006), S. 302.
240 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Abb. 26: Systemlandkarte der integrierten PP

Gemeinsam mit der Reduktion der Anzahl an verwendeten EDV-Systemen und der gegen-
seitigen Integration der tbrigen legen die gegebenen Vorschlage Verbesserungen der Kenn-
zahlen ,Anteil integrierter PP-Systeme®, ,Durchlaufzeit PP-Prozesse“ und ,PP-
Fehlerrate“ und somit insgesamt der Integrationsauspragung der Produktionsplanung der
voest Stahl Donawitz nahe. Die systembezogenen Verbesserungen spiegeln sich in
der Durchgéngigkeit bei der Datenweitergabe zwischen den IT-Lésungen und die prozess-
bezogenen in der eindeutigeren Zuweisung von Systemen zu den Téatigkeiten in den Pla-
nungsebenen wider. Aufgrund der prozessorientierten Mallnahmen werden Medienbriiche

innerhalb einzelner Planungsphasen vermieden.

Im abschlieRenden Kapitel Kunden interessiert deren integrierte Anbindung an die Produkti-
onsplanung der voest Stahl Donawitz. Die bisherigen Ausarbeitungen flieRen dabei
gebihrend ein und zeigen entsprechend Mdéglichkeiten zur Intensivierung der Interaktionen
mit den Abnehmern.

241 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz. Zum Aussehen der integra-
tiv gestalteten Dokumente vgl. die Abbildungen 53 bis 63.
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6.4. Kunden

Ein wesentliches Ziel des Projekts GENESIS ist aufgrund dessen unternehmensibergreifen-
den Charakters die verstarkte Einbindung der internen Kunden in die PP-Abldufe der
voest Stahl Donawitz. Entsprechend beschéftigt in diesem Kapitel die Integration der

Kundenprozesse und -systeme.

Ein Aspekt aus dem Theorieteil betrifft die Art der zwischen den Unternehmen ausgetausch-
ten Daten. Bislang beschrankten sich diese auf Angaben zu gewlnschten Monatsliefermen-
gen sowie konkrete Bestellungen (vgl. Abbildung 21). Im Rahmen der integrierten Gestaltung
der Produktionsplanung soll auch die Lagersituation beim internen Abnehmer mit dem Ziel
der Erreichung héherer diesbeziiglicher Transparenz in die Planung einbezogen werden.?*?
Hierzu wird das Dokument Lagerentwicklung (vgl. Abbildungen 26 und 57) geschaffen,?*
welches auf Jahresbasis die vorgesehenen Monatsliefermengen der voest Stahl Do-
nawitz dem tatsachlichen Bedarf der Kunden (Verbrauch minus Lagerentnahme) gegeniiber-
stellt. Diese Betrachtung erlaubt eine Prognose des zu erwartenden Bestands und erleichtert
damit die Einhaltung der vorgegebenen Lagergrenzwerte, d.h. nach oben der Lagerkapazitat
und nach unten des Sicherheitsbestands. Die Planung des Stahlwerks kann zudem genauer
durchgefiihrt und einer Uberlieferung bei gleichzeitiger Bannung der Gefahr einer Unterpro-
duktion ausgewichen werden. Die Einbeziehung der Kundenlager in die Produktionsplanung
der voest Stahl Donawitz entspricht ferner dem in Kapitel 4.4 vorgeschlagenen Vorge-

hen.

Bereits vor der laufenden Monatsplanung ist die Einfiihrung einer Mengenbetrachtung auf
Jahresebene zu verfolgen.?** Entgegen dem derzeitigen Vorgehen sollten dabei die Quanti-
taten bereits mit Kachelbezug verglichen werden. Zu diesem Zweck wird das Dokument Jah-
reskachelplanung (vgl. Abbildungen 26 und 63) erstellt. Zur Durchflihrung dieser weitbli-
ckenden Planung sind zwei Voraussetzungen zu schaffen. Einerseits miissen die Kunden-
bedarfe auf Engpassebene verfligbar sein und andererseits die Kachelplanung fiir ein Jahr
im Voraus erstellt werden. Der erste Punkt wird durch das Projekt GENESIS erméglicht. Die
internen Abnehmer planen ihre Jahresmengen auf Werksmarken bezogen®?®, wodurch deren
Zuordnung zu Betriebsdurchldufen bzw. Engpdssen mdglich ist (vgl. Abbildung 23). Zur
Durchfiihrung der Jahreskachelplanung werden diese automationsunterstiitzt ins SAP der
voest Stahl Donawitz tibertragen (vgl. Abbildung 26).2*® Auf der Angebotsseite ist die

Kachelplanung fir ein représentatives Quartal durchzurechnen und auf die Ubrigen zu

%2 Damit wird eine auch in der Literatur genannte Unzulanglichkeit beseitigt; vgl.: Knolmayer, Mertens, Zeier

(2000), S. 15.
243 Quelle: voest Stahl Donawitz.
24 Quelle: voest Stahl Donawitz.
5 Quelle: voest Stahl Donawitz.
248 Quelle: voest Stahl Donawitz.
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schlieen. Lediglich Sondermonate, d.h. solche mit groReren Zustellungen des Hochofens
oder dhnlichem, sind separat zu planen. Als Ergebnis stehen die von Produktionsseite még-
lichen Mengen je Engpass und Monat fir ein Jahr, welche den Kundenwiinschen gegen-
Uibergestellt werden kénnen (Jahreskachelplanung).?*” Zur weiteren Betrachtung ist zudem
die Aggregation der jeweiligen Mengen auf Quartals- und Jahresebene denkbar (vgl. Abbil-
dung 63). Die Jahreskachelplanung spiegelt ebenfalls die stérkere Berlcksichtigung der hie-
rarchischen Produktionsplanung bei der integrierten Gestaltung der PP wider, da bereits bei
der Mengenabstimmung flr ein neues Geschéftsjahr bislang vernachlassigte Ressourcen

Eingang finden (Préamisse der Totalitat).

Insgesamt verbessern die vorgeschlagenen Anderungen die derzeitige Kundenanbindung,
kennzahlenbezogen sollten beide den ,Anteil integrierter PP-Systeme*“ sowie die ,Kapazi-
tatsauslastung je Kachel“ und die Lagerentwicklung zusatzlich die ,PP-Fehlerrate” beein-

flussen.

Die Jahreskachelplanung stellt in ihrer Eigenschaft als Mengenvergleich eine Grobauspra-
gung der in Kapitel 6.2 beschriebenen Kontingentierungsprifung dar. Eingangs wurde dieses
Prinzip nur in seinen Grundzigen erlautert, nachfolgend kann es unter Beriicksichtigung der

Ausarbeitungen zu den Planungshilfsmitteln entsprechend ergénzt werden.

Die Kontingentierungspriifung findet beziglich der Softwareumgebung in SAP statt, die
beteiligten Module sind aus Abbildung 26 zu enthehmen. Das genaue Vorgehen bei dieser
ergibt sich gemaf den Ausarbeitungen zu nachfolgendem Ablauf, womit das in Kapitel 6.2

dargebrachte Schema konkretisiert wird.

247 Damit wird die in Kapitel 6.2 vorgeschlagene engpassorientierte Abstimmung der Monatsliefermengen ermég-
licht und die Durchgangigkeit und Automationsunterstiitzung des Prozesses ,Budget planen® gesteigert.
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Abb. 27: Kontingentierungspriifung in SAP**?

Aus den Angaben der eintreffenden Bestellung wird eingangs im Modul SD des SAP der
voest Stahl Donawitz ein Kundenauftrag (KDAUF) erzeugt. Handelt es sich lediglich
um eine Anfrage, wird basierend auf den enthaltenen Daten ein Dummy-Auftrag generiert,
welcher allerdings dasselbe Vorgehen zur Kontingentierungsprifung durchlauft. Im SAP PP
wird sodann ein Dispositionslauf gestartet, welcher auf Grundlage der in der Bestellung bzw.
Anfrage spezifizierten Werksmarke die fur diese hinterlegten Planungsrezepte (vgl. Abbil-
dung 23) ermittelt. Auf Basis der Rezepte ergeben sich die vom Auftrag beanspruchten Ka-
cheln sowie die jeweilige Durchlaufzeit. Je Fertigungsstufe wird anschlieend ein Planauftrag
(PLAUF) angelegt*®, welcher die aus diesen Angaben berechneten und fiir die eigentliche
Kontingentierungspriifung benétigten auftragsbezogenen Daten (Menge und spatester Pro-

duktionstermin je Engpass) enthélt.

Die den angeflihrten Daten gegeniiberzustellenden (verfligbare Mengen je Datum und Eng-
pass) stammen aus der Kachelplanung in SAP BW und werden Uber zwei Zwischenschritte
in die Kontingentierungsprifung tGbermittelt. Dies erfolgt automationsunterstiitzt und bedingt
durch die angestrebte Anbindung des SAP an das PPS-System*° weiters den Wegfall der

Notwendigkeit zur manuellen Erstellung einer CSV-Datei zur Ubertragung der Kachelmen-

248 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
9 Dies erfolgt im Zuge des Dispositionslaufs; vgl.: Maassen [u.a] (2006), S. 319.
20 Quelle: voest Stahl Donawitz.
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gen in die PPS-Ldsung. Die Durchgéngigkeit der Daten sowie die Reduktion der Durchlauf-
zeit sind die damit zu generierenden Vorteile. Bei der Ausfiihrung der Kontingentierungspri-

fung im Modul PP erfolgt der kachelweise Vergleich zwischen den Auftrags- und den freien
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Abb. 28: Details zur Kontingentierum;.;sprufung251

251 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Beginnend mit der obersten Ebene (RH) wird fir jede der friiheste sowie spateste Produkti-
onstermin ermittelt. Der erstmdégliche ergibt sich aus dem aktuellen Datum (fUr die erste Stu-
fe) bzw. dem berechneten Termin der vorangegangenen Phase (fur alle weiteren Stufen),
der letztmdgliche aus den in den Planauftrégen hinterlegten Angaben. Ausgehend vom fru-
hesten Termin wird sodann fiir die erste Ebene (RH) der tatsachliche ermittelt, indem die
freien Mengen der jeweiligen Tageskachel sukzessive der Auftragsmenge gegenibergestellt
werden. Das erhaltene Datum dient als Ausgangspunkt fir die nachfolgende Phase, im Bei-
spiel dem CC2-Guss. Das Vorgehen setzt sich bis zur untersten Ebene fort, wobei der Ver-
gleich auf dieser die finale Aussage beziglich der Machbarkeit des Auftrags ermdglicht. Un-
abhangig dem Ergebnis der Kontingentierungsprifung ergeht jedenfalls eine Rickmeldung
an den Kunden beziiglich deren Auspragung, vorzugsweise automatisch tiber das System.?*?
Bei positiver Machbarkeitsprifung wird die Bestellmenge zusatzlich in die SAP-Maske Grob-
planung Ubertragen, wodurch sich die verfigbaren Quantitdten fur nachfolgend eintreffende
Auftrédge reduzieren. Der Vorteil dieses Vorgehens liegt in der Sicherstellung von ausrei-
chend vorhandener Kapazitdt auf jedem durchlaufenem Engpass fir alle angenommenen

Bestellungen (vgl. Kapitel 5.2.1).

Bei der Ausfiihrung der Kontingentierungsprifung kénnen unterschiedliche Ereignisse auftre-
ten. Deshalb ist es notwendig flr den Ablauf jener im Vorhinein Regeln, so genannte Ge-

schaftsfalle, zu definieren:?®®

1) Einplanung zum friihesten Produktionstermin: Jeder Auftrag wird grundséatzlich zum

frihesten mdglichen Produktionstermin eingeplant. Eine Sortierung erfolgt aufsteigend
nach den spatesten méglichen Produktionsterminen (Riickwartsterminierung®* auf Basis

der Liefertermine).

2) Verfiigbarkeit aller Kacheln: Zur Ermittlung der frihesten méglichen Produktionstermi-

ne missen alle beanspruchten Kacheln berlcksichtigt werden und in jeder gentigend
freie Kapazitat vorhanden sein. Abhangig von den Abkulhlvorschriften kénnen die Produk-
tionstermine je Kachel dabei unterschiedlich sein, d.h. sie missen nicht am selben Tag
liegen (vgl. Abbildung 28).

3) Vorgehen bei vollen Kacheln: Ist bei zumindest einem eingeplanten Auftrag der ermit-

telte frilheste mégliche Liefertermin (Vorwartsterminierung®® ausgehend vom frithesten

52 Damit werden die in Kapitel 5.3.1 angesprochenen Medienbriiche zu den Abnehmern bei der Zu- bzw. Absage
eines Auftrags beseitigt.

%% Quelle: voest Stahl Donawitz.

% Beij der Riickwartsterminierung wird ausgehend vom gewiinschten Fertigstellungstermin (z.B. Liefertermin) der
spateste Startzeitpunkt ermittelt, an dem die Produktion zur Einhaltung des Liefertermins angestof3en werden
muss; vgl.: Vahrenkamp (1994), S. 122.

% Die Vorwartsterminierung startet bei der niedrigsten (friihesten) Fertigungsstufe und ermittelt ausgehend von
deren friihestem Starttermin den friihesten moglichen Endtermin der Endproduktstufe. Letzterer dient dem
Vergleich mit dem vom Kunden gewilinschten Liefertermin; vgl.: Kurbel (1995), S. 150.
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mdglichen Produktionstermin; vgl. Abbildung 28) spéter als der vom Kunden gewilinschte,

so ist Rlcksprache mit diesem zu halten.

4) GroRauftrdge: Der (interne) Kunde muss die Bestellmengen in der Granularitat ,Tag“

angeben. GroRauftrége, welche die Kacheln mehrerer Tage beanspruchen, missen so-

mit vom Abnehmer vorab auf Tagesmengen aufgesplittet werden.

Das Vorgehen zur Kontingentierungsprifung kann auch der Darstellung des definierten in-
tegrierten Prozesses der Anfrage- / Auftragsbearbeitung entnommen werden (vgl. Tabelle

60). Die Bedeutung der Geschaftsfalle fur die einzelnen Schritte ist dort ebenfalls visualisiert.

Die Vorteile der Kontingentierungsprifung gegentber dem derzeitigen Vorgehen bei Auf-
tragseingang kommen nicht zuletzt in einer Verbesserung der Kennzahlen zum Ausdruck, es
sollten der Anteil integrierter PP-Systeme, die Riickmeldedauer, die Durchlaufzeit der
PP-Prozesse, die Lieferqualitit, die Kapazititsauslastung je Kachel und die PP-

Fehlerrate optimieren.

In den vorangegangenen Ausfiihrungen wurde des Ofteren die Thematik der Kachelansicht
fur die Kunden erwéahnt, jene allerdings nicht erschépfend behandelt. Zur Kommunikation der
Mengen an die Abnehmer kénnte den Kunden kinftig Zugriff auf ihre ermittelten Engpass-
quantitaten gewahrt und damit fur diese selbst die Mdglichkeit zur Erkennung weiterer Be-
stellpotentiale gegeben werden. Allerdings wére hierfiir eine Sensibilisierung der Abnehmer
fir das Prinzip der Kachelplanung, d.h. die Gewahrleistung von Verstandnis flir deren Struk-
turen, notwendig. Das mit dem Vorschlag verfolgte Ziel ist die Schaffung héherer Transpa-
renz beziglich der Ermittlung der Engpassmengen und konkret eine Verbesserung der
Kennzahlen ,Anteil integrierter PP-Systeme*“ und ,Kapazititsauslastung je Kachel®. In-
wiefern der Umsetzungsaufwand fiir die Weitergabe der Kacheln an die Kunden diesem

Streben entgegensteht, wird in Kapitel 7 geklart.

Die bei der Kundenanbindung wesentliche Funktion der Ubertragung von Daten zu Bestel-
lungen bzw. Bedarfsmengen wurde im Ist-Zustand in Abbildung 21 visualisiert. Unter Be-

ricksichtigung der gegebenen Ausfliihrungen ergibt sich die nachfolgende integrierte Aus-

pragung.
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Abb. 29: Integrierte Kundenanbindung an die IT-Landschaft®*®

Die Bestellungen der internen Kunden werden bei der integrierten Produktionsplanung alle-
samt Uber Schnittstellen zur voest Stahl Donawitz Ubertragen. Der weitere interne Ab-
lauf innerhalb des Unternehmens gestaltet sich analog dem zuvor bei der Kontingentie-
rungsprifung besprochenen, bei Machbarkeit eines Auftrags wird dieser zusétzlich ins PPS

Ubertragen (wie im Ist-Zustand).

Ein wesentlicher Unterschied kann hinsichtlich der Bedarfslisten festgehalten werden. So-
wohl die Ubermittlung der jenen zugrunde liegenden Walzprioritdten von den Kunden als
auch deren anschlieRende Aufbereitung und Aktualisierung mit Ist- und Plandaten erfolgen
bei der integrierten PP innerhalb des SAP-Systems. Zusatzlich wird das Aussehen der Be-
darfslisten vereinheitlicht (vgl. Abbildungen 64 bis 68). Der bisher hohe Aufwand zur (manu-
ellen) Aggregation der Daten reduziert sich somit signifikant und sollte nicht zuletzt eine
Senkung der Durchlaufzeit der betroffenen Prozesse der Produktionsfeinplanung bewirken.
Generell sollte sich der Vorteil dieser MaRnahme auch in den Kennzahlen Anteil integrier-

ter PP-Systeme, Lieferqualitdt und PP-Fehlerrate widerspiegeln.

