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Einleitung 4

1 Einleitung

1.1 Ausgangssituation

Der Produktionsbetrieb der Hoesch Bausysteme GmbH in Scheifling stellt Trapezprofile,
Trapezprofilbdgen und Kantteile aller Art hauptsachlich flr Hallenkonstruktionen her.

In den letzten 10 Jahren (1992-2002) hat die Anzahl der Auftrage eine Steigerung von 150 %
erfahren. Wahrend die Produktion stetig erweitert wurde (Mitarbeiter, Hallenflache,
Betriebsanlagen), hat sich die Organisationsstruktur nicht wesentlich verandert. Durch
stufenweise Erweiterung der Individualprogrammierung  wurde  versucht, das
Informationssystem an die wachsenden Anforderungen der Mitarbeiter anzupassen.

Mittlerweile jedoch hat die Menge der zu bearbeitenden Auftrage jene GroRRe erreicht, bei der

diese kontinuierliche Anpassung den aktuellen Bedlrfnissen nicht mehr gerecht werden kann.

Durch diese Bewegungsgriinde wurde ein Projekt initialisiert, das die wesentliche Aufgabe hat,
den Ist-Zustand der Organisation und des Informations- und Planungssystems zu analysieren

und daraus einen Soll-Zustand als Konzept zu erarbeiten.

1.2 Vorgehensweise

Die Arbeit gliedert sich in einen theoretischen und praktischen Teil.
Im theoretischen Teil werden Grundlagen sowie darliiber hinaus spezifische Details behandelt,

die zum Verstandnis der Arbeit notwendig sind.

Der praktische Teil beginnt mit der Aufstellung eines Zielsystems.

Zunachst wird die Aufbauorganisation untersucht und nach der zeitlichen Verteilung ihrer
Aufgabenschwerpunkte neu definiert. Ebenso wird die Nutzung der Mitarbeiterkapazitat
ermittelt. Es werden dabei lediglich jene Mitarbeiter betrachtet, die eine dispositive Tatigkeit zur

Steuerung der betrieblichen Ablaufe ausfihren.

In der Ablauforganisation werden Prozesse und Strukturen der Auftragsabwicklung besonders
im Zusammenhang mit dem Produktionsplanungs- und -steuerungssystem durchleuchtet und
anschliefend im Soll-Konzept neu entwickelt.

Um eine durchgangige und optimal aufeinander abgestimmte Auftragsabwicklung
sicherzustellen, ist es zunachst erforderlich, Transparenz Uber den zu gestaltenden Prozess zu
gewinnen. Hierzu wird eine bereichsubergreifende Analyse durchgeflhrt, bei welcher der

Auftragsdurchlauf durch das Unternehmen verfolgt wird.
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Viele Tatigkeiten im Rahmen der Auftragsabwicklung werden bereits durch das Informations-
und Planungssystem unterstitzt. Um bestehende Mangel in dieser Unterstitzung aufzuzeigen
werden die Kommunikation und der Informationsfluss im bestehenden Informationssystem
untersucht. Hierzu mussen Daten Uber die gegenwartige Verteilung der Kommunikationsformen
beschafft sowie Zusammenhange im Informationsfluss transparent gemacht werden.

Eine Mitarbeiterbefragung soll Schwachstellen aus der Sicht der Mitarbeiter aufzeigen und so

weitere Erkenntnisse liefern.

2 Theoretische Grundlagen

Im theoretischen Teil dieser Arbeit wird zunachst auf die Grundzlige der Industrieorganisation
eingegangen (Kapitel 2.1).

Das Kapitel 2.2 beschéftigt sich mit der Produktionsplanung und -steuerung (PPS) und damit
mit den Aufgaben und Ablaufen in einem Produktionsbetrieb, damit ein Kundenauftrag effizient
und termingerecht fertig gestellt werden kann.

PPS-Systeme stellen einen Teil des betrieblichen Informationssystems dar. Daher wird in
Kapitel 2.3 das Wesen eines Informationssystems erlautert. Zu deren Beschreibung sind
besonders Informationsmodelle geeignet, da sie in der Lage sind, die betrieblichen
Gegebenheiten und die anwenderseitigen Anforderungen in verstandlicher Form darzustellen.
Neben Architekturmodelle wird auch der Ablauf beim Software-Engineering vorgestellt.

Das Kapitel der Reorganisation der PPS (2.4) beschaftigt sich schlieRlich mit der kritischen
Betrachtung und eventuellen Neugestaltung. Dabei spielt die Anwendung von Projekt- und

Change Management eine wesentliche Rolle.

Das Kapitel der Untersuchungsmethoden (2.5) bildet die Uberleitung zum praktischen Teil. Es
beschaftigt sich mit den Verfahren, wie die =zeitliche Verteilung von Aufgaben und
Kommunikationsmethoden der Mitarbeiter zu bestimmen ist. Zudem wird die Arbeitsweise zur

Durchflihrung einer Mitarbeiterbefragung vorgestellt.
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2.1 Industrieorganisation

Organisation kann in Bezug auf ein Industrieunternehmen wie folgt definiert werden:
»Organisation ist ein System von dauerhaften Regelungen, welche die Aufgabenbereiche der
Aufgabentrager festlegen und die optimale Aufgabenerflllung gewahrleisten.” ([37] S. 15)
Grundsatzlich umfasst die Betriebsorganisation Aufbau- und Ablauforganisation. Diese beiden
Sichten sind untrennbar miteinander verknipft und stellen zwei Betrachtungsweisen einer
Organisation dar.

Wahrend sich die Aufbauorganisation zur Bildung einer Leitungsorganisation am Produkt

orientiert, ist firr die Ablauforganisation der Prozess" ausschlaggebend (siehe Abbildung 2-1).

Betriebliche
Organisation
|
| |

[ Ablauforganisation } [ Aufbauorganisation }

Produktorientierung
Leitungsorganisation

Abbildung 2-1: Aufbau- und Ablauforganisation (Quelle: vgl. [11] S. 8)

2.1.1 Aufbauorganisation

Die Aufbauorganisation gliedert den Betrieb in aufgabenteilige Einheiten und bestimmt deren
Beziehungen untereinander. Die Stelle ist dabei die kleinste organisatorische Einheit.

Bei dieser Gliederung werden Kompetenzen und Verantwortungen festgelegt. (vgl. [22] S. 16)
»Als Kompetenzen bezeichnet man die Rechte und Befugnisse, alle zur Aufgabenerflllung
erforderlichen Handlungen und MaRhahmen vornehmen zu kénnen oder ausflihren zu lassen.
Unter Verantwortung versteht man die Pflicht eines Aufgabentragers, fir die zielentsprechende

Erflllung einer Aufgabe personlich Rechenschaft abzulegen.” ([35] S. 682)

' Ein Prozess kann dabei als ,Biindel von Aktivitaten, fiir das eine oder mehrere Inputs bendtigt werden

und das fur den Kunden ein Ergebnis von Wert erzeugt® ([31] S. 271) verstanden werden.
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Eine grundsatzliche Forderung der Organisationslehre zielt auf eine Einheit bzw.

Deckungsgleichheit (siehe Abbildung 2-2) von Aufgaben, Kompetenz und Verantwortung. (vgl.
[11)

Aufgabe

Kompetenz

Verantwortung

»
»

Umfang von Aufgabe,
Kompetenz und Verantwortung

Abbildung 2-2: Kongruenz von Aufgaben Kompetenz und Verantwortung (Quelle: [35] S.
682)

Formale Organisationsformen

Die klassische Organisationsform ist die Gliederung nach Funktionsbereichen eines
Unternehmens, die sogenannte Funktionalorganisation.

Abbildung 2-3 zeigt das Beispiel eines Maschinenbauunternehmens. Kennzeichnend fur diese
Organisationsform sind eine Zusammenfassung (gleichartiger Aufgaben in einem
Verantwortungsbereich und die gleiche Zustandigkeit unterschiedlicher Betriebsbereiche fir alle
Produkte. (vgl. [22] S. 20 ff)

Durch die hohe Spezialisierung wird eine optimale Aufgabenerflllung erreicht, jedoch kommt es
durch ein auftretendes ,Bereichsdenken® haufig zu Kommunikationsproblemen zwischen den
Abteilungen. Daher ist diese Organisationsform mit dem geforderten ,Prozessdenken® (vgl. Kap.

2.4.1) wenig vereinbar.

[ Geschiftsfiihrung ]
|

| 1 1 | 1
Beschaffung Arbeits- Produktion Vertrieb Verwaltung
vorbereitung

Abbildung 2-3: Funktionale Organisation eines Produktionsbetriebes
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Neben der Funktionalorganisation existieren noch die Objektorganisation, die eine
Unterteilung z. B. in Produkte oder Produktgruppen vornimmt und die Matrixorganisation, die

versucht, die Vorteile beider anderer Organisationsformen zu vereinigen.

Die Grundidee der divisionalen Organisation ist die Aufspaltung von Unternehmen in
flexiblere, wirksamer fluhrbare ,Profit Center‘. Es werden dabei voneinander unabhangige
Aktivitaten des Unternehmens in Geschaftsbereiche aufgeteilt, die durch abgrenzbare Produkte
oder Marktaufgaben gekennzeichnet sind. Die Geschaftsbereiche stellen eigene

Unternehmenseinheiten dar, die weitgehend autonom operieren. (vgl. [22] S. 26 und [32])

Bildung einer Aufbauorganisation

Bei der Bildung der Aufbauorganisation eines Unternehmens kann nach dem Schema in

Abbildung 2-4 vorgegangen werden.

Gesamtaufgabe des Unternehmens

\ <+— Aufgabenanalyse
y

Teilaufgaben (Elementaraufgaben)

<«— Aufgabensynthese
y

Stelle (Aufgabenkomplex)

<4— Stellenzusammenfassung
\ 4

Abteilung

<4— Abteilungszusammenfassung
\ 4

Formale Aufbauorganisation des Unternehmens

Abbildung 2-4: Bildung einer Aufbauorganisation (Quelle: vgl. [35] S. 685)

1) Die Gesamtaufgabe eines Unternehmens wird durch eine Aufgabenanalyse in Teilaufgaben

zerlegt. Aufgaben, die nicht mehr unterteilt werden, bezeichnet man als Elementaraufgaben.

2) Nach der Analyse dieser Elementaraufgaben werden diese in der nachfolgenden
Aufgabensynthese zu  Aufgabenbindeln  zusammengefasst und  spezialisierten
Aufgabentragern zugewiesen. Diese Aufgabensynthese ermdoglicht die Festlegung der

Stellenanzahl und deren Inhalte.
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3) Mehrere Stellen kénnen zu Gruppen und mehrere Gruppen zu Abteilungen

zusammengefasst werden (Stellen- und Abteilungszusammenfassung).

SchlieRlich missen diese Abteilung in Beziehung zueinander gesetzt werden, somit ergibt sich

die formale Aufbauorganisation eines Unternehmens. (vgl. [22] S. 18)

2.1.2 Ablauforganisation

Nachdem durch die Entwicklung der Aufbauorganisation organisatorische Potentiale gebildet
worden sind, steht im Rahmen der Ablauforganisation der Prozess ihrer Nutzung im
Vordergrund.

Die Ablauforganisation regelt den grundsatzlichen Ablauf der normalen Geschaftsvorfalle, um
ein rationelles und einheitliches Vorgehen sicherzustellen. (vgl. [37] S.16 f)

Die Ablauforganisation fir die in Abbildung 2-5 beispielhaft gezeigte Auftragsabwicklung
verkettet die Tatigkeiten zur Erfullung dieser Aufgabe und verbindet so die in der
Aufbauorganisation beschriebenen Stellen logisch miteinander. Diese Darstellung signalisiert

die schon erwahnte Verbindung von Aufbau- und Ablauforganisation.

[ Geschiftsfiihrung ]

Beschaffung Arbeits- Produktion Vertrieb
vorbereitung

Verwaltung

.
™,
"y

Abbildung 2-5: Ablaufregelungen in der Organisation
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2.2 Produktionsplanung und -steuerung

2.2.1 Grundlagen

Der Produktionsprozess ist aus betriebswirtschaftlicher Sicht eine Kombination und

Transformation von Produktionsfaktoren in Produkte (siehe Abbildung 2-6).

Werkstoffe -~ x Materielle Guter
, o Produktion R —

Betriebsmittel Dienstleistungen

Arbeitskraft ’

Abbildung 2-6: Produktion als Kombinations- und Transformationsprozess

Die Produktionsplanung befasst sich mit der Organisation des Produktionsprozesses mit der
Zielsetzung, die relevanten d. h. die beeinflussbaren Kosten zu minimieren. An der Stelle von
monetaren Zielen, die in Geldeinheiten gemessen werden, treten haufig mengenmalige Ziele
(z. B. geringer Lagerbestand) oder Zeitziele (z. B. kurze Durchlaufzeit). Dabei wird allerdings
unterstellt, dass ein zumindest monotoner Zusammenhang zwischen diesen Hilfszielen und den
relevanten Kosten besteht. (vgl. [12] S.1ff)

Die Aufgabe der Produktionsplanung und -steuerung (PPS) ist es, das laufende
Produktionsprogramm nach Art und Menge zu planen und unter Beachtung der vorhandenen

Kapazitaten zu realisieren. (vgl. [4] S.143)

Ein PPS-System bezeichnet ein System zur mengen-, termin- und kapazitatsgerechten
Planung, Veranlassung und Uberwachung der Produktionsabldufe. Das PPS-System
Ubernimmt die Gesamtauftragssteuerung und fihrt die Koordination aller beteiligten Bereiche
durch. (vgl. [27] S. 5f)

2.2.2 Zielsetzung

Das wesentliche Ziel der PPS ist es, die logistischen Zielsetzungen nach Abbildung 2-7 unter
Bertcksichtigung der gegenseitigen Abhangigkeiten mit dem Bestreben einer wirtschaftlichen

Fertigung zu erreichen. (vgl. [37] S. 251)
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Die Ziele einer hohen Lieferfahigkeit bzw. einer kurzen Lieferzeit setzen eine kurze
Durchlaufzeit in allen Bereichen der Auftragsabwicklung voraus. Eine hohe Liefertreue erfordert

eine hohe Termintreue.

Liefer-
fahigkeit

Informationsb Liefertreue

ereitschaft
Logistik-

leistung

Flexibilitat

Abbildung 2-7: Komponenten der Logistikleistung (Quelle: vgl. [20] Teil 1)

Den Komponenten der Logistikleistung (Interessen des Kunden) stehen die wirtschaftlichen
Interessen des Unternehmens (geringe Kapitalbindungs- und Herstellkosten) gegentiber.
Geringe Kapitalbindungskosten bedingen geringe Lagerbestdnde und kurze Durchlaufzeiten.
Um die Herstellkosten niedrig zu halten, muss eine hohe Kapazitatsauslastung gegeben sein.
Die PPS muss zwischen den Interessen des Kunden und denen des Unternehmens vermitteln.
Diese Vermittlerrolle ist fir den Zielkonflikt in der PPS, der auch als ,Dilemma der

Ablaufplanung” bekannt ist, verantwortlich. (vgl. [4] S. 143f)

Dilemma der Ablaufplanung

Eine hohe Termintreue, geringe Kapitalbindungskosten und eine hohe Kapazitatsauslastung
sind sich widersprechende Zielsetzungen, die nicht gleichzeitig erreicht werden kénnen (siehe
Abbildung 2-8).

Eine geringe Kapitalbindung im Materiallager, d.h. geringer Lagerbestand kann dazu fihren,
dass Kapazitaten in Folge fehlenden Materials nicht voll genutzt werden kénnen und Termine
Uberschritten werden. Durch die erforderlichen kurzen Durchlaufzeiten wird der Rustaufwand

erhoht, wodurch die Kapazitatsauslastung sinkt.
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Eine hohe Termintreue kann mit hohem Lager- und Kapazitatsbestand bei geringem Bedarf
(niedrige Kapazitatsauslastung) erzielt werden.

Eine hohe Kapazitatsauslastung lasst sich mit groRen LosgroRen erreichen. Dadurch steigt
aber die Auftragszeit je Los und somit die Durchlaufzeit. Gleichzeitig muss ein hoher
Lagerbestand (das bedeutet wieder hohe Kapitalbindung) zur Verfligung stehen. (vgl. [21] S.37
f)

Hohe
Termintreue

Geringe <::> Hohe
Kapitalbindung Kapazitatsausla

Abbildung 2-8: Dilemma der Ablaufplanung

Es mussen daher hinsichtlich der Ziele der PPS Prioritaten festgelegt werden, aus denen sich
Unterschiede in der Methodenwahl der PPS ergeben.

Die Gewichtung der Ziele ist vom Unternehmen, dem Produkt und den Markten abhangig. Bei
der Herstellung von einfachen Massenprodukten auf hochspezialisierten Maschinen wird die
Kapazitatsauslastung vordergrindig sein. Dagegen wird man bei einer auftragsbezogenen

Fertigung auf eine hohe Termintreue bei der Auslieferung achten.

2.2.1 Einordnung im betrieblichen Informationssystem

In der Vergangenheit beschrankte sich die Produktionsplanung und -steuerung (PPS) auf die
Mengen- und Terminplanung im Unternehmensbereich Produktion und war damit deutlich von

anderen Bereichen (Materialwirtschaft, Versand, etc.) abgegrenzt.

Nach heutiger Auffassung schlieft die PPS aber das gesamte Feld der Aktivitaten in der
technischen Auftragsabwicklung von der Anfragebearbeitung bis zur Fakturierung mit ein. Die
PPS kann also als Querschnittsfunktion im Unternehmen gesehen werden, die sich mit der
operativen Steuerung der Material- und Informationsflisse befasst. Sie ist sowohl der Logistik
als auch der Auftragsabwicklung zuzuordnen.

In die Steuerung der Produktionsablaufe missen auch die Beschaffung und Bereitstellung der
Vormaterialien einbezogen werden. Damit besteht auch eine enge Verknlpfung zur

Materialwirtschaft. Die urspriingliche Aufgabe der aus dem Einkauf und der Lagerhaltung
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gewachsenen Materialwirtschaft d. h. die wirtschaftliche Beschaffung, Bevorratung und
Bereitstellung sowie Entsorgung der Sachguter eines Unternehmens bleibt davon unberthrt.
Die PPS stellt der Materialwirtschaft die Informationen Uber die bendtigten
Materialbedarfsmengen und Fertigstellungszeitpunkte zur Verfligung. (vgl. [5] Kapitel 14, S. 5
und [31] S. 261 f)

Damit die Vorgange wunschgemaf und rationell ablaufen, ist nach Abbildung 2-9 parallel zum

Materialfluss ein standiger Informationsfluss erforderlich, in dessen Mittelpunkt die PPS steht.

Bestellungen |« Einkauf | PPS Vertrieb  [«— Kundenauftra

ge

\—/T/'

A

Fertigungsau
ftrage

L~ Lager L~ Produktion |——~] Lager —

A A A
A 4 A 4 A 4

Auftrags- und Kapazitatsiberwachung

Absatzmarkt

Beschaffungsmarkt %

—> Informationsfluss I:> Materialfluss

Abbildung 2-9: Einordnung der PPS (Quelle: vgl. [5] Kapitel 14, S. 6)

2.2.2 Funktionen

Die Funktionen der PPS sind in Abbildung 2-10 dargestellt. Dabei werden einzelne Funktionen
(fett dargestellt) nach der subjektiven Einstufung ihrer Wichtigkeit fir den zu untersuchenden

Betrieb ausgewahlt und naher beschrieben.

Als Grundlage dient die Datenverwaltung, die das Ziel hat, aktuelle, korrekte und vollstandige
Daten bereitzustellen. Die Produktionsplanung plant dabei den Produktionsablauf fir eine
bestimmte Zeit voraus. lhre Hauptfunktionen sind die

— Produktionsprogrammplanung

— Mengenplanung

— Zeitwirtschaft
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Abbildung 2-10: Funktionen der PPS (Quelle: vgl. [37] S. 257)

Z?;:Qe Hauptfunktionen Funktionen Zeit-
i horizont
N
Produktions- Prognoserechnung
rogramm- Grobplanung o
prog Lieferterminbestimmung ®©
planung Kundenauftragsverwaltung
-~/
Mengen- Bedarfsermittlung \
2 planung Bestandsfiihrung
g Bestandsreservierung
a
0
c
x [o)
S - £
E g Werkauftragsbildung Bestellauftragsbildung €
: 3
Zeitwirtsch 3 Terminplanung
° o )
aft 4 Kapazﬂatsbedarfs
< ermittlung
Q Lo .
® Kapazitatsabstimmu
(m] ng
Auftragsfreigabe j
o)) Auftragsve Reihenfolgeplanung Bestellrechnung A
5 Belegerstellung Bestellschreibung
5 ranlassun Werkauftragsbereitstellu Bestelliiberwachun
=] ng g
Q g . .
o Arbeitsverteilung N
@ =2
o Auftragsi Werkauftragsfortschritts- Wareneingangserfass
kv erfassung ung
| berwachun Mengen- und Mengen- und
o g Terminlberwachung Terminliberwachung
o Qualitatsprifung Qualitatsprifung )

Die Produktionssteuerung realisiert die Planung trotz unvermeidlicher Anderungen hinsichtlich
Auftragsmenge und -termin sowie durch Stérungen durch Personal- und Maschinenausfalle,
Lieferverzdgerungen und Ausschuss moglichst weitgehend. |hre Hauptfunktionen sind die

Auftragsveranlassung und Auftragsuberwachung.

Produktionsprogrammplanung
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In der langfristigen Produktionsprogrammplanung wird aus Absatzprognosen und vorliegenden
Kundenauftrdgen der sogen. Primarbedarf bestimmt. Ihr Ziel ist die langfristige Optimierung von

Angebot und Nachfrage der Produktionsfaktoren.

Mengenplanung

Die Aufgabe der Mengenplanung ist es, den Materialbedarf nach Art, Menge und Termin zu

bestimmen. Wahrend die bedarfsgesteuerte Mengenplanung auf einer ,Nachfrage“ basiert, ist

bei der bestandsgesteuerten Mengenplanung die Unterschreitung eines Meldebestandes
ausschlaggebend. (vgl. [13] S. 185)

Bedarfsermittlung
Bei einer auftragsbezogenen Fertigung ergibt sich der Bedarf aus determinierten

Kundenauftrdgen und verbindlichen Auftragszusagen d. h. es liegt eine deterministische

Bedarfsermittlung vor. Bei der stochastischen Bedarfsermittlung dagegen wird der zukinftige

Bedarf aus den Verbrauchen der Vergangenheit ermittelt. Die vorhandene Verbrauchsreihe wird
dazu in einem mathematischen Modell (Konstant-, oder Trendmodell mit oder ohne saisonale
Schwankungen) beschrieben und in die Zukunft extrapoliert. (vgl. [30] S. 172f und [8] S. 185)

Bestandsfiihrung
Die Bestandsflihrung befasst sich nicht nur mit der Errechnung des Lagerbestandes und seiner

Verwaltung, sondern mit der Fihrung aller Bestandsarten der Materialwirtschaft wie z.B.:

Lagerbestand (= korperlicher Bestand im Lager)

Brutto- und Nettobedarfsbestand (siehe unten)

— Fertigungsbestand (= Bestand in Produktfertigung)

Bestellbestand (= Bestand der offenen Bestellungen)

Der Bruttobedarf ergibt sich aus dem periodenbezogenen Bedarf ohne Berticksichtigung der
Lagerbestande. Der Nettobedarf ist der Bruttobedarf minus den verfligbaren Lagerbestand,
wobei der verfiigbare Lagerbestand aus der Differenz von Lagerbestand minus reservierten
Bestand minus Sicherheitsbestand resultiert. (vgl. [21] S. 58 f)

Je nachdem ob es sich um ein Eigenfertigungs- oder Fremdbezugsteil handelt, wird Uber die

Disposition ein Werk- bzw. Bestellauftrag gebildet.

Zeitwirtschaft

Im Rahmen der Zeitwirtschaft geht es darum, der Fertigung ein Zeitgertist zu geben und die

Belegung der Produktionsanlagen im Einklang mit den verfligbaren Kapazitaten zu planen.
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Die beiden Komponenten Terminplanung und Kapazitatsabstimmung stehen in enger
Beziehung zueinander. Ein Eingriff in den einen Bereich hat unweigerlich auch Auswirkungen

im anderen Bereich zur Folge. (vgl. [15] S. 147)

Terminplanung
Die Terminplanung ist ein Festlegen von Fertigungsterminen, damit der vereinbarte Liefertermin
eingehalten werden kann und eine moglichst wirtschaftliche Fertigung erfolgt (gleichmafige

Auslastung, niedriger Bestand an ,angearbeiteter” Ware, usw.).

Bei einer kapazittsorientierten Terminplanung ? sind das Ergebnis die Termine und die

Reihenfolge fir anstehende Auftrage bezogen auf die Einzelkapazitaten der Anlagen unter
Berlcksichtigung bestehender Kapazitdtsgrenzen. Diese Grenzen lassen sich durch eine

intensitatsmafige Anpassung in einem bestimmten Mal3e verandern.

Dem gegenuber steht die auftragsorientierte Terminplanung, die lediglich den einzelnen Auftrag

bertcksichtigt. Andere, konkurrierende Auftrage werden ebenso wie die Kapazitatsgrenzen bei
der Belastung nicht berlcksichtigt. Diese Terminierungsart wird z.B. auf groRe Projekte
angewendet. (vgl. [24] S. 99 ff)

Kapazitatsabstimmung

Zentrale Aufgabe der Kapazitatsabstimmung ist die Abstimmung von Kapazitatsbestand und
Kapazitatsbedarf fir die Gegenwart und flr Zeitpunkte in der naheren oder ferneren Zukunft.
Der Kapazitatsbedarf ergibt sich aus zu produzierenden Auftragen. Die Gegenuberstellung von

Bedarf und Bestand filhrt nach Abbildung 2-11 zu einer Deckung, einer Uber- oder

Unterdeckung.
f% Uber-
§ 4 Uber- deckung Deckung
.%‘_’ deckung Unter-
g LTe (Ol fo i, ———————
NoRu - Sl s a2t R
0
©
[a]
o)
e}
(@]
T >
[ >
(]
S Planperiode
o Bestand
............... Bedarf
2 Im zu untersuchenden Produktionsbetrieb wird im Wesentlichen eine kapazitatsorientierte

Terminplanung durchgefihrt.



Theoretische Grundlagen 17

Abbildung 2-11: Grundlagen der Kapazitatsplanung (Quelle: vgl. [23] S. 29)

Der Grad der Deckung kann in einem Auslastungsgrad quantifiziert werden. Er bringt das
Verhaltnis von vorhandener zu tatsachlich in Anspruch genommener Kapazitat zum Ausdruck.
(vgl. [23] S. 29)

Auftragsfreigabe

Die Freigabe von Werkauftragen kann durch Drucken der Werkauftragspapiere oder durch
Setzen eines entsprechenden Status erfolgen. Damit ist der Auftrag flr die Produktion
freigegeben. Es findet eine Uberleitung zur Produktionssteuerung statt, in der die Fertigung des

Auftrages veranlasst und Uberwacht wird.

Auftragsveranlassunqg

In der Auftragsveranlassung werden die vorher freigegebenen Auftrage detailliert zeitlich den

einzelnen Anlagen in Form von Belegungs- und Terminplanen zugeordnet.

Reihenfolgeplanung

Die fur eine Planungszeiteinheit an einer Kapazitatsstelle vorgesehenen Arbeitsgange bilden
eine Warteschlange, deren Reihenfolge der Abarbeitung vorerst nicht festgelegt ist.

Mit Hilfe von Kriterien (z. B. Rustzeitminimierung) wird versucht, eine optimale
Abarbeitungsreihenfolge zu ermitteln, ohne die geforderten Endtermine zu gefahrden. (vgl. [31]
S. 48)

Bestellrechnung

Ziel der Bestellrechnung ist die Erhebung der wirtschaftlichen Bestellmenge. Ausgangspunkt
sind die ermittelten Nettobedarfe (siehe Bedarfsermittlung). Die Bestellrechung fasst die
Bedarfe fir einen bestimmten Zeitraum zu Bestellauftragen zusammen. Unter Bericksichtigung
der anfallenden Kosten z. B. Bestell-, Transport, Lager- und Zinskosten sowie Zusatzkosten bei
ungunstigen Bestellmengen und kostenmindernden Faktoren wie Rabatte und Skonti bei

grolien Bestellmengen wird die optimale Bestellmenge gebildet. (vgl. [31] S. 51ff)

Bestellschreibung und Bestelliiberwachung
Nachdem die Bestellung an den Lieferanten abgegeben wurde, prift eine Terminliberwachung
laufend die in der Bestellung hinterlegten (Liefer-) Termine mit den tatsachlichen

Fertigstellungsterminen.

Auftragsiiberwachung
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Der Produktionsablauf wird Uber stindige Rickmeldungen aus der Betriebsdatenerfassung
(BDE) uberwacht. Alle Informationen, die per BDE-Meldung aus der Fertigung in das BDE-
System flieRen, werden sofort ausgewertet. Die Ergebnisse sind in unterschiedlichen Formen,
wie z. B. Auskunftsmasken oder Diagrammen abrufbar. Dabei sind beispielhaft folgende
Fragestellungen von besonderem Interesse:

— Ist der Auftrag mit der Nummer ,XYZ* freigegeben?

— Welchen Status haben die Arbeitsgange?

— Welche auftragsbezogene Stiickzahlen sind gefertigt?

— Ist der Auftrag fertiggestellt?

Betriebsdatenerfassung

Betriebsdaten sind unternehmensspezifische Informationen, die fir die Steuerung und
Uberwachung betrieblicher Aufgaben benétigt werden.

Die Funktionen der BDE gehen aus Abbildung 2-12 hervor. Die BDE ist Teil eines
unternehmensubergreifenden Informationssystems. Durch den Einsatz eines BDE-Systems
wird ein PPS-System zu einem Regelkreis, der aktuellen Daten plant und auf Anderungen des
Produktionsablaufs sofort und prazise reagieren kann.

Informationen Uber realisierte Termine, Mengen bzw. eingetretene Zustande werden erhoben
und dem EDV — System zurlickgemeldet. Im Einzelnen sollen zeitnahe Ist-Daten Uber Auftrage,
Auftragspositionen, Personal und Materialien Uber besondere Terminals oder direkt an den
Anlagen befindlichen Erfassungssystemen erhoben werden. Die erhobenen Ist-Daten sollen
anschlielRend zur Plausibilitdtsprifung mit den Soll-Daten verglichen werden (vgl. [5] Kapitel 16,
S. 51).

[ Betriebsdatenerfassung ]

[ Verarbeitung ] [ Datengruppen ] [ Erfassungsart ] [ Datentrager ]

_[ Priifen ] _[ Auftrag ] —[ Offline/periodisch ] Barcode ]
_[ Erfassen ] _[ Lager ] ]
—[ Verdichten ] —[ Qualitat ] —[ Automatisch ]
_[ Weitergabe ] _[ Personal ] i ]

Abbildung 2-12: Funktionsbaum der BDE (Quelle: vgl. [29] S. 337)

Speicherchip ]
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2.2.3 Aachener PPS-Modell

Nach Untersuchungen der RWTH-Aachen setzt sich zunehmend eine vernetzte
Aufgabenstruktur durch. Diese besteht aus finf Kern-, und vier Querschnittsaufgaben (siehe
Abbildung 2-13). Die Datenverwaltung, die sowohl Kern- als auch Querschnittsaufgabe ist,

entwickelt sich auf Basis rationaler Datenbanken immer mehr zum Datenmanagement.

Kernaufgaben Querschnittsaufgaben

Produktionsprogrammplanung

c

S o

g < <

Produktionsbedarfsplanung 5 g o

8 g S

e > Q

Fremdbezugs- Eigenfertigung g @ ¢

planung und splanung und - = o
Steuerung steuerung <

Datenverwaltung

Abbildung 2-13: Aachener PPS-Modell (Quelle: [37] S. 259)

Die Produktionsbedarfsplanung fasst die Materialbedarfsplanung sowie die
Durchlaufterminierung und die Kapazitatsabstimmung zusammen. Die daraus resultierenden
Bestell- und Eigenfertigungsauftrage nach Art, Menge und Bereitstellungstermin werden in den
nachfolgenden Funktionen des Fremdbezugs und der Eigenfertigung weiter ausgeplant und
gesteuert. (vgl. [37] S. 258f)

Neben den schon oben beschriebenen Kernaufgaben sind zur Effizienzsicherstellung
Querschnittsfunktionen erforderlich:

— Auftragskoordination

— Lagerwesen

— PPS-Controlling

Auftragskoordination

Die Auftragskoordination umfasst alle Aufgaben, die eine integrierte Planung und Steuerung der
Auftrage erlauben. Alle den Auftragsablauf betreffenden Informationen missen an die richtigen
Stellen weitergeleitet werden. Das inkludiert die Auftragserfassung, die Verfolgung der Kunden-
bzw. der Fertigungsauftrage und die Planung von Auftrégen hinsichtlich Terminen, Kapazitat,
Materialien und Kosten sowie die Versandabwicklung. Auch die klassische Vertriebsaufgabe

der Angebotsbearbeitung fallt in diesem Bereich. (vgl. [31] S. 53)
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Lagerwesen und PPS-Controlling

Die Funktion des Lagerwesens ist die Organisation und Verwaltung der Materialbestande im
Unternehmen. Dies wird durch Teilfunktionen wie die Lagerbewegungsfiihrung,

Bestandssteuerung, Lagerplatzverwaltung und Inventur sichergestellt.

Das PPS-Controlling ist fir die Informationsaufbereitung und -bewertung sowie fir die

Konfiguration des EDV-unterstutzten PPS-Systems zustandig. (vgl. [4] S. 148f)

2.2.4 Verfahren und Hilfsmittel

Die MRP-Philosophie (,Material-“ bzw. ,Manufacturing Resource Planning®) hat sich in Europa
und den USA als die grundlegende EDV-Konzeption der Produktionsplanung und -steuerung
etabliert. Im MRP-Konzept sind alle Elemente eines PPS-Systems enthalten (vgl. Abbildung 2-
10). Dabei werden die vorgegebenen Restriktionen (verfligbare Mengen, Kapazitatsgrenzen)
weitestgehend  bericksichtigt. MRP  basiert auf einem sukzessiven, modularen
Planungskonzept, in dem Plane der vorgelagerten Teilbereiche den nachgelagerten Bereichen
als Daten vorgegeben werden. Durch diese Sukzessivplanung werden die zwischen den
verschiedenen  Planungsstufen  auftretenden Interdependenzen  nur  unzureichend

berlcksichtigt.

Der hohe Zeitbedarf flr die sukzessive Planung flhrt dazu, dass Planungsergebnisse bei ihrer
Umsetzung nicht mehr aktuell sind. Eilauftrage werden aufgrund des erheblichen
Anpassungsaufwandes meist gar nicht im PPS-System erfasst, sondern manuell eingesteuert,

sodass die Datenbasis unvollstandig ist.

Von einem PPS-System wird gefordert, Bestande und Durchlaufzeiten zu minimieren oder die in
Kapitel 2.2.2 angesprochenen Ziele zu erreichen. MRP erflllt diese Ziele nur teilweise, denn
Schwerpunkt von MRP ist, die Materialverfliigbarkeit zu sichern und Termine zu planen, nicht
jedoch Durchlaufzeiten und Bestdande zu minimieren. MRP plant und steuert nicht die
EinflussgroRen auf die Durchlaufzeit und die Bestande, sondern verarbeitet sie als

Rahmenbedingungen, um einen zulassigen Plan zu erhalten. (vgl. [4] S. 159, [13], [12] S. 266f)

Die oben genannten Effekte der Sukzessivplanung lassen sich durch eine simultane
Produktionsplanung zwar vermeiden, die Simultanplanung ist jedoch nicht praktikabel. Neue
bereichsweise Verfahren versuchen durch eine Modifikation der Vergehensweise eine

Verbesserung zu erzielen. Es lassen sich bestandsorientierte, ressourcenorientierte und
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materialflussorientierte Ansatze unterscheiden. Einige Verfahren werden nachstehend erlautert.
(vgl. [12] S. 280ff, [13] S.189ff)

Bereichsweise Verfahrensansitze

Ressourcenorientierte Methoden setzen bei der Auslastung der Engpassbereiche an.

Der Engpass ist die Fertigungsanlage, welche die Gesamtkapazitat der Fertigung bestimmt.
Engpasse sind deshalb auch die Staustellen im Auftragsdurchlauf.

In dem Verfahren Optimized Produktion Technology (OPT) konzentriert sich die Planung auf die
Engpassbereiche und bestimmt eine fir diese zulassige Losung, d. h. einen Terminplan, der
den Kapazitatsbeschrankungen dieser Bereiche genugt. Im Anschluss daran werden in einer
Vorwartsterminierung die Terminplane fur die nachgelagerten Produktionsstellen und in einer

Ruckwartsterminierung die Plane fur die vorgelagerten Bereiche bestimmt.

Bestandsorientierte Verfahren =zielen auf eine Kontrolle der Umlaufbestande im
Produktionsprozess ab.

Die belastungsorientierte Auftragsfreigabe ist ein System zur Fertigungssteuerung mit einem
Planungshorizont von ca. 1 bis 2 Wochen und versucht, die Durchlaufzeit der Auftrage zu
verkurzen. Die Auftragsfreigabe in das Steuerungssystem ist dabei die einzige Steuerungsgro-
Re. Grundiberlegung ist, nur so viele Fertigungsauftrage freizugeben, dass die Anlagen (Eng-
passe) gerade noch ausgelastet sind. Der Gesamtdurchlauf wird beschleunigt, weil die Liege-

zeiten in den Warteschlangen den grof3ten Anteil an der Fertigungsdurchlaufzeit haben.

Materialflussorientierte Ansatze haben eine Verbesserung des Materialflusses als
Zielsetzung.