Zusammenfassend Uber das Charakteristikum Kunden ist fir dessen integrierte Auspragung
die Intensivierung des Datenaustauschs mit den Abnehmern (Lagerentwicklung) sowie die
frihzeitige Einbindung deren Bedarfs je Engpass in die dadurch genauer durchfiihrbare Pla-

nung (Jahreskachelplanung) festzuhalten. Des Weiteren erfolgt das Vorgehen zur Mach-
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barkeitsprifung (Kontingentierungspriifung) mit entsprechender Automationsunterstiit-
zung. Die Vermittlung des zugrunde liegenden Kapazitatsangebotes der Fertigung an die
Kunden wird bei der integriert gestalteten PP ausgeweitet und damit die Transparenz der
verfiigbaren Mengen erhdht. Schlussendlich wird die Aufbereitung der Walzprioritdten zu
Bedarfslisten vereinheitlicht und IT-mafRig unterstiitzt. Diese genannten MaRnahmen ver-
deutlichen insgesamt die prozess- und systemorientierte Gestaltung der Produktionsplanung
der voestalpine Stahl Donawitz hinsichtlich der Kundencharakteristika. Die somit erreichten
Vorteile durch die Adaptierung der kundenbezogenen Merkmale kénnen der nachfolgenden
Abbildung enthommen werden, der Vergleich mit dem nicht integrierten Zustand (vgl. Abbil-
dung 22) verdeutlicht die Veranderungen. Die in den vorangegangenen Kapiteln zu den Pla-
nungsobjekten, -ebenen und -hilfsmitteln gegebenen Ausfiihrungen spiegeln sich in der Gra-
phik ebenso wider.
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Abb. 30: Charakteristika der integrierten PP der voestalpine Stahl Donawitz®*

Die Erarbeitung von Vorschlagen zur prozess- und systembezogenen integrativen Gestal-
tung der Produktionsplanung der voestalpine Stahl Donawitz ist nach den Untersuchungen
dieses Kapitels abgeschlossen. Die PP-kennzeichnenden Charakteristika des Unternehmens
wurden unter der Vorgabe der Beseitigung existierender Schwachstellen analysiert und neu
ausgeformt. Dabei interessierten sowohl die prozess- wie auch die systembezogenen Aspek-

te jeder Komponente und somit insgesamt die umfassende Betrachtung der Produktionspla-
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nung. Vor dem Hintergrund der beabsichtigten Implementierung eines neuen ERP-Systems
sowie generell der mit dem Projekt GENESIS verfolgten Ziele erfolgte eine Orientierung an
den Mdglichkeiten dieser Softwarelésung. Jene wurden den theoretischen Ausfihrungen
(vgl. Kapitel 4) gegenlbergestellt und damit evaluiert. Die ermdglichten Prozessverbesse-
rungen resultieren aus der durchgangigen Gestaltung der Ablaufe der PP der voest

Stahl Donawitz und die Systemverbesserungen aus der Schaffung einer integrierten IT-
Unterstitzung fur die Tatigkeiten, die Vorteile der entsprechenden konkreten Mal3ihahmen
wurden mittels der definierten Kennzahlen qualitativ bestimmt. Insgesamt konnte somit die
PP der voest Stahl Donawitz integrativ gestaltet werden. Dies wurde nicht zuletzt auf-
grund einer Orientierung am Ansatz der hierarchischen Produktionsplanung erreicht. Die To-
talitdt dieses Prinzips spiegelt sich in der Beachtung aller als planungsrelevant erachteten
Charakteristika der PP wider, wobei jedes Merkmal vor dem Hintergrund der Produktionspla-
nung als Ganzes in sich untersucht und optimiert wurde (Partialmodell). Die vorgegebene
Sukzessivitat ist von der schrittweisen Durchfiihrung der Planungstatigkeiten reprasentiert,
wobei simultan auf die Abstimmung zwischen den PP-Charakteristika und der Prozess- und

Systemsicht geachtet wird.

Einige erwahnte Aspekte der integriert gestalteten Produktionsplanung wurden bislang nicht
bzw. nur unzureichend geklart, nicht zuletzt da flr deren Umsetzung ein oftmals betrachtli-
cher Aufwand zu betreiben ist. In wie fern der Bonus einer MalRnahme die dafiir notwendigen
Anstrengungen rechtfertigt, wird im anschlieBenden Abschnitt mittels einer Aufwand-Nutzen-
Betrachtung verifiziert. Anhand dieser Untersuchungen kann das integriert gestaltete Ausse-

hen der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz final definiert werden.

Robert NIESSL 102



Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Handlungsempfehlungen

7. Handlungsempfehlungen

Die Ausarbeitungen zu den integriert gestalteten Charakteristika der Produktionsplanung der
voest Stahl Donawitz beschreiben in der in Kapitel 6 gegebenen Formulierung ein
mogliches Aussehen der einzelnen Merkmale. Wie teilweise erwéhnt besteht jedoch Hand-
lungsspielraum bezilglich gewisser Funktionalitaten. Die Entscheidung fir oder gegen die
Umsetzung eines angefuhrten Vorschlags kann nicht allein auf Basis von Praferenzen fir die
Erreichung prozess- und systembezogener Durchgangigkeit der PP getroffen werden. Viel-
mehr ist dem Nutzen einer MalRnahme der zur Umsetzung notwendige Aufwand gegeniber-
zustellen und je nach Verhéltnis der beiden GréRen die Rentabilitéat des Vorschlags zu beur-
teilen. Zur graphischen Veranschaulichung dient dabei eine Aufwand-Nutzen-Matrix,?*®
welche die Betrachtungen verdeutlicht bzw. die Entscheidungsgrundlage fir die Empfehlung

von MaRRnahmen bildet.

MaBnahmen zur integrierten Gestaltung der PP der voest Stahl Donawitz

Ziele Kennzahlen MaBnahmen

- Erweiterung PPS-System?™
- Mengenplanung in SAP

- Einfiihrung Lagerentwicklung
- Jahreskachelplanung

- Kontingentierungspriifung

- Kachelmengen in SAP

- Bedarfslisten in SAP

Integration der PP-Systeme erhé- Anteil integrierter PP-
hen Systeme

Anfragebearbeitung verbessern Ruckmeldedauer Kontingentierungspriifung

- Erweiterung PPS-System
- Mengenplanung in SAP

- Kontingentierungspriifung
- Bedarfslisten in SAP

Arbeitsaufwand PP minimieren Durchlaufzeit PP-Prozesse

- Erweiterung PPS-System
Lieferqualitat - Kontingentierungsprifung
- Bedarfslisten in SAP

Transparenz Uber Lieferungen
schaffen

Transparenz Uber Auftrdge schaffen Auftragstransparenz Erweiterung PPS-System

- Einfihrung Lagerentwicklung
Transparenz Uber Kachelkapazita- Kapazitatsauslastung je |- Jahreskachelplanung

ten schaffen Kachel - Kontingentierungsprifung

- Kachelmengen in SAP

- Erweiterung PPS-System

- Mengenplanung in SAP
PP-Fehlerrate - Einfihrung Lagerentwicklung
- Kontingentierungspriifung

- Bedarfslisten in SAP

Fehlerrate Produktionsplanung re-
duzieren

Tab. 31: MaRnahmen zur integrierten Gestaltung der PP**°

%8 \/gl.: Lunau (2007), S. 245.
%9 Diese MafRnahme umfasst die automatische Hinterlegung bendtigter Informationen und auftragsbezogene
Auswertung zu geplanten Sequenzen sowie die Verwendung des Systems als einzige Losung zur Lagerfih-

ung.
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Die Quantifizierung der Dimension Nutzen im zu erstellenden Diagramm erfolgt mittels der
definierten Kennzahlen. Dabei wird jeder Kennzahl ein Gewicht (vgl. Tabelle 32) zugewie-
sen, welches die Wichtigkeit der dahinter stehenden Ziele fur die voest Stahl Donawitz
reprasentiert. Die Werte wurden in Gesprachen mit den Mitarbeitern des Unternehmens er-
hoben. Der Nutzen einer MaRnahme ergibt sich als Summe der Gewichte der von dem Vor-

schlag beeinflussten Kennzahlen (vgl. Kapitel 6).

Im Gegensatz zum Nutzen gelingt die Bestimmung des Aufwands fir die Umsetzung jeder
MalRnahme nur qualitativ. Die benétigten Mittel fir jene kdnnen monetérer und zeitlicher Na-
tur sein,?®! der tatsachliche Bedarf daran ist gréRtenteils jedoch erst nach Einfiihrung der in-
tegrativen Produktionsplanung bewertbar. Dennoch erlaubt die Aufstellung Ruckschlisse auf
den zu erwartenden Ressourcenbedarf, nicht zuletzt aufgrund der Berlicksichtigung des

Verhéltnisses zwischen dem Aufwand der einzelnen Mallnahmen (Rangordnung).

Nutzen und Aufwand der vorgeschlagenen MaBnahmen

Nutzen Aufwand

S ~ 3 ‘;,

£ |32 g

Tol S5 | B 52 ¢

52 B |Y = Nog © —

@ E Bl . 528 £E| & <
MaBnahme £3 3 % 8 S |p 25 8| < Anmerkungen >

=0 o T|98 %o £ | S

= > € | o = |8 QNS @ = Lol

39 €S8 S |lEgid k| 5 g

co|l 35 (52 % (5ea@S|a| 8 2

<ol ¥ Qo] 3 (< S5|X 2| a 5 g

0,2 10,15/0,25|0,05|0,05]|0,05|0,25 = =

Der Aufwand resultiert aus den notwendigen Eingriffen in
Erweiterung M M M M < | 08 bestehende Programmierungen und zu bericksichtigenden 05
PPS-System "™ |Verknupfungen. Da jener nur grob beurteilt werden kann,| ™’
wird ein mittlerer Wert angenommen.

Mengenplanung M M < |07 mittlerer Aufwand, die Planungslogik sowie die bendétigten 04
in SAP " |Daten mussen in SAP BW eingebunden werden ’
Einflhrung La- geringer Aufwand, da die benétigten Daten im SAP vor-

. X X x | 05 . . . 0,1
gerentwicklung handen sind und nur zusammengefihrt werden missen
Jahreskachel- geringer Aufwand: der Kundenbedarf ist im SAP vorhan-

X X 0,25 |den, lediglich die Kachelplanung muss fir ein Jahr durch-| 0,2
planung .
gefuhrt werden
Kontingentie- hoher Aufwand, da eine Ablauflogik hinterlegt und fur jede
ge X P x ixix X | x |0,95 |Werksmarke (derzeit ca. 1000)*** ein Planungsrezept ange-| 0,7
rungsprifung
legt werden muss
irr:ascgilmengen X X 0,25 |geringer Aufwand, da die Daten im SAP vorhanden sind 0,1
Bedarfslisten in geringer Aufwand, lediglich eine Logik zur automatischen
SAP X X X x |0,75 |Aufbereitung der eintreffenden Walzprioritdten zu Bedarfs-| 0,3
listen ist zu hinterlegen

Tab. 32: Nutzen und Aufwand der vorgeschlagenen MaBnahmen?®®

Das zu erstellende Portfolio resultiert aus der Zusammenfihrung der beiden GréRen Nutzen

und Aufwand.

51 Der monetére Aufwand ergibt sich u.a. aus Kosten fir Programmierungen, beispielsweise von Schnittstellen
zwischen Systemen, und der zeitliche aufgrund notwendiger Arbeitsleistung.
Quelle: voest Stahl Donawitz.
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Abb. 31: Aufwand-Nutzen-Portfolio der angefiihrten MaBnahmen®®*

Die Auswertung der Darstellung erlaubt eine begriindete Aussage bezliglich der bewerteten
MaRnahmen. Ins Auge zu fassen sind alle Aspekte, welche in einem glnstigen Nutzen-

Aufwand-Verhaltnis stehen, d.h. deren Relation grof3er als 1 ist.

Die somit fir die voest Stahl Donawitz zu fokussierenden Mallnahmen ergeben sich
zusammenfassend anhand der angestellten Betrachtungen zu nachstehenden Handlungs-

empfehlungen (Reihung nach Prioritét fiir die voest Stahl Donawitz)*®°:

264 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz in Anlehnung an Lunau

(2007), S. 245.
% Die Prioritaten liegen auf den im Rahmen des Projekts GENESIS zu verfolgenden Malinahmen und wurden in

Gesprachen mit den Mitarbeitern des Unternehmens erhoben.
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e Zur Aussage bezliglich der Machbarkeit eines Auftrags ist bei dessen Eintreffen gegen
die verfigbaren Kapazitdten des Stahlwerks zu prifen, hierflir wird die Einfihrung der

Kontingentierungspriifung vorgeschlagen.

o Die Bedarfslisten sollten kiinftig in SAP geflhrt werden, das System ermdglicht auch

deren automatische Generierung aus den Walzprioritdten der Kunden.

e Die Durchfihrung der Mengenplanung (Absatz- und Produktionsgrobplanung) sollte
ebenfalls in SAP, genauer im Business Information Warehouse, erfolgen. Die Imple-

mentierung des BW wird somit vorgeschlagen.

Trotz der grundsatzlichen Empfehlung dieser MaRnahme sind einschrankende Faktoren
zu beachten.?®® So weist die Mengenplanung in SAP BW eine geringere Flexibilitat als
jene in der MS Excel-Lésung auf, beispielsweise sind zur Umsetzung von Anderungen in
der Kachelstruktur Programmierkenntnisse erforderlich. Des Weiteren ist die gleichzeiti-
ge Bearbeitung mehrerer gleichartiger Dokumente nicht méglich, da je Dokumententyp
(z.B. AProdukt) ein gemeinsamer InfoCube definiert wird. Zur Wahrung der Datenintegri-
tat?®®” kann jedoch maximal ein Dokument je InfoCube gleichzeitig manipuliert werden,
dies kénnte sich insbesondere bei der Budgetplanung nachteilig auswirken. Vom Unter-
nehmen ist somit zu klaren, ob das SAP BW trotz der Einschrankungen die gestellten

Anforderungen an die Systeme aus Planungssicht erfullt.

e Zur Intensivierung der Kundeninteraktionen sollten die Lagerentwicklung beim internen

Abnehmer betrachtet sowie die Jahreskachelplanung eingefiihrt werden.

e Die bei der Mengenplanung ermittelten Kachelmengen sollten in SAP intern sowie flr
die Kunden verfiigbar sein, dies wiirde deren Transparenz und das Verstandnis fir die

Kachelplanung bei den Abnehmern verbessern.

o Das PPS-System sollte beziiglich seines Funktionsumfangs (automatische Hinterlegung
bendtigter Angaben und Durchfihrung von Auswertungen zu Produktionssequenzen)

ausgebaut und die Lagerverwaltung nur in dieser Lésung durchgefiihrt werden.

Die angefiihrten Punkte sollten von den Projektverantwortlichen der voest Stahl Do-
nawitz ins Auge gefasst und zur integrierten Gestaltung der Produktionsplanung weiterver-

folgt werden.

%66 Die Informationen resultieren aus Testldufen des SAP BW bei der voest Stahl Donawitz.

%57 Unter Datenintegritat wird die Sicherstellung des Schutzes der Daten gegen unbefugte Manipulation verstan-
den; vgl.: Dinger, Hartenstein (2008), S. 9. Eine Verletzung dieser Forderung kann beispielsweise durch den
gleichzeitigen Zugriff mehrerer Benutzer entstehen; vgl.: Hasenkamp, Stahlknecht (2005), S. 185.
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8. Conclusio

Die vorliegende Masterarbeit wurde im Umfeld der Produktionsplanung eines Unternehmens
erstellt. Die Problemstellung stellte sich als mangelnde Abstimmung zwischen den bei der
Produktionsplanung durchgefiihrten Tatigkeiten und den unterstiitzenden IT-Systemen, so-
wohl innerhalb eines Unternehmens wie auch tbergreifend, dar. Zum einen verhindern logi-
sche Briche zwischen Prozessen eine durchgangige Informationsweitergabe und zum ande-
ren schnittstellenbezogene Unterbrechungen zwischen Systemen einen durchgangigen Da-
tenaustausch. Zur Beseitigung dieser Abstimmungsschwachen lag der Zweck der Masterar-
beit in der Erarbeitung von Vorschlagen zur Schaffung von unternehmensintern und -extern
durchgangigen Ablaufen und Systemen. Die entsprechende Zielstellung beschrieb die inte-
grative Verbesserung der Produktionsplanung eines Unternehmens nach prozess- und sys-

temorientierten Prinzipien.

Zur Verbesserung der Abstimmung zwischen den Prozessen und Systemen der Produkti-
onsplanung wurden zunachst die bei der PP zu beriicksichtigenden prozess- und systembe-
zogenen Charakteristika erhoben. Dies erfolgte anhand einer einfihrenden Betrachtung der

Thematik der Produktionsplanung.

Prozess- und systembezogene Charakteristika der Produktionsplanung

Charakteristika Beschreibung Einordnung
Produkte die vom Unternehmen hergestellten Guter Prozess
Planungs-
objekte Ressourcen die zur Erzeugung der Produkte benétigten Einsatzfak- Prozess
toren (Arbeitsleistung, Maschinen, Materialien)
beschreiben die zeitliche und sachliche Abfolge der
Planungsebenen . Prozess
Produktionsplanung
Planungs- Daten die bei der Durchfiihrung der PP bendtigten Angaben System
hilfsmittel IT-Svsteme dienen der Unterstitzung der Ablaufe der Produktions- Svstem
y planung y
Kunden die Besteller und Abnehmer der Produkte Prozess, System

Tab. 33: Charakteristika der Produktionsplanung?®

Zur Beantwortung der ersten gestellten Forschungsfrage ,Welche prozess- und systembe-
zogenen Charakteristika sollte die Produktionsplanung eines Unternehmens beriicksichti-

gen?“ ist somit auf Tabelle 33 zu verweisen.

Wie ersichtlich sind auf3er den Kunden alle Charakteristika nur einer der beiden Sichtweisen
Prozess und System zuzuordnen. Vor dem Hintergrund der beabsichtigten Durchgangigkeit

ist jedoch jedes Merkmal in sich prozess- und systembezogen zu gestalten bzw. zu verbes-

268 Eigene Darstellung.
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sern sowie die Produktionsplanung insgesamt in den zwei Sichten abzustimmen. Dies stellte

die Vorgabe fiir die integrative Gestaltung der PP dar.

Eine weitere Zielstellung fir die Masterarbeit bestand in der Schaffung einer prozess- und
systembezogenen Beurteilungsgrundlage fir die Produktionsplanung eines Unternehmens
zur Evaluierung der Durchgéngigkeit zwischen den beiden Sichtweisen. Ausgehend von
konkreten mit einer integrierten PP verfolgten Zielen wurden Kennzahlen zur Beurteilung der
Zielerreichung definiert. Als Ergebnis der Untersuchungen und gleichsam Antwort auf die
entsprechende Forschungsfrage kann die prozess- und systembezogene Bewertung der
Produktionsplanung anhand von sieben Kennzahlen erfolgen, welche die Betrachtung aus
den beiden Sichtweisen widerspiegeln und insgesamt eine Aussage bezuglich der Durch-

gangigkeit der PP erlauben.

Eine Einschrankung erféhrt die Aussagekraft der Kennzahlen aufgrund einer in der Arbeit
getroffenen Annahme. So wurde eine ceteris paribus-Situation vorausgesetzt und die Zahlen
damit als ausschlieRlich abhangig von der prozess- und systembezogenen Durchgangigkeit
der Tatigkeiten der Produktionsplanung angesehen. Aufgrund vielschichtiger anderer und
von der PP nicht beeinflussbarer Faktoren, vor allem aus der physischen Produktion, wird
diese Vereinfachung in der Realitat in der Regel nicht zutreffen, dessen muss sich ein Unter-

nehmen bei Verwendung der erstellten Beurteilungsgrundlage bewusst sein.

Das Ubergeordnete Ziel der Masterarbeit lag in der Erstellung von Vorschlagen zur integrati-
ven Gestaltung der Produktionsplanung eines Unternehmens bzw. der Verbesserung der
Abstimmung zwischen Prozessen und Systemen. Zur Erreichung dieser Vorgabe wurden die
Charakteristika der PP jeweils in den beiden Dimensionen untersucht und in sich sowie ins-
gesamt durchgangig gestaltet. Als Ergebnis der Ausarbeitungen resultieren die folgenden

Vorschlage fiir die einzelnen Merkmale:

o Planungsobjekte: Zur prozess- und systemintegrativen Gestaltung der PP sollten alle

als planungsrelevant erachteten Fertigungsressourcen planungsebenenibergreifend be-
trachtet und deren gegenseitige Abstimmung mittels der Verwendung eines IT-Systems

unterstitzt werden.

o Planungsebenen: Zur Schaffung héherer Prozessintegration sollten die Planungstatig-

keiten wertschdpfungsorientiert beziglich ihres Ablaufs lberarbeitet und zur Erreichung

verbesserter Systemintegration soweit sinnvoll mittels IT-Systemen automatisiert werden.

¢ Planungshilfsmittel: Datentechnische Durchgangigkeit kénnte mittels der Einfiihrung

eines Data Warehouses als zentraler Datenbasis fir die Unternehmenssysteme erreicht
werden. Auswirkungen auf die Prozessintegration hatte diese Mallnahme aufgrund der

unterstitzenden Funktion der IT fur die Ablaufe.
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e Kunden: Zur Intensivierung der Interaktionen mit den Kunden wird die Ausweitung der
ausgetauschten Informationen empfohlen. Mittels einer geeigneten IT-Unterstutzung
kénnten auch die entsprechenden Datenstrdme reibungsfrei zwischen den Unternehmen

flieRRen.

Die Umsetzung dieser Vorschlage ermoglicht die integrative prozess- und systembezogene
Gestaltung und Verbesserung der Produktionsplanung eines Unternehmens. Damit beant-
worten sich die aufgeworfenen Forschungsfragen und ist der Zweck der Erstellung der Mas-
terarbeit erfillt. Zur Erhebung der mit den geratenen Mallinahmen konkret erzielbaren Vortei-
le kdnnen die definierten Kennzahlen herangezogen werden. Eine qualitative Abschéatzung
der Auswirkungen der MaRnahmen auf die Prozess- und Systemintegration wurde in den

Ausarbeitungen gegeben.

Zusammenfassend fir die theoretischen Uberlegungen in der Masterarbeit kann die Allge-
meingultigkeit der gegebenen Vorschldge zur prozess- und systemintegrativen Gestaltung
der Produktionsplanung und somit grundsatzlich eine Unabhangigkeit von Fertigungsformen
und branchenspezifischen Gegebenheiten festgehalten werden. Diese Vielseitigkeit der L6-
sung resultiert jedoch in der Notwendigkeit zur Validierung der geratenen MalRnahmen bei
Umlegung auf ein konkretes Unternehmen. Je nach spezifischer Ausgangssituation sowie

Zielstellung kdnnten nur Auszige der Vorschlage tatsachlich Relevanz besitzen.

Dies gilt nicht zuletzt fir die zur Beurteilung der PP heranzuziehenden Kennzahlen. Die vor-
geschlagenen stellen in der Literatur genannte allgemein definierte dar und wurden auf die
Produktionsplanung umgelegt. Zur Anwendung auf einen spezifischen Praxisfall bedarf es
jedoch einer Validierung hinsichtlich Verwendung, Bildung und Aussage der Zahlen. Des
Weiteren kdénnen in der Praxis die bei den einzelnen Charakteristika angegebenen mit den
MaRnahmen erreichbaren integrativen Verbesserungsmdglichkeiten variieren. Die angefihr-
ten Vorteile basieren auf einer Abschatzung der Auswirkungen der geratenen Mal3inahmen
auf die Kennzahlen in der in der Arbeit definierten Form. Tats&achlich kénnen sowohl die qua-

li- wie auch die quantitative Beeinflussung abweichen.

Die gegebenen Ausfihrungen fassen die theoretischen Untersuchungen der Masterarbeit
zusammen, auf welchen der erste Schwerpunkt der Arbeit lag. Im zweiten Teil der Arbeit be-
schéaftigte die Anwendung des Erstellten auf ein konkretes Beispiel aus der Praxis, die Um-

gebung dafiir war die in der Stahlherstellung tatige voest Stahl Donawitz.

Die durchgeflihrten Untersuchungen zeigten, dass die Merkmale der Produktionsplanung
des Unternehmens anhand der im Theorieteil ermittelten PP-Charakteristika gebiihrend be-
schrieben werden kénnen, somit wurde ein umfassender prozess- und systembezogener

Uberblick tber die Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz erstellt.
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Die Definition von Zielen fur die PP des Unternehmens erfolgte anhand einer Schwachstel-
lenanalyse der Abldufe und der Ableitung von Mdéglichkeiten derer Beseitigung. Zur Schaf-
fung einer Grundlage zur Messung der Erreichung der gesetzten PP-Ziele wurden die im
theoriegeleiteten Teil definierten Kennzahlen herangezogen und nach firmenbezogenen Ge-
gebenheiten angepasst. Damit konnte eine Basis fir die prozess- und systembezogene Be-

urteilung der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz geschaffen werden.

Die abschlielende Ausarbeitung von Vorschldgen zur prozess- und systemintegrativen Ges-
taltung bzw. Verbesserung der PP des Unternehmens hatte die theoretischen Untersuchun-
gen als Hintergrund und fokussierte deren praxisnahe Spezifizierung. Die erhobenen Maf3-
nahmen wurden bezuglich ihres Nutzens und Umsetzungsaufwands betrachtet und konkrete

Handlungsempfehlungen zur integrativen PP-Gestaltung erstellt:

Handlungsempfehlungen zur integrativen Gestaltung der Produktionsplanung

Handlungsempfehlungen derzeitige Produktionsplanung
Erweterung der Funktionaiitat des PPS-Systems| "ormatonsiberahme und Auswerungen zu Se-
Durchfiihrung der Mengenplanung in SAP Mengenplanung in MS Excel
Aufbereitung der Bedarfslisten in SAP manuelle Aufbereitung der Bedarfslisten
Darstellung der Kachelmengen in SAP Darstellung der Kachelmengen in MS Excel
Einfihrung Jahreskachelplanung nur Gesamtmengenbetrachtung auf Jahresebene
EinfGhrung Lagerentwicklung manuelle Lagerabstimmungen und Ricksprachen
Einfihrung Kontingentierungspriifung manueller Kapazitatsabgleich bei Auftragseingang

Tab. 34: Handlungsempfehlungen®®®

Kritisch ist beziiglich der Aufwand-Nutzen-Bewertung die subjektiv erfolgte Beurteilung des
erstgenannten anzumerken. Beim Nutzen wurde zwar auf die Quantifizierbarkeit geachtet,
allerdings vom Idealzustand ausgegangen. Die erfolgte Zugrundelegung einer vom Unter-
nehmen vergebenen Gewichtung als Bewertungsschema setzt die hundertprozentige Zieler-
reichung mittels der MaRnahmen voraus, in der Praxis ist dies unrealistisch. Der Aufwand-
Nutzen-Vergleich eignet zusammenfassend dennoch als Entscheidungsgrundlage und An-
haltspunkt fur die Verantwortlichen der voest Stahl Donawitz beziglich der Verfolgung

und Umsetzung der empfohlenen MalRnahmen.

Mittels der Umsetzung der in Tabelle 34 genannten Vorschldge kann die prozess- und sys-
temorientierte Verbesserung der Produktionsplanung der voest Stahl Donawitz gelin-

gen, womit die vom Unternehmen erklarte Vorgabe fir die Masterarbeit erflllt wurde.

269 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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10. Anhang

Anhang

10.1. Zu ,Analyse und Beurteilung der Produktionsplanung®

Verwendete Symbole in erweiterten ereignisgesteuerten Prozessketten

Symbol Name Beschreibung
Ereignis Zeitdauer =0
Funktion Zeitdauer > 0

eine der vorgelagerten Bedingungen

Logisches Oder nachfolgenden Mdéglichkeiten tritt ein

muss erfullt sein bzw. einer der

Logisches Und den Mdglichkeiten treten ein

alle vorgelagerten Ereignisse missen eintreten bzw. alle nachfolgen-

Logisches Und/Oder

mindestens eine der vorgelagerten Bedingungen muss erfillt sein
bzw. mindestens eine der nachfolgenden Mdglichkeiten tritt ein

IT-System die Tatigkeit unterstiitzendes IT-Syst

em

Anmerkung Details zur Téatigkeit

Jdge|e 200

Kundeninteraktion Schnittstelle zum Kunden

Tab. 35: Symbole in erweiterten ereignisgesteuerten Prozessketten®”’

Schema zur Charakterisierung von Prozessen

zess durchgefihrt

Prozessparameter Aussage Beispiel
. beschreibt den im Prozess betrachteten
Horizont . 1 Jahr
Zeitraum
- in welchen Zeitabschnitten wird der Pro- . N
Revisionen vierteljéhrlich

Granularitat Detaillierungsgrad der Ergebnisse

Monat

satzliche Mengen, genaue Produkte)

Startpunki(e) auslésendes Ereignis Budgeterstellung

Input(s) eingehende Informationen Ergebnisse der Absatzplanung
Endpunki(e) abschlieRendes Ereignis Budget ist erstellt

Output(s) Ergebnis des Prozesses Produktionsprogramm

Bezug Basis, auf der geplant wird (z.B. grund- Erzeugnisse nach Art und Men-

ge

Verwendete Medien / IT-Systeme oder andere Medien, die den

MS Office

Systeme Prozess unterstitzen
ﬁgi?;ﬂfhe Bertcksich- z.B. geplante gréf3ere Stillstande Stillstand Walzwerk im Juli

eine représentative Tatigkeit zur Errei-

Typische Tatigkeit chung des Prozessziels

Abstimmung Kundenbedarf mit
Méglichkeiten des Betriebs

Externe Interaktion (In-

teraktion mit Kunden) Informationsaustausch mit Kunden

Ermittlung Monatsbedarf an Er-
zeugnissen nach Art und Menge

Interne Interaktion (In-

teraktion mit Betrieb) Informationsaustausch mit Betrieb

Hinterfragen von Kapazitatseng-
passen

Tab. 36: Charakterisierung von Prozessen®”'

270 \q1.- Becker (2008), S. 135: Schénheit (1997), S. 144,
" Eigene Darstellung.
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Zielabhangigkeiten:

Die starkere Integration der Produktionsplanungssysteme

erhéht die Auskunftsbereitschaft aufgrund der durchgéngigen Verfugbarkeit benétig-

ter Daten

reduziert die Durchlaufzeit der Produktionsplanungsprozesse aufgrund des Entfalls

der Notwendigkeit fir manuelle Dateniibernahmen
reduziert die Fehlerrate aufgrund der Durchgangigkeit der Daten

erhoht die Kapazitatsauslastung aufgrund der Durchgangigkeit der Daten zu Kapa-
zitdtsangebot und -bedarf, womit friihzeitig eine eventuelle Notwendigkeit zum Tref-

fen von MalRnahmen zur Vermeidung von Unterlast aufgezeigt wird

Die Verkurzung der Durchlaufzeit eines Prozesses zur Anfragebearbeitung resultiert in

einer kiirzeren Riickmeldedauer und damit einer hoheren Auskunftsbereitschaft.

Eine geringere Fehlerrate bei der Produktionsplanung

reduziert die Durchlaufzeit aufgrund der Reduktion von fehlerbedingt notwendigen

Nacharbeiten bzw. von fehlerbedingt zu wiederholenden Prozessen

erhoht die Lieferqualitat aufgrund der Vermeidung der Verwendung falscher Liefer-

daten

erhoht die Termintreue, aufgrund der Vermeidung der Verwendung falscher Liefer-

daten

Bei einer hohen Kapazitdtsauslastung besteht im Falle unvorhersehbarer Produktions-

ausfalle keine Mdéglichkeit zur Durchfiihrung von Kapazitdtsverschiebungen zur termin-

gerechten Fertigstellung von Auftrdgen, wodurch sich die Termintreue verschlechtert.
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10.2. Zu ,Produktionsplanung der voest

10.2.1. Betriebsdurchlaufe

Anhang

Stahl Donawitz*

| Betriebsdurchlzufe CC3

| Sekundérmetallurgie ||

Strangguss |

Verkehrs-
mittel

E CC3 |- OBB
I I I I | LKW
+ + | +
I T [ I
| | | |
Tiegel | | | ! Kunde
| | | |
I I Grube I |
| | | |
| | | |
|
|
| |
Schnittstelle Schnittstelle
1... CC3 Kww WE cohne RH VA Draht, Extern PK31FBX11U
2 .. CC3 Kww WE mit RH VA Draht, Extern PK10SIMNP
3 ... CC3 Kww WE ohne RH  Stapel VA Draht, Extern PK37ACX41L
4 ... CC3 Kww WE mit RH Stapel VA Draht, Extern FS588C
5 ... CC3 KWw KE ohne RH VA Draht, Extern SD80
- B ... CC3 KWW KE mit RH VA Draht, Extern SD51FV
7 ... CC3 KWw KE ohne RH Stapel VA Draht, Extern KS15FCR
8 .. CC3 Kww KE mit RH Stapel VA Draht, Extern FS56SCN
9 ..CC3KWW R100 KE mit RH Grube Stapel VA Draht, Extern R100SC
10 ... CC3 230 rund ohne RH VA Tubulars, Extern RNZ9FCRMO
11... CC3 230 rund mit RH VA Tubulars, Extern RN33L
- = 272
Abb. 32: Betriebsdurchlaufe CC3
272 - . : .
Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang
|  Betriebsdurchliufecc2 |
| | | | |
! Sekunddrmetallurgie | } | Strangguss | ! | Verkehrsmittel | ! ! | WHG |
| | | | |
| | | | |
| I | | I
| | | | |
| | I I |
| | | | |
| I Lager | | I
I I | | I
| RH | CcC2 - | | I
| | | | | |
| | | | |
| | | | |
| I | | I
\Fl: ' REAWMAG ! !
cc2 OBB ! ! WHG
: / = ] wew ) |
T ~ | o
Tiegel | \ I ! : |Kunde|
I I I I I I I
: L—- wvD i } Grube : : }
| | | | |
| | | | |
| ' ' | '
| |
| |
I I
| |
Schnittstelle Schnittstelle
— 1..CC2390x283 mitRH/VD Stapel VA Schiene, Extern  SI7890B
— 2...CC2390x283 mitRH Stapel, WHG VA Schiene SI79120
——— 3..CC2390x283 mitRH Stapel, WHG VA Schiene, Extern  $195130
—— 4...CC2390x283 ohne RH Stapel VA Schiene SI15070
5..CC2390x283 mitRH Grube Stapel Extern E19CRNIMO
——— 6...CC2390x283 ohne RH Grube Stapel Extern ST1552F
— 7..CC2230rund ohne RH Stapel VA Tubulars, Extern RN32

Abb. 33: Betriebsdurchliufe CC22"

Betriebsdurchlaufe BDM

Break Down Mill

Halbzeugadjustage

Verkehrsmittel

| | |
| | |
| | |
| | |
| | |
| | |
| | |
| | |
| | |
‘ Lager I I
l HZA cm2 | I
| | |
| | |
1 | |
| - N [
: BDM = o8B ;
: | - S L
| | | |
| i i | Kunde
| | | |
1 i L Grube cm3 i i
| | | |
| | | |
1 ' ' |
i i
| |
Schnitistelle Schnittstelle
——— 1. BDM 390x283 Stapel HZA VA Draht, Extern PK40BL
——— 2 ..BDM 390x283 Grube HZA VA Draht, Extern KA720
—— 3 ..BDM 390x283 Stapel HZA VA Draht PK1ZACNX4P
—— 4 ..BDM 390x283 Stapel HZA VA Draht, Extern E220SP
Alle Marken kdnnen nach den Ceniros das HZ-Lager 2 durchlaufen
Abb. 34: Betriebsdurchlaufe BDM*"*
272 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
" Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

10.2.2. Dokumente

Anhang

TSA Kundeniibersicht Lieferung an externe Kunden 20082009 01.07.2008
April Mai Juni| Summe | Juli August Sept. ] Summe |Okt. Nov. Dez | Summe |Janner Feber Marz] Summe |Gesamt-
Kunide 1.Quartal 2 Quartal 3. Quartal 4 Quartal| Summe

Annahiitte Soll

=

=

=
=

=

=

=
=
=

D

verse Ist

0
0
0
Diverse Lief. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o0 0 0 0 0 0 0
Summe CC2 vereinh. 0 (o]0 0 0 0 0 0 ojofo0 0 0 0 0 0 0
Summe CC2 Lieferung | O [ 1] 1] [1] 0 1] 0 ]0f{0 1] 1] 1] 1] [1] [1]
Kundeniibersicht -- Lieferuni externe Kunden CC 3 20082009
April Mai Juni| Summe | Juli August Sept.] Summe |Okt. Nov. Dez.] Summe |Janner Feber Marz] Summe |Gesamt-
Kunide 1.Quartal Z Quartal 3. Quartal 4_Quartal| Summe
Annahiitte Soll 0o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o0 0 0 0 0 0 0

Summe CC3 vereinb.

Summe CC3 Lieferung

Summe vereinh.

Summe Lieferung

== ===

S| ===
(=1 1=1 B [—21=1] =]

== ===
=10=1 B ==

== ===

== ===

== ===

== ===

== ===
== ===

=11=1 B ==

=10=1 B ==

Abb. 35: MS Excel-Datei ,,Externe Kunden*?"®
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

voastalping  stahl Donawitz

Lieferungen voestalpine Stahl Donawitz GesmbH
Fir das Geschaftsjahr 2008 § 2009

1 April | Mai | Juni ;

1 :Juli

Quart

{August : Sept: Z 0Okt;Nov;Dez: 3 | Jan; Feb;Marz;

4
! Quart! 112

: Gesamt

Schiene

H : Quart ; : : ! Quart ;

cc2 i P P i i P i :

Lieferung SOLL Po ioioi o0 fol o0 oo ioioioi 0 ioioio 0 ! o
Lieferung IST fo b0 0 o0 P00 P00 000 o0 (000 [ |
CC3 H : H : : H H H : H : ; H :

Lieferung SOLL Po b0 0l e P00 P00 i0ioioi o0 o0 0 [ |
Lieferung IST P0i0 e o0 P00 P00 000 0 00 0 L
Gesamtlieferung80LL 0 | 0 { 0 : o (0! o {0 { 0o {o:0:0: 0 o000 o0
Gesamtlieferung IST P00 0i o0 P00 P00 i0ioioi o0 ioio0 0 [ |
Diff. SOLL # 15T fotodior oo pod o0 fooioo o000 P00 0 oo
TSTG Soll { Ist P o ind o0 foln o P oo taododiod oo fodlnoln o i o
NRW ] : ] : P ] ] T : ; ] :

cc2 A P P PooE i :

Lieferung SOLL P00 p 00l o0 P00 0 0 ;000 0 000 LI |
Lieferung IST P00 0 i o0 P00 P00 iowi0i0i o0 000 [ |
CC3 : : : : : : : : : : : : :

Lieferung SOLL i io0 i 0 o0 P00 0 {00 0000 (000 [ |
Lieferung IST I IR A I R B R A IR R R A ] 0 [
Karperliche Lief. P el oo 0 o o0 RS ‘o0 ;oo T
Gesamtlieferung SOLL P00 0! o0 P00 @ ;o0 0 ;0! 0:0:! 0 [0!0 0 [
Gesamtlieferung IST P il o0 P00l o0 P00 w00 o0 000 [ |
Diff. SOLL 15T A T VA A O T A A B LI
Lliahy : 5 : : P : : P : : : :

cc2 ! i ! : P : : o : : : :

Lieferung SOLL i io0 i 0 o0 P00 0 {00 0000 (000 [ |
Lieferung IST o0 o 0 ;0 0 o o o 0 ;0 O o ] o oo L]
cC3 H : H : H : ' ; ; H

Lieferung SOLL P00l 0 o0 0 @ P o0 i o0 00D LR A 0 L I
Lieferung IST P b0l 0 o0 P00 P00 000 o0 (000 [ |
Gesamtlieferung SOLL I A A T | 0 @ 0 0 iei0iol o0 oo 0 [ |
Gesamtlieferung IST P00 e o0 0 @ ;0 0 ;000 0 {00 0 L I
Dife. SOLL ¢ 15T O | T T T N RN I Y| | B | | Y| N | B i noioon
Lageraukbau H i H H H H H H ' H H H