Wahrend bei traditionellen PPS-Systemen (MRP) die Tatigkeit der Produktionsstellen an
zentraler Stelle gesteuert wird, versuchen materialflussgesteuerte Systeme die Produktion der
einzelnen Stellen durch einfache Signale zu regeln, welche dort die Herstellung einer
bestimmten Menge von Artikeln anstofRRen.

Bei Kanban wird die Produktion einer Stelle dadurch ausgel6st, indem eine nachgelagerte
Stelle eine definierte Menge Material (Transportbehalter) als Materialfluss dem Zwischenlager
entnimmt und gleichzeitig die dem Behalter anhangende Karte (=Kanban) als Auftrag
(=Informationsfluss) an die vorgelagerte, erzeugende Stelle gibt.

Grundvorrausetzung fir dessen Einsatz sind kontinuierliche Ablaufe und standig
wiederkehrende Produktionssequenzen. Das System ist daher vorwiegend fiir Massen- und

Groliserienfertigung geeignet.

Die Anwendbarkeit der PPS-Prinzipien und Verfahren hangt von der Art und den Eigenschaften

der Produktionsbereiche ab. Aufgrund der unterschiedlichen Einsatzbedingungen kdnnen flr
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einzelne Unternehmensbereiche auch Verfahren nebeneinander oder in Erganzung zueinander

eingesetzt werden.

Umfassende Konzepte

Umfassende Ansatze der Produktionsplanung haben das Ziel, eine Abstimmung samtlicher
Teilbereiche innerhalb der PPS sowie deren Einbettung in umfassende Planungskonzeptionen
zu erreichen.

Wahrend die Just-in-Time-Production eine Verkiirzung der Durchlaufzeit anstrebt, zielt die
darauf aufbauende Lean Production auf eine Reduktion aller bei der Produktion bendtigten
Ressourcen ab. (vgl. [12] S. 315)

Das Supply Chain Management versucht, auch die dem Unternehmen vor- und
nachgelagerten Stufen der Wertschopfungskette (Zulieferer und Abnehmer) und die dabei
auftretenden logistischen Prozesse in die Produktionsplanung zu integrieren. Das Ziel besteht
darin, Uber die Senkung von Lagerbestanden die im Gesamtsystem entstehenden Kosten zu
reduzieren. Die bestehenden Bedarfsunsicherheiten in den einzelnen Lieferbeziehungen
werden durch eine sinnvolle Abstimmung und Koordination der bestehenden Material- und
Informationsflisse minimiert.

Eine derart umfassende Integration der Planung stellt allerdings hohe Anforderungen an die

Informationsverarbeitung entlang der Supply Chain. (vgl. [12] S. 332f)

Advanced Planning Systems (APS) sind computergestitzte, modular aufgebaute
Informationssysteme, die sich von klassischen PPS- und ERP-Systemen vor allem durch eine
umfassende Entscheidungsunterstitzung fur die strategische, taktische und operative Planung
der Produktions- und Logistikaktivitaten unterscheiden.

Da APS flr ihren Einsatz PPS-, ERP- oder sonstige Basissysteme flr die Verwaltung von Daten
und die Ausflhrungsunterstiutzung auf Betriebsebene bendtigen, sind sie als Ergédnzung und
nicht als Ersatz vorhandener Systeme anzusehen.

APS basieren auf einem Planungskonzept, das lediglich fir Teilprobleme lokale Optima

generieren kann, eine optimale Gesamtldsung kann nicht erzeugt werden. (vgl. [14])

2.2.5 CIM und ERP

CIM (computer integrated manufacturing) unterscheidet sich von den klassischen PPS-
Systemen vor allem durch die Integration von Datenbestanden des Produktionsbereichs mit
technischen Daten, sodass die Abstimmung zwischen verschiedenen Teilbereichen der

Planung vereinfacht wird. Ein wesentlicher Bestandteil des CIM sind die sogenannten C-
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Techniken: CAD (computer aided design), CAM (computer aided manufacturing), CAP
(computer aided planning), CAE (computer aided engineering) und CAQ (computer aided

quality assurance). (vgl. [18] und [27] S.1f)
Vorraussetzung fir die Einflhrung und den Betrieb von CIM ist ein einheitlicher Aufbau der
Hard- und Software fir samtliche einbezogene Bereiche sowie die Realisierung eines

Datennetzes, durch das eine bereichsubergreifende Kommunikation ermoglicht wird.

Bewertung von CIM:

Durch die Reduktion von Kommunikationszeiten wird eine genauere Terminierung der
Fertigungsschritte ermoéglicht. Die Produktionsplanung kann wesentlich schneller und flexibler

auf Stérungen und Datenanderungen reagieren (Produktion in Echtzeit).

CIM-Systeme erweisen sich in der Praxis als teuer und schwerfallig. Die Softwareanschaffung
und -anpassung sowie die Schulung der Mitarbeiter verursachen hohe Kosten. Mit
wachsendem Umfang der zentral gehaltenen Daten steigen die Zugriffszeiten Uberproportional
an.

Dezentrale Konzepte der PPS lassen den einzelnen Fertigungsbereichen eine groliere

Selbstandigkeit und konzentrieren sich auf deren Koordination.

Ein ERP (enterprise resource planning) -System ist ein "Informationssystem, das die
Geschaftsprozesse und -regeln sowohl innerhalb der Hauptfunktionsbereiche des
Unternehmens als auch Uber die Bereiche hinweg abbildet und teilweise oder auch ganz
automatisiert” ([12] S. 273).

Damit wird die im MRP- und CIM-Konzept vorhandene funktionale Aufteilung des
Unternehmens von einer ganzheitlichen, auf Geschaftsprozesse ausgerichteten Sichtweise

abgel6st.

2.2.6 PPS-Philosophien fur Mittelbetriebe

Der in Ublichen PPS-Systemen konzipierte MRP-Ansatz ist durch die sukzessive Abarbeitung
der Teilgebiete Produktionsprogrammplanung, Materialbedarfsplanung, Durchlaufterminierung
und Kapazitatsrechnung gekennzeichnet.

Diese Methodik flhrt jedoch durch eine im Planungsprozess steigende Abweichung von Plan-
und Ist-Daten zu einer Inflexibilitat bei der Anderung des Kundenwunschtermins. Die mit den

Mitarbeitern vorhandene Erfahrung in der Terminplanung von Auftrdgen kann nicht voll genutzt
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werden. Es entsteht daher die Forderung, das Wissen der meist wenigen

planungsbestimmenden Mitarbeiter in das PPS-System zu integrieren.

Die Planungsaufgabe des jeweiligen Mitarbeiters soll in einer eigenen Stufe realisiert werden,
wobei Ergebnisse feinerer Planungsstufen an grobere Planungsstufen zuriickgekoppelt sind.

Entlang des Auftragsdurchlaufes lassen sich so vier Planungsstufen identifizieren (vgl. [10]):

Vertrieb
Bei einer Kundenanfrage im Vertrieb wird Uber eine schnelle Material- und Kapazitatsprifung

die Zusage eines Liefertermins ermaoglicht (ATP = Available To Promise).

Grobplanung
Eingehende Auftrage kdnnen sofort in die Grobplanung des Systems eingelastet werden. Es

kénnen sowohl Kauf- als auch Fertigungsteile berucksichtigt werden. Als Zeitbasis dienen
Vorlaufzeiten in Verbindung mit dem Kundentermin.
Die Belastung der Kapazitaten erfolgt durch die Aufwande im Arbeitsplan oder Grobarbeitsplan,

in dem Auftrage mit beliebigem Detaillierungsgrad hinterlegt sind.

Mittelfeinplanung

Aufgabe ist die Festsetzung von Eckterminen fir die einzelnen Fertigungsbereiche. In einem
simultanen Planungslauf werden Materialbestellungen und Fertigungsauftrage terminiert.
Aufgrund der Start- und Endtermine lassen sich flir den Fertigungsleiter zeitliche

AnpassungsmaRnahmen (Uberstunden, Wochenendarbeit,...) festsetzen.

Feinsteuerung
Die Feinsteuerung kann von Hand unter Einbeziehung aller relevanten Meldungen (neu

freigegebene Auftrage, Fertigstellung von Auftragen, etc.) erfolgen.
Das Betriebsdatenerfassungssystem soll eine papierlose Arbeitsverteilung und zeitnahe

Ruckkopplung erlauben.

Bei Beschaffung und Einsatz von PPS-Software ist zu entscheiden, ob ein spezifisches, fur die
Zwecke eines Unternehmens individuelles Anwendungssystem (Individualsoftware) entwickelt
werden soll. Alternativ gibt es fur viele Funktionen und Aufgabenstellungen Standardsoftware,
die von Systemanbietern (Softwarehausern) entwickelt werden und standardisierte Lésungen

fur generelle Aufgabenstellungen bieten.
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2.2.7 Standard- versus Individualsoftware

Wahrend Standardsoftware versucht, die Bedirfnisse verschiedener Unternehmen
abzudecken, wird Individualsoftware eigens fur ein Unternehmen erstellt und deckt genau
dessen Bedurfnisse ab. (vgl. [33] S. 44ff und [9])

Standardsoftware

Die Programme sind in Module gegliedert, die dem Anwender eine gewisse Anpassung an
seine Gegebenheiten erlauben. Wahrend der Verarbeitungsanteil vollstandig ausgearbeitet ist,
muissen die Dateneingabe, Datenspeicherung und die Datenausgabe durch den Anwender
gestaltet oder erganzt werden. Standardprogramme besitzen definierte Schnittstellen, um
Erweiterungen und Erganzungen vornehmen zu kénnen. Eine ausflhrliche Dokumentation ist in
Standardprogrammen  hinsichtlich ~ Anwenderhandbuch, Programmierhandbuch  und
Operatorhandbuch selbstverstandlich.

PPS-Standardsoftware erhebt den Anspruch, sowohl die innerbetriebliche Ablaufe als auch die
Uberbetriebliche Zusammenarbeit mit Kunden und Lieferanten zu verbessern. Die bei den
Software-Installationen gewonnene Erfahrung (,Best practice) wird dabei zur standigen

Verbesserung der Software herangezogen.

Weitere Vorteile von Standardsoftware:
+ immer mehr die Bedlrfnisse abdeckende Standardsoftwareangebote
+ durch Erweiterungen um Branchen- und Firmenspezifika wird versucht, individuelle

Anforderungen abzudecken

Eine ,Verzahnung® mit Fremdsystemen (besonders individuell programmierten) ist wegen der

Schnittstellenproblematik jedoch oft schwierig.

Individualsoftware

Vielfach kénnen Kernprozesse in der Auftragsabwicklung aufgrund von Wettbewerbsvorteilen
nicht durch die Einfiihrung von Standardsoftware dem Normalmall angepasst werden. Hier

werden Module im Standard durch individuell programmierte Module ersetzt.

Weitere Vorteile von Individualsoftware:
+ keine Mitwisserschaft unerwlnschter Dritter
+ die Mitarbeiter sind mit allen Einzelheiten des Programms vertraut
+ keine Beschrankung Uber Veranderung, Erweiterung etc.

+ Dokumentation gemaf den betrieblichen Anforderungen
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+ kurzere Einfihrungszeit

Aufgrund des geringeren Personenaufwandes bei der Entwicklung ist das Fehlerrisiko bei

Individualsoftware jedoch meist héher.

Weitere Nachteile von Individualsoftware:
— stark steigende Kosten bei der Erarbeitung

— eine generell als zu lang angesehene Entwicklungszeit

2.3 Informationssysteme

2.3.1 Einleitung

Wahrend die Organisation menschliches Handeln zieladaquat strukturiert, sind fir ein
zielgerechtes Handeln Informationen erforderlich. Sie gelten als wesentliche Vorraussetzung flr
das unternehmerische Handeln und dessen Erfolg. Informationssysteme dienen dazu, diese
Informationen bereitzustellen. lhre Bedeutung ist seit der Einfihrung der Informatik-Stitzung

von Aufgaben in der Ablauforganisation entscheidend gestiegen. (vgl. [36] S. 2 und [30] S. 91 ff)

Unter einem Informationssystem versteht man ein System zur Verarbeitung von Informationen.
Es besitzt den Charakter eines Versorgungssystems mit dem Zweck, die Aufgabentrager, die
das System nutzen, mit Informationen zu versorgen.

Ein Informationssystem besteht aus Menschen und Maschinen, die Information erzeugen
und/oder benutzen und die durch Kommunikationsbeziehungen miteinander verbunden sind.
(vgl. [36] S. 25 und [30] S. 6ff)

Bei einem Informationssystem fir einen Geschéaftsprozess handelt es sich um ein
Informationssystem, dessen Informationen Sachverhalte in einem Betrieb oder Unternehmen
beschreiben. Es dient zur Abbildung der Leistungsprozesse und Austauschbeziehungen im

Betrieb sowie zwischen dem Betrieb und seiner Umwelt. (vgl. [30] S. 6 ff und [18])
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2.3.2 Zielsetzung

Durch die fihrende funktionsorientierte Gliederung der Aufbauorganisation liegt eine starke
Trennung von planenden, dispositiven und operativen Tatigkeiten vor. Dadurch entstehen
zahlreiche Schnittstellen innerhalb der Auftragsabwicklung, die fir lange Ubertragungs- und
Liegezeiten im Informationsfluss verantwortlich sind.

Das System der Auftragsabwicklung ist aber nur dann funktionsfahig, wenn der
Informationsfluss zwischen den vorgelagerten Planungsbereichen, der Arbeitssteuerung sowie

den ausfiihrenden Bereichen der Fertigung sichergestellt ist. (vgl. [4] S. 261)

Eine wichtige Herausforderung im Informationssystem ist daher die Integration der Daten und
somit die Entstehung einer integrierten Datenbasis (Informationskegel siehe Abbildung 2-14).

Neben der abteilungsbezogenen Integration (horizontal) ist auch eine bereichstbergreifende
Integration (vertikal) erforderlich. Damit wird eine prozessorientierte Sicht Uber die Funktionen

gelegt.

horizontale Inte

Abbildung 2-14: Integriertes Informationssystem (Quelle: vgl. [30] S. 14)

Ein Informationssysteme wird als integriert bezeichnet, wenn
- die Geschaftsprozesse und die sie unterstitzenden Datenverarbeitungsprozesse

umfassend aufeinander abgestimmt werden,

— die Verbindungen zwischen den einzelnen Programmen weitestgehend automatisiert,

das heifdt frei von menschlichen Eingriffen gestaltet werden,
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- die Daten frihzeitig, mdglichst bei ihrem erstmaligen Anfall, erfasst und fiir alle

Programme gemeinsam unter zentraler Verwaltung gespeichert werden. (vgl. [18])

Die Uberwindung obig genannter Schnittstellen ist ein Hauptziel von CIM (vgl. Kapitel 2.2.5).
CIM beschreibt den integrierten EDV-Einsatz in allen mit der Produktion zusammenhangenden
Betriebsbereichen. Durch aufeinander abgestimmte Informations- und
Kommunikationssysteme, die auf einer einheitlichen Datenbasis aufbauen, sollen alle Phasen

der Auftragsabwicklung in einem einheitlichen Informationsfluss integriert werden.

2.3.3 Architekturmodelle

Da es wenig zweckmalRig ist, das reale Informationssystem in allen relevanten Aspekten zu
analysieren, wird ein Modell als Realitatsersatz geschaffen, das leichter zu handhaben ist, als
das Original.

Unter einem Modell versteht man allgemein nach DUDEN eine ,vereinfachte Darstellung der
Funktion eines Gegenstands oder des Ablaufs eines Sachverhalts, die eine Untersuchung oder
Erforschung erleichtert oder erst moglich macht®.

Das Ziel der Modellierung ist die durchgangige Konzeption der Geschaftsprozesse. Die
Modellierung von PPS-Systemen hat die Aufgabe, den interessierenden Ausschnitt der realen
Welt (=Auftragsabwicklung) zu beschreiben.

Aufgrund der Komplexitat des sozial-technischen Systems ,Unternehmen® kann jedoch kein

einziges und allgemein gultiges Modell fur ein Informationssystem gefunden werden.

,Die Architektur eines Informationssystems ist das Ergebnis der Planung der Struktur eines
Informationssystems sowie die Tatigkeiten zum Erreichen dieses Ergebnisses im Sinne eines

Konstruktionsvorganges auf Basis begriindeter Konstruktionsprinzipien.” ([36] S. 37)

Neben anderen Architekturmodellen (ZACHMANN, KREMAR) bietet das Modell von SCHEER
die am weitesten ausgereifte Moglichkeit den komplexen Prozess der Auftragsabwicklung
darzustellen. Ausgangspunkt bildet dabei die Erkenntnis, dass eine wesentliche Funktion
betrieblicher Informationssysteme in der Unterstiitzung der Vorgangsbearbeitung liegt. Ein
Vorgang transformiert Input in einen bestimmten Output und wird ausgeldst durch ein Ereignis.

Zur Steuerung der Vorgangsbearbeitung sind Informationen Uber Zustande des Umfeldes
erforderlich. (vgl. [36] S. 41f)

SCHEER’'s ,Architektur integrierter Informationssysteme“ (ARIS) folgt dem

Integrationskonzept, indem es das Ziel verfolgt, ein Informationssystem von
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Geschaftsprozessen ganzheitlich aus allen Sichten und Uber alle Entwicklungsphasen zu
beschreiben. (vgl. [29] S. 10 ff)

Beschreibungssichten

Die vorgangsorientierte Perspektive ist sehr komplex und fihrt zu erheblichen Redundanzen.
Zur Komplexitats- und Redundanzreduktion werden verschiedene Sichten unterschieden (siehe
Abbildung 2-15):

Die Datensicht beschreibt Ereignisse (z. B. Kundenauftrag) und Zustande (z.B. Artikel). Die
Funktionssicht stellt Funktionen dar. Da die Benutzer einer Organisationseinheit zugeordnet
sind, bilden sie zusammen mit der Organisationsstruktur die sogenannte Organisationssicht.
AnschlieBend werden die Verbindungen =zwischen den Sichten in einer eigenen

Steuerungssicht wieder hergestellt. (vgl. [36] S. 43f)

Organisation

!

<«—» | Steuerung | «—» | Funktion

Abbildung 2-15: ARIS - Beschreibungssichten (Quelle: [29] S. 14)

In einem ,Life Cycle“ - Konzept definiert ARIS unterschiedliche Beschreibungsebenen, die sich

nach der Nahe zur Informationstechnik richten (siehe Abbildung 2-16).

Beschreibungsebenen

Ausgehend von der betriebswirtschaftlichen Problemstellung wird ein Fachkonzept entwickelt,
dass als Ausgangspunkt der Umsetzung in die Informationstechnik dient. Das Fachkonzept
beschreibt die relevanten Geschéftsprozesse und Funktionen und deren geforderte DV-
Unterstutzung.

Im DV-Konzept wird die Begriffswelt des Fachkonzeptes (Funktionen) in die Kategorien der
DV-Umsetzung (Module) Uubertragen, die in der dritten Stufe, der technischen
Implementierung auf konkrete hardware- und softwaretechnische Komponenten ubertragen

werden. Somit ist eine physische Verbindung zur Informationstechnik hergestellt.



Theoretische Grundlagen 30

Betriebswirtschaftliche
Problemstellung

4 N\
Fachkonzept

& J

4 ¢ 1\
DV-Konzept

& ¢ J

s N

technische
Implementierung
N J

v

Informationstechnik

Abbildung 2-16: ARIS - Beschreibungsebenen (Quelle [29] S. 15)

2.3.4 System-, Software Engineering

Mittels System Engineering lassen sich komplexe Systeme effizient realisieren. Es wird dabei
ein systembezogenes Denken angewendet, bei dem im Rahmen des Problemldsungszyklus
das System mit seinen Elementen und Interaktionen betrachtet wird.

Im Vorgehensprinzip ,Vom Groben ins Detail* (Top Down) wird das System auf verschiedenen
Ebenen beobachtet. Wahrend versucht wird, das ganze System auf der obersten Ebene zu
formulieren, werden die Untersysteme als ,black boxes" betrachtet. Von Interesse sind dabei
der Input, Output und die Funktion der ,black box“ jedoch nicht die Realisierung dieser
Funktion. (vgl. [30] S. 89 ff)

Ein Spezialfall des System Engineering ist das Software Engineering, d.h. das Engineering
eines informatikgestlitzten Informationssystems. Es umfasst die Gesamtheit der
informatikseitigen Aufgaben wahrend der Lebensphasen eines Informationssystems. (vgl. [30]
S. 99)

Phasenmodell

Die Phasen des ,Lebens” eines Informationssystems (siehe Abbildung 2-17) lassen sich mit
dem sog. Phasenmodell beschreiben. Es besteht aus drei Konzeptions- und vier

Ausfihrungsphasen.
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Abbildung 2-17: Lebenszyklus eines Informationssystems (Quelle: [30] S. 27)

Konzeptionsphasen:

Nach der Projektinitialisierung, in der die Entscheidung getroffen wird, das bisherige System zu
entsorgen, werden im Rahmen der Vorstudie Machbarkeit und Alternativen von maoglichen
Softwarekonzepten und -systemen gepruft. Es werden die prinzipielle Aufbau- und

Ablauforganisation sowie die vorgesehene Mensch-Maschine Funktionsteilung erstellt.

In der Hauptstudie wird zunachst eine Anforderungsanalyse (Requirements analysis)
durchgefuhrt. Dazu werden auch das bestehende System sowie die Aufgaben und Tatigkeiten
der Benutzer analysiert. Die Ergebnisse, d. h. die fir das Softwareprodukt erforderlichen
Funktionen und Leistungsparameter, sind dann in einem Lastenheft (siehe Kapitel 2.4.6)

festzuhalten.

In der Detailstudie werden schliellich detaillierte Konzepte und Beschreibungen der
Untersysteme erstellt, z. B Spezifikation aller Datenelemente. Danach missen die Detailstudien
der einzelnen Systeme vom Detail zum Groben in die Hauptstudie reintegriert werden.

(vgl. [30] S. 108, S. 95 und [16] S. 160ff)

Ausfiihrungsphasen:
Im Systembau wird die Ausarbeitung der Systemfunktionen beschrieben wie z. B. die Codierung
und Dokumentation der Programme.

Die Systemeinfihrung ist der Ubergang zur Produktionsphase des Systems. Dabei sind

verschiedene Szenarien moglich: Es kdnnen alle Untersysteme zugleich oder eines nach dem
anderen eingeflhrt werden.

Wahrend des Systembetriebes werden die Systemfunktionen und die kommerziellen

Zielsetzungen kritisch betrachtet.
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Die Entscheidung zur Systementsorgung wird meistens parallel zur Einflhrung des neuen

Systems getroffen.

Problemlosungszyklus

Wahrend der drei Konzeptionsphasen wird in jeweils sechs Schritten der Problemlésungszyklus
durchlaufen.

In der Situationsanalyse soll die Situation und das Problem mit seinen Ursachen und Folgen

erkannt werden. Dabei missen auch die Schranken oder Randbedingungen fir eine mogliche
Lésung definiert werden.

Die Zielformulierung umfasst im Allgemeinen funktionelle, kommerzielle und zeitbezogene Ziele.

Es kdnnen dabei Muss- und Wunschziele unterschieden werden.

In der Synthese werden mogliche Lésungen konzeptioniert, die dann in der anschliefenden
Analyse hinsichtlich Vollstandigkeit und Realisierbarkeit Uberpruft werden.

In der Bewertung wird die Effizienz oder die Qualitdt einer mdglichen Lésung mit anderen
Varianten verglichen.

Die Entscheidung betrifft sowohl die Variante als auch den Entscheid, die Konzeptionsphase

oder eine vorhergehende Phase zu wiederholen.

2.3.5 Schnittstelle zur Organisation

Der Schlussel fir eine erfolgreiches Software Engineering liegt in der Zusammenarbeit von
Betriebs- und Informatikingenieuren. Flr diese Kooperation gibt es verschiedene Grade, je
nachdem ob Standardsoftware gekauft oder Individualsoftware (vgl. Kapitel 2.2.7) entwickelt
wird.

Die Nahtstelle zwischen dem Betriebsingenieur mit seiner realen, betriebsbezogenen Sicht und
dem Informatikingenieur mit seiner hard- und softwarebezogenen Sicht nimmt der sog.
.Nahtstelleningenieur” ein. Er vertritt die konzeptionelle Sicht, die eine Abstraktion der Realitat
ist. Die konzeptionelle Sicht wird in prozess-, aufgaben- und funktionsorientierten Modellen

sowie Datenmodellen bzw. objektorientierten Modellen ausgedrickt. (vgl. [30] S. 101f)

Prozess- und aufgabenorientierte Modelle

Prozess- und aufgabenorientierte Modelle werden bereits fir das Erarbeiten des
organisatorischen Konzeptes verwendet. Sie dienen auch als Vorgabe fur das informatik-
technische Konzept. Ein Prozessmodell des Unternehmens ist das Ergebnis einer kritischen
Uberpriifung der bestehenden Ablaufe im Hinblick auf deren Anpassung an die gewlinschten
Eigenschaften der Geschaftsprozesse. Neben der Ablauforganisation (Prozesssicht) wird dabei

gleichzeitig die Aufbauorganisation (Aufgabensicht) hinterfragt.
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Im Stellenorientierten Ablaufdiagramm wird aufgezeigt, wie viele verschiedene organisatorische

Einheiten ein Geschéaftsprozess durchlauft. Jeder Wechsel bedeutet eine Schnittstelle und ist

eine Gefahr fir einen effektiven und effizienten Auftragsdurchfluss.

Im Stellenorientierten Informationsflussdiagramm wird angezeigt, wie viele und welche

Informationen zwischen verschiedenen organisatorischen Einheiten ausgetauscht werden
mussen, damit ein bestimmter Geschaftsprozess abgewickelt werden kann. Zuviel

Informationsaustausch deutet auf unselbstandig arbeitende Einheiten hin.

Die Ereignisgesteuerte Prozesskette (EPK) ist die Darstellung der ARIS-Steuerungssicht. Sie

besteht aus Ereignissen, die Tatigkeiten bzw. Funktionen anstoRen. Neben der
Organisationseinheit in der ersten Spalte sind in der zweiten und dritten Spalte die Funktionen
des betrachteten Prozesses mit den Ereignissen, die sie erzeugen und durch die sie ausgeldst
werden, angefuhrt. Die logischen Abhangigkeiten kdnnen durch die Verwendung von
Verknupfungsoperatoren abgebildet werden. Die von den Funktionen angesprochenen
Eingabe- und Ausgabedaten werden in der nachsten Spalte verdichtet angegeben. Es kdnnen
auch einzelne Spalten ausgeblendet werden. (vgl. [29] S. 18 f)

Der Vorteil der EPK ist die Mdglichkeit zur vollstandigen Abbildung von Steuerflissen. Sie kann
damit auch als Grundlage zur Ablaufsimulation dienen. Der Nachteil der EPK liegt darin, dass

sie fur groRe Modelle bald unibersichtlich wird.

Das Organigramm ist eine Methode der aufgabenorientierten Modellierung. Es gibt die gewahlite
Aufbauorganisation im Unternehmen wieder. (vgl. [30] S. 179ff)

Funktionsorientierte Modelle

Funktionsorientierte Modelle werden zur Erarbeitung des informatik-technischen Konzeptes und
zur Beschreibung des Softwareumfanges zur Beschaffung von Standardsoftware verwendet.
(vgl. [30] S. 105)

Daten- und objektorientierte Modelle

Daten- und objektorientierte Modelle sind Bestandteil eines informatik-technischen Konzeptes
und sind die grundlegenden Werkzeuge eines Informatikers. Aufgrund ihrer Komplexitat soll auf

sie in diesem Zusammenhang nicht ndher eingegangen werden.
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2.4 Reorganisation

2.4.1 Einfuhrung

PPS Systeme unterliegen in der Regel einem Lebenszyklus von 10 bis 15 Jahren, in denen ihre
Effizienz von der Einfihrung bis zu ihrer Optimierung hin zunimmt, um dann bis zur
Uberteuerung abzunehmen (siehe Abbildung 2-18). Daher stehen viele Unternehmen vor der
Entscheidung, das derzeit eingesetzte PPS System entweder zeit- und kostenintensiv
anzupassen oder durch ein neues innovativeres System abzul6sen.

Viele am Markt erhdltliche PPS-Systeme decken in ihrem Funktionsumfang bereits nahezu

samtliche Auftragsabwicklungsvorgange in einem integrierten System ab.

Durch die EinfGhrung eines neuen PPS Systems und bei gleichzeitigem Festhalten an den
bestehenden Strukturen kann aber keine grundlegende Verbesserung erreicht werden.

Daher mussen die bestehenden Ablaufe der PPS bzw. der Auftragsabwicklung sowie
bestehende Organisationsstrukturen zunachst kritisch hinterfragt und anschlielend ggf.
verbessert werden, bevor eine Systemauswahl und -einfihrung vorgenommen wird. (vgl. [31] S.
268 ff)

TN

Effizienz \
Kon- Ein- Reife Opti- Alterung | Uber-
zeption  flhrung mierung teuerung

Abbildung 2-18: Lebenskurve von PPS-Systemen (Quelle: [5] Kapitel 9, S. 33)

Bei der funktionalen Organisation fuhren VerbesserungsmalRnahmen haufig nur zu einem
lokalen Optimum. Benachbarte Bereiche sowie mogliche Synergien werden dabei nur selten
berlcksichtigt. Durch eine prozessorientierte Sichtweise, die sich auf bereichsibergreifende
Prozesse konzentriert, kdnnen Fehler in den Ablaufen erkannt und ihre Ursachen beseitigt
werden. (vgl. [4] S. 310f)
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Die Realisierung einer prozessorientierten  Auftragsabwicklung erfolgt Uber die
Ablauforganisation. Das Gesamtmodell der Auftragsabwicklung kann als Regelkreis verstanden
werden (siehe Abbildung 2-19). Ziel ist es, die Regelstrecke ,Auftragsabwicklung” anzupassen,
wenn geanderte Randbedingungen es erfordern. Diese Anpassung erfolgt Uber verschiedene
Gestaltungsparameter der Auftragsabwicklung wie Informationsbereitstellung und den Einsatz

von EDV-Systemen. (vgl. [6])

Nutzung

-Angebotsbearbeitung
-Auftragsplanung/steuerung

-Auftragsbearbeitung .
Gestaltung Uberwachung

Vergleich der Ist-

-Ablaufe _ _ _
-Informationen |::> |::> Situation mit den
Unternehmensziel

-EDV-Systeme
en

veranderliche Grolden <

Abbildung 2-19: Modell einer prozessorientierten Auftragsabwicklung (Quelle: vgl. [6])

2.4.2 Zielsetzung

Das Unternehmen soll durch die Optimierung der organisatorischen Ablaufe sowie der
unterstitzenden Systemtechnik (EDV) besser auf die Kundenanforderungen ausgerichtet
werden. Die dabei angestrebte Steigerung der Ablauftransparenz der Auftragsabwicklung soll

eine héhere Planungs- und Steuerungsqualitat ermdglichen.

2.4.3 Vorgehensweise

Es lassen sich flnf grobe Phasen unterscheiden, die fir eine komplette Einfihrung eines PPS -
Systems durchlaufen werden muissen: (vgl. [8] Teil 4 Kapitel 4.2.3 S.1 f)
1)  Vorbereitung (Projekteinrichtung)
2) Erfassung und Analyse des Istzustandes
a. Strukturanalyse

b. Prozessanalyse
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3) Entwicklung des Soll-Konzeptes
a. Strukturoptimierung
b. Prozessoptimierung

4) PPS-Systemauswahl

5) Einfuhrung und Betrieb

Vorbereitung

In der Projekteinrichtung sind klare, moglichst quantifizierbare Zielvorgaben fir das
Reorganisationsprojekt festzulegen. Diese Zieldefinition kann in Form eines mehrstufigen

Zielsystems dargestellt werden.

Erfassung und Analyse des Ist-Zustandes

Nach der Einrichtung des gesamten Projekts werden die Reorganisationspotentiale der PPS
hinsichtlich Prozesse und Strukturen erfasst und analysiert. Das vorrangige Ziel besteht dabei in
der Aufnahme und Bewertung von Schwachstellen bzw. deren Ursachen und in der
Identifikation von Verbesserungspotentialen.
Bei einer prozessorientierten Sichtweise auf die Auftragsabwicklung stehen die
Bearbeitungsvorgange sowie der Fluss von Informationen und Sachgltern im Mittelpunkt.
Daher sollten bei der Analyse der Prozesse u. a. die folgenden Punkte betrachtet werden:

— Informationsflisse

— Belegflisse

— Materialflisse

— Schnittstellen zu benachbarten Prozessen

Arbeitsschritte der Istanalyse:

1)  Analyse der Auftragsabwicklungsstruktur

2) Erhebung des Datengeristes

3) Untersuchung von Ablauforganisation und Informationsfluss
4)  Analyse der Planungs- und Steuerungsverfahren

5) Analyse und Bewertung von Schwachstellen

Nachdem der Untersuchungsbereich abgegrenzt wurde, sind die organisatorischen Ablaufe und
Strukturen sowie die Informationsflisse naher zu analysieren. Fir die Unterstlitzung dieser
Analyse und die Dokumentation der Ergebnisse ist der Einsatz methodischer Hilfsmittel (siehe
Kapitel 2.3.5) erforderlich.

Zusatzlich kann auch die Analyse der physischen Materialflisse im Rahmen der

Auftragsabwicklung sinnvolle Ansatzpunkte fur die Optimierung liefern.
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Begleitend zur Prozess- und Strukturanalyse sind die ermittelten organisatorischen
Schwachstellen des Ist-Zustandes zu dokumentieren. Es sollen die relevanten Abteilungen
angeregt werden, wesentliche Probleme der PPS zu eruieren (vgl. Mitarbeiterbefragung). Diese
aufgenommenen Schwachstellen kénnen zu Problemschwerpunkte gruppiert und nach ihrer

Relevanz fir das Unternehmen bzw. flr das Reorganisationsprojekt priorisiert werden.

Entwicklung des Soll-Konzeptes

Auf der Grundlage der Analyse wird dann die Optimierung der Ablaufe angestrebt. Je nach
Verbesserungspotential werden die Prozesse und Strukturen der PPS neu konzipiert oder eine
gezielte Verbesserung in Form eines Soll-Konzepts vorgenommen.

In der Soll-Konzeption werden die Anforderungen fur eine PPS-Systemauswahl definiert, die in
der nachfolgenden Auswahlphase eine unternehmensspezifische Bewertung der Eignung von

Standard PPS-Systemen ermdglichen.

Arbeitsschritte der Sollkonzeption:

1)  Optimierung der abteilungsibergreifenden Prozesse
2) Optimierung der abteilungsspezifischen Prozesse
3) Ableitung der Anforderungen an ein PPS-System

4)  Ableitung und Priorisierung von MaRnahmen

2.4.4 Projektmanagement

Erfahrungen mit Reorganisationsprojekten haben gezeigt, dass ein effektives und effizientes

Projektmanagement die Basis flir jeden erfolgreichen Veranderungsprozess ist. (vgl. [11] S. 1)

Die Bildung von Projektphasen ist die Grundlage der Planung von Projekten (siehe Abbildung 2-
20 far ein Organisations- u. Informatikprojekt). Jede Projektphase zeichnet sich durch ihre
eigene systemtechnische Zielsetzung sowie eine Dokumentation und Beurteilung der

erarbeitenden Ergebnisse aus.

Die Motivation der Mitarbeiter ist eine wichtige Vorraussetzung fir das Gelingen der geplanten
Verbesserungsmalinahme. Hierzu ist es wichtig, die Betroffenen friihzeitig Gber bevorstehende
Veranderungen und deren Hintergriinde zu informieren und sie mdglichst aktiv in die Analyse
und die Erarbeitung von Verbesserungsmallinahmen einzubeziehen. Dies ist eine der Aufgaben

des ,Change Management®. (vgl. [4] S. 40)
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Abbildung 2-20: Projektphasen und -teilergebnisse (Quelle: vgl. [11] S. 118)

2.4.5 Change Management

Die Implementierung von neuen PPS-Systemen lassen sich durch MaRnahmen des ,,Change

Management® effektiv unterstiitzen, da neben der technischen Innovation auch menschliche

Veranderungen berucksichtigt werden. (vgl. [2])

Unter ,Change Management® kann man allgemein die Planung, Realisierung und Kontrolle aller

MaRnahmen verstehen, die zur Einflhrung und Umsetzung von Strukturen, Prozessen u.

Systemen notwendig sind. (vgl. [17])

Oftmals dauern Implementierungsprojekte langer als geplant oder drohen zu scheitern, weil das
neue System nicht produktiv ist oder nicht wie vorgesehen genutzt werden kann. Griinde dafiir
kdnnen unterschatzte Risikofaktoren sein wie:

— mangelndes Engagement der Flihrung

— unterschatzter Einfluss der Unternehmenskultur

— unklare Ziele und Prioritaten

— nicht einbezogene Widerstadnde gegenlber Veranderungen

— mangelnde Kommunikation

Eine wesentliche Aufgabe der Fihrung ist die Lenkung der am Veranderungsprozess
beteiligten Personen sowie der Gesamtorganisation in die richtige Richtung. Diese Lenkung
geschieht Uber Mobilisieren, Einbinden, Bewegen und Verankern in den neuen Zustand.

Dadurch kann der Motivationsverlauf Uber das Ubliche Niveau hinaus gesteigert werden und

somit wesentlich zum Projekterfolg beitragen. (vgl. [17])
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Das Projekt endet mit einer detaillierten Beschreibung der einzelnen Leistungen, wie sie in
Auftrag gegeben bzw. selbst erstellt werden. Durch diese Dokumentation ist die Grundlage fur
Gewahrleistungs- und Haftungsanspriiche gegeben. Eine solche Beschreibung wird in Form

eines Lastenheftes / Pflichtenheftes durchgefuhrt.

2.4.6 EDV - Lastenheft / Pflichtenheft

Das Lastenheft ist vom Auftraggeber zu erstellen und beinhaltet eine Zusammenstellung aller
Anforderungen des Auftraggebers wie:

— Liefer- und Leistungsumfang

— die Anforderungen aus Anwendersicht

— quantifizierbare und prufbare Randbedingungen

Es wird als Ausschreibungs-, Angebots- und/oder Vertragsgrundlage verwendet.