Div_Fremde : : : : : : : : :

cc2 : 5 : i P : : P i : : i

Lieferung SOLL fo loieol 0 f0oi 0o {0 0 io0o!o0!ow0 I A | [ IR
Lieferung IST P00 b0l o0 0 0 0 0 ;000 0 000 L |
ces S ;

Lieferung SOLL P00l e o0 fo0d @ Po0 i o0 o000 i0oio0 ;o0 [ I
Lieferung IST P io i 0 o0 P00 (00 0000 (000 [ |
Gesamtlieferung80LL 0 | o { 0 : o (0! o {0 i{ 0o {000 [ T R o0
Gesamtlieferung IST N DR TR T 0: o P 0 i o0 P@:0:0: 0 o0 0 [
Diff. SOLL #I5T Poio b0 o0 r0d o0 b0 i o0 b0 00 o0 P00 0 oo
Lieferung - CC2 ! ; ! : : ; ! ; ! : : : ! :

Lieferung SOLL P00 ;00 o0 PO ©O 0 : 0 ;000 0 :0:0;0 LR |
Lieferung IST P00 0 i o0 P00 P00 iowi0i0i o0 000 [ |
Diff. SOLL # 15T L I A B A O T B L 0 oo
Erzeugung - CC 2 : : : : : : : ' ! ;

Erzeugung SOLL P loiel o0 f0oi 0 {0 0 i0olo0oi0o: o0 oo 0 [T
Erzeugung PLAN(APROD): 0 : 0 : 0 : o 0 : o : 0 : 0 ;0:0:0: 0 :0:0:0 L |
Erzeugung IST [TQS) e 00 o0 f0: o0 00 000 0 oo 0 [
Differenz SOLL-FLANMAIST 1 0 (0 f 0 o0 0 d o {0 i 0 {0030 0 fo0:o0 0 [
Lieferung - CC 3 : : : H i : :

Lieferung SOLL P00t e o0 0! @ P00 @000 0 P00 0 L I
Lieferung IST I IR I T | 0 0 0 : 0 iei0i0ol 0 oo 0 [ |
Differenz SOLL - PLAK HIST L O T A R 0 oo
Erzeugung - CC 3} § § i ! H

Erzeugung SOLL fo b0l 0 o0 P00 P00 000 o0 P00 0 o ! 0
Erzeugung PLAM(APROD): O ! @ ! o : 0 0! @ ! 0 ! 0 ! @i 0 ;0 0 !0;:0 0 L IR
Erzeugung IST [TQS] I A B T 0 0 0 0 iei0iol o0 P00 0 [ |
Differenz SOLL-PLAMYIST 1 0 f 0 @ 0 0 0 0 i 0 0§ 0 f0f 00 0 f0:0 0 [

Abb. 36: MS Excel-Datei ,,Vereinbarte Lieferungen*’®
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

Lieferungen voestalpine Stahl Donawitz GesmbH
flr das Geschaftsjahr 2008 [ 2009

voestaipine Stahl Donawitz

| April  Mai | Juni

{1 iJuliiAugustiSept: 2. (OktiNoviDez: 3. [Jan FebiMarz! 4. iGesamt

Schiene

ccz

Lieferung SOLL
Lieferung IST
CC3

Lieferung SOLL
Lieferung IST

Gesamtlieferung SOLL
Gesamtlieferung IST
Oiff. SOLL/IST

TSTG Soll/ Ist

o

o

[

o o o

o

o

o

=]

{Ouart

o Qo o =

=]

o

ouart! | lowart: i i ‘Quart] 112

o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o

o o
o o
o o
oo
oo
oo
o o
o o
o o
oo
oo
o o

o
o
o
o
o

=

o QQ
fen il =

=]

=]

L=
coo oo oo
ocoo oo oo
coo oo oo

o
‘5oo oo oo
oo oo oo
Lo s s

Lan]
L]
Ca

]
]
]
[
=
]
[
]
[=]

NRW

ccz2

Lieferung SOLL
Lieferung IST
CC3

Lieferung SOLL
Lieferung IST

o

o oo

o oo

o

=]

o oo
O oo
oo
o oo
o o o
o oo
oo
o o o
o oo
o oo
o (== 5= ]
o o

o
(=]

Kaérperliche Lief.

Gesamtlieferung SOLL
Gesamtlieferung IST
Diff. 3OLL /ST

oo O oo o

oo O o|o(o o

oo O Qoo o

o o

oo o oo(o o

oo o oo o
o
oo Qo oo o
L= Rl = [=]
oo O oo o
o
o QO Oo|o(o o

Draht

ccz2

Lieferung SOLL
Lieferung IST
CC3

Lieferung SOLL
Lieferung IST

Gesamtlieferung SOLL
Gesamtlieferung IST
Oiff. SOLL/IST

Lagerverinderung bei VASD

o

o

0
0
0

o

o

o
0
o

o

0
0.
0|

o

o

o

0
0
0

o o

o o

oo O oOoO|oo o

e et
lecoololee ocos o
|eceololee coo [o
|lecoololoe ocoo |[o
oo O OoOo|o o

ErTRr Y o 8

o o
o o
o o
o o
o o
o =]
o o
o o
o o
o o
o (=]
o o

o o
o o
o o
o o
o o
o o
oo
o o
o o
o o
o Qo
o o

Abb. 37: MS Excel-Datei ,,Interne Kunden“?"”
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

voestalore
Stahl Donawitz
Helfo Su EE Beat | Srgabe
HO | Gran | OC2 | OOF | WwWw | A=A Yor.| RH Bemerkungen | Dafum |Sofr| Soveft |
7+ Ch. 56 | Chag.| UG LT | e
&1 1410 11 15 KE J 26 3001 0 0 o SO
S 74| 1410 11 15 KE J 26 2801 0 0 Ol o5 2 32 | 250
221 1410 11 14 14 25 260 0 | 18 3 80
#1 1100 4 16 KE J 20 206 0 | 13 / S
A7 1330 10 15 KE J 25 296 3 | 1B GEMHOE | e e
S| 1830 9 14 14 23 260 14 | 30 = S50
&1 1330 10 15 KE J 25 31611 | 4 7 AT
e 4 1330 9 15 15 J 24 270 11 | B2 OINAOE | o /g8 |2
S 1330 10 14 14 24 280 11 | 63 2 S0
g 1330 10 15 KE J 25 290 & | 68 5 250
A 74 1330 9 15 15 J 24 2451 10 | 78 G AA O | T B8 | s
s 1830 10 14 14 24 2bb| O | 78 kil e
&1 1100 = 16 KE J 20 260 4 | 82 5 Ko
S 74 1410 11 15 15 J 26 2661 11 | 93 GEAHO5 | T a7 | ass
221 1410 11 14 14 25 246 11 [ 104 b e
#1 1410 11 15 15 J 26 2801 11 [115 o7 B
So 74 1410 11 15 15 J 26 2601 11 | 126 GENAOS | T &i2 | Aag
221 1410 11 14 14 25 2400 11 [137 o e
#1 1410 11 15 KE J 26 276 11 [ 148 =2 S
Mo 4 1410 11 15 15 J 26 2bb | 11 [ 159 GrANGE | & &F2 | ShE
=2 1410 11 14 14 25 235 11 | 170 7 LS55
#1 1410 11 15 KE J 26 2701 0 0 22 27
L7 1S 1410 11 15 KE J 26 260 0 0 OENHOE | F &i2 | 250
22| 1410 11 14 14 25 230( 0 0 7 SE0
&1 1410 11 15 KE J 26 2600 11 1 11 + S
M 7S 1410 11 15 KE J 26 2451 11 | 22 GAAATE | P SF2 | D5
=2 1410 11 14 14 25 226 11 | 38 5 ke
#1 1410 11 15 KE J 26 2601 11 | 44 <+ e
Do 74 1410 11 15 15 J 26 2401 11 | bb e &2 | 2
S22 1410 11 14 14 25 220 11 | 66 i S50
127370 0O 960 1355 886 2315 747
PLAN 0 59040 83333 b4046 142373
SOLL b8774 80188 b3600 138962
Dif. 266 3144 446 3411
PLAN SOLL Dif
CC2 rund 12.750 11.500 1.250
CC2 380x283 47.250 47374 -24
SUMIMme 50.000 53774 1.226

Abb. 38: MS Excel-Datei ,,AProdukt“ (Auszug)®"®

28 Quelle: voest Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Stahl Donawitz: Lieferilibersicht 2008/2009

voestalpine
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Abb. 39: MS Excel-Datei ,,Bericht GF**"®
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Anhang

Revision:

30,07 2008

HALBZEUG BAHNVERSAND

Kunde

Kindberg

LEALI
Garbolino

Diederichs

ARES

T5TG

Annahitte

Rothe Erde

Entladung

Magnet

Magnet

Seitenstapler

Magnet

Magnet

Magnet

Magnet

Station

Kindberg

Rezzatof¥ero
na

Liittring-
hausen

Rodange

Oberhausen

Hammerau

Dortrnondsrfeld

Aggregat

CCZ2+CC3
230rund

CC3
[150x150]

cCz
[390x283]

CCz

[390x283]

CC?
[390x283)

CC3
[160x160]

CC3 [230
rund]

Lange

10 m

Stiickgew.

3280 kg

pral.fto

0

Riickstand

Waggon

Eas, Eaos,
Eaons

Rnsz, Bs,Res

Rs, Bns-z

Rns-z

R=s Waggons
Privatbahn

Rns-z

Rnis-2, DEl
Einzelverkeh

r 50cm
Dbhetand

Zusatz

2q. 47833
Str. KI.:D bei
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Str.Kl.: D4

Str.Kl.

HY

Reihung
erforderlich

Reihung
erforderlich

Str.Kl.: D

-
a
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Soll | Ist

Soll Ist
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Abb. 40: MS Excel-Datei ,,Lieferplan® (Auszug)®*°
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Anhang

Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

Vorschau Kindberg Verladung

Lieferdatum:

Qualitat Farbe Lager Ort

Dl oo~ |o |t s |w|N |~

-
J

ot
)

[
Ju

-
LA

-
oh

ot
~

-
oo

-
e

20
21
22

Abb. 43: MS Excel-Datei ,,Verladeprioritit Kindberg“*®*

283 Quelle: voest Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang
LAGERUBERSICHT CC3 - VERLADEHALLE
6.5.09 15:29
C-1 C-2 C-3
Gual. |Stk.| Ch.Nr.] Gual. | Stk.| Ch.Nr.| Qual.|Stk] Ch.Nr.| Gual. | Stk.] Ch.Nr.| Qual. | Stk.] Ch.Nr.
Detail
# = Gesperrt KINDBERG
04.05.2009 *  |k-16| 399061
k = Unterlangen " 20 | 402239
g = Griin " 21 | 399060
b = Braun " 20 | 402238 A-OHHE
5= Schwarz " 21 | 399059
r= Rot " AT | 399056 | X&0R
h = Hellblau " 13 | 402237 | SB8 | 1 | 400909
w = Weilk " 18 | 399058
o = Orange " 15 | 402236
si = Silber *  |#25k| 399057
" 15 [4021235) PK2OL | #16 | 394186
* |20k | 054 A-OHHE
RH3I2ZHH| 20 | 399055 RH?')FL| 20 |392516
B-1 B-2
Gual. | Stk.] Ch.Nr.] Gual. | Stk.] Ch.Nr.| Qual.|Stk] Ch.Nr.| Qual. | Stk.| Ch.Nr.
AHHAHUTTE
FORMAT 160°
04.05.2009 00:45
04.05.2009 FCR | 1 228
vss | 1 [402227
k-24| 399066
31 | 402244 04.05.2009
27 | 399065 12:45
26 | 402243 " 1 0471
VSSFCR| 26 | 399064 " 22 | 053
k-22 | 402242 399049 * |26-2| o052
26 | 399063 | teilweise hinten - 28-2( 051
27 | H224 schneiden - 24K 049
27 | 399062 " 1M | om
VSSFCR| 28 [ 402240 VSSFCR| 28 | 399048

Abb. 44: MS Excel-Datei , Lagerliste CC3* (Auszug)®®*

24 Quelle: voest

Robert NIESSL

Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Spediteur

Zechiner Transport GrmbH
Burndesstrasse 3

8753 Fohnsdorf
Cistermeich

Machstehendes Material soll ab Donawitz geliefert werden

Daten voestalpine Stahl Donawitz GMBH

Auftrag: 367408 £1
Material: E19FCRS
Lange [m]: 5.9
Dimension [mm]: 160160
Stlickygewicht [kyg]: 1180
Stlckanzahl: 21
Beladung: Kranbeladung won hinten
Beladestelle: HZA (Tor 165)
Beladzeit: Montag-Freitag 620 Uhr
Daten Warenempfinger
Yersandadresse: stahlwerk Annahite
Max Aicher GmbH & Co KIG
53404 Hammerau
Entladezeit: Mo-Fr 618 Uhr
Entladungsart: Magnetent/adung

Datum Anzahl LKWs
10.7. 1
Summe 1

Aufteilung bzw. Beladung flr einen LKW

Bei Michteinhaltung der angefiibten Beladetermine bitte urm Blcksprachel

Ladung

festgestellt.

Preis pro LKW

550 €

Erfolgt nach max. Zulassigem Gesamtgewicht, das Gewicht wird mittels YWaage bei Portier 4

Abb. 45: MS Word-Datei ,, Auftragsbestitigung” (Seite 1)°*°

25 Quelle: voest Stahl Donawitz.

Robert NIESSL

Anhang
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

LKW-Anforderung

Aufbaufestigkeit des LW und Ausfihrung der Zurpunkte gemsa: gltiger EU-Morm

Die Festigkeit zusdtzlicher Einrichtungen zur Ladungssicherung (2.6, Steckrungen) muss
durch Bestatigung des Herstellers nachgewiesen werden kinnen

Anforderung und Menge Verlademittel

Ausreichende Anzahl an Zurrgurten in EU-normgerechter Ausfohrung;
L won mind. 2000 dai Formschluss

Ausreichende Anzahl an Adtirutschmatten mit mind. 3 mm Dicke und p=06

Ausreichende Anzahl an schutzmaterialien (7B: Schlduche, Kantenschoner)

Wenn keine Absicherung nachvome maglich ist (z.B8. durch Steckiungen, Stirnwand) dilt:
o Stk Paletten (bei Kombi 107 gute, technisch einwandfreie Euro-Paletten oder
2 5tk Kantholz (bel Kombi 43 Querschnitt 20:15cm

{InsachgemidBRer Transport und daraus resultierende Schiden fallen

ausschiiellich in den Verantwortungsbhereich des Auftragnehmers.

Sicherheitshestimmungen

1. Schutzausristung Fahrer

Sicherheitsschuhe

Handschuhe

Arbeitskleidung

Warnweste

Schutzhielm (bei Portier 4 leinweise erhialtlich)
Schutzbrille (bei der Werdadestelle leihweise erhaltlich)

Der Fahrer muss bei der Anmeldung beim Portier die Schutzausriistung bereits

angelegt haben, ansonsten darf er das Werksgeldnde nicht befahren !!

2. Allgemeines

« Im‘Werksgelande gilt die StvO und eine Geschwindigkeitsbegrenzung won 30 kmdh.

» [ie geltenden Sicherhetsbestimmungen sind auf dem YWerksgelande einzuhalten.

« [Den Lenkernist es untersagt, ohne Absprache mit der Verlademannschaft die
Werladezone zu verlassen.
Den Anweisungen des Werksschutzes und der Verlademannschaft ist Folge zu leisten.
Dem Fahrer ist 25 nicht gestattet sein Fahrzeug mit ungesicherter Ladung in Betrieb zu
nehmer.

« Esdlrfen nur die LKM-Lenker auf das Werksgelande.

« [Der Fahrer muss in jenem Umfang die deutsche Sprache beherrschen, damit eine klare
“erstandigung mdglich ist.

s« Mehrzeiten bow. Standzeiten werden nicht gesondert vergltet.

Abb. 46: MS Word-Datei ,, Auftragsbestitigung” (Seite 2)°%°

28 Quelle: voest Stahl Donawitz.

Robert NIESSL
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

voestalpine Stahl Donawitz GmbH & Co KG
3. Bewilligungen

Sarmtliche notwendige ire und auslandische Bewilligungen sind auf eigene Kosten vom
Auftragnenmer beizubringen. Die Inanspruchnahme des Auftragoebers fOr fehlende b,
unzureichende Bewilligungen fhrt zum ROckforderungsanspruch gegeniber derm
Auftraghnehmer.

Ablauf LKW-Beladung

Faortier 4: Anmeldung (it Schutzausmistung)
Yerwiegung leerer LEWY und Ubergabe Wiegeschein an Fahrer
Sicherheitsuntenweisung

verladestelle: Unergabe Wiegeschein von Fahrer an Lademeister
Uherpriifung Lk undd Yeradermittel
Yerladung LYY
Kontrolle Ladungssicherung
Aushandigung Frachtpapiere

FPaortier 4; Yerwiegung beladener LKW
bei einer GewichtsOberschreitung des max. zuldssigen Gesamtgewichtes
(unter Bemcksichtigung der Toleranzen) darf der LKW das Werksgelande
nicht verlassen.
Aushandigung des Wiegescheins

Werden die genannten Voraus setzungen nicht erfiilit, behdlt sich die
voestalpine Stahl Donawitz GmbH & Co KG das Recht vor, den LKW nicht zu
beladen ! Daraus entstehende Mehrkosten werden an die Spedition baw. den

Frichter weiter verrechnet.