Wahrend das Lastenheft definiert, was und woflr zu 16sen ist, wird im Pflichtenheft definiert
wie und womit die Anforderungen zu realisieren sind. Das Pflichtenheft wird vom Auftragnehmer
unter Beachtung der im Lastenheft genannten Anforderungen ausgearbeitet.

Im Pflichtenheft werden die Anwendervorgaben detailliert und die Realisierungsanforderungen
beschrieben. Anschliellend werden die im Lastenheft genannten Anforderungen auf
Widerspruchsfreiheit und Realisierbarkeit hin Uberprift. Das Pflichtenheft muss durch den
Auftraggeber genehmigt werden und ist die verbindliche Vereinbarung flr die Realisierung und
Abwicklung des Projektes flir Auftraggeber und Auftragnehmer. (vgl. [19] VDI/VDE 3694)

Da der Beschreibung der Anforderungen an die gewlinschte Losung eine besondere Bedeutung

zukommt, wird hier detailliert darauf eingegangen.

Beschreibung der Anforderungen

,Eine Anforderung ist eine Aussage Uber eine zu erflllende Eigenschaft oder zu erbringende
Leistung eines Produkts, eines Prozesses oder der am Prozess beteiligten Personen.”
Anforderungen kénnen nach ihrer rechtlichen Verbindlichkeit, Prioritat, Art und ihrer Detailebene
differenziert werden. (vgl. [28] S. 133 ff)

Rechtliche Verbindlichkeit
Fir jeden Teil eines Anforderungsdokuments muss klar sein, ob er als Vorgabe fir die
Entwicklung verbindlich ist oder nicht. Nach Abbildung 2-21 werden funf Grade der

Verbindlichkeit durch Angabe eines Schlisselwortes unterschieden.
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Abbildung 2-21: Grade der Verbindlichkeiten (Quelle: vgl. [28] S. 136)

Prioritat
Anforderungen sind hinsichtlich ihrer Prioritdt zu gewichten. Diese Gewichtung wird meistens

nur fur ,Muss-Anforderungen® vorgenommen3.

Art

Anforderungen kénnen verschiedenen Arten zugeordnet werden. Man unterscheidet funktionale
Anforderungen, technische Anforderungen, Anforderungen an die Benutzerschnittstelle,
Anforderungen an die Dienstqualitdt, Anforderungen an sonstige Lieferbestandteile,

Anforderung an die Durchfilhrung der Entwicklung und rechtliche/vertragliche Anforderungen.*

Detailebene

Anforderungen kénnen nach ihrer Detaillierung unterschieden werden.® Sie entsprechen dem
Prinzip ,vom Groben ins Detail“.

Ebene 0 stellt eine Absichtserklarung oder Ziele des Systems dar. Sie dient dazu einen ersten
Uberblick zu vermitteln.

In der Ebene 1 werden Teilvorgange des Systems genauer als in der groben
Systembeschreibung beschrieben.

Anforderungen der Ebene 2 sind alle fachlich motivierten Anforderungen.

2.5 Untersuchungsmethoden

Fir eine spatere Analyse des Ist-Zustandes mussen vorerst alle notwendigen Informationen
und Daten gesammelt und erfasst werden. Im Rahmen dieser Arbeit wurden mithilfe der

Unternehmensmitarbeiter drei Untersuchungen durchgeflhrt:

® Auf eine Gewichtung wird in der vorliegenden Arbeit der Einfachheit wegen verzichtet.
* In dieser Arbeit werden vereinbarungsgeman lediglich funktionale Anforderungen formuliert.

® In dieser Arbeit werden vorwiegend drei Ebenen unterschieden.
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1) Verteilung der Mitarbeiteraufgaben:

Es stehen die Aufgaben der Mitarbeiter und ihre zeitliche Verteilung im Vordergrund.
Diese Verteilung wird in einer Selbstaufschreibung der betroffenen Mitarbeiter ermittelt
(siehe Kapitel 5.4).

2) Verteilung der Kommunikationsmethoden:

Die Untersuchung wird in Kombination mit 1) durchgefihrt und stellt die
Kommunikationmethoden der ausgefihrten Aufgaben und Tatigkeiten fest. Es werden
dabei sechs Arten unterschieden: schriftlich, telefonisch intern, telefonisch extern,

personlich, mittels E-Mail, mittels Programmeingabe.

3) Schwachstellen in der Auftragsabwicklung aus Mitarbeitersicht:

In einer Betriebsumfrage werden die Schwachstellen aus Sicht der Mitarbeiter erfasst
(siehe Kapitel 6.2.8).

Fur die Untersuchungen wurden zwei verschiedene Aufnahmemethoden verwendet:
— Selbstaufschreibung

— Befragung

2.5.1 Selbstaufschreibung

Die Ist-Zeiten von Tatigkeiten kdnnen durch Fremdaufschreiben oder durch Selbstaufschreiben
gemessen werden (siehe Abbildung 2-22).

Beim Selbstaufschreiben werden die Ist-Zeiten und gegebenenfalls auch andere Daten durch
am Arbeitsablauf beteiligte Menschen, Betriebsmittel oder Arbeitsgegenstande erfasst. (vgl. [25]
S. 292 f)

[ Erfassen von Ist - Daten ]

Fremdaufschreiben Selbstaufschreiben
durch Arbeitsstudienmann

| |
-
[ Durch arbeitenden Menschen ]

Durch selbsttatig registrierende Messgerate ]

(&

Abbildung 2-22: Arten der Erfassung von Ist - Daten (Quelle: vgl. [25] S. 292)
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Voraussetzungen und Grenzen

Der Arbeitsablauf soll durch die Aufschreibung nicht wesentlich gestort werden.

Es sollen keine Mikro-Ablaufabschnitte aufgenommen werden d. h. der erfasste Ablaufabschnitt
soll nicht zu kurz sein, da die Ausfuhrung und Aufschreibung der Arbeit nacheinender
geschehen.

Trotz Einhaltung dieser Regeln konnen Notierungsfehler durch den Aufschreibenden nicht

ausgeschlossen werden.

Vorgangsweise

Es lassen sich drei Phasen der Selbstaufschreibung unterscheiden: Planungsphase,

Durchflihrungsphase und Auswertungsphase.

A) Planungsphase
1. Zielsetzung
Zunachst muss der Zweck der Selbstaufschreibung festgestellt werden. Daraus ergibt sich
der durchzufiihrende Personenkreis.
Im  vorliegenden Fall soll die Haufigkeitsverteilung von  Aufgaben  und

Kommunikationsmethoden festgestellt werden.

2. Definition der Erfassungsarten

Im Vorfeld ist bereits zu berlcksichtigen, dass die zu erfassenden Daten durch den
Aufschreibenden zweifelsfrei identifiziert werden kdénnen. Daher soll bei der
Selbstaufschreibung nach strukturierten Daten wie einer Aufgabenliste etc. vorgegangen
werden.

Bei der Formulierung soll berlicksichtigt werden, dass die Daten, z. B. Tatigkeiten, in kurzer

Zeit erkannt werden konnen.

3. Bestimmung des erforderlichen Beobachtungsumfanges

Die Bestimmung des erforderlichen Beobachtungsumfanges basiert auf statistische
Grundlagen, auf die hier nicht naher eingegangen werden soll (siehe dazu [7] S. 26).

Es kann jedoch davon ausgegangen werden, dass die hier verwendete Aufnahme mittels
Strichliste, ahnlich einer Multimomentaufnahme, grundsatzlich eine homogene, mehrfach
und unregelmalig durchgefiihrte, groRe Stichprobe gleichen Umfangs bei einer Auswahl
ohne Zurucklegen ist.

Um den erforderlichen Beobachtungsumfang zu bestimmen, wird vorher der Anteil einer

Erfassungsart geschatzt. Diese Schatzung basiert einfach auf der Anzahl der
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Erfassungsarten. Unter einer Aussagewahrscheinlichkeit von 95 % gilt folgender
Zusammenhang: (vgl. [25] S. 243)

196 p.000—1)
s f,2

Aus obiger Gleichung folgt:

=196 [2-190=P)
T

n"  Anzahl der Beobachtungen

p Erwartungswert einer Erfassungsart in Prozent von n”

f°  Vertrauensbereich (=absolute Gesamtabweichung)

B) Durchfiihrungsphase

1. Vorbereitung

Im Sinne der Verstandlichkeit und Ubersichtlichkeit ist es sinnvoll, die Erfassungsbégen so
einfach wie mdglich zu gestalten, so dass sie einfach zu handhaben sind.

Vor Beginn der Aufnahme sind alle Beteiligten sorgfaltig zu unterweisen, um etwaige
Missverstandnisse und Unklarheiten zur Handhabung der Erfassungsblatter zu vermeiden.
Probeaufschreibungen erweisen sich wegen mdglicher anfanglicher Fragestellungen als

sinnvoll.

2. Aufschreibung

Die Aufschreibung wird wahrend eines definierten Zeitraums durchgeflihrt, in welchem eine
Ansprechperson zur Verfigung stehen soll.

Bei der Erfassung notiert der Mitarbeiter die Haufigkeit der ausgefuhrten Tatigkeit in Form
von Strichen (Strichliste). Fur langer dauernde Tatigkeiten wird eine Zeit notiert, die dann

durch einen Umrechnungsschlussel mit den Ergebnissen der Strichliste kombiniert wird.

C) Auswertungsphase
Zu Beginn der Selbstaufschreibung steht bereits die Datenverwendung fest. Danach richtet
sich die Auswertung.
Die Haufigkeitsverteilung wird pro Aufnahmetag errechnet, damit die VerhaltnismaRigkeit

zwischen den Aufnahmetagen gewahrleistet bleibt (unterschiedliche Aufnahmezeit).
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2.5.2 Befragung

Beim Befragen wird die Meinung eines Befragten erkundet.

Im Betrieb kdnnen im Wesentlichen drei Arten von Befragungen unterschieden werden:
1) Exploration (Einzelbefragung)
2) Betriebsumfrage

3) Erganzendes Befragen

Betriebsumfrage:

Bei der Betriebsumfrage werden einer gréReren Zahl von Personen die gleichen Fragen in
Form von Interviews oder Fragebogen gestellt. Die Art der Fragestellung Iasst sich teilweise aus
der Demoskopie ableiten (vgl. [25] S. 307ff):

e Der Befragte muss aufgrund seiner Ausbildung und Erfahrung in der Lage sein, die

Frage zu beantworten.

e Es muss eine eindeutige Antwort méglich sein.

e Die Fragen durfen nicht die Intimsphare des Befragten berihren.

¢ Die Fragen durfen nicht unter zeitlichen Druck gestellt werden.

e Der Befrage muss darlber informiert werden, wozu seine Antwort benétigt wird.

Bei der vorliegenden Arbeit wurde die Betriebsumfrage mittels Fragebogen folgendermafen
durchgeflhrt:

A) Zieldefinition:
Als Ziel wird die Erhebung von Schwachstellen in der Organisation und im EDV-gestitzten
Informationssystem definiert. Aus der Zieldefinition lassen sich unmittelbar die zu befragenden

Personen ableiten.

B) Vorbereitung:
Aufgrund der vorhanden Aufgaben- bzw. Ablaufanalyse werden Fragen zu eventuell vorhanden

Mangeln formuliert und daraus ein Fragenkatalog zusammengestellt.

C) Durchfiihrung und Auswertung:
Der Fragenkatalog wird den befragten Personen mit Angabe einer Erledigungszeit Gbermittelt.

Nach Erhalt der Ergebnisse werden diese zusammengefasst und strukturiert.

Nachdem nun die Grundlagen und Anforderungen an die Organisation sowie an das

Produktionsplanungs- und Steuerungssystem thematisiert wurden, behandelt der Praxisteil im
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Firmenportrait vorerst die Charakteristik des zu untersuchenden Produktionsbetriebes. Danach

wird auf die Analyse der Aufbau- und Ablauforganisation eingegangen.

3 Firmenportrait

3.1 Das Unternehmen

Hoesch Bausysteme GmbH (HBS) ist ein Unternehmen fir Bauelemente aus Stahl und
Aluminium bei Dach, Wand und Innenausbau. Mit seiner Produktpalette ist es vorwiegend ein
Zulieferbetrieb der Baubranche und ist fiir den Markt in Osterreich und seine Nachbarstaaten
zustandig (Tschechien, Ungarn, Slowenien). In letzter Zeit wurden aber auch Projekte in
Landern wie Russland oder Irland realisiert. Der Exportanteil steigt standig, wobei zuletzt tGber

50 % erreicht wurden.

Organisatorisch gesehen sind die HBS ein Teil des ,, Thyssen Krupp“ — Konzerns. Abbildung 3-1

zeigt die Eingliederung in eine der sieben operativen Bereiche.

[ Thyssen Krupp ]

| | | | | | N | | | | |
[ Steel ] [Automotive] [Elevator] [Technologies] [Materials] [ Serv ] [Immobilien]

Stainless Carbon
Steel Steel
Thyssen Krupp
Stahl AG
Thyssen Krupp
Stahl

Hoesch Bausysteme GmbH

Abbildung 3-1: Eingliederung der HBS in den Konzern (Quelle: HBS Geschaftsflihrung)

Nach Abbildung 3-2 13sst sich die Gesellschaft in Vertrieb und Produktion unterteilen, wobei die
einzelnen Verkaufsbiros und der Produktionsbetrieb in so genannte ,Profit Center® organisiert

sind.
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[ Geschaftsfiihrung ]

Wlen

Vertrieb

Verkaufsbtiro
Wien

J

Verkaufsbliro
Graz

Verkaufsbuiro
Ottensheim

J

Scheifling
J \ |
N /

Produktion

Produktionsbetrieb ]

Profit Center

Abbildung 3-2: Organigramm der HBS

3.2 Standort Scheifling

Im Produktionsbetrieb in Scheifling/ Stmk. werden auftragsorientiert Produkte in geringer

Fertigungstiefe hergestellt.

Die Produktionsmenge betrug im Geschaftjahr 2000/01 23575 Tonnen oder 3 Millionen m? und
nahm in den letzten Jahren kontinuierlich zu. Auch die Anzahl der Auftrage steigerte sich von
1992 bis 2000/01 um 147% auf 5472. Die Produktivitat verbesserte sich dabei von 157 m? auf

243 m? pro Stunde.

Mit den Mitarbeitern wurden flexible Arbeitszeiten vereinbart um den im Geschaftsjahr

veranderlichen Quartalsdurchsatz (siehe Abbildung 3-3) bewaltigen zu kdnnen.

Qrtl. Qrtl. Qrtl. Qrtl.

Quartalsdurchsatz [%]

Abbildung 3-3: Quartalsdurchsatz 2000/01



Firmenportrait 47

3.3 Vormaterial

Ausgangs- oder Vormaterial ist ein gerolltes Metallband, ein so genanntes Coil. Der englische
Begriff Coil bedeutet Rolle oder Wicklung. Der tiberwiegende Massenanteil dieser Metallbander
ist aus kunststoffbeschichtetem Stahl (90,1%), ein geringer aus verzinktem Stahl (9,2%).
Bander aus Aluminium, die entweder mit Kunststoff beschichtet oder blank verarbeitet werden,
sind in der Minderzahl (0,3%). Der Rest (0,4%) entfallt auf Sonderbleche.

Im Durchschnitt sind 80 % der Gesamtkosten Materialkosten (materialintensive Produktion),

daher kommt der Materialwirtschaft eine besondere Bedeutung zu.

3.4 Erzeugnisse

Die fir die Bauindustrie erzeugten Produkte werden in der modernen Architektur verwendet. Im
Allgemeinen wird zuerst ein tragendes Gerlst aus Stahl oder Beton aufgestellt und
anschliefiend mit Profilen verkleidet. Diese Bauweise ist preisglinstig und bietet in den meisten
Fallen eine rasche Lésung. Ausschlaggebend fir die statische Belastbarkeit der Profile sind
Materialdicke und Profilform.

Trapezprofile stellen mit 85 % der Abgangsmenge den Hauptteil der Produktion dar. Der Rest

fallt auf Kassetten oder Kantteile.

Trapezprofil

Hoesch Trapezprofile sind in den verschiedensten Anwendungsbereichen als Flachentragwerk
und Raumabschluss einsetzbar. Die Auslegungs- und Formgebungskriterien sind genormt.

Die Profile werden an der Maschine automatisch in die jeweilige Lange geschnitten und
anschlieflend gestapelt. Zusatzlich kénnen sie in einer zweiten Produktionsstufe zu Bdgen
oder Polygonelemente weiterverarbeitet werden.

Nach der manuell durchgefiihrten Verpackung werden sie mittels Kran auf den bereitgestellten
LKW verladen.

3.5 Kunden

Die Kunden der HBS sind hauptsachlich Fassadenverleger, Spengler und Schlosser. Die
Profilform und Wandstarke muss entsprechend den statischen Anforderungen an die
Konstruktion ermittelt werden. Hier spielt eine professionelle Kundenbetreuung des
Verkaufsbiros eine maflgebende Rolle.

Da bei der Errichtung grof3er Bauten der Fassadenlieferant und der Verleger einer der letzten

Glieder in der Prozesskette sind, missen Terminschwierigkeiten mit héchster Flexibilitat
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wieder wettgemacht werden. Zwar laufen fast samtliche Auftrage Uber den Vertrieb, jedoch
erfolgt die Produktzustellung durch die Transportabteilung im Produktionswerk, der deshalb

eine wesentliche Bedeutung zukommt.

4 Zielsystem

Die in dem mehrstufigen Zielsystem angegebenen Funktionalziele® nach Abbildung 4-1 sollen
moglichst weitgehend erfiillt werden. Es lassen sich Ziele der Organisation (blau dargestellt)

und Ziele des Informationssystems (rot dargestellt) unterscheiden.

[ Funktionalziele ]

1 1 1
Kundenzufriedenheit| |Mitarbeiterzufriedenheit| | Substituierbarkeit der Transparenz
Mitarbeiter

_(Available To Promise\ _f Organisationsstruktur h ( Kenntnis der Stellung im
== Zusammenhange & Betriebsablauf
- - o Abhéngigkeiten

Auftragsstatus 11 Arbeitsplatz- 11( Verfugbarkeit
beschreibung J1 L planungsrelevanter Info |

Berechtigung im
Infosystem

e T
Anderungder | |[ Infoverfigbarkeit Verkiirzung der
Auftragsdaten m == |nformationsdurchlaufz
J

L J eit
. -

Abbildung 4-1: Funktionalziele des Systems

Die Kundenzufriedenheit dulRert sich in einer verbindlichen Terminzusage (Available To
Promise) gegenuber dem Vertrieb und in die Einsicht des Auftragsstatus. Aul3erdem mussen
Anderungen in der Produktspezifikation bis kurz vor der Auslieferung der Produkte realisiert

werden konnen.

Die Klarheit der Organisationsstruktur, eine ausreichende Stellenbeschreibung und ein hoher

Stand der Verfligbarkeit an Informationen sind Komponenten der Mitarbeiterzufriedenheit.

Die Kenntnis der Zusammenhange und Abhangigkeiten, die Verfligbarkeit von
planungsrelevanter Information und die Verklirzung der Informationsdurchlaufzeit steigern die
Substituierbarkeit der Mitarbeiter.

® In dieser Arbeit werden vereinbarungsgemal nur funktionale Ziele und Anforderungen beschrieben.
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Der Prozess der Auftragsabwicklung im Unternehmen muss transparent sein. Auswirkungen
von Terminverziigen am Beginn der Prozesskette auf den Liefertermin werden so friihzeitig
erkannt. Die Kenntnis der Mitarbeiter Uber ihre Stellung im Betriebsablauf und Uber ihre

Berechtigung im Informationssystem unterstitzt diese Transparenz.

5 Aufbauorganisation

5.1 Aufgabenstellung

In Abbildung 5-1 ist die bestehende formale Aufbauorganisation des Produktionsbetriebes der
HBS dargestellt. Diese Organisation soll aufgabenorientiert untersucht und die Ergebnisse
analysiert werden. Anschlief3end ist sie anhand der gewonnen Erkenntnisse neu zu definieren.
Fir eine Stellenbeschreibung sollen die Aufgaben und die zu ihrer Ausfiihrung bendtigte

Kapazitat bestimmt und den Mitarbeitern zugeordnet werden.

[ Betriebsleitung ]

| |
[ Arbeitsvorbereitung ] [ Produktion ] [ Versand & Transport ]

Abbildung 5-1: Ausgangssituation der Aufbauorganisation

5.2 Vorgehensweise

Zur Bildung einer neuen Aufbauorganisation wird in Anlehnung an Kapitel 2.1.1 nach dem
Schema laut Abbildung 5-2 vorgegangen:

1) In der Aufgabenanalyse werden die Aufgaben des Betriebes, der Abteilungen und der
Mitarbeiter untersucht. Es lassen sich somit immer detaillierter Aufgaben bis hin zu den
Elementaraufgaben beschreiben.

2) Mittels einer Haufigkeitsanalyse wird die prozentuale Verteilung der Aufgaben
berechnet. Diese Verteilung wird in der Verteilungsanalyse durch Vergleiche mit der
Literatur und der Schwachstellenanalyse im Hinblick auf eine Neuzuordnung der

Aufgabenbereiche genauer betrachtet.
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3) In der Arbeitszeitanalyse wird die Ist-Kapazitat [h] des jeweiligen Mitarbeiters
bestimmt. Der prozentuale Anteil der Elementaraufgabe wird mit der Ist-Kapazitat des
zugehdrigen Mitarbeiters multipliziert.

4) In der nachfolgenden Aufgabensynthese werden die Aufgaben durch Erkenntnisse
der Verteilungsanalyse den Mitarbeitern neu zugeordnet.

5) Stellen mit gleichartigen Aufgabenschwerpunkten werden in der
Stellenzusammenfassung zu Abteilungen zusammengezogen.

6) In der Abteilungszusammenfassung werden schlielllich die Abteilungen zu einer

neuen formalen Aufbauorganisation zusammengefasst.

Gesamtaufgabe des Unternehmens

v <— Aufgabenanalyse

Teilaufgaben (Elementaraufgaben)

v <4— Haufigkeitsanalyse

Verteilung der Teilaufgaben

v

i <4— Arbeitszeitanalyse Verteilungsanalyse

Kapazitat der Teilaufgaben \
i <«+— Aufgabensynthese

Stelle (Aufgabenkomplex)

i <«— Stellenzusammenfassung

Abteilung

i <4— Abteilungszusammenfassung

Formale Aufbauorganisation des Unternehmens

Abbildung 5-2: Vorgangsweise zur Reorganisation der Aufbauorganisation

5.3 Aufgabenanalyse

Der zu untersuchende Produktionsbetrieb hat als unmittelbare Aufgabe die Abwicklung von
Auftrdgen und als mittelbare Aufgaben die Flhrung der Mitarbeiter, die Instandhaltung von
Betriebsmitteln, die Durchflihrung der Betriebsabrechnung, etc.

Bei der Analyse der Aufgaben der einzelnen Abteilungen wird eine stufenweise

Untergliederung in Aufgabenschwerpunkte, Aufgabenunterschwerpunkte und
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Elementaraufgaben vorgenommen. Tabelle 5-1 zeigt einen Auszug der Aufgabenanalyse der

Arbeitsvorbereitung. Die gesamte Aufgabenanalyse istim Anhang 5.3 angegeben.

Tabelle 5-1: Auszug aus der Aufgabenanalyse der Arbeitsvorbereitung

Aufgabenschwerpunkt | Aufgabenunterschwerpunkt Elementaraufgabe

Leitung der Abteilung

Auftragsannahme Grobplanung Auftrag technisch priifen

Verflgbarkeit der Ressourcen priifen

Verflgbarkeit der Kapazitaten prifen

Infoverteilung nach auRRen Auskunft iber Wunschauslieferungstermin erteilen
Sonstige Auftragsauskunft erteilen
Auftragsbearbeitung Auftragserfassung Datenuibernahme vom Vertrieb
Datenherstellung Auftragsdaten erganzen, Versandliste erstellen

Auftragsmappe erstellen

Auftragsénderungen durchfiihren

Datenprifung Produktionspapiere kontrollieren

Datenverteilung nach innen Kundenauftrag weitergeben

Werkauftragsmappe verteilen

Maschinen steuern

Daten kopieren/verteilen

Kundenreklamationen Kundenreklamationen annehmen bzw. urgieren

5.4 Haufigkeitsanalyse

Die Aufnahme der Haufigkeit der Elementaraufgaben wurde mittels einer Selbstaufschreibung
durchgefiihrt. Hierbei wurden zwolf Mitarbeiter dazu angewiesen, innerhalb eines definierten
Zeitraumes die ausgefuhrte Elementaraufgabe aus einer individuell zusammengestellten Liste
durch einen Strich zu notieren. Fir Tatigkeiten, denen sich kein Schwerpunkt zuordnen lasst

und solche, die personlicher Natur sind, wurde die Kategorie ,Sonstiges” eingefuhrt.

Tabelle 5-2 zeigt das Beispiel eines Aufnahmebogens. Zusatzlich werden fur die
Untersuchung des Informationssystems sechs Kommunikationsmethoden erfasst:

— Schriftlich

— Telefonisch intern (innerhalb der rdumlichen Grenzen des Betriebes)

— Telefonisch extern (auf3erhalb der raumlichen Grenzen des Betriebes)

— Personlich

— Mittels E-Mail

— Mittels Programmeingabe
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Tabelle 5-2: Aufnahmebogens des Mitarbeiters XY

Haufigkeitsanalyse der Aufgaben und
Kommunikationsmethoden

Mitarbeiter: XY

Datum:

Abteilung: Arbeitsvorbereitung

Zeitraum:

Blatt

von

Nr.

Aufgabe

Schriftlich

Tel.
intern

Tel.
extern

Pers.

E-Mail

Programm

N

Auftragsdaten vom Vertrieb ibernehmen

Auftragsdaten erganzen, Versandliste erstellen

Auftragsmappe erstellen

Auftragsénderungen durchfiihren

Maschinen steuern

Daten kopieren/verteilen

N olo (o [ |w [N

Sonstiges

Bestimmung des erforderlichen Beobachtungsumfanges

Der Berechnung liegt folgender Zusammenhang zugrunde:

n'=196p M

f2

n’...Gesamtzahl der erforderlichen Notierungen

p... geschatzter Anteil einer Aufgabe in [%]

f'... vereinbarte Gesamtabweichung in [%] von p

Beispiel:

Bei obigem Mitarbeiter ergibt sich fir jede Elementaraufgabe durch einen gesamten

Aufgabenkomplex von 7 Elementaraufgaben ein geschatzter Anteil p von 14,3 %.

Als Gesamtabweichung wurde vorerst +/- 3% vereinbart. Damit ergibt sich aus obiger

Gleichung eine Anzahl von 523 erforderlichen Notierungen n”.

Aus den Probeaufschreibungen lasst sich auf eine ungefahre Zahl von 90 Aufzeichnungen pro

Aufnahmetag schlie3en. Damit ergeben sich sechs obligatorische Aufnahmetage.

Zwischen- und Endauswertung

Zuerst wurde vereinbart, an welchen Tagen bei dem spezifischen Mitarbeiter eine Aufnahme

erfolgen sollte. Diese Aufnahmetage werden in einem Betriebskalender eingetragen.

Nach jedem Aufnahmetag erfolgt eine laufende Uberpriifung der Gesamtabweichung f.

Berechnung des Anteils einer Erfassungsart:

Die Berechnung wird in drei Schritten durchgefiihrt (siehe auch Tabelle 5-3):
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1) Der Anteil der Notierungen einer Erfassungsart wird mit der taglichen Aufnahmezeit
multipliziert.

2) Die dadurch errechnete tagliche Ausfihrungszeit einer Erfassungsart wird Uber alle
Aufnahmetage summiert.

3) Die summierte AusflUhrungszeit einer Erfassungsart wird durch die gesamte

Aufnahmezeit dividiert.

Tabelle 5-3: Auszug der Haufigkeitsanalyse der Aufgaben

Haufigkeitsanalyse der Aufgaben

Mitarbeiter: XY Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt

Abteilung: Arbeitsvorbereitung 1 2 3 4 5 6 Summe Anteil Zeit

Tatigkeit Anzahl Anz. Anz. Anz. Anz. Anz. Anz. p[%] t[h] f[%]
1 Datenlibernahme vom Vertrieb 26 31 32 21 27 26 163 25,7 11,95 3,4
2 Auftragsdaten erganzen, Versandliste erstellen 26 31 32 21 27 26 163 25,7 11,95 3,4
3 Werkauftragsmappe erstellen 12 61 23 32 24 28 180 26,8 12,47 3,4
4 Auftragsanderungen durchfihren 5 6 7 3 2 2 25 40 1,84 1,5
5 Maschinen steuern 7 8 5 6 24 6 56 8,3 3,85 21
6 Daten kopieren/verteilen 4 6 6 8 5 7 36 58 2,68 1,8
7 Sonstiges 3 7 5 3 4 3 25 3,8 1,76 1,5

Summe 83 150 110 94 113 98 648 100,0

Aufnahmezeit [h] 8 8 8 8 65 8 46,50

Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt
1 2 3 4 5 6  Summe

Errechnete Ausfiihrungszeit einer Erfassungsart tfh] t[h] t[h] t[h] t[h] t[h] t[h]
1 Datenlibernahme vom Vertrieb 25 1,7 23 1,8 16 21 11,95
2 Auftragsdaten erganzen, Versandliste erstellen 25 17 23 18 16 21 11,95
3 Werkauftragsmappe erstellen 12 33 17 27 14 23 12,47
4 Auftragsanderungen durchfiihren 05 03 05 03 0,1 0,2 1,84
5 Maschinen steuern 07 04 04 05 14 05 3,85
6 Daten kopieren/verteilen 04 03 04 07 03 06 2,68
7 Sonstiges 03 04 04 03 02 0,2 1,76

Berechnung von f

r=+196x |2 (100=p)
n

n...Gesamtzahl der Notierungen

p...Anteil einer Erfassungsart in [%]

f...absolute Gesamtabweichung von p in [%] von n

Die Endauswertung im Detail ist im Anhang zu 5.4 dargestellt.
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Der so ermittelte Anteil einer Elementaraufgabe wird wieder einem Unterschwerpunkt und
Schwerpunkt zugeordnet. Die prozentuale Verteilung der Schwerpunkte in den einzelnen

Abteilungen ist nachstehend dargestellt.

Ergebnisse
Die Durchfihrung der Haufigkeitsanalyse zeigte, dass sich die Abteilung

»Arbeitsvorbereitung“ aus sechs Aufgabenschwerpunkten zusammensetzt (siehe Abbildung
5-3).

(Leitung)

1
1 1 1 |
Arbeits- Angebote Material- Verwaltung
planung wirtschaft

Abbildung 5-3: Aufgabenschwerpunkte der AV

[Arbeitsvorbereitung}

Aus Abbildung 5-4 ist erkennbar, dass die Materialwirtschaft (23%) und die Verwaltung (23%)

den groften Zeitanteil bilden.

Arbeitsvorbereitung

1% O Sonstiges
23% 15% B Auftragsannahme
15% W Auftragsbearbeitung
O Arbeitsplanung

@ Angebote

O Materialwirtschaft

O Verwaltung

23% o 1% 21% B Leitung

Abbildung 5-4: Verteilung der Aufgabenschwerpunkte in der AV

Da sich die Aufgaben der beiden Bereiche stark von denen der Ubrigen Bereiche
unterscheiden und sie von groRer Wichtigkeit fiir den Betrieb sind, sollen sie aus der Abteilung
Arbeitsvorbereitung ausgegliedert und eigene Abteilungen bilden.

Zu beachten ist der niedrige Zeitanteil (1%) der Arbeitsplanung d.h. diese Aufgabe kann im

derzeitigen PPS-System nur unzureichend wahrgenommen werden.
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Nach Abbildung 5-5 besteht die Abteilung ,,Produktion* aus sechs Aufgabenschwerpunkten.
Eine Untersuchung fand nur beim Abteilungsleiter statt. Die Schwerpunkte der Ubrigen

Produktionsmitarbeiter (Fertigung und Materialbereitstellung) sind nicht gekennzeichnet.

Produktion
(Leitung)

| | 1 | |
Fertigungsfein Fertigung Material- Qualitats- Entwicklung
steuerung bereitstellung wesen

Abbildung 5-5: Aufgabenschwerpunkte in der Produktion

Der Uberwiegende Zeitanteil des Abteilungsleiters fallt nach Abbildung 5-6 in die
Fertigfeinsteuerung. Fir die Feinplanung (=Zusammenstellung der Tagesproduktion) ist

aufgrund fehlender EDV-technischer Hilfsmittel relativ viel Zeitaufwand nétig.

Produktion

0O Sonstiges

10% 8% | Feinplanun
2% _ 13% penine
O Fertigungsfeinsteuerung

12%

O Qualitatswesen

O Entwicklung

M Leitung

55%

Abbildung 5-6: Verteilung der Aufgabenschwerpunkte des Produktionsleiters

Die Abteilung ,,Versand & Transport* besteht laut Abbildung 5-7 aus funf
Aufgabenschwerpunkten. Die Tagesproduktionsplanung, die auch in der ,Produktion®

(=Feinplanung) zu finden ist, wird in Koordination der beiden Abteilungsleiter durchgefuhrt.

Versand & Transport
(Leitung)

| | | | | |
Fertigwarenlager Handels- Transport Vormaterial
warenlager Abholung

Abbildung 5-7: Aufgabenschwerpunkte im Versand & Transport
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Der Bereich Transport Ubernimmt nach Abbildung 5-8 mit 60 % den gréfiten Zeitanteil. Die
Abholung des Roh- oder Vormaterials (VM-Abholung) ist durch die enge Verknupfung zur
Materialwirtschaft aber eher zu diesem Bereich zu zahlen. Daher wird der Bereich

ausgegliedert und in die neu zu schaffende Abteilung ,Materialwirtschaft* eingeordnet.

Versand & Transport

O Sonstiges
@ Fertigwarenlager

13% 3% 7% 3y
5%

9% O Handelswarenlager

O Transport

W Tagesproduktionsplanung
0O VM Abholung

60% W Leitung

Abbildung 5-8: Verteilung der Aufgabenschwerpunkte im Versand & Transport

5.5 Arbeitszeitanalyse

Die Arbeitszeitanalyse dient dazu, die Arbeitszeit und somit die Kapazitat der
Mitarbeiteraufgaben zu eruieren. Sie wurde bei obigen Mitarbeitern fir das Jahr 2000

durchgefuhrt. Ein Beispiel ist in Tabelle 5-4 angefuhrt.

Vorgangsweise

Die Sollarbeitszeit gilt generell fur alle Mitarbeiter und wird folgenderweise errechnet:
Sollarbeitszeit [h] = 38,5 Wochenarbeitsstunden x 52 Wochen - 72 Feiertagsstunden - 5
bzw. 6 Wochen Urlaub.

Die Istarbeitszeit wird mitarbeiterindividuell errechnet:
Istarbeitszeit = Sollarbeitszeit — Sollarbeitszeit x Prozentualer Anteil der

Krankenstunden an der Sollarbeitszeit + individuelle Uberstunden.

Die Ergebnisse der Arbeitszeitanalyse aller Mitarbeiter sind im Anhang zu 5.5 ersichtlich.
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Tabelle 5-4: Auszug aus der Arbeitszeitanalyse
Jan- Feb- Sep- Okto- | No- De-

Mitarbeiter XY ner ruar Marz | April | Mai | Juni [ Juli | August |tember | ber vember | zember | Gesamt
Normalstunden

(+) 1906
Uberstunden (+) 6 9 3 0 4 6 4 11 3 19 19 2 83
Urlaub (-) 6 Wochen 231
Krankenstand (-) 77

Arzt (-) 3 1 2 83
Kuraufenthalt 58
Sollarbeitszeit 1675
Istarbeitszeit 1671

5.6 Aufgabensynthese und Stellenzusammenfassung

In der Aufgabensynthese dient eine Ubersicht der vorhandenen Aufgaben einer Stelle als

Diskussionsgrundlage daftir,

welche Aufgaben bestehen bleiben und welche neu

hinzukommen. Im Anhang zu 5.6 ist fur jede Stelle eine Beschreibung angegeben. Tabelle 5-5

zeigt als Beispiel die Stelle des Arbeitsplaners, bei dem materialwirtschaftliche Aufgaben

herausgenommen wurden. Die sich ergebende freie Kapazitat von 232 Jahresstunden kann in

wesentliche Bereiche der Arbeitsvorbereitung (Arbeitsplanung) investiert werden.

Tabelle 5-5: Auszug aus der Aufgabenzuordnung (Arbeitsvorbereitung)

Aufgabenschwerpunkt | Aufgabenunterschwerpunkt | Elementaraufgabe Arbeitsplaner
Kapazitat [h]

Leitung der Abteilung 125
Auftragsannahme Grobplanung Auftrag technisch priifen 202
Verfugbarkeit der Ressourcen priifen 365

Verfugbarkeit der Kapazitaten (Anlage+Transport) priifen 157

Infoverteilung nach aulen Auskunft iiber Wunschauslieferungstermin erteilen 171

sonstige Auftragsauskunft erteilen 75

Auftragsbearbeitung Datenpriifung Produktionspapiere kontrollieren 67
Datenverteilung nach innen | Kundenauftrag weitergeben 107

Werkauftragsmappe verteilen 48

Maschinen steuern 0

Daten kopieren/verteilen 0

Kundenreklamationen Kundenreklamationen annehmen bzw. urgieren 23

Arbeitsplanung Wochenplanung Produktion der nachsten Planwoche festlegen 79
Auftragskoordination Ablaufschritte steuern und koordinieren 18

Angebote Anfragen Vorgesprache flhren 99
Angebote/Musterangebote | Angebote erstellen 13

Zeichnungen und Skizzen fiir Angebote erstellen 41

Entwicklung Prozessentwicklung Beratung von Konstruktion und Produktion 54
Sonstiges 159
Sollkapazitat 2034

Istkapazitat 1802

freie Kapazitat 232
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5.7 Abteilungszusammenfassung

Nach Umstrukturierung der Organisation ergeben sich fiinf Abteilungen, die in einer
Funktionalorganisation nach einer Linienstruktur laut Abbildung 5-9 angeordnet sind.
Nach Vorgabe des Betriebsleiters soll ein neuer Mitarbeiter als Assistent des Transportplaners

beschaftigt werden.

[ Betriebsleiter J

I 1 1 1 1
Arbeits- Material- Produktion Versand & Verwaltung
vorbereitung wirtschaft Transport

f Abteilungsleiter/ ) Abteilungsleiter/ ) ( Abteilungsleiter/ ) ( Abteilungsleiter/ ) ( Abteilungsleiter/ )
= Arbeitsplaner Materialbesteller ™ Produktionsleiter | f™ Transportplaner ™ Auftragsverwalter

. J J & J . J . J

( Datenhersteller ) Material- ) ( Material- ) (Transportassisten\ ( Auftrags-
™ bestandsfiihrer m bereitsteller ™ t (Neuer MA) ™ fakturierer

. J J . J \\ J & J

 _ .
_( Datenverwalter ) Vormaterial | | [ Maschinenriister ) Fertigwaren- Mitarbeiter-
Abholer B m verlader m abrechner
(. J J - J (N J A
Verpackungs-
hersteller
N

R
12 Produktions-

Mitarbeiter

-

Abbildung 5-9: Neue Aufbauorganisation

6 Ablauforganisation

6.1 Vorgehensweise

Im Sinne einer Reorganisation (vgl. Kapitel 2.4) ist der Ist-Zustand der Auftragsabwicklung zu
erfassen und zu analysieren. Dabei werden Verfahren einzelner Bereiche der PPS untersucht
und bewertet (Kapitel 6.2.2 bis 6.2.5).

Es gilt zu untersuchen, wie das Informationssystem in der derzeitigen Struktur den modernen
Anforderungen, die in der Theorie und im Zielsystem festgehalten sind, gewachsen ist.
Ausgehend vom Prozess der Auftragsabwicklung werden die Informationsflisse betrachtet und

in einem stellenorientierten Informationsflussdiagramm dargestellt (Kapitel 6.2.6).
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Des Weiteren werden die Kommunikationsmethoden der Mitarbeiter in einer

Kommunikationsanalyse auf ihre zeitliche Verteilung hin untersucht (Kapitel 6.2.7).

Die Ergebnisse der Schwachstellensuche mittels Betriebsumfrage sind in Kapitel 6.2.8

dargestellt.

Um eine Ubersicht (iber die ,EDV-Landschaft‘ zu geben, wird der Ist-Zustand der betrieblichen

Informatik dargestellt (Kapitel 6.2.9).

Ausgehend von den eruierten Schwachstellen wird in Kapitel 6.3.1 ein MalRnahmenkatalog

erstellt, durch den eine Optimierung der Prozesse und Strukturen angestrebt wird.

Fur die Entwicklung des Soll-Zustandes wird ein Prozessmodell entwickelt, das die
gewunschten Eigenschaften aufweist. In einem Anforderungskatalog, das sich nach einem
EDV-Lastenheft orientiert, werden die Anforderungen an das neue System detailliert. Mdgliche

kiinftige Ablaufe werden jeweils in einem Ablaufplan dargestellt (Kapitel 6.3.2 bis 6.3.5).

6.2 Analyse des Ist-Zustandes

6.2.1 Zeitwirtschaft

Bisherige Verfahren

Grobplanung

Nachdem der Auftrag per Fax in der Arbeitsvorbereitung eingetroffen ist, wird nach der
technischen Prifung der Wunschauslieferungstermin des Kunden hinsichtlich der bendétigten
Ressourcen geprift und daraufhin dem Auftrag eine Soll-Produktionswoche zugeteilt.

Wenn das bendtigte Material (Produktionsmenge) zur Soll-Produktionswoche nicht vorliegt,
muss eine entsprechende Beschaffungsmallnahme (Bestellung oder Vormaterial-Abholung)
bzw. bei Lieferverzug eine KorrekturmaRnahme (Urgenz) eingeleitet werden.

Kann der Wunschauslieferungstermin nicht eingehalten werden (Hauptursache ist ein Mangel

an Vormaterial), ist eine sofortige Benachrichtigung des Verkaufsburos erforderlich.

Wochenplanung
Mitte der Woche wird in der Arbeitsvorbereitung die Produktion der nachsten Woche fixiert.

Dafir sollte fir die geplanten Auftrage das Material bereits im Lager oder im Zulauf sein.



Ablauforganisation 60

Weiters wird Uber grobe Faktoren manuell der bendtigte Fertigungsaufwand bestimmt. Diese
Faktoren sind Erfahrungswerte und beinhalten die Fertigungs- und RuUstzeit pro
Produktionseinheit. Wird bei der Berechnung des Kapazitatsbedarfes der Kapazitatsbestand
der Anlagen Uberschritten oder ist der Personalbedarf zur Fertigung groRer als der

Personalbestand, so werden nichtkritische Auftrage verschoben.

Transportplanung / Tagesplanung

Aufgrund einer auftragsbezogenen Fertigung und der sperrigen Produkte ist die Planung der
Tagesproduktion wesentlich von der Transportplanung abhangig.

Die Werkauftragsmappen der vorgesehenen Produktionswoche werden gesammelt und die
jeweilige Versandliste um die Versandadresse (Postleitzahl) erganzt. Die Planung der
Transportroute erfolgt nach der Postleitzahl. Zusatzlich werden die verfligbaren Transportmittel
berucksichtigt.

Diese vorgesehene Tagesproduktion wird noch mit dem Produktionsleiter hinsichtlich der
Produktionskapazitat abgestimmt. Nach Absprache mit dem Spediteur werden dann die
vorgesehenen Verlade- und Entladezeitpunkte vereinbart und so der Tagesproduktionsplan
festgelegt.

Die vorgesehenen Entladezeitpunkte werden dem Kunden mittels Lieferanzeige (E-Mail, Fax)
mitgeteilt. Wenn der Transport feststeht, kdnnen der Transportauftrag und der Lieferschein mit

Unterstutzung eines Transportprogramms erstellt werden.

Feinplanung

Die Auftrage aus der Tagesplanung werden nach ihren Positionen (inklusive Verladezeiten)
durchgesehen und daraus Fertigungslose gebildet. Bei Bedarf wird die Anweisung zu
Uberstunden in der Fertigung gegeben.

Die Reihenfolge der Fertigung erfolgt mit der Ubergabe der entsprechenden Versandliste an
den  Produktionsmitarbeiter. Dem  Materialbereitsteller wird die Anweisung zur

Materialbereitstellung mittels entsprechender Materialliste gegeben.

Bewertung des Ist-Zustandes

Die Schwachstellen der Grobplanung liegen in der flr eine Verfligbarkeitsprifung notwendigen,
aber fehlenden Ubersicht einer Anlagenauslastung. Dafiir muss aber der Fertigungsaufwand
ermittelt und der jeweiligen Anlage zugeordnet werden.

Bei der Materialverfligbarkeitsprifung muss zuerst manuell Gber Umrechnungslisten (m? auf kg)
die Produktionsmenge ermittelt werden.

Um eine EDV-unterstltzte Verfligbarkeitsprifung zu ermoglichen, misste der Auftrag in seinen

wesentlichen Bestandteilen bereits elektronisch erfasst sein.
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Die Schwachen der Transportplanung oder Tagesplanung sind in erster Linie in der fehlenden
EDV-Unterstitzung bei der Routenplanung zu finden.
Ebenso fehlt ein Hilfsmittel zur Beladung der Transportmittel, die von folgenden Faktoren
abhangig ist:

— Beschaffenheit des LKWs

— Paketbeschaffenheit

— Reihenfolge der Abladestellen

Die Schwachen der Feinplanung liegen in der fehlenden EDV-Unterstitzung der
Zusammenstellung von Fertigungslosen und deren Reihenfolge der Fertigung.
Es fehlt dem Produktionsmitarbeiter eine Anzeige der Auftragsreihenfolge am Terminal seiner

Anlage.

6.2.2 Auftragsbearbeitung

Bisherige Verfahren

Auftragserfassung

Der Datenhersteller Gbernimmt Auftragskopf und Auftragspositionen der zur Ausschreibung
freigegebenen Kundenauftrdage automatisiert vom Vertriebssystem “BSAB“ auf seinen
Arbeitsplatz. Nachdem Auftragskopfdaten erganzt werden missen, vergibt das EDV-System
eine Werkauftragsnummer, um die der schriftliche Auftrag ergéanzt werden muss.

Einzelne Auftragspositionen werden noch produktionsgerecht verandert, so missen z. B.
Positionen unter einer bestimmten Lange als Kurzlangen ausgeschrieben werden, weil dadurch

eine zusatzliche Fertigungsstufe entsteht.

Datenherstellung

Auftragsteilpositionen werden durch den Datenhersteller unter bestimmten internen
Grundsatzen (siehe Anhang Mengengerist: Werkauftragsstruktur) zu Paketen
zusammengefasst. Dadurch wird EDV-unterstitzt eine Versandliste generiert, die unter
anderem Grundlage fir die Transportplanung ist (siehe oben).

Nach Kenntnis der Paketzusammenstellung wird das bendétigte Verpackungsmaterial in der
Stlickliste eingegeben.

Ein Werkauftrag besteht somit aus einer Stlckliste, Versandliste und der automatisch erzeugten
Materialliste. Diese Listen werden ausgedruckt und daraus mit einem Qualitatskontrollblatt und

einer Kopie des Kundenauftrages eine Werkauftragsmappe erstellt.
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Datenverteilung
Eine Datenverteilung findet auf drei Wegen statt:

e Die elektronischen Auftragsdaten werden in das Netzwerk verteilt, wodurch eine
Materialreservierung ausgelést wird.

e Die Fertigungsdaten werden elektronisch in einer produktionsgerechten Form
(Auftrag.mdb: siehe Anhang) auf den Server (vgl. Abbildung 6-6) Ubertragen. Der
Produktionsmitarbeiter an der Abcoilanlage ruft nach Anweisung des Produktionsleiters
den entsprechenden Auftrag am Display auf und die Anlage fertigt selbststandig die
vorgesehene Anzahl und Lange der Auftragsposition.

e Die Werkauftragsmappe wird zur Kontrolle an den Arbeitsplaner weitergegeben.

Bewertung des Ist-Zustandes

Eine Reservierung erfolgt nur fur das Material, es wird kein Fertigungsaufwand berechnet und
reserviert.

Die aus verschiedenen Listen zusammengestellte Werkauftragsmappe bedingt eine
schwerfallige Hantierung und Steuerung der Auftrage, jedoch ist flr nicht triviale Auftrage oder
fur Anlagen ohne elektronischen Datenanschluss eine schriftiche Auftragsweitergabe

unumganglich.

6.2.3 Auftragsiiberwachung

Bisheriger Zustand

Eine Auftragsiiberwachung ist die Verfolgung und Uberwachung des Auftrages vom
Auftragseingang bis zur Auslieferung.

Fur jeden Auftrag wird nach Auftragseingang ein schriftlicher Akt angelegt, der bei jeder
Anderung aktualisiert werden muss.” Ist der Auftrag zu andern, muss oft an mehreren Stellen
hinterfragt werden, wo sich der Auftrag gerade befindet.

Bei einer nachtraglichen Anderung des Soll-Produktionstermins ist oft eine nochmalige Planung
und Erstellung der Produktions- und Versandpapiere unumganglich und bei fortgeschrittenem

Planungsverlauf sehr aufwendig.®

Bewertung des Ist-Zustandes

’ Bei ungefahr jeden dritten Auftrag erfolgt eine nachtragliche Anderung der Auftragspositionen.
®  Bei ungefahr jedem vierten Auftrag erfolgt eine nachtragliche Anderung des

Wunschauslieferungstermins.
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Eine Transparenz im Auftragsdurchlauf von der Planung bis zur Auslieferung (Auftragsstatus)

ist keinesfalls vorhanden.

6.2.4 Verwaltung

Bisherige Verfahren

Auftragsverwaltung

Bei einer Anfrage wird diese verwaltet, ein Angebot dazu erstellt bzw. eine Kalkulation flr ein
Angebot durchgefiihrt oder kontrolliert.

Weiters muissen Vertriebsagenden durchgefihrt werden, auf die hier jedoch nicht naher
eingegangen wird. Diese Arbeiten werden direkt im Vertriebsprogramm (BSAB) durchgeflhrt.
Bei einer Auftrags-Vorreservierung wird eine eigene Mappe, ansonsten wird bei der
Auftragseroffnung eine Sammelmappe angelegt. Die Preisfindung (Vorkalkulation) erfolgt Gber
Standardpreislisten oder Uber Excel-Programme. Bei komplexeren Auftragen wird der von der
Betriebsleitung errechnete Preis nochmals kontrolliert.

Eine Auftragsbestatigung ist nur in speziellen Fallen oder nach Wunsch durchzuflhren.

Nachdem der Auftrag oder bei Auftragsteilung einzelne Auftragsposition ausgeliefert wurden,
wird der Auftrag fakturiert. Eine Rechnung wird ausgedruckt und an den Vertrieb tGbermittelt.

Periodisch werden eine Betriebsstatistik, Personal-, Konjunkturstatistik etc. erstellt.

Mitarbeiterabrechnung

Die Lohn- und Gehaltsdaten werden anhand der Stempelkarten erfasst und zur Abrechnung an
die Lohnverrechnung nach Wien geleitet.

Die Pramie der Produktionsmitarbeiter wird aus Aufzeichnungen vom Arbeitsblatt’ und von der

fakturierten Menge berechnet.

Bewertung des Ist-Zustandes

Es erfolgt keine kombinierte Verarbeitung von Personal- und Fertigungsaufwendungen aus der
Betriebsdatenerfassung heraus.

Die organisatorischen Verarbeitungsverfahren haben noch die Struktur aus der Zeit, in der der
Produktionsbetrieb eine eigenstandige Firma war. Eine Fakturierung wird lediglich durchgefihrt,

um eine Rechnung zu erzeugen.

® Im Arbeitsblatt notiert der Produktionsmitarbeiter seine tiber den Produktionstag summierten geleisteten

Arbeitsgange und die dazu bendtigte Zeit.
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Probleme entstehen durch die ortliche Trennung der Abteilungen, wobei elektronische Daten

nicht in der gewlnschten Form verflgbar sind.

6.2.5 Materialwirtschaft

Bisherige Verfahren

Mengenmalige Lagerbestandsfiihrung

Die mengenmalige Lagerbestandsfihrung von Vormaterial (=Bleche), Handelswaren,
Verpackungsmaterial u. a. erfolgt fur den Lagerbestand sowie fir den Bestellbestand und den
Bruttobedarfsbestand. Der Beschaffungsbestand wird fir das Vormaterial verwaltet.

Der Lagerbestand wird taglich aktualisiert. Der tatsachliche Materialverbrauch in der Fertigung
wird nach dem Ruckwiegen auf die einzelnen Auftragspositionen automatisiert aufgeteilt.

Bei Handelswaren und Verpackungsmaterial erfolgt eine auftragsgemaRe handische
Verbuchung durch Anwahlen der Auftrage und ihre Positionen.

Fur Hilfs-, Betriebsstoffe u. a. wird kein Bestand gefiihrt. Sie werden lediglich bei der Inventur

erfasst und bewertet.

WertmaRige Lagerbestandsfiihrung
Bei Coilvormaterial erfolgt die Bewertung aufgrund des Lieferpreises des einzelnen Coils, bei

sonstigem Material, wie z. B. Handelswaren, durch den gleitenden Durchschnittspreis.

Bedarfsplanung

Das Ergebnis der Poolplanung fir das Vormaterial sind die entsprechenden Rahmenauftrage
an die Lieferanten. Aus den Vormaterialpools wird dann durch eine ,Bestellung® das bendtigte
Vormaterial spezifiziert. Da die Lieferanten das Vormaterial bereits weitgehend vorfertigen

kdnnen, ergibt sich so eine wesentliche Verkurzung der Wiederbeschaffungszeit.

Bedarfsermittlung

Der Materialbedarf kann auf zweierlei Weise ermittelt werden.

Punktuelle Ermittlung: Aufgrund einer schriftlichen Vorreservierung wird eine Bestellung
eingeleitet.

Laufende Ermittlung: Mittels einer Liste (=Artikeljournal) wird mehrmals pro Woche die sich
ergebende ,freie Gesamtmenge®, bestehend aus Bestands-, Bestell- und Reservierungsmenge
kontrolliert und nach Notwendigkeit eine Bestellung eingeleitet. Der Bestand an
Gruppenmaterialien G1 bis G4 (=Artikel mit der hdochsten Abgangsmenge) soll dabei einen
Sicherheitsbestand nicht unterschreiten. Die Bestellmenge ist abhangig von verschiedenen

Zuschlagen und Abschlagen. Es wird daher eine Kombinationsmenge der Bestellung ermittelt.
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Bestellung
Die Bestellung mit Materialspezifikation, Menge und Termin wird per E-Mail an den Lieferanten
weitergegeben. Der Lieferant bestatigt die Bestellung zum Wunschtermin und flgt der

Bestellnummer eine Lieferauftragsnummer hinzu.

Bedarfsorientierte Vormaterial-Abholung

Sobald eine Bestellposition fertig ist, wird vom Lieferanten eine Versandbereit-Meldung (E-Mail,
Fax) herausgegeben.

Mit Hilfe des Programms ,Artikelinfo“ erfolgt eine Feststellung des Bedarfes durch den
Arbeitsplaner. Es werden Lagerbestande, Reservierungen und Versandbereit-Meldungen in
Form von elektronischen Daten Uberpruift.

Aus dem sich ergebenden Bedarf wird die Anweisung zur Vormaterial-Abholung an die

Materialwirtschaft weitergegeben.

Fertigstellungsterminiiberwachung des Vormaterials

Es erfolgt keine geregelte und nur bei Bedarf ausgeiibte Uberwachung der zugesagten Termine
der Fertigstellung. Daraus kénnen sich bei fehlendem Material weitreichende Konsequenzen im
Auftragsabwicklungsprozess ergeben.

Nach Schatzung des Arbeitsplaners sind bis zu 30 % der Bestellungen nicht termingerecht

fertig.

Wareneingang

Die Waren werden in der Warenempfangsstelle entgegengenommen. Auch hier kann eine
Unterscheidung in Coilvormaterial und sonstigem Material getroffen werden. Bei Coilvormaterial
erfolgt die Zugangsbuchung fast zur Ganze durch Erfassung mit dem Barcodelesegerat, der
Coil ist dadurch im Zugangsstatus. Erst nach Eingabe des Coilpreises in der Materialwirtschaft
und nach Vorlage des Lieferscheins wird der Coil auf Lager gebucht.

Bei Handelswaren erfolgt der Zugang nicht unmittelbar. Erst wenn der Lieferschein in der
Materialwirtschaft eingelangt ist, kann er zur Zugangsbuchung des Lagerbestandes verwendet
werden.

Die Ubermittlung der Daten aus dem Barcodelesegerat erfolgt erst, nachdem das Gerét an eine

Station angedockt wurde.

Bewertung des Ist-Zustandes
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Die Schwachen der Materialwirtschaft liegen vorrangig in der fehlenden EDV-Unterstitzung der
laufenden Bedarfsermittlung. Die durchschnittliche Wiederbeschaffungszeit der Artikel ist nicht
elektronisch hinterlegt.

Die zweite wesentliche Schwache liegt in der Planung der Vormaterial-Abholung sowie in der
Termindberwachung und der Urgenz. Es fehlen visuelle Hilfsmittel, die eine
Terminuberschreitung anzeigen. Darlber hinaus ist die Zustandigkeit und Verantwortung flr

diesen Aufgabenbereich nicht eindeutig festgelegt.

6.2.6 Informationsfluss

Das im Auszug dargestellte Ablauf- und Informationsflussdiagramm nach Abbildung 6-1
veranschaulicht Medienbriiche und Schwachstellen in der Informationsweitergabe.

Die gelb gekennzeichneten Prozesse bendtigen Informationen (oberhalb) um wiederum andere
Informationen zu erzeugen (unterhalb). Eine unterschiedliche Farbung erméglicht es, die Form
dieser Informationen darzustellen (griin = aulRerhalb des EDV-Systems, weil} = Papier, blau =

innerhalb EDV-System). Der komplette Prozess der Auftragsabwicklung ist im Anhang zu 6.2.6

dargestellt.

Kunde Kundenwunsch

Vertrieb Kundenauftrag definieren
Kundenauftragskopf, -
Kundenauftragspositionen Kundenoriginalauftrag

. Materialaufwand,
Type, Blecbdlcke, Wunschaus- freie Menge
verlegte Flache . .
lieferungstermin
Arbeits- Materialaufwand der
. » | Kundenauftragsposition Materialverfiigbarkeit prifen
vorbereitung .
ermitteln

C
()
c Prozesse
2 » Materialaufwand der Materialverfligbar- Material-Bedarf
g l Kundenauftragsposition | keitszeitpunkt
S
C

Abbildung 6-1: Auszug aus dem stellenorientierten Ablauf- und

Informationsflussdiagramm

Bewertung des Ist-Zustandes

Die von der Theorie geforderte integrierte und prozessorientierte Auftragsabwicklung kann nicht

beobachtet werden.
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Der Informationsaustausch zwischen den verschiedenen Bereichen beschrankt sich oft auf das
reine Weiterreichen der Auftragsunterlagen. Umfang und Struktur dieser Unterlagen sind dabei
oft nicht an den Anforderungen der nachfolgenden Abteilungen ausgerichtet.

Weitere Probleme werden durch eine fehlende zeitliche und inhaltliche Abstimmung der
verschiedenen Bereiche verursacht. So werden z.B. Informationen nur auf Nachfrage
bereitgestellt und konzentrieren sich auf wenige Mitarbeiter.

Fur den Informationsaustausch dient haufig das Papier als Schnittstelle. Dadurch entstehen

viele Medienbruche.

6.2.7 Kommunikation

Die Auswertung der Kommunikationsanalyse brachte nachstehendes Ergebnis (Durchfiihrung:

siehe Kapitel 5.4, Auswertung: siehe Anhang zu 6.2.7).

Gesamter Betrieb

Aus Abbildung 6-2 lasst sich erkennen, dass die Anwendung von Programmen mit 21 %

Zeitanteil einen zu geringen Wert aufweist.

Mit dem signifikant hohen Anteil an schrifticher Kommunikation (33%) werden erheblich viele
Schnittstellen durchlaufen. Dabei wird eine Information auf Papier notiert und weitergegeben.
Dadurch ergibt sich eine hohe Anzahl an Medienbriichen und Doppelerfassungen und
schlieB3lich eine Erhéhung der Informationsdurchlaufzeit.

Der Zeitanteil von 28 % an telefonischer und persdnlicher Kommunikation innerhalb des
Betriebes zeigt, dass im Informationssystem die Unterstlitzung durch elektronische Daten
zuwenig ausgepragt ist. Ebenfalls zeigen die 16 % der externen telefonischen Kommunikation
ein Informationsdefizit, dass hauptsachlich von den Vertriebsbliros und den Kunden an die
Leiter der Arbeitsvorbereitung und der Transportabteilung besteht. Dass der Anteil der E-Mail
Kommunikation lediglich bei 2 % liegt, dirfte seine Ursache in der Bewusstseinslage der

Mitarbeiter haben, die vorwiegend eine andere Kommunikationsform wahlen.

M schriftlich

21% O persoénlich

20, O telefonisch intern
[ telefonisch extern
M E-Mail

W Programm

16%

8% 20%
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Abbildung 6-2: Kommunikationsverteilung im Betrieb

Arbeitsvorbereitung

Der Hauptanteil liegt mit 39% in der schriftichen Kommunikation (siehe Abbildung 6-3). Bei
etwa 5000 Auftragsmappen im Jahr, die in der Auftragsbearbeitung erstellt werden und ca. 15
Blatt je Auftragsmappe, entsteht so ein Papierverbrauch von ca. 75000 Blatt pro Jahr. Dieses

Ergebnis ist mit dem oft geforderten ,papierlosen Blro® wenig vereinbar.

26%

2%
15%

1%

Arbeitsvorbereitung

39%

7%

W schriftlich
Otelefonisch intern
W telefonisch extern
Opersonlich

M E-Mail

B Programm

Abbildung 6-3: Kommunikationsverteilung in der ,,Arbeitsvorbereitung“

Produktion

Die Fertigungsfeinsteuerung erfolgt meist mdndlich, daraus folgt der hohe Anteil (45%) an
personlicher Kommunikation (siehe Abbildung 6-4). Der mit 24% hohe Anteil an telefonisch

interner Kommunikation Iasst auf fehlende Informationsprogramme schlieRen. Ein E-Mail

Programm ist in der Produktion nicht vorhanden.

45%

0% 8%

Produktion

1%

24%

12%

W schriftlich

O telefonisch intern
W telefonisch extern
O persodnlich

W E-Mail

W Programm

Abbildung 6-4: Kommunikationsverteilung des Produktionsleiters
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Versand & Transport

Der hohe Anteil der schriftichen Kommunikation (40%) ist dadurch zu erklaren, dass die
Transportplanung vorwiegend gedanklicher Natur ist und sie in diesem Fall zur schriftlichen
Kommunikation gezahlt wurde (siehe Abbildung 6-5). Der hohe telefonisch externe Anteil (28%)
beruht auf einem mangelnden Informationsprogramm, das Kunden Einblick in die geplanten

Auslieferungstermine gibt.

Versand & Transport

W schriftlich

14% Otelefonisch intern
40% | mtelefonisch extern
O persoénlich

M E-Mail

28% 8% W Programm

1%

Abbildung 6-5: Kommunikationsverteilung im ,,Versand & Transport*

6.2.8 Betriebsumfrage

Die Betriebsumfrage, die mittels Fragebdgen durchgefihrt wurde, brachte zusammengefasst
und strukturiert die nachfolgend ausgefiihrten Ergebnisse. Die Antworten im Detail sind im

Anhang zu 6.2.8 angegeben.

Die Schwachstellen lassen sich in drei Bereiche aufteilen:
¢ Organisation
e Informationssystem

e Materialwirtschaft

Schwachstellen in der Organisation

A) Eine eindeutige Zuordnung aller Arbeitsbereiche und Aufgaben auf die Mitarbeiter ist

nicht gegeben. Die Arbeitsauslastung einzelner Mitarbeiter ist aulRerordentlich hoch.
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Schwachstellen im Informationssystem

A) Das grolite Problem ist die fehlende Transparenz der Auftragsplanung innerhalb und
aullerhalb (Vertrieb) des Betriebes. Einzelne Planungsstufen sind nur den agierenden
Personen bekannt. Um das Informationsdefizit auszugleichen ist aufgrund fehlender
Programme viel telefonische und persénliche Kommunikation notwendig.

B) Ein Auftragsstatus ist weder definiert noch transparent.

C) In der Annahme eines Auftrages kann eine umfassende Verfligbarkeitsprifung der
bendtigten Ressourcen nicht durchgefiihrt werden.

D) Die Auftragsdaten sind nicht allen verantwortlichen Personen bekannt. Ursache dafur ist

die schriftliche Werkauftragsmappe mit den Fertigungspapieren.

Schwachstellen in der Materialwirtschaft

Aufgrund des begrenzten Vormateriallagers muss das Vormaterial nah am Bedarfszeitpunkt
angeliefert werden. Schwachstellen kénnen in der Materialwirtschaft in folgenden Bereichen
definiert werden:

A) Festlegung des Zeitpunktes und der Menge der Bestellung.

B) Verfolgung und Urgenz der Bestellung.

C) Bedarfsorientierte Abholung des Vormaterials vom Lieferanten.

6.2.9 Betriebliche Informatik

Software

Es liegt ein individuell programmiertes betriebliches Anwendungssystem vor. Die Funktionen
der einzelnen Programme sind im Anhang zu 6.2.9 erlautert. Die bestehende
.Programmunterstitzung der Auftragsabwicklung“ zeigt das gleichnamige Ablaufdiagramm im

Anhang.

System-Schnittstellen

Abbildung 6-6 zeigt jene zwei Schnittstellen, die flir eine Datenlbertragung besonders zu
beachten sind. Zu einem ist es die Schnittstelle Nr. 1, bei der Kundenauftragsdaten aus dem
Vertriebsprogramm ,BSAB* Glbernommen werden, zum anderen werden bei der Schnittstelle Nr.
2 die erzeugten und erganzten Auftragsdaten des ,Datenherstellers® an die Produktionsanlagen

Ubermittelt.
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Produktionsanlagen

Novell Server

System Wien

Terminal
System
Scheifling

,Datenlbernah
me Wien*

Linux Server Datenhersteller

Terminal
System
Wien

System Scheifling

Abbildung 6-6: Systemschnittstellen

Schnittstelle Nr. 1

Nachdem am Arbeitsplatz des Arbeitsplaners der Kundenauftrag zur Ubernahme aus dem
Vertriebsprogramm ,BSAB* freigegeben wurde, werden die Auftragsdaten Uber eine
Standleitung auf den Linux-Server geleitet.

Das Programm ,Datenibernahme Wien“ am Arbeitsplatz ,Datenhersteller Ubernimmt

spezifische Kundenauftragsdaten.

Schnittstelle Nr. 2
Durch das Programm ,Anlagensteuerung® am Arbeitsplatz des ,Datenherstellers® werden
spezifische Auftragsdaten (,Auftrag.mdb®) an den Novell-Server Ubertragen (siehe Anhang
Steuerungsdaten).
Durch Aufrufen des entsprechenden Auftrages (Auftragsposition) an der Abcoilanlage steuert

die Anlage selbsttatig Lange und Soll-Stlick der Auftragspositionen.
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6.3 Konzept des Soll-Zustandes

6.3.1 MaBRnahmenkatalog

Die Verbesserungsvorschlage in Tabelle 6-1 beziehen sich auf einzelne Arbeitsbereiche und

sind auf das in Kapitel 4 beschriebene Zielsystem ausgerichtet.

Tabelle 6-1: MaBnahmenkatalog unter der Beriicksichtigung des Zielsystems

Relevanz fiir das Zielsystem

MA
Bezug auf Klassi- Kund_en- MA Zufrie- | Substi- | Trans-
Verbesserungsvorschlag iy zufrie- . .
Schwachstelle fikation . denheit tuier- | parenz
denheit .
barkeit
Neudefinition der Aufbauor- Organisation , Organi- weni stark weni mittel
ganisation Materialwirtschaft sation 9 9

Konzept eines Planungssys-
tems, das Daten erzeugt Information EDV stark mittel stark stark

und weiterleitet

Planungssystem und Information EDV stark mittel mittel mittel
Betriebsdatenerfassung
Fertigungsaufwand berech- Information EDV stark mittel mittel | gering
nen und einplanen
Auftragsmappe in Information EDV mittel stark wenig stark
elektronischer Form
Programm Materialwirtschaft EDV wenig stark mittel mittel
"Bestellvorschlag"
Programm "Vormaterial- Materialwirtschaft EDV mittel stark mittel wenig
Abholung"

Ein transparentes Planungssystem in 4 Stufen wird in Kapitel 6.3.2 beschrieben. Die fur die
Auftragseinplanung bendétigten elektronischen Daten werden in der ,Auftragsbearbeitung® in
Kapitel 6.3.3 generiert. Fur eine Transparenz der Auftragsdaten und fur eine Annaherung an ein
.papierloses Buro* wird die herkémmliche Auftragsmappe mit den Fertigungspapieren fir triviale
Auftrage in eine elektronische Form Uberfuhrt. FUr eine Verbesserung der Materialwirtschaft

werden die Programme ,Bestellvorschlag® und ,Vormaterial-Abholung“ beschrieben.

6.3.2 Zeitwirtschaft

In der Zeitwirtschaft wird eine Terminplanung der Fertigung vom Groben zum Feinen
vorgenommen. Zusatzlich soll der Zustand des Produktionsmaterials in seinem gesamten
Verlauf von der Einlagerung des Vormaterials bis zur Verladung der Fertigwaren transparent

gemacht werden.
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Abbildung 6-7 zeigt die einzelnen Stufen, die durch gleichnamige Programme realisiert werden
sollen. Zusatzlich sind noch der Zustand des Auftrages nach Beendigung der Planungsstufe
und die wichtigsten Aufgaben des Moduls angefihrt.

Bis zur Auftragseinplanung liegt der Auftrag noch nicht in elektronischer Form vor. Daher ist es
fur eine realitatsgetreue Darstellung der Ressourcen wichtig, den Kundenauftrag so bald wie

maoglich elektronisch zu erfassen.

\
Planungszeitpunkt und Planungszeitraum
Auftrags-, spitestens Do 2 Tage vorher 1 Tag vorher
Vorreservierungseing fiir

fiir 1 Woche fiir 1 Tag Produktionsta

ang

ertigungsfeinst

Grobplanung> Auftragsbearbeitung >Wochenplanung >agesplanung Feinplanung

l l l euerung
Kundenauftrag »| Planfertigungsauf Fixierter Freigegebener
trag »| Planfertigungsauftrag —»{ Fertigungsauftr
Vorreservierung fir ag
Auftrag
Arbeitsvorbereitung Versand & Transport Produktion
e Wunschauslieferun o Auftrag erfassen o Auftrage fir e Fahrtroute e Produktionsrei
gstermin prifen e Daten herstellen Planwoche planen henfolge
(Material-, o Auftrag einplanen fixieren e (=Auftrage flr planen,
Anlagenverfugbark o Kapazitat Planwochenta verandern
eit) abgleichen g fixieren) e Fertigungsauft
e Produktionswoche e Lieferschein rage freigeben
herstellen

Abbildung 6-7: Planungsstufen der Abteilungen

Planungs- und Kapazitatsordnung der Produktionsanlagen

Alle im Sinne der Produktfertigung identifizierten Anlagen sind im Anhang 6.3.2 angefuhrt. Um
zu eruieren, wie eine Anlage zu planen bzw. ihre Kapazitdt darzustellen ist, wird eine
Klassifizierung der Anlagen in Planungsstellen und Kapazitatsstellen vorgenommen.

Wahrend sich die Klassifizierung der Planungsstellen nach der Art der Informationstbermittlung
orientiert, ist fir die Einteilung in Kapazitatsstellen der Detaillierungsgrad der Aufwands- und

Kapazitatsbestimmung mafigebend.



Ablauforganisation

Grobplanung

Kurzbeschreibung der Aufgabenstellung

Im Sinne der Kundenzufriedenheit (Verkaufsbiro und Endkunde) spielt die Zusage des

Wunschauslieferungstermins eine wesentliche Rolle. Der Soll-Prozess der Grobplanung ist in

der Ereignisgesteuerten Prozesskette (EPK) nach Abbildung 6-8 dargestellt.

Abbildung 6-8: EPK der Grobplanung

Organisations- Ereignis Funktion Daten
einheit
Arbeitsplaner Kundenauftr Auftrag Kundenauftra
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v
Wunsch- Materialverfigb
Produktions- 5| arkeit prifen <
termin steht g M
fest Produktionsm
enge
Freie Menge
\ 4
: - Daten an die
Materialverfu »  Material-
gbarkeitspruf wirtschaft
ung
abgeschloss
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.| Fertigungsver-
"| fugbarkeit
| Kapazitatsbed
arf
A
/
¢ N Kapazitatsbes
Freie Soll- tand
Kapazitat Produktionswoc
vorhanden he festlegen
| Soll-
» Produktions-
woche
\ 4
Keine freie Termin
Kapazitat verschieben
vorhanden
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Nach einer technischen Prifung muss der Wunschauslieferungstermin des Kunden im Prozess
der Verfugbarkeitsprifung auf seine Machbarkeit hin Gberprift werden. Diese Prifung besteht
aus zwei Teilen:

1. Prufung auf Materialverfugbarkeit zum Wunschtermin

2. Prufung auf Fertigungsverfligbarkeit zum Wunschtermin

Anforderungen

Technische Prifung:

Es soll dem Arbeitsplaner die Moglichkeit geschaffen werden, durch verbesserte
Produktnormierung und prazisere Zeichnungen sowie diverse Berechnungsprogramme, wie
z.B. ein Bogenberechnungsprogramm, den Kundenauftrag hinsichtlich seiner technischen

Machbarkeit zu prtfen.

Priufung der Materialverfugbarkeit:

Die Materialverfugbarkeitsprifung fur die Wunsch-Produktionswoche kann nach dem Schema
in Abbildung 6-9 ablaufen, wobei sich die in der Abbildung benannte freie Menge aus der
Bestandsmenge plus offene Bestellmenge minus der Reservierungsmenge ergibt. Die

Produktionsmenge ist die errechnete Menge aus den Kundenauftragspositionen.

Prifung der Fertigungsverfligbarkeit:

— Zuerst muss der Fertigungsaufwand des Auftrages in Mitarbeiterstunden bestimmt
werden. Dieser basiert aufgrund der fehlenden EDV-Verfligbarkeit des Auftrages auf der
Schatzung des Arbeitsplaners.

— Zum Materialverfligbarkeitszeitpunkt wird dem Fertigungsaufwand die freie Kapazitat der
produktionsspezifischen Anlage gegentibergestellt.