- —
ACHTUNG: im Werksgelinde gill die SIVD und obrme
Goivs < hw oe il L s begprenzang von Hikm'F #

Anfahrisskizze voestalpine Stahl Donswitz GmbH & Co K&

Ansprechpartner voestalpine Stahl D onawitz

Herr DI(FH) Margenstem 03842450504 25/53468
Herr DI(FH) Radl 03842/5030422/3361

voestalpine

Abb. 47: MS Word-Datei , Auftragsbestitigung* (Seite 3)**’

27 Quelle: voest Stahl Donawitz.

Robert NIESSL
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang
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Abb. 48: Sequenzfolge®®
28 Quelle: voestalpine Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

10.2.3. Erweiterte ereignisgesteuerte Prozessketten

Prozess ,,Budget planen‘

Horizont 1 Jahr
Revisionen jahrlich
Granularitat Monat
Startpunkt(e) Bedarf pro Kunde ist bekannt
Input(s) Bedarf pro Kunde
Endpunkt(e) g/leonnatsllefermengen, Umbauten und Formatmengen sind freigege-
Jahresreparaturplan, Monatsliefermengen, Umbauten, Formatmen-
Output(s) gen, Externe Kunden, Vereinbarte Lieferungen, Interne Kunden,
AProdukte
Bezug Kunde
Verwendete Medien / Systeme |MS Excel, MS Project, Telefon, E-Mail, Fax
Zusatzliche Beriicksichtigungen |Umbauten, Formatmengen, Tiegelzustellungen, OG-Wartungen RH
Typische Tétigkeit Jahresmengen auf Monate aufteilen
Interaktion mit Kunden Gespréche beziglich Monatsliefermengen
Interaktion mit Betrieb Grolere Stillstdnde (Hochofen, Tiegel, Obergefal RH)
ist bekannt
planen
Jahresreparatur- MS
plan erstellen Project
Prozessnr.
1 Jahresreparatur-
plan ist erstellt
Ist
> X
Ay
. Umbauten und
Monatsliefer- MS MS
mengen ermitteln Excel For;s;:‘;z:;gen Excel
Monatsliefer- Umbauten und
mengen sind Formatmengen
ermittelt sind ermittelt
Monatsliefer-
: Telefon, E-
mengen mit Kun- i A
den abstimmen el Eax
(3
Monatsliefer- Monats_liefer-

mengen sind nicht

okay engen sind okay,

mbauten, Format- MS
Monatsliefermengen Excel
freigeben

Umbauten und
Formatmengen
ind freigegeben,

Monatsliefer-
mengen sind

freigegeben AProdukte sind erstellt

xterne Kunden, Vereinbarte
Lieferungen, Interne Kunden, 12

Tab. 37: Prozess ,,Budget planen“289

289 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

Prozess ,,Versand planen*

Horizont 1 Monat

Revisionen monatlich

Granularitat Tag

Startpunkt(e) Monatsliefermengen sind freigegeben
Input(s) Monatsliefermengen, vereinbarte Trassen
Endpunkt(e) Lieferplan ist erstellt

Output(s) Lieferplan

Bezug Kunde

Verwendete Medien / Systeme |MS Excel

Zusétzliche Berucksichtigungen

vereinbarte Trassen, Lagerstand

Typische Téatigkeit

Lieferplan mit Liefermengen befullen

Interaktion mit Kunden

Abkldrung Bedarfsmeldung

Interaktion mit Betrieb

Verkehrsabteilung bezlglich Waggon-Bestellung

Versand

planen

Prozessnr. |

2|

Ist

ferplan Vormonat
sind geléscht

h 4
Baten ausilic: eues Dokument
i ist erzeugt

Monatsliefer-
mengen sind
freigegeben

Trassen sind
vereinbart

Y
I\./leferplan MS
ormonat
ko Excel
opieren
A A
Lieferplan
Vormonat ist
kopiert
Y
Dgten aus MS
Lieferplan Excel
Vormonat |6schen

o

h 4

(n)

B a4
Ll %

'y

All

Kunden

Lieferplan mit

5 Liefermengen

beflillen

Y

Lieferplan ist
erstellt

Manueller Soll-Ist Vergleich

Tab. 38: Prozess ,,Versand planen

29 Eigene Darstellung auf Basis der

Robert NIESSL

«290

Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

Prozess ,,Kachelplanung CC3 durchfiihren*

Horizont 1 Monat
Revisionen monatlich
Granularitat Tag / Schicht
Vereinbarte Lieferungen, Externe Kunden, AProdukt und Lieferplan
Startpunkt(e) .
sind erstellt
Input(s) Vereinbarte Lieferungen, Externe Kunden, AProdukt, Lieferplan
E CSV-Datei der Kachelplanung CC3 ist erstellt und in PPS Ubertra-
ndpunkt(e) gen
Output(s) Gesamt- und Kachelmengen CC3
Bezug Kunde / Aggregat
Verwendete Medien / Systeme |MS Excel, PPS
Zusatzliche Beriicksichtigungen |AProdukt, Lieferplan
Typische Téatigkeit Sollimenge je Kunde auf Tage und Aggregate aufteilen
Interaktion mit Kunden
Interaktion mit Betrieb

Kachel-

planung CC3 <APmdukl ist erstelt > < :E‘:::: e > < Rt i ien < Lieferptan st erstedll
durchfiihren
| s ] |

Prozessnr.
3-1

ollmengen aus
Vereinb. Lief.

Solimengen sind
eingetragen

uchiplan aus
APradukt
Gbertrage

Reparaturen CLJ
und KWW aus
AProdukt eintrage;

Solimengen je
Engpass ermitteln

achelplanungsvariante
ist ausgewshlt

peplante Mengen:
stimmen nicht mit
Sallmengen lbersin

T
sfimmen mit S_allmengen

Alle Engpasse sind
geplant

TE5V-Datel der Kachel®
planung CC3 erstellen
und in PPS dberiragen

> @i dar Kachel:
planung CC3 ist erstellt
nd in PPS (bertrager)

Tab. 39: Prozess ,,Kachelplanung CC3 durchfiihren“®"

291 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voestalpine Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

Prozess ,,Kachelplanung CC2 durchfiihren*

Horizont 1 Monat

Revisionen monatlich

Granularitat Tag / Schicht

Startpunkt(e) Vereinbarte Lieferungen, Externe Kunden und AProdukt sind erstellt

Input(s) Vereinbarte Lieferungen, Externe Kunden, AProdukt

E CSV-Datei der Kachelplanung CC2 ist erstellt und in PPS Ubertra-
ndpunkt(e) gen

Output(s) Gesamt- und Kachelmengen CC2

Bezug Kunde / Aggregat

Verwendete Medien / Systeme |MS Excel, PPS

Zusétzliche Berucksichtigungen

AProdukt, BDM-Walzungen

Typische Téatigkeit

Sollmenge je Kunde auf Tage und Aggregate aufteilen

Interaktion mit Kunden

Interaktion mit Betrieb

Kachel-

planung CC2

Externe Kunden

b > <APmduMislasLellt >

durchfiihren

Vereinbarte Lieferungen
sind erstelit

) |

Prozessnr.
3-2

M

Verknipfungen zur
entsprechenden CC3-Datel
kentrollieren

Mle Engpisse sind geplant

ngepia
stimmen mit Sollmengen
iberein

ingeplante Mengen
stimmen mit Solimangen
liberein

V-Dale der K

achel-
planung CC2 erstellen und in
PPS lbertragen

292

Tab. 40: Prozess ,,Kachelplanung CC2 durchfiihren

292 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voestalpine Stahl Donawitz.

Robert NIESSL
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Prozess ,,CC3 planen*

Anhang

Horizont 1-2 Wochen

Revisionen wochentlich / taglich

Granularitat Schicht

Startpunkt(e) Walzprioritaten treffen ein

Input(s) Walzprioritdten, Kacheln CC3, Lagerstand
Endpunkt(e) Sequenzfolge CC3 ist fur Produktion freigegeben
Output(s) Sequenzfolge CC3

Bezug Kunde / nachfolgende Aggregate / Werksmarke

Verwendete Medien / Systeme |MS Excel, PPS

Zusétzliche Berucksichtigungen

stand

Kacheln CC3, Kapazitaten Lager CC3, Lager KWW, KE, Lager-

Typische Téatigkeit

Sequenzfolge erstellen

Interaktion mit Kunden

Interaktion mit Betrieb

CC3 Kacheln CC3 Walzprioritaten )
sind ermittelt teffn eln Stahl ist auf Lager

planen

Prozessnr.
41

Ist

Walzpricrititen zu Be>
darfslisten Direkiguss
nd KWW aufbereite

Bedarfsiisten
Dirskiguss und KWW
sind aulbereitel

Entscheldung, ob
Material auf CC3 2u
produzieran ist

Material ist auf
GC3 zu
produzieren

aterial ist nicht
aul CC3 zu
produzieran

Gialitermin
festlegen
Kanzept)

Segquenzfolge
CC3 st erstellt

Lagerbeiegung
CC3 planen und
Kapazitdl prifen

E-Raihenfolge
planen und
Kapazital prifen

03 nicht
vorhanden

Kapazitat Lager
CC3 vorhanden

KE-Kapazitat KE-Kapazitat
vorhanden nicht vorhanden

aquenzfolge CC3
ist flir Produktion
frelgegeben

Soli-Ist Vergleich

Tab. 41: Prozess ,,CC3 planen

«293
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Prozess ,,CC2 390x283 planen“

Anhang

Horizont 1-2 Wochen

Revisionen wdchentlich / taglich

Granularitat Schicht

Startpunkt(e) Walzprioritaten treffen ein

Input(s) Walzprioritdten, AProdukt, Lieferplan, Lagerstand
Endpunkt(e) Sequenzfolge CC2 390x283 ist fur Produktion freigegeben
Output(s) Sequenzfolge CC2 390x283

Bezug Werksmarke

Verwendete Medien / Systeme |PPS, MS Excel, Telefon

Zusétzliche Berucksichtigungen

RH-Bedarf, RH-freier Bedarf, Kapazitaten Hauben und WHG, La-

arstallen

BRBNTIOINE
vaest Schigne iat
ersied

gerstand
Typische Téatigkeit Sequenzfolge erstellen
Interaktion mit Kunden WHG-Kapazitat mit voest Schiene priifen
Interaktion mit Betrieb
393(:2233 <"°‘z""°’z:‘"" "m“> < SHaN fsL au Lager <Apracukt iat varandat <uererpten I etatail
planen ccz
Walzpriontatan 2u
Badartslislen Direkiguss
m e Schisne sufbared
4-2-1 Dimmzzi:r:.nr::h;:msne
snd aufbereitet
st Soli-Tst Vergleich
waast Schiena | FPS | l | Schiene RH/VD

Sequenzhoke um
axiemen RH-Badar

DiFeRt RH
| EES | | EOM RH

Schigne RH-fral
B RH-rrai

Lhirekt RA-rrei

Sequenzfolge CCZ
80x283 mil Hauben-
kapaziidt pridfen

WHG-Hapaznat mit
vasst Schignsa
prisfen

Sequenztsgs G2
390283 Yir Produktion

Sequenzfolge CC2Z
30w 2A3 8t i Pro-
dusklion fresgegeben

Tab. 42: Prozess ,,CC2 390x283 planen‘“®**
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Prozess ,,BDM planen*“

Horizont 1-2 Wochen

Revisionen wochentlich / taglich

Granularitat Tag / Schicht

Startpunkt(e) Walzprioritaten treffen ein

Input(s) Walzprioritdten, Lagerstand
Endpunkt(e) Walzvorschreibung ist freigegeben
Output(s) Walzvorschreibung

Bezug Kunde / Werksmarke

Verwendete Medien / Systeme

MS Excel, PPS, Telefon, E-Mail

Zusétzliche Berucksichtigungen

Walztermine, Abkihlgruben, Dauer der Walzung, Lagerstand

Typische Téatigkeit

Walzvorschreibung erstellen

Interaktion mit Kunden

Walzvorschreibung mit voestalpine Schiene absprechen

Interaktion mit Betrieb

BDM
planen

Stahl ist auf Lager

Walzprioritaten
treffen ein

Walzprioritaten zu

(Valzvorschreibung i
nicht okay

Prozessnr. Bedarfsliste BDM E’:&
4-2-2 aufbereiten
Bedarfsliste BDM ist
aufbereitet
Bedarfsliste MS 7
aktualisieren Excel SO Vprekh
Bedarfsliste ist
aktualisiert
MS
Excel
MS Excel,
PPS
alzvorschreibung
; b, Telefan, [ Abkihlgruben |
it voest . v
Schiene absprechen

Walzvorschreibung
ist okay

MS Excel,
PPS

Walzvorschreibung
freigeben

Walzvorschreibung

ist freigegeben

Tab. 43: Prozess ,,BDM planen‘®*®
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

Prozess ,HZA planen*

Horizont 1-2 Wochen

Revisionen wochentlich / taglich

Granularitat Tag / Schicht

Startpunkt(e) Walzprioritaten treffen ein

Input(s) Walzprioritdten, Lagerstand, Schleifkapazitat
Endpunkt(e) Schleifprogramm ist freigegeben

Output(s) Schleifprogramm

Bezug Kunde / Werksmarke

Verwendete Medien / Systeme |MS Excel, Telefon

Schleifkapazitat, Abmessungen, Bearbeitungsvorschriften, Lager-
stand

Typische Téatigkeit Schleifprogramm erstellen

Interaktion mit Kunden
Interaktion mit Betrieb

HZA
planen

Zusétzliche Berucksichtigungen

Stahl ist auf Lager

Walzprioritaten
treffen ein

Walkzprioriaten zu
Bedarfsliste BDM
aufbereiten

Bedarfsliste BDM ist
aufbereitet
Bedarfsliste
aktualisieren
Bedarfsliste ist
aktualisiert

Entscheidung, ob
Material in der HZA zu
bearbeiten ist

Schleifkapazitat
ist bekannt

Prozessnr.
423

—)

Soll-Ist Viergleich

£l
aterial ist in der ]:tsgfuzl;;h
ZA zu bearbeite badbotan
regat ermittelr
uﬂ% S%hleiftermin M Abmessung berucksichtigen |
e Excel Iwwmnﬂ berucksichtigen |
W

Material ist auf
CM3 zu
bearbeiten

Material ist auf
CM2 zu
bearbeiten

Schleifprogramm
filr CM2 erstellen

Schleifprogramm
fiir CM3 erstellen

Schleifprogramm
ist erstellt

Schleifprogramm Tele-
freigeben fon

Schleifprogramm
ist freigegeben

Tab. 44: Prozess ,,HZA planen“296
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

Prozess ,,CC2 230 rund planen*

Horizont 1-2 Wochen

Revisionen wochentlich / taglich

Granularitat Schicht

Startpunkt(e) Walzprioritaten treffen ein

Input(s) Walzprioritdten, AProdukt, Lieferplan, Lagerstand
Endpunkt(e) Sequenzfolge CC2 230 rund ist fur Produktion freigegeben
Output(s) Sequenzfolge CC2 230 rund

Bezug Kunde / Werksmarke

Verwendete Medien / Systeme

MS Excel, PPS

Zusétzliche Berucksichtigungen

AProdukt, Lieferplan, Lagerstand

Typische Téatigkeit

Sequenzfolge erstellen

Interaktion mit Kunden

Interaktion mit Betrieb

CC2
Lieferplan ist Walzprioritaten . AProdukt ist
230 rund < erstellt > R R < verandert >
planen
V e ccz2
— Walzprioritaten zu VS
Prozessnr. Bedarfslisten Direktguss el
Ea und Schlene aufbereiten
Bedarfsllsten
Direktguss und Schiene
Ist sind aufbereitet
v
1 e MS ;
@darm.stm avatsioren) [ S,
v
Bedarfslisten sind
aktualisiert
equenzfolge voest: J
( Tubulars erstellen R
Sequenzfolge
voest:/ine Tubulars ist
erstellt
equenzfolge mit externen
6 Kunden auffiillen it
equenzfolge CC2 230
rund ist erstellt
Sequenzfolge CC2 230
rund flir Produktion {NERS
frelgeben
equenzfolge ccz22
rund ist flr Produktion
freigegeben

Tab. 45: Prozess ,,CC2 230 rund planen“297
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Prozess ,,Bahn-Versand abwickeln‘“

Anhang

Horizont 1 Woche

Revisionen wochentlich / taglich

Granularitat Tag / Schicht

Startpunkt(e) Lieferplan ist erstellt, Stahl ist auf Lager
Input(s) Lieferplan, Lagerstand

Endpunkt(e) Verladeprioritat ist freigegeben
Output(s) Verladeprioritat

Bezug Kunde / Auftrag

Verwendete Medien / Systeme

MS Excel, Telefon, E-Mail, Fax

Zusétzliche Berucksichtigungen

Lieferplan, vereinbarte Trassen, Lagerstand

Typische Téatigkeit

Verladeprioritét erstellen

Interaktion mit Kunden

Interaktion mit Betrieb

i
Lieferptan ist erstellt Stahl ist auf Lager
Versand
abwickeln o)

Prozessnr.
51

Ist

Soll-Ist Vergieich

()

Ligferplan &nderm

Liefarplan ist gedndert

Verladepriortat mit
Lagerbalagung
abstimmen

i adea-
priortat mit Lager-
beleguig nicht oka

Weradepriorital mit
Werlader abstimmen

Verladeprioritat ist
freigegaban

Tab. 46: Prozess ,,Bahn-Versand abwickeln
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

Prozess ,,LKW-Versand abwickeln*

Horizont 1 Woche

Revisionen wochentlich / taglich

Granularitat Tag / Schicht

Startpunkt(e) Kgndenbedarf ist bekannt, Stahl ist auf Lager, Preisverhandlungen
mit Frachter durchgefihrt

Input(s) Kundenbedarf, Lagerstand, ausgehandelte Preise

Endpunkt(e) Auftragsbestatigung ist freigegeben

Output(s) Auftragsbestatigung

Bezug Kunde / Auftrag

Verwendete Medien / Systeme

PPS, MS Excel, MS Word, Telefon, E-Mail

Zusétzliche Berucksichtigungen

Kundenbedarf, Lagerstand, mit Frachter ausgehandelte Preise

Typische Téatigkeit

Auftragsbestatigung erstellen

Interaktion mit Kunden

Interaktion mit Betrieb

LKW-

Versand
abwickeln

Prozessnr.
5-2

Ist

Kundenbedarf ist

< bekannt )

Stahl ist auf Lager

Preisverhand-
lungen mit Frachter
sind durchgefuhrt

MS Excel, MS
Word, PPS
Auﬂrag.sbef,téti- Tele-
gung mit Frachter
. fon
abstimmen

‘Abstimmung mit
Frachter nicht
okay

Auftragsbestati-
gung an Frachter
senden

Auftragsbestati-
E-Mail gung an Verlade- E-Mail
stelle senden
(7 )e

Auftragsbestati-
gung ist
freigegeben

Tab. 47: Prozess ,,LKW-Versand abwickeln*?*®
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

Prozess ,,Anfrage / Auftraq bearbeiten*

Horizont

Revisionen

Granularitat Tag / Schicht

Startpunkt(e) Anfrage / Auftrag trifft ein
Anfrage / Auftrag, AProdukt, Sequenzfolge CC3, Sequenzfolge CC2

Input(s) 390x283, Walzvorschreibung, Schleifprogramm, Sequenzfolge CC2
230 rund

Endpunkt(e) Anfrage / Auftrag ist zugesagt / abgelehnt

Output(s) Zusage / Ablehnung Anfrage / Auftrag

Bezug Werksmarke und Produktionsroute

Verwendete Medien / Systeme

SAP, PPS, MS Excel, Telefon, E-Mail, Fax

Zusétzliche Berucksichtigungen

Typische Téatigkeit

Kapazitat mit Tagesplanung prifen

Interaktion mit Kunden

Anfrage / Auftrag zusagen / absagen

Interaktion mit Betrieb

Anfrage /
Auftrag

bearbeiten

Prozessnr.
6

Sequenzfolgen, Walz-
orschreibung und Schleif-
rogramm sind erstellt

{ AProdukt ist erstellt

Auftrag / Anfrage
trifft ein

Betriebsdurchlauf
ermitteln SN
etriebsdurchlauf ist
ermittelt
Spatesten Gusstermin
ermitteln i
patester Gusstermi
ist ermittelt
I
Check mit AProdukt MS 390’%23
durchfiihren Excel BH
&)
Check mit AProdukt Check mit AProdukt
okay nicht okay
CC3 gl‘ansn
Kapazitat mit Ms —BDﬁ"T”w
i anen
Tagesplanung priifen Excel _HZT%e?ren_
rund planen

Kapazilat
Tagesplanung
vorhanden

Auftrag annehmen /

Anfrage zusagen

Auftrag ist ange-
nommen / Anfrage ist
zugesagt

\Z)
Kapazitat
Tagesplanung nicht
vorhanden
X e
Telefon, E- Auftrag ablehnen / Telefon, E-
Mail, Fax Anfrage absagen Mail, Fax

Auftrag ist abge-
lehnt / Anfrage ist
abgesagt

Tab. 48: Prozess ,,Anfrage / Auftrag bearbeiten

«300
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang
10.2.4. Walzprioritaten und Bedarfslisten
WALZPROGRAMM UFRA + Halbzaug
OKTOBER 07 Erzaugung In t
01.11.2007 07:54 LIFPS Halbzeug
KW | TG | WT Proftil Worksmarke vBL UFR[t) Sumft] Kundoe LMAX PRAEL IST PRAEL I1ST
40 1 | MO | VISOES SI178008 18 108 SL, Stockholm 1542 108
VISOES S178008 31 186 SL, Stockholm 185
VIGOER 8178008 o 54 VAS Lagoraufts 54
VIGO0E3 S170122 . A2 KO Lager VAE S0000 Az
VISOES S179122 13 78 Vosslioh, Fere 78
VISOER S179122 650 53 821 Vossioh Nordio 3473
VISOEG S178008 177 721 SNCF,Saulon BO000 721
2 [=]} VISOEG SI78008 142 578 1200 SNCF, S HOO0O 1479 578
ZUSOEGA 2 SISS00XZU 75 as51 SNCFE, Moulin N as1
ZUSOEGA 2 SISS00XZ U [ as SNCF, Chamiors 35
ZUGOEGA 2 SI7500ZV 3 18 VAS Lagerauftr 18
ZUSOEGAZ SI70120Z0 14 13 500 VAS Lageraufls 86
VIGOE1 S173008 43 3t VAS Lageraufts 120000 206
3 mMi VIGDE1 SI730908 65 470 BB 120000 1868 470
VIGOE1 SI67008 17 123 J neverket 40000 118
VIGOE 1 S170120 57 343 VA Rata, Kalpl 50000 337
VIGOE 1 SI70120 a4 28 1276 JEZ SISTEMAS F 28
VISARS1 SI79122 80 AT0 aro K-Log VAE Parw 468
VIGOE 1 sSi1I7e122 60 A34 Banverket, Nas 0000 434
Abb. 49: Walzprioritit voest Schiene®’
Marke Bemerkung | Planung OTC Menge | Summe | Datum | KE S | Std. Hub
FG4G Alternativ 6 28.11.
FG4G 9x19.11. + 9x22.11. + .. 1000 1006 | 30.11.
FS550 Nein 6 29.11. S
FS55CVX87N 5x24.11. 42 28.11. S
FS58SC RH 480t KWW 100 26.11. S
FS83BX28N 240t CC3 36 29.11. KE
Abb. 50: Walzprioritat voest Austria Draht**?
BestNr. Internmarke Verkaufsmarke Masse in kg Anmerkung
351300 | RN20FL griin NR119 126.000 | Grin markieren
351301 | RN20FL hellblau NR119 126.000 | Hellblau markieren
351302 | RN20FL weil® NR119 63.000 | Weilk markieren
351303 | RN22B NR186 189.000
351304 | RN22B griin NR186 63.000 | Grin markieren
351305 | RN22B hellblau NR186 630.000 | Hellblau markieren
Abb. 51: Walzprioritit voest Tubulars®®

Stahl Donawitz.
Stahl Donawitz.
Stahl Donawitz.

30" Quelle: voest
203 Quelle: voest
Quelle: voest

Robert NIESSL
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

Abb. 52: Bedarfsliste®*

%% Quelle: voestalpine Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

10.3. Zu ,Integrative Produktionsplanung der voest Stahl

Donawitz*

10.3.1. Dokumente

voestalpine Lieferungen an EXTERNE Kuniden
BTAHL DONAWITE QMBS & €0 KL im Geschiiftsjahr 2008 / 2009
Leers Zellsn a chls nden
cc2

: Apr: Mai : Jun i i Jul : Aug: Sep : X : Okt : Mov : Dez : 3 : Jan : Feb : Mar . 4 ! Gesamt

: . . : Quartal | : . : Quartal : : : : Quartal : . ! i Quartal @ 1-12
Annahuette -
Lieferung SOLL [EET T R T L] L] 0 0 1] R L] P00 0 : (1]
Lieferung IST R R TR 000 0 {000 0 {000 0 i 0
Differenz IST - SOLL verliiar G0E Sl 1] 1] o o 0 00 o0 1] A R | R | B 1] H 1]
Stahl Judenburg ; : :
Lieferung SOLL 0 0 0 [ [ ] 0 o0 00 [ 0 [ 0
Lieferung IST N B B | L | [ [ 00 0 0 0 LI 0
Differenz IST - SOLL iR | SO T 1 o H o0 o on o0 1] Lo 1] o o 0
Diro
Lieferung SOLL 0 ] 1] L] L] ] 1] 1] L] 1] ] L] 1] 0 L] 1] ]
Lieferung IST L1} 1] 1] 1] 1] 1] L1} 1] o0 1} 1] 1] L1} 1] o 1]
Differenz IST - SOLL 1] 1] 1] 0 1] 1] 1] 0 1] 1] 1] 1] o il 1] 1] 1]
Hayes
Lieferung SOLL 1} 1} o 1] 1] o 1} 1] 1] L1} 1] 1] o L1} L1} 1} o
Lieferung IST L1} L1} 1} 1] 1] 1} 1} o oo 1] 1] 1] L1} 1} o 1}
Differenz IST - SOLL 0 0 1] o o 0 0 o o 0 0 o o 0 0 1] 0
Platestahl
Lieferung SOLL L1} L1} 1} 1] 1] L1} 1] 1] 1] L1} 1] L1} 1] L1} L1} o 1}
Lieferung IST L1} L1} 1} 1] 1] L1} 1} 1] o0 L1} L1} 1] L1} L1} 1} 1}
Differenz 15T - SOLL 0 0 1] 1] 1] 0 1] a ] 0 1] 1] 1] 0 0 1] 1]
ABS
Lieferung SOLL L1} L1} 1} 1] 1] 1] L1} 1] 1] L1} o 1] o L1} L1} o o
Lieferung IST L1} 1] 1] 1] 1] 1} 1} 1] o0 1} 1] 1] L1} 1] o 1]
Differenz IST - SOLL 1] 1] 1] 1] o 1] 1] o o 1] 1] o o 1] 1] 1] 1]

CC3

i Apr; Mai Jun i i Jul ; Aug: Sep: 2 : Okt : Nov: Dez: 3 i Jdan ; Feb : Mar: 4 iGesamt-

! : : ! Quartal ! : : : Quartal : ! : : Quartal : : : ! Quartal ! Summe
Annabuette T
Lieferung SOLL L1} L1} 1} 1] 1] L I 1] 1] L1} 1] o o0 o0 o ¥ L1}
Lieferung IST L] 00 L] LI} LI L] LI} o0 L] ] LI | 1] : 1]
Differenz IST - SOLL ] 1] 1] 0 1] o o 0 1] 1] 1] 1] H— ooa 1] H 1]
Stahl Judenburg
Lieferung SOLL L1} L1} 1} 1] 1] 1] L1} 1] 1] L1} o 1] o L1} L1} o o
Lieferung IST L1} 1] 1] 1] 1] 1} 1} 1] o . 0 1} 1] 1] L1} 1] o 1]
Differenz IST - SOLL 1] 1] 1] 1] o 1] 1] o o 1] 1] o o 1] 1] 1] 1]
Leali
Lieferung SOLL L1} L1} 1} 1] 1] L1} L1} 1] 1] L1} 1] 1] 1] L1} L1} o 1]
Lieferung IST L1} L1} 1} 1] 1] L1} 1} 1] o0 L1} 1] 1] L1} 1} o L1}
Differenz IST - SOLL 0 0 0 1] o 0 0 o o 0 0 1] o 1] 0 1] 0
Rothe Erde
Lieferung SOLL 1] L] 1] L] LI} L] 0 1] LI} L] 1] LI} LI} 1] L] 1] 0
Lieferung IST L1} 1} 1} 1] 1] 1} 1} 1] o0 1] 1] 1] L1} 1] o 1]
Differenz IST - SOLL 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 0 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
Galperti
Lieferung SOLL 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] L1} 1] 1] 1] L1} 1] o 1]
Lieferung IST L1} 1} 1} o 1] 1} 1} o o0 1} 1] 1] L1} 1} o 1}
Differenz IST - SOLL 1] 0 0 o o 0 0 o o 0 0 o o 0 0 1] 0
Schmiedag
Lieferung SOLL L1} L1} 1} 1] 1] L1} 1} 1] 1] L1} 1} L1} 1] L1} L1} o L1}
Lieferung IST L1} L1} 1} 1] 1] L1} 1} 1] o0 L1} 1] 1] L1} L1} o 1}
Differenz ST - SOLL 0 0 1] ] 1] 0 1] 1] 1] 0 1] 1] 1] 0 ] 1] 1]
Lieferung
cCC2
Lieferung SOLL o 1} 1} 1] 1] 1} 1} o oo L] 1] 1] L1} L1} o o
Lieferung IST L1} L1} 1} 1] 1] L1} 1} 1] o0 1} L1} 1] L1} L1} o L1}
Differenz IST - SOLL 0 0 0 o o 0 0 o o0 0 o o 0 0 1] 0
CC3 ;i
Lieferung SOLL L1} 1} 1} 1] 1] 1} 1] 1] o0 1] 1] 1] L1} 1] 1} 1}
Lieferung IST L1} L1} 1] 1] 1] L1} 1} 1] o0 1] 1] 1] L1} 1} o 1]
Differenz IST - SOLL 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] o:oa 1] 1] o 1] 1] 1] 1]
Gesamtlieferung SOLL | 0 L] ] o 1} L] L] o P00 ] o o L] L] o ]
Gesamtlieferung IST [1] 0 [1] L1} L1} 0 [1] L1} HEL ] [1] L1} 1] [1] (1] [1] [1]
Differenz IST - SOLL L1} L1} 1] 1] 1] 1] [} o P00 1] 0 1] L1} L1} 1] 1]

. . 305
Abb. 53: Integrierte MS Excel-Datei ,,Externe Kunden*
305 - : : .
Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

voestalpine Vereinbarte Lieferungen
Geschéaftsjahr 2008 [ 2009

STAHL DORAWTE GMBH & CO KG

(O, Lo L0,

PApriMaiiJun; 1. iJuliAugiSep: 2. (OktiMoviDez: 3. iJiniFeb Mar: 1. iGesant
: : : S : : : : : : : 0.

1-12

voestalpine Schiene
ccz

Lieferung SOLL
Lieferung IST

CC3

Lieferung SOLL
Lieferung IST
Gesamtlieferung SOLL
Gesamtlieferung IST
Differenz ST - SOLL

=0
=0
==
= =
- =
[—R—]
[—R—]
oo
[—R—]
[—=R—]
[—N—]

oLooo
cooos
cecos
cosos
cesse
[ — I — i — ]
ceeos
coseos
cosos=
cocoo
cocoso
cesss

o — N — O — ]

[—R—]

[ — I — I — =]

=0

oo oo o

=00

oo oo

[——]

[ — R — ]

Lagerveranderung Stahl CC2
Lagerverdanderung Stahl CC3 ¢

Aussenlager Schiene IST
Kirperliche Lieferung

(=R ===
cooo
cceo
R
PR
[—R—H—N—
ccos
PR
coms
coloa
P
csos

[—R—H—N—

[—=R—H—N—

o Do D

[ e e |

[—R—H—N—

voestalpine Austria Draht

Lieferung SOLL
Lieferung IST

CC3

Lieferung SOLL
Lieferung IST
Gesamtlieferung SOLL
Gesamtlieferung IST
Differenz IST - SOLL

=0
=0
[—R—]
= o=
[—R—]
[—R—]
[—R—]
oo
[—R—]
= o=
[—R—]

oLoooo
cooos
sccos
cecos
cesse
[ Y — I — O — ]
seeos
coseos
cosos
coooo
cceoo
seess

o — N — O — ]

[—R—]

[ Y — N — I — ]

=0

oSO oo

=00

(o = 8 e = e

[—R—]

o — R — O — ]

Lagerveranderung Stahl CC2
Lagerverdanderung Stahl CC3 ¢

Aussenlager Draht IST
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Abb. 54: Integrierte MS Excel-Datei ,,Vereinbarte Lieferungen® (Auszug)**®
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung
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Abb. 55: Integrierte MS Excel-Datei ,,Interne Kunden*”’
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

voestalpine AProdukt
STAHL DONAWITZ GMEH & CO KG April 2008
Strangguss Entgasung
Metto Summe RE RH1 RH2 VD Bedarf
Tag HO |Gran.| CC2 | CC3 | WWW HZA Chg. Yor Chg UG- UG/ Chg. UG- (UG/| "~ | Bemerkungen| Datum |Schicht| Schrott
1+4 55 Alter : OG Alter : 0G| 11 ZUkauf
G| B05 1 KE 14 S00 ) M 11 b
Di q4] 1430 11 15 KE 26 S00 1 M 22 Of Aprog| 4 670
22| 1375 11 14 14 25 500 11 33 2
Gl 1100 4 16 KE | J 20 s00] 5 az 3
Mi {4 1375 10 15 KE J D5 500 | 14 52 02 Aor 08 7 734
221 1265 9 14 14 23 500 ] 14 66 4
6l 1375 10 15 KE J 25 500 | 14 80 3
Do {41 1320 9 15 15 J 24 500 | 14 94 03 Apr08 7 788
22| 1320 10 14 14 24 500 ] 14 | 108 4
G| 880 16 KE J 16 500 u] 108 2
Fr 14| 1430 1 15 15 J 26 s00 1 11 ¢ 119 04.40r08| 3 724
22| 1375 11 14 14 25 500 ] 11 ¢ 130 i
G| 1430 11 15 KE | J 26 5001 11 4 1 2
Sg_ 14| 1430 11 15 15 J 26 5001 11 152 0540r08] 3 832
221 1375 1 14 14 25 5001 M1 163 i
G 1430 1 15 KE 26 s00 ] 11 174 2
So {41 1430 1 15 15 26 S00 0 1 185 06.A0r 08 ) 832
22| 1375 11 14 14 25 500 | 11 | 196 i
G| 1430 1 15 KE 26 S00 ) M 207 4
Mo 14| 1430 11 15 15 26 5001 11§ 218 07 Apr0g| 2 832
22| 1375 11 14 14 25 500 | 11 | 229 3
G| 1100 4 16 KE 20 so0 ] 4 0233 4
D q4] 1375 10 15 15 25 5001 10 ¢ 243 08.40r08| 2 734
221 1265 9 14 14 23 500 9 252 )
6] 1375 10 15 KE | J 25 500|110 ¢ 282 z
M {4 1320 9 15 15 J 24 500 9 271 058 Apr 08 4 788
22| 1320 10 14 14 24 500 ) 10 | 281 2
6] 1375 10 15 KE J 25 500 | 10 291 !
Do 14| 1320 9 15 15 J 24 5001 9 ¢ o300 i0.4or08| 4 788
22| 1320 10 14 14 24 500 ] 10 | 310 2
117160 12 830 1288 790 2118
PLAN 660 51045 79212 48190 130257 22874
SOLL 0 0 0 0
Diff. PLAN-SOLL 51045 79212 48190 130257
MENGEN STRANGGUSS (F9 zur Aktualisierung)
PLAN SOLL Differenz
CC2rund 9963 ] 9963
CC2 390x283 41082 0 41082
Gesamtsumme 51045 0 51045
Abb. 56: Integrierte MS Excel-Datei ,,AProdukt“ (Auszug)*®
308 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

voestalpine Lagerentwicklung interne Kunden

STAML DONAWITE GRMEF & CO FG

P Apr  Mai  Jun : Jul ! Aug ¢ Sep ! Okt Nov : Dez : Jdn | Feb ! Mir

woestalpine Schiene

Lagerstand Ende letztes GJ 1]
Lieferung Stahl fo0 i 0 i 0 0 P 0 0 P00 f 0 fo0 i0 0 |0
Einsatz Schiene Pl @y e B0 i D D@ R B i@ o
Lager Schiene g M g L Mg et R, Lt W e D S L g B it LR g et
Lagerkapazitit 160000 : 60000 : 60000 ;60000 : 60000 ; 60000 : 60000 : 60000 : 60000 : 60000 : 60000 60000
Sicherheitshestand : 5000 | 5000 ; 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000
Lagerstand Ende aktuelles G.J 1] Lagerstand min.: 0 Lagerstand max.:. 0
£0000 -
50000 -
40000
30000 4
20000
10000 4
0 # & & # & + -+ + & + + #
Apr Plai Jun Jul Aug Sep Okt Mo Oez Jén Feb (G
wvoestalpine Tubulars
Lagerstand Ende letztes GJ 0
Lieferung Stahl 0 i 0 0 (0 P00 {0 0 {0 o0 00 0
Einsatz Schiene S0 b0 0 b0 0 b0 0 b0 0 b0 0 i 0
Lager Schiene O | N SIEcEy IO g S | O« [ | A1 LI
Lagerkapazitit 5000050000 : 50000 ;50000 : 50000 | 50000 : 50000 | 50000 : 50000 ; 50000 : 50000 ; 50000
Sicherheitshestand : 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000 : 5000
Lagerstand Ende aktuelles G.J 0 Lagerstand min.: 0 Lagerstand max.. 0
S0000
40000
F0000
20000
10000
] & & # + # ¥ + # + + & +
Apr P=i Jun dJul Aug Sep Okt Mow Dez Jin Feb Mir
wvoestalpine Austria Drahit
Lagerstand Ende letztes G.J 1]
Lieferung Stahl 0 o {0 i o0 io0 o0 {0 io0i0io0 ;0 0
Einsatz Schiene 0 ;0 {0 0 0 0 0 000 0 0
Lager Schiene L e I L I I .
Lagerkapazitit {70000 :70000 70000 : 70000 ; 70000 : 70000 ; 70000 : 70000 : 70000 : 70000 : 70000 : 70000
Sicherheitshestand i 3000 : 3000 : 3000 : 3000 : 3000 : 3000 : 3000 : 3000 : 3000 : 3000 : 3000 : 3000
Lagerstand Ende akiuelles G.J 0 Lagerstand min.: 0 Lagerstand max.: 0
Toooo
BOOO0
o000
40000
F0000
20000
10000
i 3 - - - . -~ - - . 5 - =
Apr Plai Jun dul Aug Eep Ok Mow Dea Lin Feb [ b1

Abb. 57: Integrierte MS Excel-Datei ,,Lagerentwicklung“”g
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Abb. 58: Integrierte MS Excel-Datei ,,Bericht GF* (Auszug)310
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Anhang

voaestalpine

Halbzeug Bahinversand - Lieferplan

Juli 2008
n T5TG
Kunde S Schienen LEAL_I Diederichs ARES Annahiitte Rothe Erde
Tubulars . Garbolino
Technik
Entladung Magnet Magnet Magnet Seitenstapler Magnet Magnet Magnet
Station Kindberg Oberhausen Hezgatol Liittring- Rodange Hammerau Do munder:
Yerona hausen feld

Eas, Eaos, | Rs Waggons Einzelv;rkehl
Waggon Eag Privatbahn Rnsz. Rs.Res| Rs. Bns-z Rns-z Bns-z Slem
emReseReeen e rer s R e es s fenrenenarererrnr lasneenerereren enenonenenr e el Abstand
BHBeken: D bei Rnsz D4 o D
e L R P R R N R R L e e I e e e L e e L e e e e N R e ey e e e i e i