— Léasst die freie Kapazitdt eine Produktion zu (Uberdeckung), so muss eine Soll-
Produktionswoche festgelegt werden. Wenn keine freien Produktionskapazitaten
vorhanden sind (Unterdeckung), muss in Verbindung mit dem Vertrieb ein neuer Termin

vereinbart werden.
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JA Nein
Produktionsmenge

< freie Menge

Produktionsmenge

Frihesten
< Bestand

Termin ermitteln

\ 4

Wann ist der nachste
Zugang? Bzw.
Vormaterial-Abholung
organisieren

Produktionsmenge <
Bestand - Reservierung

Nachster Planzugang oder ist
die Produktionsmenge
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A 4 unterzubringen?
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<
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Abbildung 6-9: Schema der Materialverfiigbarkeitspriifung

Wochenplanung

Kurzbeschreibung der Aufgabenstellung

Spatestens am Donnerstag muss die Produktion der nachsten Planwoche fixiert werden (siehe
Abbildung 6-10). Die Grundlage flir die Durchfiihrung der Wochenplanung sind elektronisch
erfasste und geprifte Planfertigungsauftrage. Die fur die Produktion notwendigen Bedarfe
(Materialbedarf und Kapazitatsbedarf) sind zu prifen und der Kapazitatsbestand der Planwoche

ist dem Kapazitatsbedarf der Planwoche anzupassen.

Anforderungen
e Der Materialaufwand der Planfertigungsauftrage der Planwoche muss automatisch mit
dem Bestand gepruft werden.
o Wenn der Materialaufwand nicht im Bestand vorhanden ist, muss jedenfalls eine
Meldung ausgegeben werden und danach dem Anwender die Moglichkeit
geschaffen werden, die Planzugange fiir das spezifische Material anzuwahlen.
o Die Planzugange auf LKW oder Bahn missen mit einem Planzugangsdatum
gekennzeichnet sein.

¢ Die Kapazitatsauslastung der Planwoche muss Uberprft werden.
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o Ubersichten Uber die Auslastung in Mitarbeiterstunden und Prozent sollen zur

Analyse angeboten werden (Balkendiagramm, GANTT-Chart).
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fakultativ fir Kapazitatsstellen 2. Ordnung durchgefiihrt werden kénnen.
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Produktionsschicht) kann in einem Schichtkalender verwirklicht werden.

o Der Kapazitdtsanpassung muss jedenfalls in Ubereinstimmung mit der

Produktionsleitung erfolgen.

Die Planfertigungsauftrage mussen danach fur die Planwoche fixiert werden.

Die Planwoche muss zur Tagesplanung freigegeben werden.
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Abbildung 6-10: EPK der Wochenplanung



Ablauforganisation 78

Tagesplanung

Kurzbeschreibung der Aufgabenstellung
Als Ergebnis der Tagesplanung kénnen drei Aufgaben definiert werden:
1) Es muss eine Fahrtroute mit den zugehorigen Auftragen festgelegt werden. Basis ist
eine Routenplanung, die als Programm getrennt betrachtet werden kann.
2) Es mussen Lieferschein und Transportauftrag erstellt werden.
3) Die Produktion am Planwochentag muss festgelegt werden. Dies passiert bereits
indirekt durch Punkt 1 und Punkt 2.

Anforderungen

Routenplanung:

e Ausgangspunkt ist der Pool der fixierten Fertigungsauftrage der Planwoche.
e Als Ergebnis muss eine nach Postleitzahl sortierte Reihe von Auftragen der gleichen
Route vorliegen.

o Alle Auftrage, die als Soll-Produktionstermin einen Soll-Produktionstag besitzen,
stehen bereits fir den Planwochentag fest.

o Aus dem restlichen Pool der fixierten Auftrdge der Planwoche werden jene
sortiert, die eine auf gleicher Route liegende Versand-Postleitzahl besitzen wie
die bereits feststehenden Auftrage.

Anmerkung: Eine Route stellt eine sortierte Reihe von Postleitzahlen dar. Die erste Postleitzahl

ist die erste Abladestelle.

Lieferscheinerstellung:

e Ein ausgewahlter LKW muss durch Eingabe des Transportplaners in visuelle Segmente
unterteilt werden konnen (siehe Abbildung 6-11), wobei die vertikalen Ebenen frei
wahlbar sein sollen.

e Der LKW muss theoretisch beladen werden kénnen (Beladungsplan):

o Das Paket kann durch Betatigen der PC-Maus in ein Segment gestellt werden.

o Wenn Grenzen Uberschritten werden, muss automatisch eine Warnung erfolgen:
= Zulassige Lange des LKWs ist Uberschritten
= Zulassiges Gesamtgewicht des LKWs ist Uiberschritten
= Kapazitatsbestand der Fertigung ist Gberschritten

e Wenn der LKW fertig beladen ist, missen durch Quittieren folgende Ereignisse
ausgeldst werden:

o Ausgabe des Transportauftrages und des Lieferscheins.

o Ausgabe des Beladungsplans.
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o Generierung einer Lieferanzeige zur Kundeninformation (E-Mail, Fax) mit den
vorgesehenen Entladezeitpunkte.
o Die am Planwochentag fixierten Auftrige mit den Verladezeitpunkten'® miissen

an die Feinplanung Gbermittelt werden.

Bestimmung der Entlade-, und Verladezeitpunkte

Der Transportauftrag ohne Entlade- und Verladezeitpunkte muss in elektronischer Form (z.B.

Excel Tabelle) an den Spediteur Gbermittelt werden.

Der Transportauftrag mit Entlade- und Verladezeitpunkte muss in der Folge ebenfalls in

elektronischer Form vom Spediteur ibernommen werden kénnen.

...(erste Abladestelle)

Vertikale Segmente

....(letzte Abladestelle)

Nach PLZ sortierte
Horizontale Langs-, und Paketliste auf gleicher
y Quersegmente Fahrtroute

A
v

Abbildung 6-11: LKW-Beladungsplan

Dem Transportauftrag missen nach erfolgtem Transport Daten hinzugefiigt werden kénnen:

Kontierung (Vormaterialtransportkonto, Fertigmaterialtransportkonto etc.)
Rechnungsnummer

Rechnungsdatum

Transportpreis

Besondere Vorkommnisse: Information zu Transportreklamationen, etc.

Wenn der Auftrag zugestellt ist, keine besonderen Vorkommnisse vorliegen und eine Rechnung

vorhanden ist, soll der Transportauftrag ins Archiv Uberstellt werden.

1% Verladezeitpunkt: Spatester Zeitpunkt, an dem das Paket verladen sein muss.
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Feinplanung
Kurzbeschreibung der Aufgabenstellung

Ziel der Feinplanung ist es, automatisch eine Produktionsreihenfolge zu ermitteln und dem
Produktionsleiter die Moglichkeit zu geben, diese Reihenfolge gegebenenfalls zu verandern.
Danach muissen die Auftrage in der freigegebenen Reihenfolge an die Planungsstellen

weitergeleitet werden.

Anforderungen

e Ausgangspunkt und Grundlage sind die von der Tagesplanung Ubermittelten Auftrage.

e Die Produktionsreihenfolge an den Anlagen muss automatisch erstellt werden. Folgende
Faktoren missen in der Reihenfolgebildung miteinbezogen werden:

o Verladezeitpunkte: Diese miussen jedenfalls eingehalten werden.

o Oberflachenbeschaffenheit und Dicke des Vormaterials: Es soll eine
Gruppenbildung von Auftragen mit gleichartiger Oberflache (beschichtet oder
verzinkt) und Dicke erfolgen.

e Dem Produktionsleiter muss die Moglichkeit gegeben werden, die Reihung zu verandern
oder einzelne Auftrdge aus der Reihung zu nehmen. Diese Anderung kann
Auswirkungen auf die Tagesplanung haben. Daher muss dem Tagesplaner eine solche
Handlung sichtbar gemacht werden.

e Wenn die endglltige Reihenfolge der Auftrage feststeht, missen diese Auftrage vom
Produktionsleiter fir die Fertigung freigegeben werden kénnen.

e Durch die Freigabe missen die Auftrage automatisch an die jeweiligen Planungsstellen
Ubermittelt werden (siehe Kapitel ,Fertigungsfeinsteuerung®).

Anmerkung: Durch die Kenntnis des Verladezeitpunkts und des Fertigungsaufwands in
Zeiteinheiten ergibt sich durch eine Rulckwartsterminierung die jeweilige spateste

Beginnzeit des Auftrages.

Fertigungsfeinsteuerung

Kurzbeschreibung der Aufgabenstellung
Nachdem die Reihenfolge der Auftrdge in der Feinplanung festgelegt wurde, missen in der
Fertigungsfeinsteuerung die Auftrdge zielgerecht in die einzelnen Planungsstellen eingeplant

werden.

Anforderungen
e Dem Mitarbeiter ~an  der  Produktionsanlage @ muss die freigegebene
Produktionsreihenfolge am Display seiner Anlage angezeigt werden.

e Der Mitarbeiter muss die Mdglichkeit haben, Eingaben in das System zu machen:
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o Anmeldung
o Erganzende Informationen zum Auftrag
e Die Hauptabmessungen des Vormaterials sollen EDV-unterstitzt kontrolliert werden
kénnen.
e Der Mitarbeiter muss die Mdglichkeit haben, den Auftrag abzusetzen. Der Auftrag darf
dadurch nicht fertig gestellt werden.
e Ist das Paket fertiggestellt, muss EDV-unterstitzt ein Paketetikett erstellt werden.
e Der fertiggestellte Auftrag muss in Bezug auf den Lieferschein riickgemeldet werden.
Anmerkung: Der Fertigwarenverlader erkennt somit alle fertigen Pakete pro Lieferschein

(siehe Verladung).

Wie schon im Kapitel ,Planungs- und Kapazitatsordnung der Produktionsanlagen“ beschrieben
wurde, gibt es unterschiedliche Arten der Informationsibertragung auf die Anlagen.

Diese reichen von der vollstindigen elektronischen Informationstbertragung bei
Planungsstellen 1. Ordnung bis zum ganzlichen Fehlen eines elektronischen Anschlusses an
das Steuerungssystem bei Planungsstellen 3. Ordnung. Dieser Status quo wird als gegeben

angenommen.

Im Folgenden wird der Vorgang der Fertigungsfeinsteuerung bei den unterschiedlichen
Planungsstellen dargestellt (siehe Abbildung 6-12 und Abbildung 6-13).

Bei Planungsstellen 2. Ordnung ist zur vollstandigen Informationstbertragung zusatzlich zur
Stlickliste eine Zeichnung oder Skizze erforderlich (siehe Abbildung 6-12).
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Abbildung 6-12: Ablaufplan der Fertigungsfeinsteuerung an Planungsstellen 1. bzw. 2.

Ordnung
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Abbildung 6-13: EPK der Fertigungsfeinsteuerung an Planungsstellen 3. Ordnung

6.3.3 Auftragsbearbeitung

Kurzbeschreibung der Aufgabenstellung

Durch das Programm ,Auftragsbearbeitung® muss es ermoglicht werden, aus einem
Kundenauftrag einen Werkauftrag und die flr eine Weiterverarbeitung notwendigen
elektronischen Daten herzustellen und diese aufbereitet an die weiterverarbeitenden Stellen zu
verteilen (siehe Abbildung 6-14).

Daraus ergibt sich, dass die in der jetzigen Form existierende Werkauftragsmappe zur
Verwendung in der Produktion weitgehend, d.h. auler den notwendigen Zeichnungen und

Skizzen, in eine elektronische Form Uberfiuhrt wird.

Anforderungen

e Der Kundenauftrag (siehe Mengengerist) muss aus dem Vertriebsprogramm erfasst
werden. Da der Kundenauftrag nicht in einer geeigneten Weise vorliegt und er daher
nicht vollstandig Ubernommen werden kann, mussen fehlende Kopfdaten erganzt

werden konnen.
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Durch teilweise Abwandlung der Kundenauftragspositionen in eine produktionsgerechte
Form (Produktnummer) und Bestimmung der Artikelnummer muss ein Werkauftrag
(siehe Mengengerist), konkret eine Stickliste, erzeugt werden kénnen.
Die Stlcklistenpositionen missen zu Paketen zusammengefasst werden kdénnen.
Anmerkung: Eine Liste dieser Paketzusammenstellung heil3t Versandliste.
Die Pakete sollen automatisch um Fertigungsstammdaten erganzt werden (siehe
Abbildung 6-15).
Es muss ein Fertigungsauftrag mit einem Materialaufwand und Fertigungsaufwand pro
Paket generiert werden.
Anmerkung: Eine Liste der Materialaufwendungen heil3t Materialliste, eine Liste der
Fertigungsaufwendungen heifl3t Aufwandsliste.
Die vom Arbeitsplaner bestimmte Soll-Produktionswoche muss dem Fertigungsauftrag
hinzugeflugt werden.
Anmerkung: In speziellen Fallen (ausdricklicher Kundenwunsch) muss bereits ein Soll-
Produktionstag hinzugefligt werden.
Der Datensatz muss zur Kontrolle weitergeleitet werden.

o Stlckliste

o Materialliste

o Versandliste

o Aufwandsliste
In der Kontrolle muss der Anwender die Moglichkeit haben, den errechneten
Fertigungsaufwand zu verandern.
Nach der Kontrolle muss der Auftrag am Soll-Produktionstermin eingeplant werden.
Bemerkung: Durch die Einplanung wird aus dem Materialaufwand ein
Planmaterialaufwand und aus dem Fertigungsaufwand ein Planfertigungsaufwand.
Der Planmaterial- und Planfertigungsaufwand muissen fir den Soll-Produktionstermin

reserviert werden.
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Organisationseinheit Funktion Daten
Arbeitsplaner Kundenauftrag
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» Fertigungsaufwand
A
Fertigungsauftrag P
einplanen b

| .| Planfertigungsau
ftrag

Abbildung 6-14: Ablaufplan der Auftragsbearbeitung

Berechnung des Fertigungsaufwandes

Datenstruktur der Aufwandsberechnung

Fur die Berechnung des Fertigungsaufwands wird der Auftrag mit den Fertigungsstammdaten
durch Beziehungen verknlipft. Es ergibt sich somit eine auftragsbezogene Datenstruktur, wie in
Abbildung 6-15 veranschaulicht wird (vergleiche dazu [29] S. 229 f).
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Abbildung 6-15: Auftragsbezogene Datenstruktur

Erklarungen:
PRODNR....... Produktnummer

APLNR.......... Arbeitsplannummer
AGNR............ Arbeitsgangnummer
ANLNR.......... Anlagennummer

Ausgangspunkt ist der Fertigungsauftrag, wie er innerhalb der Datenherstellung angelegt

wurde. Es ist fur ein Produkt jeweils nur ein Arbeitsplan zulassig, der aus einem oder mehreren
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Arbeitsgéngen besteht. Uber die Arbeitsgangzuordnung wird dem Arbeitsgang eine Anlage
zugewiesen.

Am Schluss sind dem Fertigungsauftrag, der durch die Werkauftragsnummer und Paketnummer
eindeutig identifiziert ist, ein Arbeitsplan, Arbeitsgange und Anlagen zugewiesen.

Die Mitarbeiter-Stunden werden durch den Aufwand als Verbindung von Zeit und Auftrags-

Arbeitsgangzuordnung hergestelit.

Vorgang der Aufwandsberechnung
Der Aufwand des Fertigungsauftrages in Mitarbeiterstunden wird nach Abbildung 6-16 durch

Multiplikation der Produktionsmenge mit den Vorgabezeiten der einzelnen Arbeitsgange

bestimmt.
Fertigungsauftrag (WA Nr., Paket Nr.)
Produkt (HP 41 B + stanzen)
S
x @
Z
a £
o 2
nd o
2 g
S
S
APLN &
ANLNR
v .
AGNR Aufwand Fertigungsauftrag Abcoilanlage 5
HP 41 Profilieren Vorgabezeit = Fertigungsaufwand N
Profilieren Profilieren ' 1| Planaufwand
Fertigungsauftrag
ANLNR
AGNR :
. ~! | Rollbiegeanlage
HP 41 Rollbiegen Vorgabezeit = Fertigungsaufwand > TR41
Rollbiegen Rollbiegen 1
£ Planaufwand
% Fertigungsauftrag
@
c
AGNR £
=
Stanzen Vorgabezeit = Fertigungsaufwand 8
Stanzen Stanzen o
3

Abbildung 6-16: Schema einer Aufwandsbestimmung

Die Vorgabezeit besteht aus folgenden Komponenten:

e Fix hinterlegter Wert in den Stammdaten
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e Zwei Funktionsparameter, F1 und F2, die den Wert der Vorgabezeit beeinflussen
o F1: vorprogrammierte Funktion in den Stammdaten,
z.B. wenn Paketgewicht < 1,5 Tonnen, dann F1 = 1,5 (weil ein hdherer
Verpackungsaufwand entsteht).
o F2: Auftragsbezogener und frei wahlbarer Faktor, der erschwerte Bedingungen
berlcksichtigt.
Wahrend bei der ,Abcoilanlage” (Kapazitatsstelle 1. Ordnung) eine Kapazitatsanpassung
durchgefiihrt werden muss, liegt bei der ,Rollbiegeanlage” (Kapazitatsstelle 2. Ordnung) die
Entscheidung fir eine Anpassung beim Arbeitsplaner und ist von der momentanen
Produktionsauslastung abhangig. Fir den Arbeitsgang ,Stanzen® wird lediglich der Aufwand

durch Berilcksichtigung der Vorgabezeit und auftragsspezifischer Bedingungen bestimmt.

6.3.4 Auftragsiiberwachung

Kurzbeschreibung der Aufgabenstellung

Es muss eine Uberwachung des Auftrages durch die Betriebsdatenerfassung (siehe Kapitel

6.3.5) vom Eingang des Kundenauftrages bis zur Archivierung méglich sein.

Anforderungen der Arbeitsvorbereitung

e Die Terminplanung muss von innen und von auf3en (Vertrieb) einsehbar sein.
e Der Produktionsfortschritt der Auftragspositionen wahrend der Fertigung soll ersichtlich
sein (minutenaktuell).
e Der Zustand des Auftrages muss sichtbar sein.
o Mogliche Zustande sollen sein: geplant, fixiert, freigegeben, angearbeitet, fertig,
verladen, gesperrt. Befindet sich der Werkauftrag im Status ,Gesperrt‘, muss er

sofort aus der weiteren Planung genommen werden.

Anforderungen des Vertriebs

Alle 6sterreichischen Verkaufbiro missen als kinftige Nutzer des Systems die Moglichkeit

haben, ihren in die EDV (BSAB) eingegebenen Auftrag Uber Schnittstellen zu verfolgen.

e Es muss ihnen mdglich sein, Zugang zu den Verfiligbarkeitsdaten zu haben:
o Materialverfigbarkeit
o Fertigungsverflugbarkeit
e Es muss ihnen tagaktuell Einsicht in die Planung gegeben werden (Auftragsstatus):

o Grobplanung
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o Wochenplanung

o Tagesplanung und Transportplanung

Steuerung des Materialflusses

Der Materialfluss beginnt beim Lieferanten und endet beim Kunden. Wie aus Abbildung 6-17
ersichtlich, bendtigt es die richtigen Informationen an den richtigen Stellen zur richtigen Zeit, um

den Materialfluss mit einer moglichst geringen Durchlaufzeit zu steuern.
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6.3.5 Betriebsdatenerfassung

Eine Madglichkeit der Erfassung von materialspezifischen Betriebsdaten ist die Nutzung von
Barcode und Scanner. Der Scanner ist ein tragbares Barcodelesegerat. Die auf den Coils und
Pakete angebrachten Barcodeetiketten werden erfasst und ihre Daten an das System
(siehe Abbildung 6-18). Wichtig dabei ist,

Zwischenspeicherung und somit quasi in Echtzeit stattfindet.

Ubermittelt dass die Ubertragung ohne

Organisationsein Ereignis Funktion Daten
ei
Materialbereit- VM-Transport Coil ausladen — Coil-Anhanger:
steller trifft im Barcode erfassen, Barcodeetikett
Produktionsw | Betriebscoiletikett
erk ein ausdrucken und
einlagern
I
v
Coilzustandsand
erung von LKW
oder Bahn auf
Zugang
(=Material
Coil aus VM-Lager Zugang)
entnehmen und in
Materialreih Abcoilanlage
enfolge »| einspannen — <
aufgerufen Barcode erfassen
(=Material
bereitstellen) Anlage
Coilzustandsan
.| derung von
1 Lager auf
Anarbeitung
Position-Soll- Coil Ruckeinlagern
Stick = | _» - Barcode erfassen
Position-Ist - Coilzustandsan
Stiick | .| derung von
»1 Anarbeitung auf
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VM-Lange auf Coilzustand andern
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[ Paketzustand
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Abbildung 6-18: EPK der Zustandserfassung mittels Barcode im Materialdurchlauf
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6.3.6 Verwaltung

Kurzbeschreibung der Aufgabenstellung

Als zu I6sende Aufgaben kdnnen im Bereich der Verwaltung drei Punkte angegeben werden:

EDV-Unterstltzung in der Verwaltung eines Auftrags.

Die Fakturierung muss den aktuellen Bedurfnissen angepasst werden (siehe Abbildung
6-19).

In der Mitarbeiterabrechnung missen Personal- und Fertigungsdaten zusammengefihrt

werden.

Anforderungen

Der Auftrag muss elektronisch verwaltet werden kdnnen:
o Technische Unterlagen
o Qualitatssicherungsdaten
o Lieferschein
o Auftragsbestatigung
o Rechnungen von Dritten
o Anderungen
Ein Angebot muss erstellt werden kdnnen.
Die Preisbestimmung muss unterstutzt werden.
Der Auftrag muss archiviert werden kdénnen.
Eine etwaige Nachkalkulation muss unterstitzt werden.
Der Materialverbrauch muss mit der Fakturierten Menge abgeglichen werden.
Die Erstellung der Betriebsstatistik muss unterstiitzt werden.
Schriftverkehr muss unterstitzt werden.
Eine Stammdatenverwaltung muss unterstlitzt werden.
Die Fakturierung muss den aktuellen Bedlrfnissen (Produktionsbetrieb als ,Profit
Center”) anpasst werden:
o Informationen und Daten muissen erzeugt werden: wertmallige (Material +
Arbeit) und mengenmallige Betrachtung des Auftrags.
o Diese Daten sollen Uber das Vertriebsprogramm ,BSAB“ an die Buchhaltung in
Wien transferiert werden kdnnen.
o Daten mussen flur die Betriebsstatistik erzeugt werden
= Betriebsabrechnung
= Statistische Daten (Werte, Menge / Produkt)

= Daten flr die Pramienabrechnung
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Organisatio Ereignis Funktion Daten Program
nseinheit m
Auftrags- Auftragsstatus = Auftrag fakturieren Nettopreisliste fur Fakturierung
fakturierer Verladen < Standardprodukte
Auftragsdaten
Excel
Produktkalku
lation
,Prodkalk®
Lieferschein
Produktionsmenge,
Produktionswert
Statistische Datent
A
Auftrag ist fakturiert Daten an die
Buchhaltung < BSAB
weiterleiten
Materialwirtschaft:
Mengenabgleich b
Mengendaten an die
Pramienabrechnung <
Betriebsstatistik

A 4

Daten Gbermittelt

Auftrag archivieren

v

Auftrag ist
abgeschlossen

Auftragsarchiv /
Monat

Abbildung 6-19: EPK der Fakturierung
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6.3.7 Materialwirtschaft

Bestellung
Kurzbeschreibung der Aufgabenstellung

Dem Materialbesteller soll ein Bestellvorschlag mit Artikeln, Mengen und empfohlene

Fertigstellungsterminen sichtbar gemacht werden.

Anforderungen

Dem Nettobedarf wird der Bestellbestand gegenlbergestellt und aus der Differenz die
Notwendigkeit einer Bestellung abgeleitet. In Abbildung 6-20 ist in der 4. Periode der
Nettobedarf groRer als der Zugang. Aus dieser Unterlieferung wird die Bestellmenge und Gber

die Wiederbeschaffungszeit der Bestelltermin ermittelt.

Summierter Nettobedarf

5000 / e — Bestellbestand

Abbildung 6-20: Bedarfsermittlung

Vormaterial — Abholung

Das Konzept dieses Programms wird durch Detailbeschreibungen im Anhang zu 6.3.7 erganzt.

Kurzbeschreibung der Aufgabenstellung

Der Prozess der Vormaterial-Abholung soll eigenstandiger werden, sodass der Vormaterial-
Abholer weniger auf die Abholanweisungen aus der Arbeitsplanung angewiesen ist.

Fir den Fall einer Uberschreitung von zugesagten Fertigstellungsterminen einer Bestellung
muss die Mdoglichkeit geschaffen werden, diese Nichteinhaltung frihzeitig zu erkennen und

somit eine Urgenz beim zustandigen Lieferanten einzuleiten.

Anforderungen
e Es muss der Nettomaterialbedarf flr Artikelgruppen sowie einzelne Artikel zeitlich gereiht

ersichtlich sein.
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e Aus dem Bedarf kann direkt eine Verbindung zum bestehenden Programm ,VM
Transport Auftrag” mit den versandbereiten Coils hergestellt werden.

e Zusatzlich muss die Vormaterialmenge, die bereits flr einen Transport durch LKW oder
Bahn eingeteilt ist, als Zugangsmenge angezeigt werden (Planzugang).

e Wenn der Bedarf grofer als die versandbereite Menge ist ergibt sich eine
Planfehimenge, die dargestellt werden muss.

¢ Die Planfehimenge fuhrt zur einer Urgenz beim Lieferanten. Zur Vereinfachung dieser

Urgenz sollen die Fehlmengenartikel in einer eigenen Liste Uberstellt werden kdnnen.

Materialbereitstellung

Kurzbeschreibung der Aufgabenstellung
Es kdnnen drei zu erfullende Aufgaben in der Materialbereitstellung definiert werden:
1) EDV-Unterstitzung in der Durchfuhrung der Materialbereitstellung an den
Abcoilanlagen.
2) EDV-Unterstitzung in der Durchfliihrung der Warenlibernahme.

3) EDV-Unterstitzung in der Durchflihrung der Inventur.

Anforderungen
Zu Aufgabe 1):

e Die sog. Materialliste, die den Auftrag mit dem zugehdrigen Material verknlpft, muss

dem Materialbereitsteller EDV-unterstlitzt angezeigt werden.
e Coildaten missen EDV-unterstitzt erfasst werden kdnnen, z.B. mittels Barcode.
o Es muss dabei eine automatische Kontrolle von vorgegebenem und
bereitgestelltem Material erfolgen.
e Der Zustand des bereitgestellten Coils muss nach der Bereitstellung automatisch von

.Lager‘ auf ,Anarbeitung® wechseln.

Zu Aufgabe?2):
e Bei Durchfihrung der Warenlibernahme missen coilspezifische Daten automatisch an
die Abteilung ,Einkauf Materialwirtschaft* geliefert werden.
o Es muss eine automatische Uberpriifung erfolgen, ob die Coildaten am Anhanger
des Coils mit den Coildaten der ,Versandbereit-Meldung“ (ibereinstimmen.
e Es muss ein neues Coilettikett mit den betriebsspezifischen Coildaten ausgedruckt

werden konnen.

Zu Aufgabe 3:)
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e Es muss eine Inventur durchgefuhrt werden konnen, bei der jahrlich der Coilbestand

erfasst wird.

7 Resumee und Ausblick

Der Produktionsbetrieb der HBS stellt Bauelemente aus gewalztem und beschichtetem Stahl
her. Die bestehende Organisation sowie das Planungs- und Informationssystem sollte einer
Analyse unterzogen und aus den bestehenden Mangeln abgeleitete MalRnahmen in einem Soll-

Konzept dargestellt werden.

In einer Analyse der Aufbauorganisation hat sich gezeigt, dass die Bereiche "Materialwirtschaft"
und "Verwaltung" wesentliche Arbeitsschwerpunkte des Betriebes bilden. Da diese Bereiche
bisher in unterschiedlichen Abteilungen bearbeitet wurden, sollen nun die jeweiligen Aufgaben
zusammengefasst und daraus eigene Abteilungen gebildet werden.

Diese Erkenntnisse und die abgeleiteten Vorschlage wurden bei ihrer Prasentation positiv

aufgenommen und daher bereits kurz danach umgesetzt.

Fir eine Analyse des Ist-Zustandes des PPS-Systems wurden die betroffenen Arbeitsablaufe
und Aufgaben und somit die damit verflochtenen Informationsflisse sowie
Kommunikationsmethoden analysiert. Dabei entdeckte Mangel oder Schwachen, die es zu
beseitigen galt, wurden ebenso dokumentiert wie Vorteile und Starken der aktuellen
Vorgehensweise, die zu erhalten sind. Zudem wurden erkannte Unzulanglichkeiten aus

Mitarbeitersicht gesammelt und bewertet.

Im Fachkonzept des Soll-Zustandes wurde ein mehrstufiges System zur Planung und Steuerung
der Auftrage entwickelt. Dabei wurden sowohl Kapazitats- als auch Material- und
Transportaspekte bertcksichtigt. Es wurde fiur jede Stufe bzw. fir jeden Bereich ein
Anforderungskatalog erstellt, der neben aufgabenbezogene auch individuelle Anforderungen der

Benutzer enthalt.

Das ursprungliche Vorhaben der HBS, das derzeit individuell programmierte Informations- und
Planungssystem wieder durch Individualprogrammierung zu erweitern, wurde im zunehmenden
Fortschritt der Arbeit von der Diskussion Uber den Zukauf einer Komplettldsung
(Standardsoftware) abgeldst. Daher wurde die Zusammenarbeit mit dem Informatiker der HBS
zunehmend in den Hintergrund gedrangt, als eine erste Kontaktaufnahme mit einem

Softwarehaus erfolgte. Diese Gesprache brachten aber ebenfalls keine endglltige
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Auftragserteilung. Es wurde jedoch beschlossen, einer Komplettlésung aufgrund der
wachsenden Komplexitat der Anforderungen und wegen der hoéheren Betriebssicherheit den

Vorrang zu geben.

Trotz dieses Strategiewechsels und den damit verbundenen Schwierigkeiten ist die vorliegende
Arbeit von groRem Nutzen flr den Betrieb. Neben der erfolgreich durchgefihrten Organisations-
anderung ist es gelungen, die Schwachstellen im bestehenden Planungs- und

Informationssystem zu erkennen und die aktuellen Anforderungen daran zu dokumentieren.

Mittlerweile wurde ein Unternehmensberater mit der Auswahl eines neuen EDV-Systems
beauftragt. Mit dessen Einfiihrung wurde ein Mitarbeiter betraut. Die Ergebnisse dieser Arbeit

wurden und werden dabei als Grundlage verwendet.



Abbildungs- und Tabellenverzeichnis 98

Abbildungs- und Tabellenverzeichnis

Abbildung 2-1: Aufbau- und Ablauforganisation ............cccccecirirrcccirrcsr e 6
Abbildung 2-2: Kongruenz von Aufgaben Kompetenz und Verantwortung..........ccccueeceerrrrsseerssssneenns 7
Abbildung 2-3: Funktionale Organisation eines Produktionsbetriebes ..........cccccevimmmrririiiiccccccnncennnn. 7
Abbildung 2-4: Bildung einer Aufbauorganisation ..........cccccecccciiemmieiiiiscccccecr e e 8
Abbildung 2-5: Ablaufregelungen in der Organisation ...........cccccviinnr e ———— 9
Abbildung 2-6: Produktion als Kombinations- und Transformationsprozess............ccccovriinniiiiinennn, 10
Abbildung 2-7: Komponenten der Logistikleistung............cocoviiiiiiiiiii e 11
Abbildung 2-8: Dilemma der Ablaufplanung...........cocoiiiiiiiiiii s 12
Abbildung 2-9: Einordnung der PPS ... e e e e s s e ssme e mn e sms e e s e e e s 13
Abbildung 2-10: Funktionen der PPS ........... . rrrrsererss s sere e s e s s e e e s smn e e e s mes s 14
Abbildung 2-11: Grundlagen der Kapazitatsplanung ..........cccccccrrmmiiiiicssssmrrens s sssssssseese e se s s s ssssssesees 17
Abbildung 2-12: Funktionsbaum der BDE ............cccooiiiimiiiiccccecerrr e sssssess e ss s sssssss e e s es s s s ssmn s 18
Abbildung 2-13: Aachener PPS-Modell.......... ..o 19
Abbildung 2-14: Integriertes Informationssystem ..o —— 27
Abbildung 2-15: ARIS - Beschreibungssichten...........c.cocoiiiiiiiiiiiii 29
Abbildung 2-16: ARIS - Beschreibungsebenen..........ccccociiiiiiiiis s 30
Abbildung 2-17: Lebenszyklus eines Informationssystems.........ccccccccemrrieicmernnscee s s ssee e 31
Abbildung 2-18: Lebenskurve von PPS-Systemen .........ccccceccirrircemrrinssmrerescme e e essssee s s ssssse e s sme s ssssmnes 34
Abbildung 2-19: Modell einer prozessorientierten Auftragsabwicklung..........cccccccmverriiiccccicneeenennnn. 35
Abbildung 2-20: Projektphasen und -teilergebniSSe ..........cccccvimmiiiiiiiicccccceeerr e 38
Abbildung 2-21: Grade der Verbindlichkeiten ..o 40
Abbildung 2-22: Arten der Erfassung von Ist - Daten..........cccciiiimiiincincn 41

Abbildung 3-1:
Abbildung 3-2:
Abbildung 4-1:
Abbildung 5-1:
Abbildung 5-2:
Abbildung 5-3:
Abbildung 5-4:
Abbildung 5-5:
Abbildung 5-6:
Abbildung 5-7:
Abbildung 5-8:
Abbildung 5-9:
Abbildung 6-1:
Abbildung 6-2:
Abbildung 6-3:
Abbildung 6-4:
Abbildung 6-5:

Eingliederung der HBS in den Konzern.........cccovmminiemsisssssssss s e 45
Organigramm der HBS ... s e 46
Funktionalziele des SyStems .........cooccoirircirrirrr s 48
Ausgangssituation der Aufbauorganisation...........ccccoeeeeeierrrrcciennsssr s 49
Vorgangsweise zur Reorganisation der Aufbauorganisation ........cccccceeeecveieeerneennnn. 50
Aufgabenschwerpunkte der AV..........ccccnemriiniinsicssssseree s ss s ssssssssesesssssssssmsssssseseas 54
Verteilung der Aufgabenschwerpunkte in der AV...........coviiiiiiiiiiiiinnee, 54
Aufgabenschwerpunkte in der Produktion ... 55
Verteilung der Aufgabenschwerpunkte des Produktionsleiters........................... 55
Aufgabenschwerpunkte im Versand & Transport ...........oooccciiiimmniieniccccsmeeeeeeeeeeee 55
Verteilung der Aufgabenschwerpunkte im Versand & Transport.............ccccceevenen. 56
Neue Aufbauorganisation ... 58
Auszug aus dem stellenorientierten Ablauf- und Informationsflussdiagramm ...... 66
Kommunikationsverteilung im Betrieb ..o e 68
Kommunikationsverteilung in der ,,Arbeitsvorbereitung®...............c.coooiiiiiiinnnn. 68
Kommunikationsverteilung des Produktionsleiters ...........ccccoviiiiiiiiiiiiiiiinnnne. 69

Kommunikationsverteilung im "Versand & Transport”............ccooiiiiiiiiiiiiiiinnnns 69



Abbildungs- und Tabellenverzeichnis 99

Abbildung 6-6: Systemschnittstellen ... ———— &l
Abbildung 6-7: Planungsstufen der AbteiluNgen...........ccovcceciiiireeierrrcerr e 73
Abbildung 6-8: EPK der Grobplanung..........cccccrrrrimirrennsmerrssssrerssssssessssssssesssssssessssssssessssssmsesssssnnessnnees 74
Abbildung 6-9: Schema der Materialverfiigbarkeitsprufung............cccooiiiiiiiiic s 76
Abbildung 6-10: EPK der WoChenplanung ..........cccccoiemimmmmiiiiscccssssesses s sss s ssssssssssssssssssssmsssssssssessnssnnns 77
Abbildung 6-11: LKW-Beladungsplan ... s ssne s 79
Abbildung 6-12: Ablaufplan der Fertigungsfeinsteuerung an Planungsstellen 1. bzw. 2. Ordnung 82
Abbildung 6-13: EPK der Fertigungsfeinsteuerung an Planungsstellen 3. Ordnung ...........ccccuviuuees 83
Abbildung 6-14: Ablaufplan der Auftragsbearbeitung ..........ccccconiiiiiiniini 85
Abbildung 6-15: Auftragsbezogene Datenstruktur .............ccccccireeeierirccceereseere e 86
Abbildung 6-16: Schema einer AufwandsbestimmuNg .........ccco oo 87
Abbildung 6-17: Materialfluss in der Auftragsabwicklung........ccccccoeeeiciicmriiicccccccecrr e 90
Abbildung 6-18: EPK der Zustandserfassung mittels Barcode im Materialdurchlauf ...................... 91
Abbildung 6-19: EPK der Fakturierung...........coiuiiiiiiiiie s 93
Abbildung 6-20: Bedarfsermittlung............coovuiiiiiiiii 94
Tabelle 5-1: Auszug aus der Aufgabenanalyse der Arbeitsvorbereitung.........ccccccvcimrriiiinnniniinennnn, 51
Tabelle 5-2: Aufnahmebogens des Mitarbeiters XY .......cccooccocerricecmminscsrerrsssere e seee e ssme e sme e 52
Tabelle 5-3: Auszug der Haufigkeitsanalyse der Aufgaben..........cccooocmiicccinncccccee s 53
Tabelle 5-4: Auszug aus der ArbeitszeitanalySe ........cccccceiiiiiccirsmmiire e s 57
Tabelle 5-5: Auszug aus der Aufgabenzuordnung (Arbeitsvorbereitung) ........ccccoeommrrmiriiiiccccccnnennnns 57

Tabelle 6-1: MaBnahmenkatalog unter der Beriicksichtigung des Zielsystems..........cccccoceinriiinnenn. 72



Quellenverzeichnis 100

Quellenverzeichnis

Primare Literatur

YV VYV

FIRMENUNTERLAGEN: Datenmaterial
PERSONLICHE GESPRACHE:
o Mitarbeiter im Produktionswerk Scheifling
o Ing. Dieter Resch
IST Elektronik GmbH, Ing. Zahrhuber

infor: austria software GmbH

Sekundare Literatur

(1]

(2]

[3]

[4]

[5]

[6]

[7]

(8]

BIEDERMANN, Hubert: Organisation, Skriptum, Institut fir Wirtschaft- und

Betriebswissenschaften, Montanuniversitat Leoben, 2001.