Feihung Reihung
Zusalz erforderlich Z9- 47833 erforderlich Gesamt
Tag Soll Ist Soll Ist Soll Ist Soll Ist Soll Ist Soll Ist Soll Ist Soll Isk

k| 1} 1}
Summe 1} 1] ] 1] 1} 1} 1} 1] 1] 1] 1} 1} o 1] 1} o
Abb. 59: Integrierte MS Excel-Datei ,,Lieferplan® (Auszug)*"’
1" Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang
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Abb. 60: Integrierte MS Excel-Datei ,,Kachelplanung CC3“ (Auszug)®'?
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

10.3.2. Erweiterte ereignisgesteuerte Prozessketten

Integrierter Prozess ,,.Budget planen*

Horizont 1 Jahr

Revisionen jahrlich

Granularitat Monat

Startpunkt(e) Monatlicher Kundenbedarf und Kapazitat Stahlwerk sind bekannt
Input(s) Monatlicher Kundenbedarf, Kapazitat Stahlwerk

Endpunkt(e) g/leonnatsllefermengen, Umbauten und Formatmengen sind freigege-
Output(s) Jahresreparaturplan, Monatsliefermengen, Umbauten, Formatmen-

gen, Vereinbarte Lieferungen, AProdukte

Bezug Kunde

Verwendete Medien / Systeme  |SAP BW, MS Project, E-Mail

Umbauten, Formatmengen, Tiegelzustellungen, Obergefal3-
Wartungen RH

Zusétzliche Berucksichtigungen

Typische Téatigkeit Jahresmengen auf Monate aufteilen
Interaktion mit Kunden Gesprache beziglich Monatsliefermengen
Interaktion mit Betrieb GroRere Stillstande (Hochofen, Tiegel, Obergefald RH)
Monatlich Kapazitat
Bu dg et Ku nc?en:b:éla‘;: ist Staﬁ?jgl?ist

planen bekannt bekannt

T’rozessnr Jahresreparatur- MS
2 - plan erstellen Project

Jahresreparatur-

Soll plan ist erstellt

Monatliche Kapazitat Umbauten und SAP
Stahlwerk intern mit SAP BW Formatmengen BW
undenbedarf abstimme ermitteln

Umbauten und
Formatmengen
sind ermittelt

Monatsliefer-
mengen sind nicht
okay

Monatsliefer-
engen sind okay

mbauten, Format-
Monatsliefermengen %ﬁ\:\f
freigeben

xterne Kunden, Vereinbarte
Lieferungen, Interne Kunden, 12

AProdukte sind erstellt

Umbauten und
Formatmengen
ind freigegeben,

Monatsliefer-
mengen sind
freigegeben

Tab. 49: Integrierter Prozess ,,Budget planen“:”16
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

Integrierter Prozess ,,Versand planen*

Horizont 1 Monat

Revisionen monatlich

Granularitat Tag

Startpunkt(e) Monatsliefermengen sind freigegeben
Input(s) Monatsliefermengen, vereinbarte Trassen
Endpunkt(e) Lieferplan ist erstellt

Output(s) Lieferplan

Bezug Kunde

Verwendete Medien / Systeme |SAP BW

Zusétzliche Berucksichtigungen

vereinbarte Trassen, Lagerstand

Typische Téatigkeit

Lieferplan mit Liefermengen befullen

Interaktion mit Kunden

Abkldrung Bedarfsmeldung

Interaktion mit Betrieb

Verkehrsabteilung bezlglich Waggon-Bestellung

Monatsliefer-

; Trassen sind
Versand mengen sind vereinbart
planen freigegeben
v
leuen IT_leferpIan SAP
fir gewlinschten BW
Brozessnr Monat erzeugen
2
Neuer Lieferplan
ist erzeugt
Soll
Kunden - BW
beflillen

Automatischer Soll-Ist Vergleich

Lieferplan ist
erstellt

«317

Tab. 50: Integrierter Prozess ,,Versand planen
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

Integrierter Prozess ,,Kachelplanung CC3 durchfiihren*

Horizont 1 Monat
Revisionen monatlich
Granularitat Tag / Schicht
Vereinbarte Lieferungen, Externe Kunden, AProdukt und Lieferplan
Startpunkt(e) .
sind erstellt
Input(s) Vereinbarte Lieferungen, Externe Kunden, AProdukt, Lieferplan
E Kachelmengen CC3 sind in PPS Ubertragen und an Kunden kom-
ndpunkt(e) o
muniziert
Output(s) Gesamt- und Kachelmengen CC3
Bezug Kunde / Aggregat
Verwendete Medien / Systeme |SAP BW, SAP SD, SAP HR, E-Mail
Zusatzliche Beriicksichtigungen |AProdukt, Lieferplan
Typische Tétigkeit Einzelne Engpésse planen
Interaktion mit Kunden
Interaktion mit Betrieb

Kachel-
. Vereinbarte Externe Kunden sind . "
planun g CC3 < AProdukt ist erstelit > <iefmngen ik emleu> < poin > <L|afarplan ist erstellt
durchfiihren | | [
>/f—\\4
Daten (Sollmengen je Kunde und Engpass,
Neue Datei fur Schichtplan, UG-Alter Vormonat,

I,
y gewiinschten Monat Reparaturen CC3 und KWW) werden
Prozessnr. erzeugen automatisch aus den jeweiligen
G Dokumenten bzw. Stammtabellen gezogen

Neue
Kachelplanungsdatei ist
erzeugt

Kachelplanungsvariante
auswahlen

achelplanungsvariante
ist ausgewshit
Einzelne Engpasse
planen

Alle Engpasse sind
geplant

Eingeplante Mengen mit
Solimengen vergleichen

Eingeplante Mengen
stimmen mit Sollmengsn
iberein

Eingeplante Mengen
stimmen nicht mit
Sollmengen lberein

achelmengen CC3 sind
ermittelt

Kachelmengen CC3 in
SAP SD ibertragen

Kachelmengen CC3 an
Kunden kommunizieren

Kachelmengen CC3
sind an Kunden
kommuniziert

Kachelmengen CC3
sind in SAP SD
Gbertragen

Tab. 51: Integrierter Prozess ,,Kachelplanung CC3 durchfiihren**'®

318 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

Integrierter Prozess ,,Kachelplanung CC2 durchfiihren*

Horizont 1 Monat
Revisionen monatlich
Granularitat Tag / Schicht
Startpunkt(e) Vereinbarte Lieferungen, Externe Kunden und AProdukt sind erstellt
Input(s) Vereinbarte Lieferungen, Externe Kunden, AProdukt
E Kachelmengen CC2 sind in PPS Ubertragen und an Kunden kom-
ndpunkt(e) o
muniziert
Output(s) Gesamt- und Kachelmengen CC2
Bezug Kunde / Aggregat

Verwendete Medien / Systeme

SAP BW, SAP SD, E-Mail

Zusétzliche Berucksichtigungen

AProdukt, BDM-Walzungen

Typische Téatigkeit

Einzelne Engpésse planen

Interaktion mit Kunden

Interaktion mit Betrieb

Kachel-
planung CC2

durchfithren

Prozessnr.
3-2

Vereinbarte Lieferungan :
Comnat

aten mengen je Kunde und Engpass,
Ausheizen-Alter Vormonat) werden automatisch aus
den jeweiligen Dokurmenten bzw. Stammtabellen
gezogen, Verknipfungen zur entsprechenden CC3-
Datel werden automatisch kontrofiiert

Einzelne Engpasse planen

Alle Engpésse sind geplant

[engen
stimmen mit Sollmengen
{berein

ingeplanta Mangen
stimmen mit Sollmengen
liberain

Kachelmengen CC2 in SAP
SD libertragen
Kacheimengen CC2
sind in SAP SD Gbertragen

Kachelmengen CC2 an
Kunden kommuniziaren

achelmengen CC2 sind an
Kunden kemmuniziert

Tab. 52: Integrierter Prozess ,,Kachelplanung CC2 durchfiihren
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Integrierter Prozess ,,CC3 planen‘

Anhang

Horizont 1-2 Wochen

Revisionen wochentlich / taglich

Granularitat Schicht

Startpunkt(e) Walzprioritaten treffen ein

Input(s) Walzprioritdten, Kacheln CC3, Lagerstand
Endpunkt(e) Sequenzfolge CC3 ist fur Produktion freigegeben
Output(s) Sequenzfolge CC3

Bezug Kunde / nachfolgende Aggregate / Werksmarke
Verwendete Medien / Systeme |SAP SD, PPS

Zusétzliche Berucksichtigungen

stand

Kacheln CC3, Kapazitaten Lager CC3, Lager KWW, KE, Lager-

Typische Téatigkeit

Sequenzfolge erstellen

Interaktion mit Kunden

Interaktion mit Betrieb

cc3
planen

Prozessnr.
4-1

Kacheln CC3 sind
ermittall

Walzpriarititen
treffert it

<Slahl ist auf L.agar>

=
Bedarfslisten Direktguss
und KWW aufbareiten

Direkiguss und KWW

P

Bedarislisten

sind aufberaitel

Bedarislisten
aklualisiarsn

FCHE ADTOETerUng it
Ist- und Planinformationen

Material auf CC3 zu

Material ist auf CC3
Z2u produizieren

i

produziaren st

aterial ist nicht &
€C3 2u produzieren

Gisfltermin festiegen
(Konzept)
Saquenzfoige CC3
it erstalit

Automatisierter Zugriff auf
notwendige Daten (Kacheln,
Lagerlisten, ete.) aus SAP

X

Lagarbsiagung GE3
pianen und Kapazila
aridfen

Wt
Verbindliche Vargabe fiir KE-Reihenfolge Verbindliche Vor-
Verfadung durch planen und Kapazilat II gabe im Systerm
Vorschrelbung fm System priffan fdr jeden KE-Block

el
apazitit Lager CC
nichi vorhandan

Kapazitat Lager
KWW priffan

Sl
KE-Kapazitat nicht
vorhanden

Verbindiiche Vorgabe fiir
Veriadung durch
Vorschreibiuing in System

Kapazildt Lage:
KWW vorhanden

Kapazitat Lager
WYY nichi
worhanden

v
cca
fiir Produktion
freigeben

aquenzfoige
ist fur Produktion
fraipageban

Avtomatische Ergdnzung der Sequenz-
folge urm nitzliche Datern (ABK, Bauart
VT, LT, Vorschriften, Farbe Tubulars)

«320

Tab. 53: Integrierter Prozess ,,CC3 planen
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

Integrierter Prozess ,,CC2 390x283 planen*

Horizont 1-2 Wochen

Revisionen wdchentlich / taglich

Granularitat Schicht

Startpunkt(e) Walzprioritaten treffen ein

Input(s) Walzprioritdten, AProdukt, Lieferplan, Lagerstand
Endpunkt(e) Sequenzfolge CC2 390x283 ist fur Produktion freigegeben
Output(s) Sequenzfolge CC2 390x283

Bezug Werksmarke

Verwendete Medien / Systeme |SAP SD, PPS, Telefon
RH-Bedarf, RH-freier Bedarf, Kapazitaten Hauben und WHG, La-

Zusétzliche Berucksichtigungen

gerstand
Typische Téatigkeit Sequenzfolge erstellen
Interaktion mit Kunden WHG-Kapazitat mit voest Schiene priifen

Interaktion mit Betrieb

EED @ ) )

ELEN

Walzpricritatan zu
Badartshisten Direkiguss

Prozessnr. i Schiare sufbare
BadarsEEn
4_2“1 Direkiguss und Schiens

sind aufbersitsl

Automatsche
Aufbereitung mit Ist- und
Planinfarmabionen

Sequenzioigs
voest Schiene
arstellen

Schiene RH/ VD

AuTomakEierier ZUgrift auf oIwendige
Daten (kachein, efc.| dus SAF

Sequenzholgs
wosat [ o Schiane iat
ersielk

Hrekt RH
BOM RH
AuTomakiElerter Zugrift 307 notwendige
Draten (kachein, efc.) dus SAF

Sequanzhaka um
axiernen RH-Bedarf

Schiene RH-fel
BOM RH-frei
DHrekt RH-fre
Automatisierter Zugnit a7 notwendige
Daten (Kachein, efc. ) aus SAP

Saquenztolge CLEZ
3902283 mil Hauben-
kapazidl prisfen

[ Vergleich mit Lageriiste aus FFS |

Verbindliche Vorgabe fir Veroung
durch Vorschreibung im System

WHG-Kapaznat mir
woest Schiena
prisfen

Banuanzialge CCZ
390283 fir Produkzion
freigeban

Automatische Erganzung oer
Sequenzfalge um noiziiche
Daten und Business Ruias

Saquanzioige GOz
3090283 ist Far Pre-
duktion freigegetien

Tab. 54: Integrierter Prozess ,,CC2 390x283 planen“321
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

Integrierter Prozess ,,BDM planen“

Horizont 1-2 Wochen

Revisionen wochentlich / taglich

Granularitat Tag / Schicht

Startpunkt(e) Walzprioritaten treffen ein

Input(s) Walzprioritdten, Lagerstand
Endpunkt(e) Walzvorschreibung ist freigegeben
Output(s) Walzvorschreibung

Bezug Kunde / Werksmarke

Verwendete Medien / Systeme

SAP SD, PPS, Telefon, E-Mail

Zusétzliche Berucksichtigungen

Walztermine, Abkihlgruben, Dauer der Walzung, Lagerstand

Typische Téatigkeit

Walzvorschreibung erstellen

Interaktion mit Kunden

Walzvorschreibung mit voest Schiene absprechen

Interaktion mit Betrieb

BDM Walzprioritaten
treffen ein
planen
(V)
Walzprioritaten zu SAP
[Prozessnr. Bedarfsliste BDM i
A4-2.2 aufbereiten
Bedarfsliste
Sall BDM ist aufbereitet
Bedarfsliste SAP Automatische Aufbereitung mit
aktualisieren 5D Ist- und Planinformationen
Bedarfsliste ist
aktualisiert
» X
AUt Basis Walzprogramim
Walztermine festlegen PPS Automatisierter Zugriff
auf notwendige Daten
Walztermine sind
festgelegt
Walzvorschreibung
Walzvorschreibung
ist erstellt
al;vcrschre!bung Teen,
mit voast: nine E-Mail
Schiene absprechen

Walzvorschrei-
bung ist
nicht oka

Walzvorschrei-
bung ist okay

Walzvorschrei-

bung freigeben e

Walzvorschrei-
bung ist
freigegeben

Tab. 55: Integrierter Prozess ,,BDM planen“:”22

322 Eigene Darstellung auf Basis der Erhebungen bei der voest Stahl Donawitz.

Robert NIESSL A-56



Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

Integrierter Prozess ,,HZA planen*

Horizont 1-2 Wochen

Revisionen wochentlich / taglich

Granularitat Tag / Schicht

Startpunkt(e) Walzprioritaten treffen ein

Input(s) Walzprioritdten, Lagerstand, Schleifkapazitat
Endpunkt(e) Schleifprogramm ist freigegeben

Output(s) Schleifprogramm

Bezug Kunde / Werksmarke

Verwendete Medien / Systeme |SAP SD, PPS

Schleifkapazitat, Abmessungen, Bearbeitungsvorschriften, Lager-
stand

Typische Téatigkeit Schleifprogramm erstellen

Interaktion mit Kunden
Interaktion mit Betrieb

Z
planen

Prozessnr.
4-2-3

Zusétzliche Berucksichtigungen

Schleifkapazitat
ist bekannt

Walzprioritaten
treffen ein
v

‘Walzprioritaten zu
Bedarfsliste BOM
aufberaiten

Automatische Aufbereitung mit
Ist- und Planinfarmationen

Entscheidung, ob
Material in der HZA zu
bearbelten st

aterial ist in de
HZA zu
bearbaiten

aterial ist nicht
in der HZA zu
bearbeliten

gregat ittel = =
it A Automatisierter Zugriff aul
Gﬁd s ChIE'ftelrmm ‘ i ‘ ‘ notwendige Daten {Business Rules)
Y

Material ist auf
CM2 zu
bearbaiten

Schleifprogramm
fiir CM2 erstelien

Matarial ist auf
CM3 zu
bearbeiten

Schleifprogramm
fiir CM3 erstellen

chleifprogramm
ist erstellt

Kapazitat Lager
nicht vorhanden

chieifprogramm
ist freigegeben

Tab. 56: Integrierter Prozess ,,HZA planen“323
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

Integrierter Prozess ,,CC2 230 rund planen*

Horizont 1-2 Wochen

Revisionen wochentlich / taglich

Granularitat Schicht

Startpunkt(e) Walzprioritaten treffen ein

Input(s) Walzprioritdten, AProdukt, Lieferplan, Lagerstand
Endpunkt(e) Sequenzfolge CC2 230 rund ist fur Produktion freigegeben
Output(s) Sequenzfolge CC2 230 rund

Bezug Kunde / Werksmarke

Verwendete Medien / Systeme |SAP SD, PPS

Zuséatzliche Bericksichtigungen |AProdukt, Lieferplan, Lagerstand

Typische Téatigkeit Sequenzfolge erstellen

Interaktion mit Kunden

Interaktion mit Betrieb

CC2
230 rund

Walzprioritaten
treffen ein

Lieferplan ist
erstellt

planen

Stahl ist auf Lager

AProdukt ist
verandert

Walzprioritaten zu
Bedarfslisten Direktguss
und Schiene aufbereiten

SAP
SD

Prozessnr.

4-3

Bedarfslisten
Direktguss und Schiene
sind aufbereitet

SAP

Bedarfslisten aktualisieren sD

Automatische
Aufbereitung mit Ist-
und Planinformationen

Bedarfslisten sind
aktualisiert

Sequenzfolge voest-pine
Tubulars erstellen

PPS

Automatisierter Zugriff auf
notwendige Daten aus SAP

Sequenzfolge
voest: | ine Tubulars ist
erstellt

Sequenzfolge mit externen

Kunden auffiillen i

Automatisierter Zugriff auf
notwendige Daten aus SAP

Sequenzfolge CC2 230
rund ist erstellt

Sequenzfolge CC2 230
rund fiir Produktion

PPS

Automatische Ergénzung der
Sequenzfolge um niitzliche
Daten und Business Rules

freigeben

Sequenzfolge CC2
30 rund ist fir Produktion
freigegeben

Tab. 57: Integrierter Prozess ,,CC2 230 rund planen“324
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Integrierter Prozess ,,Bahn-Versand abwickeln‘

Anhang

Horizont 1 Woche

Revisionen wochentlich / taglich

Granularitat Tag / Schicht

Startpunkt(e) Lieferplan ist erstellt, Stahl ist auf Lager
Input(s) Lieferplan, Lagerstand

Endpunkt(e) Verladeprioritat ist freigegeben
Output(s) Verladeprioritat

Bezug Kunde / Auftrag

Verwendete Medien / Systeme

SAP SD, SAP BW, PPS, E-Mail

Zusétzliche Berucksichtigungen

Lieferplan, vereinbarte Trassen, Lagerstand

Typische Téatigkeit

Verladeprioritét erstellen

Interaktion mit Kunden

Interaktion mit Betrieb

s = E=
Lieferplan ist erstelit Stahl ist auf Lager
Versand
abwickeln oV )
Prozessnr.
5-1 Bedarfslisten sind
ufberaitat

Bedarfslisten

aktualisieren

Bedarfslisten sind
aktualisiert

7 T EnnzZelchiung 0es Ma
Be'd;:rf in y;qeﬂlste dem frithesten Liefertermin unter
Tnzeschnen Beriicksichtigung der Einlagerungsreifenfolge

Check Verladeprioritst
it Lieferplan nicht oka:

Liefarplan ist gadndert

Lieferplan dndem

erladeprioritat mit
Lagerbelegung

abstimmen

prioritat
belagu:

Veradeprioritat mit
Verader abstimmen

Check Verladeprioritit
mit Verlader nicht okay.