BORN, Monika: Mehr Erfolg bei Softwareimplementierungen. In: Zeitschrift PPS —
Management, 6 (2001) 3, S. 1-4.

DAENZER, W. F.: Systems Engineering: Methodik und Praxis, 10. Auflage- Zurich:
Industrielle Organisation, 1999. ISBN 3-85743-998-X.

EVERSHEIM, Walter: Organisation in der Produktionstechnik, 3. Auflage- Dusseldorf:
VDI,1996. ISBN 3-18-401542-4.

EVERSHEIM, Walter: Produktion und Management ,Betriebshitte Teil 2, 7. Auflage-
Berlin: Springer, 1996. ISBN 3-540-59360-8.

EVERSHEIM, Walter: Prozessorientierte Unternehmensorganisation, 2. Auflage- Berlin:
Springer, 1996. ISBN 3-540-61231-9.

HALLER-WEDEL, Ernst: Das Multimomentverfahren in Theorie und Praxis, Band 2, 2.
Auflage- Munchen: Carl Hanser, 1969.

HOFF, Harald: Aktuelle EDV-Musterpflichtenhefte  fir  alle  technischen
Unternehmensbereiche, Weka. ISBN 3-8111-7100-3.



Quellenverzeichnis 101

9]

[10]

[11]

[12]

[13]

[14]

[15]

[16]

[17]

(18]

[19]

[20]

[21]

INFOR AUSRIA SOFTWARE GMBH: Produktbeschreibung infor:com, 2001.

KASCHEL, J. u. a.: Flexibles Auftragsmanagement ist mdglich. In: Zeitschrift PPS —
Management, 6 (2001) 2, S. 19-21.

KESSLER, Heinrich: Projektmanagement, Berlin: Springer, 1997. ISBN 3-540-62991-2.

KISTNER, STEVEN: Produktionsplanung, 3. Auflage- Heidelberg: Physica, 2001. ISBN
3-7908-1526-1.

KOETHER, Reinhard: Material- und Fertigungswirtschaft sowie Logistik. In:
Taschenbuch der Betriebswirtschaft, hrsg. von Klaus Wollenberg, Leipzig: Carl Hanser,
2000. ISBN 3-446-21248-5, S. 178 bis 202.

KRUGER und STEVEN: Funktionalitadten von Advanced Planning Systems. In: Zeitschrift
WiSt - Wirtschaftswissenschaftliches Studium, 31 (2002) 10, S. 591-595.

KURBEL, Karl: Produktionsplanung und -steuerung, 2. Auflage- Mdunchen: R.
Oldenburg, 1995.

LERCHER, Hans: Wertanalyse von Informationssystemen, Wiesbaden: Univ., 2000.
ISBN 3-8244-0520-2.

MENDEN, Bjorn: Herausforderungen fir das Change Management. In: Zeitschrift PPS —
Management, 6 (2001) 4, S. 34-37.

n. n.: Integrierte Informationssysteme, Online im Internet, URL:
<http://gd.tuwien.ac.at/study/hrh-glossar/1-3_2.htm#1-3_2_7> (Abfrage 12. 12. 2002).

n. n.: Online im Internet, URL: <http://www.csb-forum.de/materialien/pflichtenheft.htm>
(Abfrage 07. 02. 2002).

n. n.. Material- und Infologistik, Skriptum, Institut far Wirtschaft- und

Betriebswissenschaften, Montanuniversitat Leoben, 2001.

n. n.: Produktionsplanung, -steuerung und Logistik, Skriptum, Institut fir Wirtschafts- und

Betriebswissenschaften, Montanuniversitat Leoben, 2000.



Quellenverzeichnis 102

[22]

(23]

[24]

[29]

[26]

[27]

(28]

[29]

[30]

[31]

[32]

[33]

NEDESS, Christian: Organisation des Produktionsprozesses, Stuttgart: BG Teubner,
1997.

REFA: Methodenlehre der Planung und Steuerung, Teil 2: Planung, 2. Auflage-
Minchen: Carl Hanser, 1975. ISBN 3-446-12038-6.

REFA: Methodenlehre der Planung und Steuerung, Teil 3: Steuerung, 2. Auflage-
Minchen: Carl Hanser, 1975. ISBN 3-446-12039-4.

REFA: Methodenlehre des Arbeitsstudiums, Teil 2: Datenermittlung, 6. Auflage-
Munchen: Carl Hanser, 1978.

REFA: Methodenlehre des Arbeitsstudiums, Teil 3: Kostenrechnung, Arbeitsgestaltung,
6. Auflage- Minchen: Carl Hanser, 1978.

ROQS, Erich: Informationsmodellierung fur PPS-Systeme, Berlin: Springer, 1992. ISBN
3-540-55245-6.

RUPP, Chris und SOPHIST GROUP: Requirements—Engineering und -Management,
Minchen: Carl Hanser, 2001.

SCHEER, August-Wilhelm: Wirtschaftsinformatik, 5. Auflage- Berlin: Springer, 1997.

SCHONSLEBEN, Paul: Integrales Informationsmanagement, 2. Auflage- Berlin:
Springer, 2001. ISBN 3-540-41712-5.

SCHOTTEN, Martin: Produktionsplanung und —steuerung, Berlin: Springer, 1998. ISBN
3-540-63009-0.

SPIESMACHER, Gerd: Organisation wund Fudhrung. In: Taschenbuch der
Betriebswirtschaft, hrsg. von Klaus Wollenberg, Leipzig: Carl Hanser, 2000. ISBN 3-446-
21248-5, S. 90 -125.

STEINBUCH, Pitter A.: Betriebliche Informatik, 6. Auflage- Kiehl: Kiel, 1995. ISBN: 3-
470-70816-9.



Quellenverzeichnis 103

[34]

[35]

[36]

[37]

STEINBUCH, Pitter A.: Fertigungswirtschaft, 4. Auflage- Kiehl: Kiel, 1989. ISBN 3-470-
70444-9.

THOMMEN, Jean-Paul: Allgemeine Betriebswirtschaftslehre: umfassende Einfuhrung
aus managementorientierter Sicht, 2. Auflage- Wiesbaden: Gabler, 1998. ISBN 3-409-
23016-5.

WALL, Friederike: Organisation und betriebliche Informationssysteme, Wiesbaden:
Gabler, 1996. ISBN 3-409-13285-6.

WIENDAHL, Hans-Peter: Betriebsorganisation flr Ingenieure, 4. Auflage- Minchen: Carl
Hanser, 1997.



Anhang 104

Anhang



Anhang

ANHANG

ANHANG ZU 5.3: AUFGABENANALYSE

ANHANG ZU 5.4: HAUFIGKEITSANALYSE DER AUFGABEN
ANHANG ZU 5.5: ARBEITSZEITANALYSE

ANHANG ZU 5.6: STELLENBESCHREIBUNG

ANHANG ZU 6.2.6: STELLENORIENTIERTES ABLAUF- UND
INFORMATIONSFLUSSDIAGRAMM DER AUFTRAGSABWICKLUNG

ANHANG ZU 6.2.7: KOMMUNIKATIONSANALYSE

ANHANG ZU 6.2.8: BETRIEBSUMFRAGE

ANHANG ZU 6.2.9: PROGRAMMBESCHREIBUNG DES ISTZUSTANDES

ANHANG ZU 6.2.9: PROGRAMMUNTERSTUTZUNG DER AUFTRAGSABWICKLUNG
ANHANG ZU 6.2.9: STEUERUNGSDATEN

ANHANG ZU 6.3.2: PRODUKTIONSANLAGEN UND IHRE PLANUNG

ANHANG ZU 6.3.7: PROGRAMM ,,VORMATERIAL-ABHOLUNG"

ALLGEMEINER ANHANG: MENGENGERUST



Anhang

Anhang zu 5.3: Aufgabenanalyse

Arbeitsvorbereitung

Aufgabenschwerpunkt

Aufgabenunterschwerpunkt

Elementaraufgabe

Leitung der Abteilung

Auftragsannahme Grobplanung Auftrag technisch priifen
Verfugbarkeit der Ressourcen priifen
Verflgbarkeit der Kapazitaten priifen
Infoverteilung nach auf3en Auskunft iber Wunschauslieferungstermin erteilen
Sonstige Auftragsauskunft erteilen
Auftragsbearbeitung Auftragserfassung Datenliibernahme vom Vertrieb
Datenherstellung Auftragsdaten erganzen, Versandliste erstellen
Auftragsmappe erstellen
Auftragsénderungen durchfiihren
Datenpriifung Produktionspapiere kontrollieren
Datenverteilung nach innen Kundenauftrag weitergeben
Werkauftragsmappe verteilen
Anlagen steuern
Daten kopieren/verteilen
Kundenreklamationen Kundenreklamationen annehmen bzw. urgieren
Arbeitsplanung Wochenplanung Produktion der nachsten Planwoche festlegen
Auftragskoordination Ablaufschritte steuern und koordinieren
Angebote Anfragen Vorgesprache fihren
Angebote/Musterangebote Angebote erstellen
Zeichnungen und Skizzen fiir Angebote erstellen
Entwicklung Prozessentwicklung Beratung von Konstruktion und Produktion
Materialwirtschaft Planung Vormaterialpool planen
Materialbedarf planen
Bestellung Vormaterial bestellen
HW, Hilfs-, & Betriebsstoffe bestellen
Vormaterial Abholung Vormaterialabholung planen
Vormaterialabholung steuern
Urgenz Fertigstellungstermine iberwachen
Lieferantenreklamation bearbeiten
Bestandsfiihrung Bestand mengenmaRig fiihren
Bestand wertmaRig fihren
Verwaltung Auftragsverwaltung Auftrag verwalten

Auftrag bestatigen

Auftrag fakturieren

Archivierung

Auftrage und Rechnungen archivieren

Statistiken

Betriebsstatistik und Abrechnung erstellen

Diverse Statistiken erstellen

Mitarbeiterabrechnung

Lohn & Gehaltsdaten erfassen

Mitarbeiterpramie berechnen
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Produktion

Aufgabenschwerpunkt

Aufgabenunterschwerpunkt

Elementaraufgabe

Leitung der Abteilung

Tagesproduktionssteuerung

Reihenfolgeplanung

Reihenfolge der Fertigungsauftrége planen

Kapazitdtsanpassung

Kapazitaten abgleichen

Fertigungsfeinsteuerung

Bereitstellungssteuerung

Bereitstellung der Ressourcen steuern

Umristen der Anlagen steuern

Arbeitsverteilung

Arbeitsverteilung steuern

Meldung der Fertigstellung

Arbeitsunterweisung geben

Fertigungsiberwachung

Fortschritt hinsichtlich Menge und Termine kontrollieren

Fertigungssicherung

Eingreifen, wenn IST von SOLL Daten abweichen

Planénderung, wenn IST von SOLL Daten abweichen

Storursachen ermitteln

Fertigung Produktfertigung Produktfertigung Gberwachen
Verpackungsfertigung Verpackungsfertigung uiberwachen
Verpackung Verpackungsvorgang lUberwachen
Einlagerung Einlagerungsplatz der Pakete bestimmen

Qualitatswesen

Qualitatskontrolle

Qualitat von Fertigprodukten sichern

Instandhaltung

Instandhaltung anregen bzw. durchfiihren

Entwicklung

Produkt/ Prozessentwicklung

An einer Produkt/ Prozessentwicklung mitarbeiten

Versand & Transport

Aufgabenschwerpunkt

Aufgabenunterschwerpunkt

Elementaraufgabe

Leitung der Abteilung

Fertigwarenlager

Organisation und Verladung

Verladung von Fertigwaren steuern

Handelswarenlager

Organisation

Kommissionierung von HW steuern

Entladung und Verladung

Entladung und Verladung von HW steuern

Transport

Planung

Versandliste um den Versandort erganzen

Auslieferungsliste je Lieferwoche erstellen

Transporte zusammenstellen

Fahrtrouten der Transporte planen

LKW Ladungen zusammenstellen

Steuerung

Lieferscheine erstellen

Transportauftrag erstellen

Transportreklamationen fiihren

Transportaviso (=Lieferanzeige) an Kunden richten

Transportauskunft erteilen

Zoll-Hausbeschau unterstiitzen

Transportauftrag fiir Zukaufsteile erstellen

Liefertermin mit Bauleiter, Verkaufsbiro abklaren

Zollpapiere erstellen und archivieren

Transportrechnungen laut Transportauftrag kontrollieren

Transportauftrdge an Buchhaltung faxen

Transportschriftverkehr fiihren

Tagesproduktionsplanung

Tagesproduktion vorgeben
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Betriebsleitung

Aufgabenschwerpunkt

Aufgabenunterschwerpunkt

Elementaraufgabe

Leitungsfunktion nach auf3en

Kontakt zum Konzern

Informationslieferung zum Konzern

Situationsbesprechung mit Konzern

Kontakt zu Behorden

Kontakt mit Arbeitsinspektor

Kontakt mit AUVA

Kontakt zu sonstigen Behdrden

Leitungsfunktion nach innen

Personalentwicklung

Einstellung und Entlassung von Mitarbeitern

Entlohnung von Mitarbeitern

sonstige Personalfragen (Urlaub, etc)

Auftragsbearbeitung

Anordnen von Vorgaben zur Auftragsbearbeitung

Materialwirtschaft

Anordnen von Vorgaben fir die Materialwirtschaft

Projekte Anordnen von Vorgaben bei Projekten
Planung von Innovationen, techn. Verbesserungen, Investiti-
Handlungsfunktion bei Projekte Planung onen
Durchfiihrung von Innovationen, techn. Verbesserungen,
Durchfiihrung Investitionen
Abschluss von Innovationen, techn. Verbesserungen, Investi-
Abschluss tionen
Handlungsfunktion bei Auftragen | Produktkalkulation Angebote erstellen (inkl. Kalkulationen)
Durchfiihrung von Kundenreklamationen ( z.b. Baustellenbe-
Kundenreklamation such)
Sonstiges sonstige Bearbeitung eines Auftrages
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Anhang zu 5.4: Haufigkeitsanalyse der Aufgaben

Mitarbeiter: Arbeitsplaner Blatt | Blatt | Blatt | Blatt |Blatt | Blatt | Blatt | Blatt | Blatt
Abteilung: Arbeitsvorbereitung 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | Summe | Anteil | Zeit
f

Tatigkeit Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | X p[%] | t[h] [%]

0 0 0 11 6 6 14 9 8 54 6,1 45| 1,7
Auftrag technisch priifen 4 2 9 11 1 10 16 15 9 77 10,0 73| 2.1
Verfiigbarkeit der Ressourcen priifen 3 6 12 9 5 27 40 28 32 162 | 18,0 13,2| 2,6
Verfligbarkeit der Kapazitaten (Anlage+Transport) priifen 3 0 2 0 2 24 16 22 16 85 7,7 57| 1,8
Auskunft Giber Wunschauslieferungstermin erteilen 1 2 3 8 2 29 22 2 16 85 8,4 62| 1,9
sonstige Auftragsauskunft erteilen 3 1 1 1 2 7 5 5 4 29 3,7 27| 1,3
Produktionspapiere kontrollieren 1 2 2 2 3 2 3 3 3 21 3,3 24| 1,2
Kundenauftrag weitergeben 5 1 5 1 4 5 5 2 5 33 52 39| 15
Werkauftragsmappe verteilen 3 0 1 0 4 0 1 0 4 13 23 1,71 1,0
Kundenreklamationen annehmen bzw. urgieren 0 2 0 0 0 1 0 9 2 14 1,7 1,3] 0,9
Produktion der néchsten Planwoche festlegen 2 1 3 3 3 6 3 2 4 27 3,9 28| 1,3
Ablaufschritte steuern und koordinieren 1 0 0 1 0 2 1 2 0 7 0,9 06| 0,6
Vorgesprache fiihren 0 4 2 2 3 7 4 7 9 38 4.9 36| 15
Angebote erstellen 0 0 0 2 0 0 0 1 3 6 0,6 05| 0,6
Zeichnungen und Skizzen fiir Angebote erstellen 0 0 1 1 0 0 2 15 1 20 2,0 1,5 10
Beratung von Konstruktion und Produktion 3 0 3 0 0 5 1 4 5 21 2,7 20| 11
Einkaufspreis flir Holzverpackungsmaterial verhandeln 0 0 0 0 0 6 0 0 0 6 0,4 03| 04
Einkaufspreis fiir diverse Zukaufsteile verhandeln 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0,1 00| 0,2
Holzverpackungsmaterial bestellen 1 0 1 0 1 1 0 0 0 4 0,8 06| 0,6
Diverse Zukaufsteile bestellen 0 0 0 0 0 3 0 0 0 3 0,2 0,1/ 0,3
Fertigstellungstermine von VM (iberwachen 1 1 1 1 0 0 2 1 0 7 1,3 1,0 08
Lierfertermine von Holz Giberwachen 0 1 0 1 0 0 2 0 0 4 0,7 05| 0,6
Liefertermine von diversen Zukaufsteilen Gberwachen 0 0 0 0 0 3 0 0 0 3 0,2 0,1 0,3
Vormaterial Abholung planen 2 4 1 1 2 0 3 0 0 13 3,1 23| 1,2
Bedarf von Holzverpackungsmaterial planen 2 4 2 1 0 1 1 2 2 15 3,1 23| 1,2
Auftragsstand ermitteln 1 0 1 1 0 1 1 1 1 7 1,0 07| 0,7
Sonstiges 4 4 7 4 3 9 12 2 9 54 7,8 57| 1,8

Summe 809 | 100,0| 73,5

Aufnahmestunden 9 9 9 8 6,5 7,5 9 9 6,5 73,5
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Mitarbeiter: Materialbesteller Blatt | Blatt Blatt | Blatt Blatt Blatt | Blatt Blatt Blatt | Blatt [ Blatt

Abteilung: Arbeitsvorbereitung 1 2 3 4 5 6 6 7 7 8 8 Summe | Anteil Zeit

Tatigkeit Anzahl | Anzahl Anzahl | Anzahl Anzahl Anzahl | Zeit [h] Anzahl Zeit[h] | Anzahl | Zeit[h] | X p[%] t[h] f[%]
Preis /Kombimengen ermitteln 2 3 1 4 1 5 0,3 4 0,3 3 23 57 3,4 2,1
Liefertermin vorgeben 1 1 1 4 1 1 9 2,4 1,4 1,4
Anfragen/Bestellung durchfiihren von Coilmaterial 4 4 3 7 16 2 7 0,8 5 48 10,7 6,3 2,8
EDV-Einbuchung der Bestellung 3 1 3 5 4 6 0,0 1 25 5,6 3,3 2,1
Preisverhandlung und Bestellung von Handelswaren/Hilfs- und

Betriebsstoffen 2 2 2 2 2 3 0,0 1 14 3,2 1,9 1,6
Anforderung und Kontrolle der Auftragsbestatigung von Lieferanten 0 2 2 0 0 2 2 0,3 8 2,4 1,4 1,4
Uberwachung und Aktualisierung von Lieferterminen 1 0 3 0 1 9 14 2,9 1,7 1,5
Rechnungs-,kontierungskontrolle 1 1 0 0 10 5 4 4 2,0 25 71 4,2 2,3
Bedarfsermittlung des Einkaufs 12 4 5 3 2 5 1,7 3 1,1 0,8 37 15,2 9,0 3,2
Materialkontingente (Vormaterial-Pool) fihren 0 1 2 1 0 2 4 0,8 10 3,2 1,9 1,6
Reservierungen tatigen/ 16schen/ urgieren 4 2 5 0 2 1 0,0 14 3,9 2,3 1,7
Buchung der Materialzugénge 0 0 0 0 0 1 0,6 1 1,1 0,7 1,0
Kontrolle und Abstimmung der Materialwirtschaft mit der Coilwirt-

schaft 1 3 0 1 2 1 2 0,6 10 3,1 1,8 1,5
Betriebsabrechnung, Monatsabschluss durchfiihren 0 0 0 0 19 9 2 0,2 30 7,9 4.7 2,4
Datenlbermittlung/ -Ubernahme 1 2 2 2 0 2 2 0,1 11 2,9 1,7 1,5
Buchungsfehler urgieren/ Korrekturbuchung 2 6 1 6 4 4 1 0,2 29 6,3 3,7 2,2
Datenbankverwaltung/ -pflege der Materialwirtschaft 1 7 5 0 2 1 0,2 22 5.1 3,0 2,0
Archivierung von Coilbestellungen 2 0 0 0 0 0 2 0,6 0,4 0,7
Erstellung diverser Statistiken und Meldungen 0 1 2 0 6 5 1,1 2 1 0,4 17 55 3,2 2,0
Sonstiges 5 2 2 3 2 1 4 1 0,2 20 5,1 3,0 2,0
Summe 369 | 100,0 59,0
Aufnahmestunden 8 6 8 6,5 8 8 8 6,5 59
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Mitarbeiter: Materialbestandsfiihrer Blatt [ Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt

Abteilung: Arbeitsvorbereitung 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Summe | Anteil | Zeit

Tatigkeit Anzahl | Anzahl [ Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | X p[%] [t[h] | f[%]

Rechnungs-, Kontierungskontrolle, Vorkontierung 0 0 0 1 1 2 0 3 3 4 14 5,1 4,0 2,6
Produktionsprotokoll Uiberspielen 1 1 1 2 1 1 2 2 4 2 17 6,2 4.8 2,8
Wareneingangsbuch fiihren 3 10 7 1 3 4 9 7 5 2 51 18,5 14,0 4,6

Materialzugénge in die EDV einbuchen 2 10 7 1 1 0 2 6 10 4 43| 156 10,6 4,3

Buchung der Materialabgange bzw. Bestandskorrektur 1 1 2 3 0 4 0 2 2 3 18 6,5 5,0 2,9

Materialabgang kontrollieren u. Auftrag archivieren 1 1 1 1 0 0 2 5 2 2 15 5,4 3,6 2,7

Sonstiges: z.B. Bearbeiten von Postein- und Postausgang 2 2 1 2 1 6 3 3 3 3 26 9.4 7,4 3,4

Unterstitzung Fr. Tragner 6 9 4 6 1 1 1 5 5 2 40| 14,5] 10,9 4,2

(kaffee, etc..) 6 5 6 4 1 6 13 1 4 6 52| 18,8 14,7 4,6

summe Summe 2761 100,0| 750

Aufnahmestunden 8 8 8 6,5 6,5 7,5 8 6,5 8 8 75

Mitarbeiter: Datenverwalter Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt

Abteilung: Arbeitsvorbereitung 1 1 2 2 3 4 5 6 7 8 9 10 10 Summe [ Anteil | Zeit
Tatigkeit Anzahl | zeit [h] [ Anzahl | zeit [h] [ Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl [ Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | zeit [h] X p[%] | t[h] [ f[%]
Materialanfrage bei Al, Sonderbeschichtungen 1 1 1 0 0 2 0 2 0 7 42| 32 3,2
Preisermittlung bei Al, Sonderbeschichtungen 1 0,5 1 2 2 1 0 0 2 9 6,3| 4,7 3,8
Al, Sonderbeschichtungen bestellen 0 0 5 0 4 3 0 12 79] 59 4,3
Einbuchung der Bestellung in die MW 0 0 1 2 0 0 0 3 29| 2,2 2,7
Lieferterminiiberwachung 1 1 2 1 0 0 0 0 0 5 33| 24 2,8
Bearbeitung von Kunden und Lieferantenreklama-

tionen 2 1 2 6 0 0 4 2 11 13 3 40| 27,1[20.2 7,0
Sonstiges (Kaffee, etc) 1 1 3 3 5 0 7 1 3 1 241 1551115 57
Unterstiitzung Hr. Pirker 1 2 3 0,5 13 6 3 6 0 6 4 0 42| 32,8[244 7,4
Summe 2 3 3 142 | 100,0| 6,0
Aufnahmestunden 4 8 8 8 6,5 8 8 8 8 8 74,5




Mitarbeiter: Auftragsverwalter B. |B. |B. |B. [B. |B. B. B. B. B. B. |B. |B. [B.

Abteilung: Arbeitsvorbereitung 1 1 2 2 3 3 5 6 8 9 10 |10 (11 |11 |S. Anteil | Zeit

Tatigkeit A |Z A Z. |A. [Z. [A Z. Z. A. A. A |Z. |A |Z |X p[%] [t[h] | f[%]
Standartpreise fiir Bestatigung ermitteln bzw.

kontrollieren 15 3 2 2 0,3 2 5 10 43 155 12,7 2,9
Sonderpreise fur Bestatigung ermitteln bzw.

kontrollieren 5 2 2 2 0,5 2 12 2| 20| 233] 191 3,4
Angebotsdatei verwalten 1 1 3 1 1 7 6,1 5,0 1,9
Reservierungsmappe erstellen und l6schen 8 11 15 0 12 6 68 15,3 12,6 2,9
Fakturieren eines Auftrages vorbereiten 4 2 0,5 3 3 3 3 14,8 12,1 2,8
Monatsabschluss durchfiihren 3 0 0 3,7 3,0 1,5
Allgemeiner Statistiken am Monatsende erstellen 2 3 2 3 5,6 4.6 1,8
Sonstiges 5 9[ 1 9 8 3 4 5 6 63| 157] 129 2,9
Summe 6 7 4 2,8 9 6 1 6| 207 | 100,0| 54,3
Aufnahmestunden 8,5 8 8 8 9 8 6,5 82
Mitarbeiter: Auftragsfakturierer |B. |B. B. B. |B. B. B. B. B. |B. |B.

Abteilung: Arbeitsvorbereitung 1 1 2 3 3 4 5 6 9 10 10 | Summe [ Anteil | Zeit

Tétigkeit A |Z 4 A |Z A. Z. Z. [ A Z. |A. |Z X p[%] | t[h] f [%]
Angebotsdatei verwalten 3 0,5 3 1,4 1,0 1,4
Auftrag fakturieren 21 0,5 3,5 7 4,5 2,5 7,5 4 37 57,7 43,0 5,8
Rechnungen archivieren 15 0,5 23 2 44 11,9 8,9 3,8
Monatsabschlussverrechnung erstellen 4 0 54 4,0 2,7
Pramienabrechnung unterstiitzen 4 0 54 4,0 2,7
Sonstiges 3 35| 3 0,75 5 3 1 2 3 23 18,3 13,6 4,6
Summe 0,5 7,5 7,75 7,5 2,5 9 7,5 0,5 3 0 107 | 100,0 45,8
Aufnahmezeit [h] 8 8 8 8 6,5 74,5
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Mitarbeiter: Mitarbeiter-

abrechner B. B. B B. |B. |B. [B.

Abteilung: Arbeitsvorbereitung 1 2 10 [10 |11 |11 Summe Anteil | Zeit

Tétigkeit A. Z A. A |Z. |A |Z X p[%] | t[h] f[%]
Standartpreise fiir Bestatigung ermitteln

bzw. kontrollieren 2 3 1 4 1,5 0,5 5/ 15 2| 153 12,2 3,8
Sonderpreise fiir Bestatigung ermitteln

bzw. kontrollieren 3 0,5 2 2,25 2 0,5 3] 0,5 7 0,5 12 14,9 11,9 3,7
Reservierungsmappe erstellen und

I16schen 2 1 0,5 6 3,0 2,4 1,8
Fakturieren eines Auftrages vorbereiten 22 0,25 3 3 5 5 5,5 22 34,4 27,4 5,0
Konjunkturstatistik erstellen 2 0,5 1 3,3 2,6 1,9
Mengenstatistik erstellen 1 1 1,4 1,1 1,2
Personalstatistik erstellen 1 0 1,3 1,0 1,2
Stempelkarten abrechnen 2,5 55 0 10,0 8,0 3,1
Lohnabrechnung vorbereiten 1,5 1 0 3,1 2,5 1,8
Mitarbeiterprémie berechnen 4 0 5,0 4.0 2,3
Sonstiges 2 3 0,75 0,5 0,5 0,25 05| 3 23 8,4 6,7 2,9
Summe 0,25 6,5 7,5 2,5 7,5 5,75 7,75 6,5 6,75 6 7,5 67 | 100,0 64,5
Aufnahmezeit 8,25 8 6,5 8 79,75
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Mitarbeiter: Produktionsleiter Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt
Abteilung: Produktion 1 2 3 4 5 Summe | Anteil | Zeit Vertrauensber.
Tatigkeit Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl p[%] |t[h] f [%]
Leitung der Abteilung 5 6 7 7 6 31 10,2 3,9 3,4
Reihenfolge der Fertigungsauftrage planen 2 5 4 3 2 16 5,3 2,0 2,5
Kapazitaten abgleichen 3 4 7 6 5 25 8,0 3,1 3,0
Bereitstellung der Ressoursen steuern 4 9 11 10 11 45 14,1 54 3,9
Umrlsten der Anlagen steuern 2 2 3 3 2 12 4,0 1,5 2,2
Arbeitsverteilung steuern 3 2 3 5 7 20 6,2 2,4 2,7
Meldung der Fertigstellung 1 1 1 3 1 7 2,3 0,9 1,7
Arbeitsunterweisung geben 2 2 4 4 7 19 5,7 2,2 2,6
Fortschrittskontrolle hinsichtlich Menge und Termine 4 3 4 2 4 17 5,7 2,2 2,6
Produktfertigung tiberwachen 2 1 4 2 3 12 3,9 1,5 2,1
Verpackungsfertigung Giberwachen 1 1 1 1 1 5 1,7 0,6 1,4
Verpackungsvorgang tiberwachen 1 1 1 1 4 8 2,3 0,9 1,7
Einlagerungsplatz der Pakete bestimmen 2 2 1 2 2 9 3,0 1,2 1,9
Eingreifen, wenn IST von SOLL Daten abweichen 1 1 0 0 0 2 0,8 0,3 1,0
Planénderung, wenn IST von SOLL Daten abweichen 1 4 0 0 0 5 1,8 0,7 1,5
Storursachen ermitteln 1 3 2 2 1 9 3,0 1,1 1,9
Qualitatssicherung von Fertigprodukten 4 3 4 4 4 19 6,3 2.4 2,7
Instandhaltung anregen bzw. durchfiihren 1 5 4 5 2 17 5,5 2,1 2,5
Arbeiten an einer Produktentwicklung 0 0 0 5 5 1,1 0,4 1,2
Arbeiten an einer Prozessentwicklung 1 1 0 0 2 4 1,3 0,5 1,2
Sonstiges 3 5 5 5 7 25 7,8 3,0 3,0
Summe 312 100,0 38,5
Aufnahmezeit 8 8 8 8 6,5 38,5
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Mitarbeiter: Transportplaner

Abteilung: Transport Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt
Tatigkeit 1 2 3 4 5 6 7 8 Summe Anteil | Zeit Vertrauensber.
Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl | Anzahl p[%] t [h] f[%]
Fiihrung der Mitarbeiter 11 10 12 12 22 21 18 13 119 6,4 4,3 1,1
Verladung von Fertigwaren steuern 16 15 11 12 8 14 21 18 115 6,6 4,5 1,1
Kommissionierung von HW steuern 6 4 3 5 24 16 18 10 86 4.1 2,8 0,9
Entladung und Verladung von HW steuern 7 3 8 5 18 22 8 12 83 4,2 2,8 0,9
Produktionsprogrammvorgabe 9 6 6 5 31 19 19 11 106 52 3,5 1,0
Produktionsterminvorgabe 10 8 4 9 22 22 20 17 112 5,6 3,8 1,0
Versandliste um den Lieferort ergdnzen 5 6 6 6 20 19 24 14 100 4.9 3,3 1,0
Auslieferungsliste je Lieferwoche erstellen 3 3 6 5 13 6 16 13 65 3,3 2,2 0,8
Transporte zusammenstellen 11 14 15 16 31 38 36 18 179 9,3 6,3 1,3
Fahrtrouten der Transporte planen 15 8 11 10 29 27 17 17 134 7,0 4,7 1,2
LKW Ladungen zusammenstellen 13 6 12 11 33 34 23 19 151 7,6 5,1 1,2
Transportauftrag erstellen 10 11 9 10 25 19 25 13 122 6,4 4,3 1,1
Lieferscheine erstellen 12 11 8 13 17 18 22 16 117 6,3 4.2 1,1
Transportreklamationen filhren 4 4 1 0 8 0 0 10 27 1,4 1,0 0,5
Transportaviso an Kunden richten (=Lieferanzeige) 4 4 2 1 3 0 14 0 28 1,6 1,0 0,6
Transportauskuntft erteilen 47 38 36 26 33 29 20 21 250 15,4 10,4 1,6
Zoll-Hausbeschau unterstiitzen 1 0 0 0 0 0 5 0 6 0,3 0,2 0,2
Sonstiges 8 9 10 6 8 13 10 7 71 4.1 2,8 0,9
1871 | 100,0 67,2

Aufnahmestunden 9,15 9 9 6,5 9 9 9 6,5 67,2
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Mitarbeiter: Vormaterial

Abholer Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt | Blatt Blatt Blatt Blatt | Blatt Blatt | Blatt Blatt | Blatt Blatt

Abteilung: Transport 1 2 3 4 4 5 5 6 6 7 7 8 8 9 9 Summe | Anteil Zeit Vertrauensber.
Zeit Zeit Zeit Zeit

Tatigkeit Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl [h] Anzahl | Zeit [h] | Anzahl [h] Anzahl [h] Anzahl [h] Anzahl | Zeit[h] | X p[%] t[h] | f[%]

Handelswarenlieferschein anneh-

men 1 0 0 1 1 0 1 0 0 4 1,4 0,9 1,3

Disposition der Zukaufsteile wie

Planeele und Profile 1 3 4 1 2 6 2 5 5 29 8,4 5,6 2,9

Transportauftrag fir Zukaufsteile

erstellen 1 3 1 1 4 2 2 2 3 17 7,6 5,1 2,8

Liefertermin mit Bauleiter Verkaufs-

biiro abklaren 1 2 1 1 5 1 0 3 14 3,7 2,5 2,0

Zollpapiere erstellen und archivieren 2 1 3 0,75 0 7 2 2 2,5 1 0,5 16 16,1 | 10,7 3,9

Transportrechnungen laut Trans-

portauftrag kontrollieren 1 0 1 1 0 1 2,5 1 2,5 5 9,1 6,1 3,1

Transportauftrdge an Buchhaltung

faxen 1 1 1 1 1 1 1 1 1 9 3,0 2,0 1,8

Transportaviso an Kunden richten

(=Lieferanzeige) 3 2 1 1 9 1 6 1 0 30 12,3 8,2 3,5

Transportschriftverkehr fihren 1 1 1 2 1 0 0 0 6 2,8 1,8 1,7

VM VB Meldungen bearbeiten und

kontrollieren 2 0 3 2 3 2 3 1 6 2 27 11,8 7,8 34

VM Transportauftrag erteilen 3 8 1 6 4 1 2 2 4 31 11,3 7,5 3,3

Vormaterialtransporte tberwachen 1 0 2 0 2 2 10 2,5 1,6 1,6

Sonstiges 3 3 2 4 3 4 0,5 4 2 10 35 10,0 6,7 3,2

Summe 2 1,8 3,5 5,5 3,5 5 233

Aufnahmestunden 6,5 8 7 8 6,5 8 8 8 6,5 66,5 100,0 | 66,5
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Anhang zu 6.2.7: Kommunikationsanalyse

Kommunikationserhebung - Auswertung

Mitarbeiter: Arbeitsplaner Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Gesamt Anteil | Gesamt
1 2 3 4 6 7 8 9
Art der Beziehung Anzahl [ Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl [ Anzahl | Anzahl | Anzahl Anzahl [%] Zeit [h]
schriftlich 12 31 37 15 77 72 85 52 381 37,8 24,8
telefonisch intern 7 16 10 8 7 12 2 5 67 8,6 5,6
telefonisch extern 31 35 28 19 35 23 32 30 233 28,0 18,4
personlich 9 10 11 8 26 35 27 27 153 15,5 10,2
E-mail 0 1 0 0 0 0 0 1 0,1 0,1
Programmanwendung 8 10 11 4 16 13 8 23 93 9,9 6,5
Summe 928 100,0
Zeit [h] 9 9 9 6,5 7,5 9 9 6,5 65,5 65,5
Kommunikationserhebung - Auswertun
Mitarbeiter: Materialbestel-
ler Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Gesamt Anteil Gesamt
1 2 3 4 5 5 6 6 7 7 8 8
Art der Beziehung Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Zeit [h] Anzahl Zeit [h] Anzahl Zeit [h] Anzahl Zeit [h] Anzahl [%] Zeit [h]
schriftlich 3 7 5 12 5 1,9 3 0,7 3 0,0 2 2,0 105 14,6 8,9
telefonisch intern 10 10 8 11 11 9 3 0,0 3 65 11,5 7,0
telefonisch extern 10 10 14 5 14 12 4 0,0 4 73 12,9 7,9
personlich 28 28 20 18 20 12 1,2 14 0,8 13 1,4 153 32,6 19,9
E-mail 4 4 2 6 2 3 7 0,0 4 32 54 3,3
Programmanwendung 9 11 13 14 1,3 14 2,9 0,9 87 22,9 14,0
Summe 1,9 3,1 3,6 4,3 515 100,0 13,0
Zeit [h] 8 8 8 6,5 8 8 8 6,5 61,0
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Kommunikationserhebung - Auswertung

Mitarbeiter: Materialbestands-
flihrer Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Gesamt Anteil | Gesamt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Art der Beziehung Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl [%] Zeit [h]
schriftlich 12 24 18 9 6 10 13 15 17 14 138 40,4 30,3
telefonisch intern 6 6 7 4 2 3 3 5 2 1 39 11,1 8,4
telefonisch extern 11 1 9 0 1 2 1 1 3 0 29 7,7 5,8
personlich 5 2 0 2 1 2 10 3 6 7 38 12,2 9,1
E-mail 1 1 0 2 1 0 0 0 0 0 5 1,7 1,3
Programmanwendung 7 22 15 7 5 7 5 11 10 6 95 26,9 20,2
Summe 344 100,0
Zeit [h] 8 8 8 6,5 6,5 7,5 8 6,5 8 8 75 75,0
Kommunikationserhebung - Auswertun
Mitarbeiter: Datenverwalter | Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Gesamt Anteil | Gesamt
1 2 2 3 4 5 6 7 8 9 10 10
Art der Beziehung Anzahl | Anzahl Zeit [h] Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Zeit[h] Anzahl [%] Zeit [h]
schriftlich 2 1 10 8 5 7 5 7 5 55 35,3 26,3
telefonisch intern 1 3 1 1 0 0 0 0 3 3 12 6,7 5,0
telefonisch extern 2 3 2 3 3 0 3 2 4 3 25 15,0 11,2
personlich 2 2 1 1 1 0 3 1 3 2 3 16 13,5 10,1
E-mail 1 1 0 1 0 0 0 0 0 1 4 2,3 1,7
Programmanwendung 3 2 7 4 5 4 4 4 3 4 38 27,2 20,3
Summe 2 3 150 100,0
Zeit [h] 4 8 8 8 6,5 8 8 8 8 8 74,5 74,5
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Kommunikationserhebung - Auswertung

Mitarbeiter: Auftrags-
verwalter Blatt Blatt Blatt | Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Gesamt | Anteil | Gesamt
1 2 2 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7 8 9 10 11
Zeit Zeit Zeit Zeit Zeit Zeit
Art der Beziehung Anzahl | Anzahl | [h] | Anzahl [h] Anzahl [h] Anzahl [h] Anzahl [h] Anzahl [h] Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl [%] Zeit [h]
schriftlich 25 9 3 9 5 20 2 2,5 2 2 14 3,5 17 26 27 22 171 48,2 42,4
telefonisch intern 4 7 12 15 5 4 2 3 52 52 4,6
telefonisch extern 5 9 1 6 5 1 1 1 3 4 34 8,1 7.1
personlich 4 9 8 11 2 2 4 8 5 5 11 69 15,8 13,9
E-mail 1 0 0 6 0 3 0 10 1,7 1,5
Programmanwendung 39 24 40 50 0,25 1,5 2 6 11 3 6 179 21,1 18,5
Summe 4 5 2 2,75 4,5 55 515 100,0 23,8
Zeit [h] 8,5 8 8 8 9 9 9 6 8 6,5 8 88 88,0
Kommunikationserhebung - Auswertung
Mitarbeiter: Auftrags-
fakturierer Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Gesamt | Anteil | Gesamt
1 2 2 3 4 4 5 5 6 6 7 7 8 8 9 10
Art der Beziehung Anzahl | Anzahl | Zeit [h] | Anzahl | Anzahl | Zeit [h] | Anzahl | Zeit[h] | Anzahl | Zeit[h] | Anzahl | Zeit[h] | Anzahl | Zeit[h] | Anzahl | Anzahl | Anzahl [%] Zeit [h]
schriftlich 2 1 69 23 1 2 1 6 3 3,5 3 0,5 4 3 110 36,5 27,2
telefonisch intern 1 4 2 4 4 1 3 0 19 6,1 4,5
telefonisch extern 0 4 1 4 0 7 0 16 5,7 4.2
personlich 3 3 3,5 7 3 3 2 3 3 1 4 0 29 18,9 14,1
E-mail 0 1 2 0 2 0 5 1,5 1.1
Programmanwendung 8 69 23 0,5 3 3 3 4 3 3 116 31,4 23,4
Summe 3,5 3 2,5 6 6,5 0,5 295 100,0
Zeit [h] 9 8 8 8 3 9 7 8 8 6,5 74,5 74,5
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Kommunikationserhebung - Auswertung

Mitarbeiter: Mit- Ge- Ge-
arbeiterabrechner Blatt | Blatt | Blatt | Blatt | Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt | samt Anteil | samt
1 2 2 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7 8 8 9 10 10 11 11
An- | An- | Zeit | An- Zeit An- Zeit An- Zeit An- Zeit An- Zeit An- Zeit An- Zeit An- Zeit An- Zeit Zeit
Art der Beziehung zahl | zahl | [h] | zahl [h] zahl [h] zahl [h] zahl [h] zahl [h] zahl [h] zahl [h] zahl [h] zahl [h] | Anzahl [%] [h]
schriftlich 4 1 5 1 4 3 1 2 55 6 6,25 6 55 6 57,0 | 458
telefonisch intern 1 2 2 5 0,9 0,7
telefonisch extern 0 16 0,5 0,5 1 16 2,6 2,1
personlich 4 4 7 2 2 2| 025 3| 025 3 1 4 30 6,3 5,0
E-mail 3 1 1 1 1 0 7 1,8 1,5
Programmanwendung 13 17 20 7,5 3 2 9 1 5 2 66 314 | 252
Summe 5 4 3 8,5 5,75 7,75 6,5 6,25 6 7,5 130 100,0 | 60,3
Zeit [h] 825| 75 8 3 9 6 8 8 6,5 8 80,3 80,3
Kommunikationserhebung - Auswertung
Mitarbeiter: Transport-
planer Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Gesamt | Anteil | Gesamt
1 2 3 4 5 6 7 8
Art der Beziehung Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl [%] | Zeit [h]
schriftlich 12 7 16 10 66 50 55 33 249 | 115 7,7
telefonisch intern 17 12 16 11 43 52 48 43 242 | 11,8 7,9
telefonisch extern 56 50 33 30 67 46 39 45 366 | 22,3 15,0
personlich 17 11 10 12 44 64 57 37 252 | 11,8 8,0
E-mail 2 1 2 3 5 2 0 0 15 1,0 0,6
Programmanwendung 21 14 21 16 46 49 50 31 248 | 12,9 8,7
Ohne Kommunikation 50 36 40 35 105 103 98 86 553 | 28,7 19,3
Gesamt 1925 | 100,0
Zeit [h] 9,25 9 9 6,5 9 9 9 6,5 67,3 67,3
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Kommunikationserhebung - Auswertung

Mitarbeiter: Vormate-
rial Abholer Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Gesamt | Anteil | Gesamt
1 2 3 4 5 5 6 7 7 8 8
Art der Beziehung Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Zeit [h] | Anzahl | Anzahl | Zeit[h] | Anzahl | Zeit[h] | Anzahl [%] | Zeit[h]
schriftlich 11 11 8 6 9 3,5 13 15 3,5 10 4,5 83 39,4 23,6
telefonisch intern 2 2 5 2 0 0 0 1 29 2,9 1,7
telefonisch extern 37 37 13 25 18 12 5 18 148 34,3 20,6
personlich 9 9 3 4 3 1 1 1 30 6,4 3,8
E-mail 1 1 2 1 0 0 0 12 1,2 0,7
Programmanwendung 15 15 9 7 5 5 10 7 66 15,9 9,5
Summe 3,5 3,5 4,5 368 | 100,0
Zeit [h] 8 7 8 6,5 8 8 8 6,5 60,0 60,0
Kommunikationserhebung - Auswertung
Mitarbeiter: Produkti-
onsleiter Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Gesamt | Anteil | Gesamt
1 2 3 4 5
Art der Beziehung Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl | Anzahl [%] | Zeit [h]
schriftlich 1 1 5 7 11 25| 11,0 4,3
telefonisch intern 11 14 12 10 5 52| 244 9,4
telefonisch extern 4 6 5 5 6 26| 12,1 4.7
personlich 4 38 41 38 5 126 | 44,3 17,1
E-mail 0 0 0 0 0 0 0,0 0,0
Programmanwendung 3 2 3 5 4 17 8,1 3,1
246 | 100,0
Zeit [h] 8 8 8 8 6,5 38,5 38,5
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Kommunikationserhebung - Auswertung

Mitarbeiter: Betriebslei- Ge- Ge-
ter Blatt | Blatt | Blatt | Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt Blatt samt Anteil | samt
1 2 2 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7 8 8 9 9 10 10 11
An- | An- | Zeit An- Zeit An- Zeit An- Zeit An- Zeit An- Zeit An- Zeit An- Zeit An- Zeit An- Zeit
Art der Beziehung zahl | zahl | [h] zahl [h] zahl [h] zahl [h] zahl [h] zahl [h] zahl [h] zahl [h] zahl [h] zahl | Anzahl [%] [h]

schriftlich 2 1 4 0 3 1 5 6 0,5 4 26 48] 499
telefonisch intern 7 5 4 14 14 1 4 8 3 60 87| 913
telefonisch extern 18 26| 07 15 1,8 25 0,5 14 1 8 1 10 0,5 22| 0,33 11 150 27,4 | 28,68
personlich 23 18 16 1,0 19 0,5 13 1,5 18 3 1,5 7 13 2 3,5 2 116 48,7 | 50,86
E-mail 5 5 2 4 5 9 2 32 42| 4,38
Programmanwendung 5 4 8 2 7 0,5 1 12 3 42 6,2| 6,46
Gesamt 0,7 2,8 1 2 18 2,5 0,5 0,83 3,5 426 | 100,0 | 31,83
Zeit [h] 10 8 10,5 10,5 9 18,5 6 8,5 9,5 7 7 104,5
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Anhang zu 5.5: Arbeitszeitanalyse

Ergebnisse der Arbeitszeitanalyse aus dem Jahr 2000

Mitarbeiterabrechner | Janner | Februar | Marz | April | Mai | Juni | Juli August | September | Oktober | November | Dezember | Gesamt
Normalstunden (+) 1906
Uberstunden (+) 0,25 1,75 0,5 55| 10 4 6,5 13 10,25 12 13 4,5 81,25
Urlaub (-) 5 Wochen 192,5
Krankenstand (-)

Arzt (-) 3 2 0,5 3,25 1,25 10
Sollarbeitszeit 1713,5
Istarbeitszeit 1765,3
Vormaterial-Abholer Janner | Februar | Marz | April | Mai |[Juni | Juli August | September | Oktober | November | Dezember | Gesamt
Normalstunden (+) 1906
Uberstunden (+) 0 0,5] 0,25]| 0,25]1,25 2 0 0,25 30,5 0 0 1 36
Urlaub (-) 5 Wochen 192,5
Krankenstand (-) 1,5

Arzt, Amt (-) 111,75 2 6,25
Sollarbeitszeit 1713,5
Istarbeitszeit 1720,0
Auftragsfakturierer Janner | Februar | Marz | April [Mai |Juni | Juli August | September | Oktober | November | Dezember | Gesamt
Normalstunden (+) 1906
Uberstunden (+) 2,5 2,75| 3,5[20,75[9,75| 11,25 7| 16,25 22,75 14,75 15 6,75 133
Urlaub (-) 5 Wochen 192,5
Krankenstand (-) 38,5 8

Arzt, Amt (-) 4,25 50,75
Sollarbeitszeit 1713,5
Istarbeitszeit 1817,0
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Auftragsverwalter Janner | Februar | Marz | April | Mai | Juni [ Juli August | September | Oktober | November | Dezember | Gesamt
Normalstunden (+) 1906
Uberstunden (+) 0,25 2,75| 05 817,75 7,5 7,5 6,75 18 10,5 12,75 8 90,25
Urlaub (-) 5 Wochen 192,5
Krankenstand (-)

Arzt (-) 12 9,5 4 0,75 26,25
Sollarbeitszeit 1713,5
Istarbeitszeit 1774,2
Produktionsleiter Janner | Februar | Marz | April | Mai [Juni | Juli August | September | Oktober | November | Dezember | Gesamt
Normalstunden (+) 1906
Uberstunden (+) 7,5 16,5| 4,75| 20,25| 14,5| 24,75| 17,75 4,75 28 24,5 29,75 10,5 203,5
Urlaub (-) 6 Wochen 231
Krankenstand (-) 14,5

Arzt, Amt (-) 2 16,5
Sollarbeitszeit 1675
Istarbeitszeit 1849,6
Datenhersteller Janner | Februar | Marz [ April [ Mai |Juni | Juli August | September | Oktober | November | Dezember | Gesamt
Normalstunden (+) 1906
Uberstunden (+) 55 8,5 3 0 35 55| 3,75| 11,25 2,5 18,5 18,75 2,25 83
Urlaub (-) 6 Wochen 231
Krankenstand (-) 77

Arzt (-) 3,25 1 1,5 82,75
Kuraufenthalt 57,75
Sollarbeitszeit 1675
Istarbeitszeit 1671,4
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Materialbestandsfihrer | Janner | Februar | Marz | April [ Mai | Juni | Juli August | September | Oktober | November | Dezember | Gesamt
Normalstunden (+) 1906
Uberstunden (+) 0 0 0 0,5 0f 0,25] 1,25 3,25 0,25 0 0 1 6,5
Urlaub (-) 5 Wochen 192,5
Krankenstand (-) 38,5| 38,5

Arzt (-) 8 6,5]| 1,75 6,5 99,75
Sollarbeitszeit 1713,5
Istarbeitszeit 1690,5
Materialbesteller Janner | Februar | Marz | April [ Mai |Juni | Juli August | September | Oktober | November | Dezember | Gesamt
Normalstunden (+) 1906
Uberstunden (+) 4 7,5 2 9| 35| 4,25 9 7,5 20 7,75 9,25 3,5 87,25
Urlaub (-) 5 Wochen 192,5
Krankenstand (-)

Arzt (-) 2,5 1,5 0,5 4,5
Sollarbeitszeit 1713,5
Istarbeitszeit 1771,3
Datenverwalter Janner [ Februar | Marz | April | Mai | Juni | Juli August | September | Oktober | November | Dezember | Gesamt
Normalstunden (+) 1906
Uberstunden (+) 3,5 4,75| 0,75 0,5] 1,75 4,5 4,5| 24,75 21,5 11 18,5 4 100
Urlaub (-) 5 Wochen 192,5
Krankenstand (-)

Arzt (-) 8 3|1 025| 0,75 1,75 13,75
Sollarbeitszeit 1713,5
Istarbeitszeit 1784,0
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Arbeitsplaner Janner Februar [ Marz | April  [Mai | Juni [ Juli August | September | Oktober | November | Dezember | Gesamt
Normalstunden (+) 1906
Uberstunden (+) Pauschal 350
Urlaub (-) 5 Wochen 192,5
Krankenstand (-) 6,5 6,5
Arzt (-) 1,5 8
Sollarbeitszeit 1713,5
Istarbeitszeit 2034,0
Transportplaner Janner Februar | Marz | April | Mai [Juni | Juli August | September | Oktober | November | Dezember | Gesamt
Normalstunden (+) 1906
Uberstunden (+) Pauschal 350
Urlaub (-) 5 Wochen 192,5
Krankenstand (-) 0
Arzt (-) 0
Sollarbeitszeit 1713,5
Istarbeitszeit 2034,0
Betriebsleiter Janner Februar [ Marz | April  [Mai | Juni [ Juli August | September | Oktober | November | Dezember | Gesamt
Normalstunden (+) 1906
Uberstunden (+) 470
Urlaub (-) 5 Wochen 192,5
Krankenstand (-) 24

Arzt (-) 5 5 34
Gesamt aus Kalender 112 196 | 169 163 | 235 143 155 172 212 195,5 191 207 2149,5
Sollarbeitszeit 1713,5
Istarbeitszeit 2154,0
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Neuer Mitarbeiter Janner | Februar | Marz | April | Mai [Juni | Juli August | September | Oktober | November | Dezember | Gesamt
Normalstunden (+) 1906
Urlaub (-) 5 Wochen 192,5
Krankenstand (-) 0
Arzt (-) 0
Sollarbeitszeit 1713,5
Istarbeitszeit

Erklarungen:

Gesamt Krankenstunden (=Krankenstand +Arzt) 352,5
Gesamt Sollarbeitszeit 20485
Prozentualer Anteil der Krankenstunden an der Sollarbeitszeit 0,017

Istarbeitszeit = Sollarbeitszeit - Sollarbeitszeit* Prozentualer Anteil + Uberstunden
Gesamt Sollarbeitszeit = Summe (Normalarbeitszeit-Urlaub)
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Anhang zu 5.6: Stellenbeschreibung

Arbeitsvorbereitung

Aufgabenschwerpunkt Aufgabenunterschwerpunkt | Elementaraufgabe Arbeitsplaner Datenhersteller | Datenverwalter
Kapazitat [h] | Kapazitat [h] | Kapazitat [h]
Leitung der Abteilung 125 0 0
Auftragsannahme Grobplanung Auftrag technisch prifen 202 0 0
Verflgbarkeit der Ressourcen prifen 365 0 0
Verfligbarkeit der Kapazitdten (Anlage+Transport) priifen 157 0 0
Infoverteilung nach auBen | Auskunft Gber Wunschauslieferungstermin erteilen 171 0 0
sonstige Auftragsauskunft erteilen 75 0 0
Auftragsbearbeitung | Auftragserfassung Dateniibernahme vom Vertrieb 0 430 0
Datenherstellung Auftragsdaten erganzen, Versandliste erstellen 0 430 0
Auftragsmappe erstellen 0 448 585
Auftragsanderungen durchfiihren 0 66 0
Datenpriifung Produktionspapiere kontrollieren 67 0 0
Datenverteilung nach innen | Kundenauftrag weitergeben 107 0 0
Werkauftragsmappe verteilen 48 0 0
Anlagen steuern 0 138 0
Daten kopieren/verteilen 0 96 0
Kundenreklamationen Kundenreklamationen annehmen bzw. urgieren 23 0 322
Arbeitsplanung Wochenplanung Produktion der néchsten Planwoche festlegen 79 0 0
Auftragskoordination Ablaufschritte steuern und koordinieren 18 0 0
Angebote Anfragen Vorgespréche flihren 99 0 0
Angebote/Musterangebote | Angebote erstellen 13 0 0
Zeichnungen und Skizzen fiir Angebote erstellen 41 0 0
Entwicklung Proz ntwicklung Beratung von Konstruktion und Produktion 54
Sonstiges 159 63 276
Sollkapazitit 2034 1671 1784
Istkapazitat 1802 1671 1184
freie Kapazitit 232 0 600
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Einkauf Materialwirtschaft

Aufgabenschwerpunkt

Aufgabenunterschwerpunkt

Elementaraufgabe

Materialbesteller

Materialbestandsfiihrer

VM-Abholer

Kapazitat [h]

Kapazitat [h]

Kapazitat [h]

Leitung der Abteilung

Planung Poolplanung Materialkontingente (VM-Pool) fiihren 57 0 0
Bedarfsplanung Bedarf von Holzverpackungsmaterial planen 0 0 63
Bedarf von VM planen 269 0 0
Al, Sonderbeschichtungen bei Lieferanten an-
Bestellung Vormaterial fragen 0 0 75
Al, Sonderbeschichtungen Preis ermitteln 0 0 112
Al, Sonderbeschichtungen bestellen 0 0 142
Einkaufspreis und Kombimengen von VM
(Stahl) ermitteln 101 0 0
Fertigstellungstermin vorgeben 42 0 0
VM bestellen oder anfragen 190 49 0
Auftragsbestatigung von Lieferanten anfordern
und kontrollieren 42 74 0
Coilbestellungen archivieren 11 0 0
Einkaufspreis fir Holzverpackungsmaterial
HW, Hilfs,- & Betriebsstoffe verhandeln 0 0 8
Einkaufspreis flr diverse Zukaufsteilen verhan-
deln 0 0 1
Holzverpackungsmaterial bestellen 0 0 16
Diverse Zukaufsteile bestellen 0 0 4
Einkaufspreis von HW/ Hilfs- und Betriebsstoffen
ermitteln, bestellen 57 74 0
VM VB - Meldungen bearbeiten und kontrollie-
Vormaterial-Abholung | Planung ren 0 0 202
Vormaterialabholung planen 0 0 63
Steuerung VM Transportauftrag erteilen 0 0 194
Transport von Zukaufsteilen steuern 0 0 144
Vormaterialtransporte Gberwachen 0 0 43
Fertigstellungstermine tiberwa-
Urgenz chen Fertigstellungstermine von Uberwachen 0 137
Fertigstellungstermine Holzverpackungsmaterial
Uberwachen 0 0 14
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Fertigstellungstermine von diversen Zukaufstei-

len Giberwachen 0 0 4
Lieferantenreklamation Lieferantenreklamationen bearbeiten 0 0 173
Bestandsfiihrung Bestandsfiihrung mengenmaRig Handelswarenlieferschein annehmen 0 0 24
Auftragsstand ermitteln 0 0 20
Bestellung in die EDV einbuchen 99 49 52
Reservierungen tatigen/ I6schen/ urgieren 70 0 0
Materialzugange in die EDV einbuchen 20 283 0
MW mit der CW abstimmen und kontrollieren 54 0 0
Buchungsfehler urgieren bzw. Korrekturbuchung
durchfiihren 112 0 0
Produktionsprotokoll Gberspielen 0 104 0
Daten ubermitteln bzw. Gbernehmen 52 0 0
Datenbankverwaltung und -pflege in der Materi-
alwirtschaft 90 0 0
Wareneingangsbuch fihren 0 312 0
Buchung der Materialabgénge bzw. Bestands-
korrektur 0 110 0
Betriebsabrechnung, Monatsabschluss durch-
flhren 140 0 0
Erstellung diverser Statistiken und Meldungen
beziiglich Material 97 0 0
Materialabgang kontrollieren u. Auftrage archi-
vieren 92
Bestandsfiihrung wertmaBig Rechnungs-,kontierungskontrolle, Vorkontierung 127 86 0
Sonstiges 90 478 173
Sollkapazitit 1771 1691 1720
Istkapazitat 1663 1710 1663
freie Kapazitit 109 -20 57
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Verwaltung
Auftrags- Mitarbeiter-
Aufgabenschwerpunkt Aufgabenunterschwerpunkt Elementaraufgabe Auftragsverwalter | fakturierer abrechner
Kapazitat [h] | Kapazitat [h] | Kapazitat [h]
Leitung der Abteilung
Auftragsverwaltung Verwaltung Angebotsdatei verwalten 108 25 0
Reservierungsmappe erstellen und I6schen 272 0 54
Bestitigung Standardpreise fir Bestatigung ermitteln bzw. kontrollieren 275 0 270
Sonderpreise fiir Bestitigung ermitteln bzw. kontrollieren 414 0 262
Fakturierung Fakturieren eines Auftrages vorbereiten 262 0 607
Auftrag fakturieren 0 1048 0
Archivierung Rechnungen archivieren 0 217 0
Statistiken Betriebsstatistik und Abrechnung Monatsabschluss durchfiihren 65 0 0
Allgemeine Statistiken am Monatsende erstellen 100 0 0
Monatsabschlussverrechnung erstellen 0 98 0
Diverse Statistiken Konjunkturstatistik erstellen 0 0 57
Mengenstatistik erstellen 0 0 24
Personalstatistik erstellen 0 0 22
Mitarbeiterabrechnung | Erfassung der Lohn & Gehaltsdaten Stempelkarten abrechnen 0 0 177
Lohnabrechnung vorbereiten 0 0 55
Pramienberechnung Mitarbeiterprémienberechnung unterstitzen 0 98 0
Mitarbeiterprémie berechnen 0 0 89
Sonstiges 278 332 148
Sollkapazitat 1774 1817 1765
Istkapazitat 1774 1817 1765
freie Kapazitit 0 0 0
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Versand & Transport

Aufgabenschwerpunkt | Aufgabenunterschwerpunkt | Elementaraufgabe Transportplaner | Transportassistent
Kapazitat [h] | Kapazitat [h]
Leitung der Abteilung 131
Fertigwarenlager Organisation und Verladung Verladung von Fertigwaren steuern 135 0
Handelswarenlager Organisation Kommissionierung von HW steuern 84
Entladung und Verladung Entladung und Verladung von HW steuern 86
Transport Planung Versandliste um den Lieferort ergdnzen 100 0
Auslieferungsliste je Lieferwoche erstellen 67 0
Transporte zusammenstellen 190 0
Fahrtrouten der Transporte planen 142 0
LKW Ladungen zusammenstellen 155 0
Steuerung Lieferscheine erstellen 128 0
Transportauftrag erstellen 130 0
Transportreklamationen fiihren 29 0
Transportaviso (=Lieferanzeige) an Kunden richten 32
Transportauskunft erteilen 314
Zoll-Hausbeschau unterstiitzen 6 0
Transportauftrag fir Zukaufsteile erstellen 0 131
Liefertermin mit Bauleiter, Verkaufsbiiro abklaren 0 64
Zollpapiere erstellen und archivieren 0 278
Transportrechnungen laut Transportauftrag kontrollieren 0 157
Transportauftrage an Buchhaltung faxen 0 51
Transportschriftverkehr fiihren 0 47
Tagesproduktionsplanung Tagesproduktion vorgeben 221 0
Sonstiges 84 100
Sollkapazitat 2034 1714
Istkapazitat 1519 1344
freie Kapazitit 515 370
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Produktion
Aufgabenschwerpunkt Aufgabenunterschwerpunkt Elementaraufgabe Produktionsleiter
Kapazitat [h]
Leitung der Abteilung 188
Feinplanung Reihenfolgeplanung Reihenfolge der Fertigungsauftrége planen 98
Kapazititsanpassung Kapazitaten abgleichen 148
Fertigungsfeinsteuerung Bereitstellungssteuerung Bereitstellung der Ressourcen steuern 260
Umrusten der Anlagen steuern 73
Arbeitsverteilung Arbeitsverteilung steuern 115
Meldung der Fertigstellung 43
Arbeitsunterweisung geben 106
Fertigungsiiberwachung Fortschritt hinsichtlich Menge und Termine kontrollieren 105
Fertigungssicherung Eingreifen, wenn IST von SOLL Daten abweichen 15
Plandnderung, wenn IST von SOLL Daten abweichen 34
Storursachen ermitteln 55
Fertigung Produktfertigung Produktfertigung Gberwachen 71
Verpackungsfertigung Verpackungsfertigung Gberwachen 31
Verpackung Verpackungsvorgang uberwachen 43
Einlagerung Einlagerungsplatz der Pakete bestimmen 56
Qualitatswesen Qualitatskontrolle Qualitat von Fertigprodukten sichern 117
Instandhaltung Instandhaltung anregen bzw. durchfiihren 101
Entwicklung Produkt/ Prozessentwicklung An einer Produkt/ Prozessentwicklung mitarbeiten 44
Sonstiges 145
Sollkapazitat 1850
Istkapazitat 1850
freie Kapazitit 0
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Betriebsleitung
Aufgabenschwerpunkt Aufgabenunterschwerpunkt Elementaraufgabe Betriebsleiter
Kapazitat [h]
Leitungsfunktion nach auf3en Kontakt zum Konzern Informationslieferung zum Konzern 47
Situationsbesprechung mit Konzern 103
Kontakt zu Behérden Kontakt mit Arbeitsinspektor 0
Kontakt mit AUVA 0
Kontakt zu sonstigen Behdrden 0
Leitungsfunktion nach innen Personalentwicklung Einstellung und Entlassung von Mitarbeitern 45
Entlohnung von Mitarbeitern 0
sonstige Personalfragen (Urlaub,etc) 73
Auftragsbearbeitung Anordnen von Vorgaben zur Auftragsbearbeitung 31
Materialwirtschaft Anordnen von Vorgaben fiir die Materialwirtschaft 90
Projekte Anordnen von Vorgaben bei Projekten 316
Handlungsfunktion bei Projekten | Planung Planung von Innovationen, techn. Verbesserungen, Investitionen 25
Durchfiihrung Durchfiihrung von Innovationen, techn. Verbesserungen, Investitionen 136
Abschluss Abschluss von Innovationen, techn. Verbesserungen, Investitionen 72
Handlungsfunktion bei Auftragen | Produktkalkulation Angebote erstellen (inkl. Kalkulationen) 200
Kundenreklamation Durchfiihrung von Kundenreklamationen (inkl. z.b. Baustellenbesuch) 587
Sonstiges sonstige Bearbeitung eines Auftrages 84
Sonstiges Post, Ablagen, persénliches, etc. 199
Sollkapazitat 2154
Istkapazitat 2008
freie Kapazitat 146
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Anhang zu 6.2.8: Betriebsumfrage

Durchfihrung

Anhand eines ausgearbeiteten Fragenkatalogs wurde eine Betriebsumfrage Anfang Novem-

ber 2001 an folgenden Stellen durchgefihrt:

» Produktionswerk Scheifling: 12 Mitarbeiter im Angestelltenverhaltnis

» Technische Geschaftsfuhrung Wien

» Vertriebsburos in Wien, Graz, Ottensheim

Ergebnisse

1. Welche Probleme gibt es bei der Formulierung eines Kundenwunsches und der

darauf folgenden Priifung auf seine Durchfuihrbarkeit?

Es gibt unzureichende Produktunterlagen.

Formulierung eines Kundenwunsches erfolgt zum Teil nur Uber das Telefon.

Die vorhandenen Zeichnungen sind schlecht.

Es ist nicht genligend Zeit fur die Prifung vorhanden, zuwenig Zeit von Transport-
planer, Produktionsleiter, Betriebsleiter um gemeinsam die Durchflihrbarkeit zu pru-
fen.

Es ist oft nicht klar, ob das Werkstlick so wie gefordert produziert werden kann.

Die Verfugbarkeit der Auskunftsperson ist nicht immer gegeben.

Die Bestimmung der vorhandenen Produktionskapazitat ist schwierig bzw. nicht mog-
lich, da die Auslastung nicht genau angegeben ist.

Es ist keine Einsicht in die Transportplanung (Routenplanung) mdglich.

2. Welche Schwierigkeiten konnen bei der Erstellung von Angeboten auftreten? (Bsp.

Kommunikation, Kalkulation, etc.)

Es kdnnen eventuell Kommunikationsschwierigkeiten auftreten.

Die Zustandigkeit der Angebotserstellung ist zum Teil nicht geklart (z.B. bei Planeele:
Vertrieb oder Scheifling)

Sind die Preise ab Werk oder frei Bau (z.B. Zeman) zu verstehen?

Zum Teil gibt es keine genauen Nachkalkulationen fur Entscheidungen (z.B. Gra-
fothermbeschichtungen).

Eine Kalkulation uber EDV ware winschenswert.

Die Doppelte Kontrolle der Angebotskalkulation ist zeitaufwendig.

Es gibt zu lange Klarungs- bzw. Kalkulationszeiten.
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Die Erstellung des Angebotes dauert zu lange, der Kunde erwartet in der Regel eine
kurzfristige Angebotlegung.

Es existieren zur Anfrage unvollstdndige Unterlagen (Werksnormung).

3. Wie sehen Sie in der Arbeitsvorbereitung die Auskunftserteilung allgemein bzw.

die Terminauskunftserteilung im speziellen?

Sie erfolgen zum Teil nur sehr oberflachlich und unprazis.

Die Terminauskunft ist nur nach einigen Rickfragen und nur sehr selten am Telefon
moglich.

Es gibt kein EDV - Programm, wo man vernlinftig Auskunft erhalten kann.

Wenn zu wenige Notizen vorhanden sind, fuhrt das zu vielem Nachfragen.
Terminauskunfte sind erst kurz vor der Auslieferung maoglich.

Die Probleme bei der Auskunftserteilung entstehen meist durch Abhangigkeit von
AulRenstehenden Dritten.

Es gibt keine einsehbare Termintransparenz (Auftragsverfolgung).

4. Welche Ursachen kann es fiir einen ineffektiven Informationsaustausch zwischen

einem Vertriebsbiiro und dem Produktionswerk geben?

Es sind nur tel. Auskiinfte Gber Produktions- und Liefertermine maoglich (ev. Abfrage
per PC).

Auftragsdaten sind nicht fir jeden Mitarbeiter in Scheifling bekannt, das hat zur Fol-
ge, dass die Auftragsdaten zuerst miihsam von verschiedenen Stellen erfragt werden
mussen (telefonisch) und erst spater an die Vertriebsbiros weitergeleitet werden.
Wenn in der EDV (Scheifling) etwas noch nicht ein- oder abgebucht worden ist, kann
es zu falschen Auskinften kommen.

90 % der Informationen mussen vom Vertriebsburo telefonisch angefordert werden
Probleme sind die ungenauen Terminangaben seitens des Vertriebes (kein Produkti-

onslager).

5. Welche Probleme bzw. Unklarheiten konnen im Materialeinkauf auftreten hinsicht-
lich
Allgemein:

e Es fehlt die Information, dass ein Auftrag abgeschlossen ist, damit die restliche
Vorreservierungsmenge (projektbezogen) gleich geldscht werden kann.
e Es fehlt die Information, wenn es bei den Vorreservierungen zu Terminverschie-

bungen kommt.
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Spezifikation / Menge der Bestellung:

Probleme entstehen durch

e ...nachtragliches Stornieren eines Auftrages, wenn bereits eine Materialbestellung
abgegeben wurde.

...Uberbelieferung und Unterbelieferung des Produktionswerkes.

...Unklarheiten ber Menge und richtigen Zeitpunkt der Bestellung, zum Teil werden

Bestellungen aus dem ,Bauch heraus® entschieden.

...Mengenungleichheiten des Auftrages mit der erforderlichen Losgrofie der Vormate-

rialbestellung.

e ...Anderungen von reservierten Standardmengen (Dicke etc...).

Zeitpunkt der Bestellung:

e Ca. ein Drittel zu friih oder zu spat disponiert
e Der Kunde bendtigt die Ware schneller als geplant.

o Erfolgt alles zu kurzfristig — keine Vorlaufzeit

Bestellverfolgung (=Urgenz der Bestellung):

e Wird zum Teil erst dann gemacht, wenn die Stlckliste im Werk und der Auftrag kurz
vor der Auslieferung ist. Eine Urgenzliste wird einmal pro Woche erstellt. Die
Zustandigkeit fur das Urgieren von Material ist nicht gegeben.

e Da keine Verantwortlichkeit festgelegt ist, wird sie individuell von jenen ausgefuhrt,

welche ein Interesse an Information haben.

Spezifikation / Menge der Lieferung:

e Uber und Unterlieferung, werden jedoch zum gréRten Teil eingehalten.
e Menge der Stlickliste differiert von der Menge der Vorreservierung.

e Zu wenig Information vom Lieferanten.

Liefertermineinteilung:

e Zum Teil bestehen groRe Probleme bei Lieferterminzusagen, zusatzlich kommen
immer wieder Terminprobleme wegen Werkstoffprifungen hinzu (kann bis zu einer
Woche dauern).

o Die Liefertermineinteilung erfolgt zu kurzfristig.

e Es fehlen Basisinformationen aus der EDV, um eine bedarfsorientierte Abholung zu
erleichtern.
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Lieferterminiberwachung (=Urgenz der Lieferunqg):

Der Lieferant teilt keine Lieferterminverschiebungen mit, es muss nachgefragt
werden, wann die Beschichtung erfolgt.

Bei einem LKW-Transport ist die Uberwachung kein Problem, eine Uberwachung der
Bahntransporte ist nur mit groem Aufwand mdglich.

Eine Lieferterminiberwachung ist fast nicht vorhanden.

Eine Lieferterminiberwachung erfolgt meistens erst nach Aufforderung des
Vertriebsburos.

Zwischenverfolgung® der vereinbarten bzw. zugesagten Vormaterial-Liefertermine
findet nicht statt (ggf. auch mangels Moglichkeit). Daher ist die Einhaltung des mit
dem Kunden vereinbarten Liefertermins in solchen Fallen bis zur Auftragsfreigabe

nicht sicher.

Qualitat des Vormaterials (VM):

Es gibt bei schlechter Qualitat des VM wiederum Lieferterminschwierigeiten bei einer
Nachlieferung.

Im Vergleich mit der produzierten Menge sind die Qualitatsprobleme des
Vormaterials sehr gering.

Die Wahl der CoilgroRen bei der Lieferung und die Qualitat des VM lassen zu

wulnschen ubrig.

6. Wie reibungslos funktioniert die Verfolgung des Auftragsverlaufes von der Eroff-

nung iiber eine eventuelle Anderung bis zum Abschluss des Auftrages. (= Wo be-

findet sich der Auftrag gerade?)

Die Verfolgung des Auftrages ist sehr mihselig und zeitaufwendig, da sich immer je-
mand auf die Suche begeben muss, wo sich der Auftrag gerade befindet. (ver-
schlimmert sich bei Anderungen).

Es istin der EDV nicht klar ersichtlich, wo oder wieweit der Auftrag gerade ist.

Da es keine Auftragsverwaltung tber EDV gibt, bleiben die Auftrage zur Einsicht
L,verschwunden®.

Eine Auftragsverfolgung Uber EDV-Programme ware winschenswert.

Funktioniert nicht gut, da EDV nicht transparent ist — es muss alles persénlich nach-
gefragt werden.

Es ist nicht genau feststellbar, wo und in welchem Status sich ein Auftrag gerade be-
findet. In der EDV ist dieser Auftrag als ,noch nicht produziert® gekennzeichnet.

(Bem. Ursache ist die Uberspielung des Produktionsprotokolls nur einmal pro Tag).
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Es kommt oft vor, dass man einen Auftrag an drei bis vier verschiedenen Orten su-
chen muss.
Zurzeit gibt es keine Information fur den Vertrieb, aul3er bei erheblichen Terminab-

weichungen.

7. Welche Schwachstellen fiir einen effizienten Arbeitsablauf sehen sie bei der Ver-

rechnung eines Auftrages?

Es gibt zum Fakturieren nur einen Arbeitsplatz mit Drucker.

Wenn der Auftrag gerade geandert wurde, und in der Arbeitsmappe noch die alten
Papiere sind (z.B. alter Lieferschein) oder wenn etwas zum Ausschreiben vergessen
worden ist (z.B. Kurzlangen), muss der ganze Auftrag neu bearbeitet und die Daten
neu Ubergeleitet werden.

Kleinste Auftrdge werden genauso Zeitaufwendig behandelt wie grof3e. Es gibt zuviel
handische Vorarbeit.

Bei Auftragen ohne Verrechnung sollte dieses Merkmal bereits schon vor dem Aus-
schreiben von der AV (Arbeitsplaner) abgeklart werden (betrifft Muster, Reklamatio-
nen), da sonst die falsche Projektnummer verwendet wird. Die KorrekturmafRnahmen
sind sehr zeitaufwendig, wenn bereits abgebucht und der Lieferschein ausgedruckt

wurde.