Verladeprioritat ist
freigegeben

Tab. 58: Integrierter Prozess ,,Bahn-Versand abwickeln
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

Integrierter Prozess ,,LKW-Versand abwickeln*

Horizont 1 Woche

Revisionen wochentlich / taglich

Granularitat Tag / Schicht

Startpunkt(e) Kgndenbedarf ist bekannt, Stahl ist auf Lager, Preisverhandlungen
mit Frachter durchgefihrt

Input(s) Kundenbedarf, Lagerstand, ausgehandelte Preise

Endpunkt(e) Auftragsbestatigung ist freigegeben

Output(s) Auftragsbestatigung

Bezug Kunde / Auftrag

Verwendete Medien / Systeme

SAP SD, Telefon, E-Mail

Zusétzliche Berucksichtigungen

Kundenbedarf, Lagerstand, mit Frachter ausgehandelte Preise

Typische Téatigkeit

Auftragsbestatigung erstellen

Interaktion mit Kunden

Interaktion mit Betrieb

LKW-

Versand
abwickeln

Prozessnr.
5-2

Kundenbedarf ist
bekannt

Stahl ist auf Lager

reisverhandiunge
mit Frachter sind

durchgefiihrt

4

Auftragsbestati-

gung erzeugen

SAP
SD

Auftragsbestati-
gung ist erzeugt

Auftragsbestati-
gung mit Frachter

abstimmen

Tele-
fon

Auftragsbestati-
gung an Frachter
senden

Auftragsbestati-
gung an Verlade-
stelle senden

E-Mail

Auftragsbestati-
gung ist
freigegeben

Abstimmung mit
Frachter nicht

okay

E-Mail

Tab. 59: Integrierter Prozess ,,LKW-Versand abwickeln“3%®
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

Integrierter Prozess ,,Anfrage / Auftrag bearbeiten*

Horizont

Revisionen

Granularitat Tag

Startpunkt(e) Anfrage / Bestellung trifft ein

Input(s) Anfrage / Bestellung
Auftrag ist abgelehnt, Auftrag ist angenommen und fiir Produktion

Endpunkt(e) vorgesehen, Kachelmengen sind um Bestellmengen reduziert, Kun-
de hat Rickmeldung erhalten

Output(s) Annahme / Ablehnung Auftrag

Bezug Werksmarke

Verwendete Medien / Systeme

SAP BW, SAP SD, SAP PP, E-Mail

Zusétzliche Berucksichtigungen

Einplanungsvariante (in Bestellungen, in Sequenzen)

Typische Téatigkeit

Kacheln und spatesten Produktionstermin auf jeder Kachel ermitteln

Interaktion mit Kunden

Auftrag zusagen / ablehnen, Riicksprachen

Interaktion mit Betrieb

Anfrage /

Auftrag
bearbeiten

Prozessnr,

Anfrage riffl eln
Dummy-Auftrag
Brzaugen
Dummy-Auftrag
ist erzeugt

Anfrage betrlit beslehends astellung anfarnd W_erksma_rke. enge
Marke wnd nur Mergen- und Lisfartarmin spazifiziert; Ubsrmittiung
ader Termindnderungen

per Schnittstelle in SAP S0

[T} emuumpunen )
Kundenauftrag
i
Kundenauftrag ist
erzeugt

Anhand des Matenalstamms bzw. der

Kacheln und spdtasian
Produktionstermin auf jeder
Kachel ermittein

Planungsrazeple
v Lk
termimnerung anhand der Abkiifieor-

schriften - disnt der nachfolgendsn

Facheln und spalester
Produktionstermin auf jeder
Kachel sind ermittait

Auftrag in die Reihung der

Sorfierung aufsfeigend nach
bareits ainfigan iT

spdtesten Produktion,

Tiheaie mogiche Produk-
tiansterming fir alle Aufirfige
auf allen Kachaln srmittain

ruheste miglicha
Praduktienstarmine sind
ermittelt

Anhand der Abkiibivorschriften

termine mit Kundenwunsch-
faferterminen vergleichen

== Kurdenwunach-

Rickspracha mit Kinden b2gl.
Anderungen an den Spazifikationan
Anderung der Anforderungen) haten

kKunden, g

funden stimmen
JAnderungen an Spe-

Kunden sfimmen
Anderungen an

ANCErungen an
Spezifikationen
durchélihren

Anderungen
durchgefilhrt

AUTirag ISt abge-

informiert

Auftrag ablehnan und
Kunden informiaren

fehnt und Kunden sind

iefertaming

Aufirdge annehmen und
flir Produktion vorsahan
{uJ. auf neuer Position)

achalmangen um
Bestallmargan
reduzieren

Auftrage sind
angenommen und zur
Produkbion vorgesehes

um Bestelimengen
raduziert

Tab. 60: Integrierter Prozess ,,Anfrage / Auftrag bearbeiten
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang
10.3.3. Bedarfslisten
\ Bedarfsliste Direktguss
N Kunde(n Status Sortierun
LT von bis:|20060201 [20060214 = (n) __ > g
Kindberg alles Kriterium Auf/ Ab
. . ussoffen 1 Liefertermin |Aufsteigend
Ansicht| Detail + Gesamt g - _g
lieferoffen X 2 Liefermenge |Aufsteigend
walzoffen 3
Strangguss CC3
versendet 4
Detailansicht
singeplant lagernd wversendet ainzupla-
Kunde |Best. Nr. Auftrag Pos Internmarke |Externmarke Fzrbegl‘;cur Lk LT Bem Status Lagerort| nende ﬂCCr)]3
el RN) Ienge | Termin | hMenge | Termin | Menge| Termin Menge |P° tig
CcCc2
Kindberg| 350700 365731 1 RMN2BCM | NR4BMOD | weiss 441 82 US-pflichtig | 441 ) rZ e 2 Ja
HZA
Menge suspeliefert 0 0 139 Gesamt
L E— 370 | 82 [ ¢c2
Kindberg| 350701 365732 1 RM32 MR112 griin 1000 82 1000 130 5.2 50 | 72 gg‘i 0
0 130 870 Gesamt
cc2
Kindberg| 350702 | 365733 1 RNZEL | NRIOS play | 1134 | 102 1138 N | 42 gg kT Ja
0 0 1120 Gesamt
cc2
Kindberg| 350703 | 365734 1 RMAOCMEVI| WR114 | schwarz | 441 122 441 37|E — ECS 53 Ja
378 0 0 Gel Differenzmenge negativ |
1112 5.2 ccz2
Kindberg| 350704 365735 1 RM32 WR112 1024 13.2. 1024 E(Z:i 88
0 1112 0 Gesamt
Gesamt 4040 4040
Gesamtansicht
eingeplant lagermd wersendet einzupla-
Kunde |Best. Nr. Auftrag Pos Internmarke |Externmarke Fzrh_eR(I\r;ur Lk LT Bem. Status Lagerort| nende ﬂ@(‘f.
el RN Ienge | Termin | henge | Termin | Menge| Termin Menge |7 tig
Kindberg| 350700 365731 1 RMN2BCM | NR4BMOD | weiss 441 82 US-pflichtig | 441 0 0 439 72 |Gesamt 2 ja
Kindberg [ 350701 365732 1 RN32 MR112 griin 1000 82 1000 0 130 a2 870 82 |Gesamt 0
Kindberg| 350702 365733 1 RM3EL MNR105 blau 1134 10.2. 1134 0 0 1120 | 42 |Gesamt| -14 ja
Kindberg| 350703 365734 1 RM3OCMEY!|  NWR114 schwarz 441 12.2 441 378 9.2 0 0 Gesamt 63 ja
Kindberg| 350704 365735 1 RM32 WR112 1024 132 1024 0 1123 52 0 Gesamt 99
Gesamt 4040 4040

Abb. 64: Integrierte Bedarfsliste CC3 Direktguss®?®
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

\ Bedarfsliste KWW
Kunde(n) Status Sortierung
LT von bis:|20060201 | 20060214 Draht alles Kriterium Auf/Ab
gussoffen 1 Liefertermin |Aufsteigend
lieferoffen| X | 2 | Liefermenge |Aufsteigend
Ansicht| Detail + Gesamt walzoffen 3
versendet 4
Detailansicht
geplant lagernd wersendet einzupla ABK
Kunde | Best.Nr. Auftrag Puos. Internmarke |Externmarke| LM LT [Bem.|Status Lagerart| nende
Menge [Termin|Menge| Termin | Menge |Termin Menge | S| KE [U-Haken
365 31.1 MY
Draht (7400008514 365752 1 Fl12A CB10FFKD | 360 4.2 -8 ggﬁ 8
] 368 Ges.
KMAWY
Draht |7400003519| 365753 1 PKZ3ABXZEL| 19MNE4 120 7.2 120 120 6.2, Eg‘i 0
0 0 Ges.
KOAY
CcC3
Draht |7400008525| 385754 1 PK24FB T20HE 240 8.2 180 ] &0 K] Eil 571 H7A 0
[BuB zuspat| g0 50 Gos.
| Stapled | 54| 22 | KWW
Draht |7400008527 | 365755 1 PKITACKA1L|  934CR 360 92 306 300 8.2 E;’i 6 5
0 54 Ges.
B0 | 29.1. | KM
Draht |7400008532| 365758 1 PK24FB T20HE 300 9.2 240 180 6.2, E?j £0 Menge
7 0 Goo. negativ
150 271 KOAY
Draht [7400008621| 366767 1 Rionsc | gmcr | am | 92 300 150 1 St.1. =0 |s|48
300 0 Ges.
Gesamt 1680 1138
Gesamtansicht
geplant lagernd vargendet einzupla ABK
Kunde | Best.Nr. Auftrag Pos. Intermarke |Externmarke| L LT (Bem.|Status — Lagerort| nende
Menge [Termin|Menge | Termin | Menge | Termin Menge | 5| KE|-Haken
Draht [7400008514| 365752 1 FPK12A CB10FFKD | 360 4.2 -8 368 31.1. |Gesamt 8
Draht 7400008519 365753 1 PRIZABXZEL| 19MNE4 120 7.2 120 | 120 E.2 Gesamt 0
Draht [7400008525| 385754 1 PK24FB 720HE 240 8.2 180 180 28.1. B0 27.1. |Gesamt 0
Draht |7400008527 | 365755 1 PKI7TACKATL|  934CR 360 9.2 306 [ 300 8.2 54 2.2, |Gesamt -6 s
Draht [7400008532| 365758 1 PK24FB T20HE 300 9.2 240 [ 180 B.7 B0 29.1. |Gesamt| -BE0
Draht [7400005521 365757 1 R100SC 990CR 300 9.2 300 300 31.1. 0 5|45
Gesamt 1680 1138
. . . 29
Abb. 65: Integrierte Bedarfsliste CC3 K
\ Bedarfliste Direktguss
Kunde(n) Status Sortierung
LT von bis:| 20060201 20060214 Attin alles X Kriterium Auf/ Ab
Diederichs gussoffen 1 Liefertermin Aufsteigend
. Soennecken walzoffen Liefermenge | Absteigend
Ansicht Gesamt - 2 g g
Jansen schleifoffen 3
lieferoffen 4
Strangguss cc2
99 versendet 5
Gesamtansicht
Ferbe (nur bei eingeplant lagernd versendet pm—; cc3
Kunde Best. Mr. Aufirag Pos. Internmarke | Exernmarke L LT Bem. Alles "
Menge | Termin |Menge | Termin [ Menge Termin /‘V‘Enge plichti
Attin 618273 | 357845 1 E19CRNIMO | 1BCRNIMOT-B 360 Feb.0B 360 240 | 3.2 60 10.2 4 &0
Diederichs | 618808 | 357846 1 E18CRNIMO | 1ECRNIMOT-6 260 Feb.0B 360 | 360 | 172 0
Diedetichs | 618981 357847 1 E18CRNIMO | 1ECRMNIMOT-B 200 Feh.0B 300 | 120 192 | 100 | 122 0 13.2 /60
Diederichs | 618399 | 357843 1 Y45CM 42CRMO4 180 Feh.0B HWEM | 180 | 180 [152 0
Diederichs | 61898 | 357849 1 V44CMEH34A | 42CRMOSWL B0 Feh.0B E?Cunh 60 0 8.2, 0
Sonnecken 6133?’7 357850 1 E19CRNIMO | 1BCRNIMOT-B 360 Feh.0B 380 | 180 wyﬂ 180 122, / 0
’f Summe 1620 Summe 1620 /
/ Systemn Freitext fF’S Informationen / |WEMAZU |
/ D Delal\amsrzm(fur lagernd, /
Auftrag ausgeliefert, /
Feld blau hinterlegen Tagemd Gesamtmenge kleiner
als Liefermenge (=%),
Wenge [ Termin|_CC ror
40 | 72 | HZA
60| 122 | CCZ

Abb. 66: Integrierte Bedarfsliste CC2 Direktguss®*
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung

Anhang

Bedarfsliste Schiene

Detail: 1,4 am 25.2 + 4
am 26.2 + 11,5 am 27.2
Anzeige bei Doppelklick
auf Termin

Status Sortierung
LT von bis:| 20060201 | 20060214 |alles Kriterium Auf/ Ab
gussoffen X 1 Werksmarke | Aufsteigend
walzoffen 2 Liefertermin | Aufsteigend
schleifoffen 3
lieferoffen 4
versenclet
zighen aus WP-
Schiene: LT
gussoffen geplant
Bestell Nr I LT Tha. i Thg T R RH ABKY
500404 SI5170 43, 6,2 62 62 62 282 VABD
500405 SI5170 43, 1,3 13 1.3 13 282 VABD
200406 SI5170 43, 23 23 23 23 282 VABD
Summe 9.8 98 9.8 98
200401 SIT590ZU 1.3 32 32 32 32 252 Ja YABT3
500402 SIT590ZU 1.3 4.8 45 458 45 252 Ja YABT3
500403 SITE90ZU 23 19 18 14 8 252 Ja YABT3
Summe 9.6 96 96 96
L0484 SI78906 T3 45 L) 45 E5) Th Y Ja AETH
500486 SI7890B 1.3 a1 51 a1 a1 2572 Ja YAB16
500483 SI7890B 23 19 19 14 18 252 Ja YAE16E
500491 SI7890B 4.3, 20 20 20 20 252 Ja YAE1E
5004592 SI7890B 43, 14 14 14 14 252 Ja VAE1E
200432 SI7T890B 43, 17 17 1.7 17 252 Ja YAB1E
500433 SI7890B 53 16,9 168 1689 169 272 Ja YABTE
500434 | SITBeisertierung nach werksmarke:] 181 18,1 181 72 Ja | vrBIG
Summe Zwischensummen je Marke! 516 51,6 516
500438 Sl 51 51 a1 262 Ja YAB10
500437 SI79120 33 47 47 47 47 262 Ja WABTD
500438 SI79120 53 13.2 132 132 132 262 Ja WAB1D
500438 SI79120 53 IR 1 01 1 262 Ja WAB1D
400440 SI79120 5.3 07 7 07 7 262 Ja WAB1D
Summe 238 238 23.8 238
Summe mit BNr. 948 948 94,8 948
Summe ohne BNr. 205 2769 [ziehen aus WP-
Schiene: Tonnen im
Gesamtsumme 1153 3717 B J G2

Abb. 67: Integrierte Bedarfsliste CC2 Schiene®*'
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Integrierte Gestaltung der Produktionsplanung Anhang

| Bedarfsliste BDM
Kunde(n) Status Sortierung
LT von bis:| 20060201 (20060214 Alle alles Kriterium Aufl Ab
gussoffen X 1 Kunde Aufsteigend
walzoffen 2 VWerksmarke | Aufsteigend
. schleifoffen
Ansicht Gesamt - 3
lieferaffen 4
versendet 5}
Gussoffen
geplart CC2 lagernd wersendet einzuplanend | ABK nach
Kunde Bestell. Nr Auftrag Pos. Internmarke |Externmarke L LT Bem. Status e || || e |[eanme Termn = Wenos o0 Ay
Draht__| 7400005303 | 396857 1 E2205F | 18CRMNIBHH 540 14.2 540 | 380 | 7.2 180
Draht__| 7400005305 | 356050 1 PRTZACNHAP] 70605 a0 12.2 120 G0 | 292 120
dudenburg[ 355804 356853 1 WIZOET WI205T 120 52 &0 60| 2.2 &0 72 0
Judenburg[ 355804 356860 2 V32051 W3205T =] 5.2 [ B0 | 2.2 i
Leali | 20060201 | 356061 1 TE06X5TT 4508 180 102 180 180
Summe 1080 Summe 260
Kunde(n) Status Sortierung
LT von bis:| 20060201 {200602 14 Alle alles X Kriterium Aufl Ab
gussoffen 1 Kunde Aufsteigend
walzaoffen 2 Werksmarke | Aufsteigend
. : schleifoffen 3
Ansicht Detail + Gesamt -
lieferoffen 4
versendet ]
Kunde Best. Wr. Auftrag Pos. Irternmarke |Externmarke Lk LT Bem. [Alle (LMD EESEG = (BT = CEEELE inzUplanend
Menge [Termin{Menge | Termin | Menge Termin & Menge
Draht_ | 7400008303 | 356057 1 EZ205F | 1BCRMIBHH 540 142 540 | 360 | 72 -180
Draht__| 7400005308 | 356858 1 FRTZACNNAF] 70885 &0 122 1a0 B0 | 292 120
Judenburg| 355804 3596858 1 V32051 W3205T 120 5.2 120 B0 | 2.2 &0 27.2 0
Juderburg[ 355804 356860 H V32057 V32051 50 52 ] 60 | 22 0
Leali | 20060201 | 356861 1 T80EXSTT AS03 180 10.2 180 180
Summe 1080 Summe 540
Kunde Best. Mr. Buftrag Pos. Internmarke |Externmarke LM LT Bem. [ Slle (LM D o (BRI o S einzuplanend
Menge [Termin|Menge | Termin | Menge Termin & Menge
360 | 72 [e]
Dreht |7400008303 | 356857 1 E2205P |1BCRMIEHH | 540 142 540 g -180 :;:
360 1.2 0 [ Summe
B0 | 292 cc2
Draht |7400005308 | 356858 1 PK12ACNX4P| 70883 180 122 180 120 :?:
[] 60 20.2 [] Summe
B0 | 2.2 [e]
Juderburg| 355804 | 35e8sa 1 vaosT | vazosT 120 82 120 (2 0 VL
: il &0 7.2 HZn
[] 2.2 0 60 272 Summe
60 | 22 ccz
" il BL
udenburg| 355504 396860 1 V32057 w3205T 80 82 &0 o 0 T
[] 2.2 0 [] Summe
i [e]
] WL
Leali | 20080201 | 356861 1 Z80BXS1T 4509 180 10.2 180 g 180 s
[] Summe
Summe 1080 Summe 1080
[ System Frefext PPS Infarmeation |
. . . 332
Abb. 68: Integrierte Bedarfsliste CC2 BDM (Auszug)
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