8. Welche Informationsdefizite sehen sie im Verlauf der Produktion und der Ausliefe-

rung eines Auftrages:

Produktionstermin des Produktes:

Es ist nicht ersichtlich in welcher Fertigungsphase das Produkt ist.

Es existiert keine Information in der EDV, nur Uber persdnliche Gesprache ist ein In-
formationserhalt mdglich.

Informationsfluss ist Gberhaupt nicht oder nur zum Teil vorhanden, es sind zeitauf-
wendige Gesprache nétig.

Es existieren grof3e Informationsdefizite, da keine Informationen automatisch ausge-
tauscht werden, sondern nur aufgrund personlicher Nachfrage vom Vertrieb.

Fur eine Kundeninformation ist vom Vertrieb eine Rickfrage im Produktionswerk er-
forderlich.

Es fehlen aktuelle Produktionsdaten, was wann fertig, in arbeit, geladen oder ausge-

liefert ist.

Auslieferungstermin:

Es ist aus der EDV nicht ersichtlich, ob ein Profil fertig ist.
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e Ein bis zwei Tage vor Auslieferung sollte eine Information an das Verkaufsbiro (ev.
Uber Mail, PC-Abfrage) gehen.

e Der Auslieferungstermin ist nur der Transportabteilung bekannt.

o Zeitgerechte Auslieferung ist nicht immer gewahrleistet — wegen Sonderwiinsche der
Verkaufsbiros.

e Stichwort ,Routenplanung®, Ist die Ware schon geladen?

Produktqualitat:

e Esist kein ,herzeigbares® Qualitatskontrollblatt vorhanden.

o Wer tragt die personliche Verantwortung fur die Qualitat und deren Kontrolle bei den
einzelnen Produkten?

e |st die Produktqualitat und sind die Prufverfahren festgelegt?

e Vor allem eine technische Dokumentation Uber den Qualitatsstandard fehlt.

Sonstiges:

10.

o Auftrage werden zu kurzfristig bestellt, daher besteht generell zu wenig Zeit fir die-

Auftragsabwicklung.

Wie eindeutig und klar ist die Anordnung von Vorgaben von der Betriebsleitung

bzw. von der Abteilungsleitung?

e Es sollte eine noch genauere Zuordnung der Arbeitsbereiche auf die Mitarbeiter ge-
ben.

e Genaue Festlegung der Urlaubsvertretungen.

e Sie ist zum Teil aus Zeitmangel nicht ausreichend

¢ Neue Preislisten und Kalkulationssatze werden oft nicht zeitgerecht weitergegeben.

¢ Die Informationsweitergabe der Abteilungsleitung erfolgt oft zu spat.

Wie sehen sie die Auskunftsbereitschaft der Betriebsleitung?

e Um das normale Tagesgeschaft abzuwickeln ist die Auskunftsbereitschaft gerade
noch ausreichend.

e Die Verwaltung wird oft sehr spat von Neuerungen bzw. Anderungen informiert.

e Auf Auskinfte gibt es wegen Zeitmangel oft zu lange Wartezeiten.

¢ Im Allgemeinen ist die Auskunftsbereitschaft sehr gut, 6fters jedoch existiert keine

klare Aussage fur den Vertrieb.
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¢ Die Weitergabe von Informationen von der Geschaftsflihrung an die Verwaltung funk-
tioniert trotz E-Mail Zeitalter Uberhaupt nicht (z.B. bei neuen Preislisten). Der Wis-

senstand aller Mitarbeiter muss gleich sein!

11. In welchen anderen Bereichen sehen Sie noch eine organisatorische Verbesse-

rungsmoglichkeit?

Handelswaren (HW)-Lager:

Bereich Handelswarenliibernahme (Befestigungs- u. Montagematerial).

¢ Die Ubernahme und Kontrolle der HW erfolgt nicht unmittelbar. Es ist somit unklar, ob
die Ware bereits im Haus ist und ob sie Uberhaupt eingetroffen ist.

e Da der Lieferschein die Grundlage fur die Einbuchung in die EDV darstellt, kann es
passieren, dass bei Fehlen des Lieferscheins die Ware bereits abgebucht wird ohne
dass vorher der Zugang erfolgte. Daraus ergeben sich auch erhéhte Aufwendungen
fur den Monatsabschluss.

e Die Zustandigen Personen sind aufgrund ihrer Haupttatigkeit (Verladung) nur schwer
erreichbar, sodass eine befriedigende Auskunftserteilung nur schwer maéglich ist.

e Resultat einer Verwechslung der Verladung von Handelswaren: Falls ein Artikel nicht
mehr auf Lager ist, im EDV-System aber noch als verfigbar aufscheint, kann eine

termingerechte Nachbestellung nicht mehr erfolgen.
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Anhang zu 6.2.9: Programmbeschreibung des Istzustandes

Allgemeine Programme

BSAB
In diesem externen Ubersichtsprogramm von Wien sind alle Projekte bzw. Auftrage
geordnet. Sobald ein Vertriebsbiro einen Auftrag erhalt, wird er hier eingegeben und seine

Daten in der Arbeitsvorbereitung Gber die Schnittstelle ,Vertrieb® Gbernommen.

Modul Stammdaten’

NSTAMM Stammdaten
Artikel
Farbe
Materialbereich
Produkt
Tatigkeit
Produktgruppe
Arbeitsgruppe
Lieferant
Artikel MDX erzeugen

Die Detailprogramme Produktgruppe und Arbeitsgruppe werden in der Preisermittlung bzw.

Pramienermittiung eingesetzt.

Modul Statistiken
SK Statistiken

Materialstatistik
Bewertung Artikel Gruppe
Artikelbetrachtung
Bewertung Lieferprogramm
Lieferant Bestellsummen
Lieferant Zugangssummen
Produktstatistik
Produktstatistik
Mengenubersicht
monatl. Fakt. Menge
Umsatzberechnung
Monatsabschluss

Jahresabschluss

' Die Bezeichnung der Programme besteht aus: Modulabkirzung, Modulname, Detailprogramm, ev.
Funktion.
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Das Unterprogramm ,Bewertung Artikel Gruppe® wird flr die Bedarfsplanung des Pools
herangezogen. ,Artikelbetrachtung® gibt Auskunft Gber die Abgange eines Artikels in den
letzten Monaten und Jahren. Mit dem Detailprogramm ,Bewertung Lieferprogramm® werden
am Jahresende die Gesamtabgange aller Artikel in absteigender Folge ausgedruckt, wobei
durch Eingabe von Grenzen eine Einteilung in 4 Gruppen erfolgt. Dieser Ausdruck dient vor
allem zur Einteilung des Standartsortiments in 4 Gruppen, den sogenannten
Gruppenmaterialien.

Die Bestellsummen und Zugangssummen je Lieferant monats- und jahresweise sind in den
Programmen ,Lieferant Bestellsummen* bzw. ,Lieferant Zugangssummen® ersichtlich.

Die Detailprogramme ,Produktstatistik®, ,Mengentbersicht* und ,monatl. Fakt. Menge* bieten
eine Absatzentwicklung der letzten Perioden. Der Monatsabschluss und Jahresabschluss

wird mit den entsprechenden Programmen durchgefihrt.

Programme der Arbeitsvorbereitung

Programm Adressen

Dieses Programm fir die Verwaltung von Adressen wird nur vom Arbeitsplaner verwendet.

Modul Auftragsverwaltung

STKL Auftragsverwaltung

Stuickliste

Versandliste

Materialliste

Auftrag bearbeiten

Listenausdruck
Alle (*) drucken
* Stiickliste
* Versandliste
* Materialliste
* Auftragsblatt
Arbeitsscheine
Barcodeettiketten

Stuckliste, Versandliste Check

Daten fiir Auslieferung

Auftragsdatei komprimieren

Planung einsehen
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Stkl/Pkt/Pos Reindizieren

Im  Modul ,Auftragsverwaltung® erfolgt die eigentliche Auftragserfassung und
Datenherstellung. Nachdem der Kundenauftrag elektronisch Gbernommen  wird
(,Datentibernahme Wien®), werden Daten erganzt bzw. ein Werkauftrag (WA) generiert.

Im Detailprogramm ,Versandliste“ erfolgt die Paketzusammenstellung. Es wird festgelegt,
welche Auftragspositionen bzw. Teilpositionen zu einem Paket zusammengefasst werden.
Mit ,Auftrag bearbeiten® erfolgt die elektronische Verteilung des Werkauftrages im EDV-
System. Beim ,Listenausdruck® wird die Stlickliste, Versandliste und Materialliste fur die WA-
Mappe ausgedruckt.

Der ,Arbeitsschein® ermdglicht die Zeitabrechnung eines Mitarbeiters bzw.

Mengenabrechnung des Materials (Fakturierung) vorwiegend fur die Verpackung.

Modul Reservierungen

RESV Reservierungen
Detailreserv.,/Auftragsibersicht
Wochenplanung drucken
Vorreservierung
Archiv aktuelle Periode
Fakt. Auftrage 16schen
Auftrag stornieren
Reservierungen I6schen
Reservierungen drucken

Datenreorganisation

Das Detailprogramm ,Detailreservierung / Auftragsibersicht” ist ein Informations- und
Verarbeitungsprogramm, in dem alle offenen und fakturierten Auftrage des aktuellen Monats
eingesehen und nach WA-Nr., Projekt Nr. oder Soll-Produktionstermin sortiert werden
kénnen. Eine eventuelle Auftragsanderung / Terminanderung der Produktion / Auslieferung
wird hier eingegeben.

Um den Auftragsstand einer bestimmten Woche zu erfahren, lasst sich eine
,Wochenplanung drucken®.

Des Weiteren besteht im Modul ,Reservierungen“ die Moglichkeit, einen Auftrag zu
stornieren - wenn er nicht zu fakturieren ist (Bsp. Eigenbedarf, Muster) bzw. alle fakturierten
Auftrage zu l6schen.

Im Detailprogramm ,Auftrag stornieren® sind zunachst alle vom Transport Uberspielten
Auftrage vorhanden. Sobald ein Auftrag fakturiert wird, wird er aus dieser Liste automatisch
entfernt. Die restlichen Auftrdge (Spaltauftrage, Muster, sonstiges Storno) werden manuell

storniert.
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Eine ,Vorreservierung“ vom Vertrieb wird im entsprechenden Programm eingegeben. Sonst
wird programmintern bei der Auftragserfassung bereits die Detailreservierung durchgefiihrt.

Im ,Archiv aktueller Periode” sind alle Auftrage des laufenden Jahres zu finden.

Programm Bogenberechnung

Mit dem Programm ,Bogenberechnung® lasst sich durch Eingabe von mindestens zwei
Parametern (Sehne, Lange, Hoéhe, Radius...) die notwendigen Fertigungsmalle eines
Bogens berechnen. Es wird dazu verwendet, um die technische Mdglichkeit der Produktion

eines gebogenen Trapezprofils abzuklaren.

Modul Betriebsabrechnung
BETRAB Betriebsabrechnung

Drucken
Betriebsabrechnung
Projektbewertung
Zurucksetzen
Werte Korrektur
Projekt Korrektur

Programm Eurostat
Dieses Programm ubernimmt die Daten aus dem Programm Intrastat, die aufbereitet und

monatlich an das statistische Zentralamt gesendet werden.

Modul Intrastat

INTRA Intrastat
Intrastat Daten
Stammdaten
Tarifnummern
Lieferant
Artikel
Ausdruck

Datenlibergabe

Reorganisation

Das Modul ,Intrastat® verwaltet statistische Materialdatenbanken von Handelswaren, Hilfs-
und Betriebsstoffe, die durch die ,Datenlbergabe“ an das Programm Eurostat Gbermittelt

werden.
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Modul Bestellwesen

NBL Bestellwesen Bestellung

Artikelinfo

Pool

Detailausdruck
Ubersicht Ausdr.
Material-/Wareneinsatz
Bestellarchiv
Projektsumme Reservierung
Profilsumme Reservierung
MatWS Monatsabschluss

Bestellplan

Das Detailprogramm ,Bestellung zeigt eine Ubersicht aller laufenden Bestellungen. Das
Informationsprogramm ,Artikelinfo“ enthalt aktuelle Daten Uber jeden Artikel:

Lagerbestand, Planzugang, Planabgang, Bestellungen, eine Abgangszusammenfassung pro
Monat bzw. Jahr, ein Poolmengeninfo und eine Coilliste der zum jeweiligen Artikel
gehdrenden Coils und ihre Coilzustande.

Im Detailprogramm ,Pool“ wird die noch offene (nicht spezifizierte) Menge, die reservierten

Mengen und der Bestand pro Bandbreite und Bleckdicke berlcksichtigt.

Modul Coilverwaltung

NCOIL Coilverwaltung
Coil Ubersicht
Coil Zugang
VB Erfassung
Coilliste Ausdruck
Anlagencoildaten importieren
Coil-Material Liste
Coil Abgang automatisch
DP Korrektur
Coil - Archiv
Coil - Organisation
Produktions Protok.
(wartung) RESA.PROD update
Materialbewertung Lieferant

Lager Situation

Mit dem Modul ,Coilverwaltung“ wird jeder Coil mit seinem Zustand (,Versandbereit®, ,Bahn®,
LKW ,Zugang®, ,Lager®, ,Anarbeitung®, ,Fertig) sowie nach dem Lieferant, Gewicht und

den Artikeln usw. erfasst. Durch ,Anlagencoildaten importieren“ wird die Menge des
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tatsachlich verarbeiteten Materials erfasst, im ,Produktionsprotokoll* ausgedruckt und im
Detailprogramm ,Coil - Material Liste* korrigiert. Durch ,Coil Abgang automatisch” erfolgt die
Verbuchung.

Das Detailprogramm ,DP (=Durchschnittspreis) Korrektur® ermdglicht es, den korrekten Preis
des verbrauchten Materials zu ermitteln, da verschiedene Coils flir einen Auftrag verwendet
werden und eine Restmenge am Coil neu bewertet werden muss. Ins ,Coil — Archiv® werden
die Daten jener verbrauchten Coils mit Zustand F (=fertig) geschoben, die zuvor mit ,Coil

Organisation“ aus der Produktion erfasst wurden.

Modul Materialverwaltung

NMATL Materialverwaltung
Zugang
Abgang
Abgangskorrektur
Bestand ansehen

Bestellung

Lieferant

Kunde

Drucken
Summendaten
Bewegungsdaten
Journal
Bestellung
LKZ Bestellung
Reservierung
Zugang
Lieferant
Kunde

Im Modul ,Materialverwaltung® wird der Zugang, Abgang und Bestand jedes Artikels
verwaltet und kontrolliert. Eine Abgangskorrektur kann durchgefiihrt werden, wenn das
Material nicht Uber die Abcoilanlage lauft. Dies ist bei Handelswaren sowie bei Hilfs- und
Betriebsstoffen der Fall. AuRerdem ist dort jede Buchung, die sonst vom Programm
durchgefuhrt wird, auch manuell zu tatigen. ,Bestand ansehen” fasst alle Artikelbewegungen
eines Monats zusammen. Mit dem Monatsabschluss wird ein Ausdruck davon gemacht, der
auch alle Teilbewegungen umfasst.

Nachdem eine Bestellung eines Artikels abgegeben wurde, muss sie noch im Programm
.Bestellung“ eingebucht werden. Nach Eingang der Bestellungsbestatigung erfolgt auch die

Angabe des vom Lieferanten angegebenen Fertigstellungstermins
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Im Detailprogramm ,Drucken® kénnen Summendaten der Buchungen wert- und
mengenmalfig sowie Bewegungsdaten d.h. der Verlauf der einzelnen Buchungen wert- und
mengenmalig sowie ein sogenanntes Journal ausgedruckt werden.

Modul EXPMAT

Dieses Programm ist fir den Datenexport von Materialdaten nach Wien.

Modul Fakturierung

FAKT Fakturierung

Fakturieren

Stammdaten
Produkt
AV Produkt
Beschichtung
Kundenstamm
Kundentext

Bewertungen
Statistik

Stat. Kummuliert
Monatsabschluf}
Jahresabschluf
Auftragsjournal
Kundenjournal
Stat. Prod. Klasse
AV-Fakt. Produkt

Modul Pramienberechnung

PR Pramienberechnung
Zeit/Mengenlisten
Jobliste
Anwesenheitsliste
Pramiengruppensumme
*Fakt.Mge.auf Ttk.summieren
*Jobs auf Ttk. Summieren
Ttk. Auf Pram.Grp.summieren
! Léschen Job,Anw.,Ttk.,Pramg.

LKW Sammelladungen berechnen

Stammdaten
Mitarbeiter
Tatigkeit
Pramiengruppensumme
Produkt
Transport Faktoren
Ausdrucke

Jobliste

Anwesenheitsliste
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Pramientabelle
Mitarb. Pramie
Monatsabschluss

Reorganisation

Mit dem Modul ,Pramienberechnung® lasst sich aus der Produktionsmenge und
Verarbeitungszeit die Pramie des vorangegangenen Monats berechnen und auf die

Produktionsmitarbeiter aufteilen.
Programme der Produktion

Modul Coilanarbeitung
ANARB Coilanarbeitung
Coil Ubersicht
Barcode
Check PDT 1000
Coil Inventur Reihenerfassung

Coil Inventur Abschluss

Dieses Modul ,Coilanarbeitung“ benutzt der Materialbereitsteller zur Materialbereitstellung.

Programme des Transportes

Modul Paketauslieferung

BC Paketauslieferung
Barcode Daten
manuell Daten
Stiickliste
Versandliste
Pakete zusammenfassen
Offene Pakete drucken
Stkl.-Versand|. Check
Auftrag an Fakt. Ubertragen

Das Modul ,Paketauslieferung” dient als Informationsprogramm fiir die Zusammenstellung

eines Transportes und als Arbeitsprogramm flr die Erstellung des Lieferscheines.

Modul Transportabwicklung

NTR Transportabwicklung
Transportauftrag
Transportliste
Tr. Liste Wien

Stammdaten
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Rechnungen
Reorganisation

Vormat. Transp. Auftr.

Das Modul ,Transportabwicklung® ist durch die Ubersichtsangabe aller Transporte ein
Informationsprogramm zur Steuerung der Kommissionierung sowie Entladung und
Verladung von Handelswaren. Es ist ein Arbeitsprogramm fiur die Erstellung des
Transportauftrages fur Vor- und Fertigmaterial.

Durch die ,Reorganisation® wird Speicherplatz freigegeben und so das Programm

beschleunigt.

Modul Formular Druck

FORM Formular Druck
1. Ausfuhr AT + Einheitspapier
2. Kombi AT/T1
3. Frachtbrief
4. AT Zusatzposition

Das Modul Formular Druck ist ein Programm zur Erstellung der Zollpapiere inklusive
Frachtbrief.
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Anhang zu 6.2.9: Steuerungsdaten?

ProdLOG-Datei

Der Dateiname enthalt in der Extension die Anlagennummer z.B. ProdLog.004 fir ProdLog
der Anlage 4. Diese Datei wird von der Anlage nur beschrieben, neue Daten werden

angehangt. Die Software in Blro liest diese Daten aus und setzt die Datei zurtck.
Alle Felder sind durch <TAB> (Char 09) voneinander getrennt

Coilnr <TAB> WA-Nr <TAB> Paketnr <TAB> PosNr <TAB> Kennung <TAB> Stlick <TAB>
StlickNr <CR> Lange <CR> <LF>

Coilnr .......... Coilnummer
WA-Nr ......... Werkauftragsnummer
PaketNr ...... Paketnummer
PosNr ......... Positionsnummer
Kennung ..... Kennung fur die folgenden Felder
P.... Produktion, geschnittene Positionen
A ......Abfall
X fertig (bereits Produziert (Funktion in <Positionsdaten>-Tabelle auf
.reil fertigh), nur um Auftrag zu abzuschlieBen, nicht in die Coilliste

Ubernehmen)

U....... Langenlibernahme (fir Umspulen von Coils)

Stlck .......... bei Kennung "P" = Anzahl der mit diesem Schnitt geschnittenen Stlicke
bei Kennung "A" = Abfalllange in [mm]
bei Kennung "X" = Anzahl der fertig gemeldeten Stlicke (erzeugt, wenn in der
Position die Funktion auf ,Teil fertig“ gesetzt ist)

bei Kennung "U" = Anzahl der mit diesem Schnitt erzeugten Kleincoils

StlckNr ....... bei Kennung "P" = aktuelle IST-Stlickzahl dieser Position
bei Kennung "A" = undefiniert
bei Kennung "X" = aktuelle IST-Stlickzahl dieser Position

bei Kennung "U" = aktuelle IST-Stlickzahl dieser Position

2 Datenquelle: IST Elektronik GesmbH
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Lange ......... bei Kennung "P" = geschnittene Lange [mm]
bei Kennung "A" = undefiniert
bei Kennung "X" = Stlicklange [mm]

bei Kennung "U" = Ubernahmeldnge [mm]

Aktuell-Datei

Der Dateiname enthalt in der Extension die Anlagennummer. z.B. Aktuell.004 fir Aktuell-
Datei der Anlage 4. Diese Datei enthalt den aktuell an der Anlage in Bearbeitung

befindlichen Werkauftragsnamen und die aktuelle Coilnummer.

Aufbau:
Werkauftragsnummer <CR> <LF>

aktuelle Coilnummer <CR> <LF>

Befindet sich derzeit kein Auftrag bzw. kein Coil an der Anlage ist der zugehdrige Eintrag auf
,LDUMMY* zu setzen

Beispiel:
99032987 \M004
902329-0102
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Datenbank AUFTRAG.mdb

Tabelle: Positionsdaten

Feld Typ ‘ GroRe Bemerkung
WerkauftragsNr Text 20 YYYYYYYYYYYYYYY\Mxxx
y ... Auftragsnummer
X ... Anlagennummer
PaketNr Integer |2
PosNr Double |8 mit 1 Nachkommastelle
SollStlick Integer |2 Zu produzierende Stlickzahl
IstStuck Integer |2 bereits geschnittene Stuckzahl
SollLange Long 4 Lange des fertigen Stlickes
SollBreite Double (8 verwendete Breite des Rohbleches flur 1 Stlck.
(wenn der Coil gespalten wird, dann ist die SollBreite
geringer als die Coilbreite)
Funktion Integer |2 BitO ..... 1=Spalten aktiv
Bit 1-3 ... b3 b2 b1 ... Auskunft Uber Produktion, Druck
000 ... Produzieren & Drucken
001 ... nur Drucken (nicht Produzieren)
010 ... nur Produzieren (nicht Drucken)
101 ... Teil fertig: Fertig melden und Drucken
111 ... Teil fertig: Fertig melden ohne Drucken
Bit 7 ... 1=Umcoilen (Endlos)
GeslLange Double |8 bendtigte Blechlange fiir diese Position [m].
Achtung! das Zuschlagsmall der Képfe muf’ ebenfalls in
diesem Wert enthalten sein.
Funktion2 Integer |2 Zusatzfunktionen
Bit 0 ... 1=Siding Kopf vorne/hinten
Bit 1 ... 1=Eckensiding (Position in Abstand1)
Abstand1 Long 4 Abstand1 wird fur die Position der Ecksiding-Stanzung

Integer

verwendet
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Tabelle: Paketdaten

J GroBe Bemerkung

WerkauftragsNr Text 20 YYYYYYYYYYYYYYYAMXXX
y ... Auftragsnummer
X ... Anlagennummer

Linie Integer |2 Angabe der Produktionslinie.
Nur wenn die Anlage mehrere Produktionslinien
ansteuern kann

PaketNr Integer |2

AuftragsNr Text 15 Auftragsnummer des Kunden

KundenNr Text 15

Kundenname Text 20

Verpackung Text 10 z.B. Holzkiste, Karton, ...

Versandart Text 10 z.B. per LKW, ...

PaketInfo Memo |-

Type Text 20 Typenbezeichnung des zu produzierenden Produkts
(z.B. Siding 400)

Material Text 15 Materialbezeichnung (z.B. Nirosta, Aluminium, ... )
Diese Angabe wird fur die Gewichtsberechnung benétigt

Starke Double |8 Blechstarke (fiir Gewichtsberechnung) [mm]

Coilbreite Double |8 Breite des Coils (fir Gewichtsberechnung der
Coilverwaltung) [mm]

Beschichtungsstarke |Double |8 [mm]

FarbeN Text 15 Farbbezeichnung

FarbeP Text 15 Farbbezeichnung

Sortierung Integer |2 1 ... Blechlangen absteigend sortieren
2 ... Blechlangen aufsteigend sortieren
ansonsten keine Sortierung

fertig Text 1 X ... fertig
» » ... Nicht fertig

Paketlange Double |8 bendtigte Blechlange fir das gesamten Pakets [m].
Achtung! das Zuschlagsmal der Kopfe muss ebenfalls
in diesem Wert enthalten sein.

PaketgewichtN Double |8 Nettogewicht des Pakets. [kg]

PaketgewichtB Double |8 Bruttogewicht des Paketes. Das Verpackungsgewicht
muss parametrisierbar sein. [kg]
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Beschreibung Datenbank COILLIST.mdb

Tabelle: CoilKopf
Feld

Typ ‘ GroRe Bemerkung

CoilNr Text 20 Bezeichnung des Coils

Material Text 15 Materialbezeichnung (z.B. Nirosta, Aluminium, ... )
Starke Double |8 Blechdicke [mm]

Coilbreite Double |8 Breite des Bleches [mm]
Beschichtungsstarke |Double |8 Beschichtungsstarke [um]

FarbeN Text 15

FarbeP Text 15

StartLange Double |8 Anfangslange des Coils [m]
StartGewicht Double |8 Anfangsgewicht des Coils [kg]
RestLange Double |8 verbleibende Lange des Coils [m]
RestGewicht Double |8 verbleibende Gewicht des Coils [kg]

Tabelle: Coildaten

Feld Typ ‘ GroRe Bemerkung
CoilNr Text 20 Bezeichnung des Coils
WerkauftragsNr Text 20 YYYYYYYYYYYYYYY\MXxx
y ... Auftragsnummer
X ... Anlagennummer
Code Integer |2 Produktionscode bzw. Abfallcode
CodeArt Text 25 Klartextbezeichnung fir den Code
Lange Double (8 Blechlange welche unter diesem Code produziert wurde
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Beschreibung Datenbank ZEITLIST.mdb

Tabelle: Zeitlist

Feld Typ ‘ GroRe Bemerkung
Datum Datum/Z |8 Datum des Beginns dieser Zeitart
eit
BegZeit Datum/Z |8 Uhrzeit des Beginns dieser Zeitart
eit
EndZeit Datum/Z |8 Uhrzeit des Endes dieser Zeitart. Bei Beginn ist noch
eit keine Endzeit bekannt, es ist ,??:??:??" einzutragen.
(Muss bei Beginn einer neuen Zeitart nachgetragen
werden)
ZeitArt Text 25 Klartext der Zeitart
Auftrag Text 30 Werkauftragsnummer. Befindet sich die Anlage in
keinem definierten Auftrag (z.B. nach dem Einschalten),
dann ist ,DUMMY* einzutragen.
ZeitCode Integer |2 Codenummer fir die Zeitart

Fir die Zeiterfassung sind 20 Stehzeitcodes und 20 Ristzeitcodes zulassig. Einige Codes

sind fest definiert.
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Anhang zu 6.3.2: Produktionsanlagen und ihre Planung

Produktionsanlagen

e  Abcoilanlage 1
o Rollformer HP 35, HP 37, HP 40
o Streifenschere
o SickenAnlage
o 30 m Aufcoiler
o Schlagschere 1,5 m
e Abcoilanlage 2
o  Wellprofilrollformer
o Kassettenformer 90/500 — 140/500 (Normkassetten)
o Planeel Anlage
e Abcoilanlage 3
o Rollformer HP 150
e Abcoilanlage 4
o Dickblechanlage > 1,5 bis 3 mm
o Dunnblechanlage 0,63 bis 1,5 mm
e Abcoilanlage 5
o Rollformer HP 107 und HP 41
e Rollbiegeanlage TR 41
e Rollbiegeanlage TR 107
e Kantpresse
e SchwenkbiegeAnlage
e Lochstanze GEKA
e StanznippelAnlage EUROMAX
e Kanteinziehpresse HP 35 und HP 41
e Knabberwerkzeug
e Kurzlangenpresse HP 35 bis HP 40
e Kurzlangenpresse HP 41 und HP 107
e Tafelschere 4 m
e 40 Tonnen Presse
e Ausklinkstanze
e Z — Profilieranlage
e Handhebelschere

e Handische Schwenkbiege
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Klassifizierung in Planungsstellen

1. Ordnung: Durch die Netzanbindung erfolgt die Informationsibermittlung vollstandig auf
elektronischer Basis. Die An- und Abmeldung zur Auftragsbearbeitung durch den Mitarbeiter,
die Ablesung der nachsten Auftragposition bzw. des nachsten Auftrags wird elektronisch

unterstitzt. Die Fertigmeldung und das Léschen der Auftragsposition erfolgen automatisch.

2. Ordnung: Zur elektronischen Informationsibermittiung der Fertigungsauftrage sind
zusatzlich Skizzen, Zeichnungen und nahere Angaben auf Papier notwendig, die bei
elektronischer Verfligbarkeit am Terminal ausgedruckt werden konnen. Ein An- und

Abmelden wird elektronisch unterstitzt.

3. Ordnung: Sie verfugen Uber keine Netzanbindung. Die Informationsubermittlung, wie die
Auftragsreihenfolge, erfolgt durch einen Papierausdruck an einem Netzwerkdrucker. Eine

An- und Abmeldung wird nicht elektronisch unterstutzt.
Technische Anforderungen:
Zur vollstandigen elektronische Ubermittlung der Auftragsunterlagen zu den Arbeitsplatzen,

wird die Aufstellung eines Netzwerkdruckers an zentraler Stelle in der Produktion empfohlen.

Planungsstellen 1 Ordnung:

e Abcoilanlage 1

e Abcoilanlage 2
o Kassetten
o Planeel

o  Wellprofil

e Abcoilanlage 3

e Abcoilanlage 4

e Abcoilanlage 5

e Materialbereitstellung

Planungsstellen 2. Ordnung:

¢ Rollbiegeanlagen
o Rollbiegeanlage TR 41 (2)
o Rollbiegeanlage TR 107 (Z)

e Pressen
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o Kantpresse (Z)
o SchwenkbiegeAnlage (Z)
e StanznippelAnlage (2)

Z....Zeichnung wird zur Fertigung bendotigt

Planungsstellen 3. Ordnung:

e Lochstanze (2)

¢ Kanteinziehpresse HP 35 und HP 41 (Stkl)
e Kurzlangenpresse HP 35 bis HP 40 (Stkl)

e Kurzlangenpresse HP 41 und HP 107 (Stkl)
e Tafelschere 4 m (2)

e 40 Tonnen Presse (Z)

v4)

Stkl)

e Z— Profilieranlage (
¢ Knabberwerkzeug (
e Handhebelschere

e Handische Schwenkbiege

e Ausklinkstanze (Z)

Z....Zeichnung wird zur Fertigung bendétigt
Stkl....Stlckliste wird zur Fertigung bendtigt

Klassifizierung in Kapazitatsstellen

1. Ordnung: Eine detaillierte Aufwandsbestimmung liegt vor, ein Kapazitatsabgleich wird
durchgefiihrt. Von der Gesamtkapazitat wird der Aufwand fir Kapazitatsstellen 1. Ordnung
abgezogen. Die verbleibende Restkapazitat ist die Grundlage flir Kapazitatsstellen 2.

Ordnung und den Rest.

2. Ordnung: Ein Kapazitatsabgleich kann durchgeflihrt werden, eine Aufwandsbestimmung
wird durchgefuhrt.

Rest: Eine Aufwandsbestimmung erfolgt individuell.

Kapazitiatsstellen 1. Ordnung:
e Abcoilanlage 1 {2}
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e Abcoilanlage 2
o Wellprofilrolliformer {2}
o Kassettenformer 90/500 — 140/500 {2}
= Dichtband kleben {+1}
= Lange>7m{+1}
o Planeel Anlage {3}
e Abcoilanlage 3 {2}
e Abcoilanlage 4 {1}
e Abcoilanlage 5 {1}

{..} .....Anzahl der Mitarbeiter an der Anlage

Kapazitiatsstellen 2. Ordnung:

¢ Rollbiegeanlagen {3}
o Rollbiegeanlage TR 41
o Rollbiegeanlage TR 107
e Pressen {2}
o Kantpresse

o SchwenkbiegeAnlage
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Anhang zu 6.3.7: Programm ,,Vormaterial-Abholung“

Der Ablauf der Vormaterial-Abholung ist in untenstehender Abbildung dargestellt.

Organisationseinheit Funktion Daten Programm
v VB Meldung
VM Abholer VB Meldung bearbeiten » VB Menge gﬂf&ﬁga"’er""
Planfertigungs
auftrag
v
Datenhersteller VM reservieren Nettobedarf aAlttJ:tr:ngverw

VM Abholer VM Abholung planen »f Zugang VM-
d Abholung
VM Abholer Fertigstellungstermin < VM-
iiberwachen Abholung
| »| Fehimenge
¢ Urgenzliste
VM Abholer Fertigstellungstermin
urgieren

Bearbeitung automatisch

Bearbeitung im Dialog

Abbildung: Ablaufplan der Vormaterial — Abholung

Systemtechnische Losung

Berechnungsschema:
» Der freie Bestand (=Planbestand) wird jeweils um die reservierte Produktionsmenge
(=Planabgang) in der Planwoche vermindert.
» Ein Bedarf eines Artikels (=Planmaterialbedarf) tritt in der Planwoche auf, wenn der

Planbestand fur die Planwoche negativ ist.
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Planbedarf (Planwoche) = negativer Planbestand (Planwoche)
» Parallel dazu wird die Summe der VB Menge bis zur Planwoche geflihrt.
e Erhdhung der VB Menge: Coils mit Zustand ,,\V*
e Erniedrigung der VB Menge: Coilzustand wechselt von ,V* auf ,K* oder ,,B*
» Eine Planfehimenge tritt auf, wenn
Planbedarf - VB Menge > 0, und ergibt die rechnerische Grof3e:
Planfehimenge = Planbedarf — VB Menge

Ein Berechnungsbeispiel ist in untenstehend angegeben.

Visualisierung

Die Visualisierung besteht aus dem Programmnamen und drei MenUpunkten.

Programmname: ,Vormaterial - Abholung*

Meniipunkt 1: ,,Artikelsumme*
Der Meniipunkt 1 dient dazu, eine Ubersicht des Bedarfes und damit des abzuholenden
Vormaterials anzuzeigen.
Dialogfunktion:
e Artikelnummer: von ****** pjg ******
Bei keiner Eingabe: 100000 bis 999999

Die Liste ist nach steigender Produktionswoche geordnet.

PW |RES.GEW. |FREIERBESTAND [> VB |> ZUGANG |> BEDARF > FEHLMENGE
LKW [Bahn

47/01
48/01
49/01
50/01
51/01
52/01
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Meniipunkt 2: ,,Artikelspezifisch*
Der MenUpunkt 2 zeigt fir eine selektive Planwoche eine Liste der reservierten Artikel an.

Die Liste ist nach steigender Planwoche geordnet.

Funktionstasten:
Artikelnummer mit Cursor anwéahlen, F4: in die Detailansicht wechseln

RESERVIERUNG FREIER BESTAND | VB ZUGANG BEDARF FEHLMENGE
PW  |Art. Nr. [Benennung Gewicht LKW [Bahn

48/01 510711(1250*0,63 poly 942 9118 4020

48/01 114711]..

49/01 510711[1250*0,63 poly 3584 5534 4020 8000

50/01 510711[1250*0,63 poly 6000 -466 4020 466
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Art. Nr.. 510711

Detailansicht:

1250%.63 poly

Reihenfolge

Bedarf anwahlen, F1: In das Programm ,VM Transportauftrag” wechseln

RESERVIERUNG FREIER BESTAND > VB > ZUGANG > BEDARF > FEHLMENGE
PW  |WANTr.. |Proj.Nr. [Status |Gewicht LKW |Bahn
47/01 10060 12020 0
48/01 | 14957| 29649|D 353 9707 4020 1,5 |freier Berstand wird vermindert,Bahn:8000kg fiir PW 49
48/01 | 14998| 30111|D 589 9118 4020 2 |freier Berstand wird vermindert
49/01| 15031| 30111|D 3584 5534 4020 8000f«— 3 |freier Berstand wird vermindert
50/01| 14276| 29167|D 6000 -466 4020 {\466 4 |Bedarf tritt auf
49/01| 15031| 30111|D 3584 13534 4020 / 6 [Bahn:8000 kg trifft ein
50/01| 14276| 29167|D 6000 7534 4020 / 7 |neuer Durchlauf
50/01 | 15153] 30303|D 3000 4534 4020| 8000|,_ / 8 |freier Berstand wird vermindert
50/01| 15153| 30303|D 3000 12534 6020 / 12 |LKW:8000kg trifft ein
50/01 453414020+10000 10| VB Meldung nach Urgenz iber 10000kg
51/01 \Y 10000 -5466 4020 /\ 5466 (1446 9 |Bedarf>VB Menge es folgt Urgenz
51/01 v 10000 -5466 14020 | (5466 /| 11|neuer Durchlauf Bedarftritt auf,LKW-:8000 kg fiir PW 50
5101  ].... v 10000(12534-10000 6020 [/ / 13 |neuer Durchlauf
17 7
F Fdrgenzliste
Frarsheeufeg
Funktionstasten:

Planfehlmenge anwahlen, F3: Planfehimenge in das Programm ,Urgenzliste“ tGberstellen (Menlpunkt 4)
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Erlauterungen zum Berechnungsbeispiel:

Es ist ersichtlich, dass in Planwoche 50 durch WA 14276 ein Bedarf von 466 kg auftritt (4).
Daher wird in Planwoche 48 ein Bahntransport von 8000 kg fur Planwoche 49 eingeteilt (5).
Beim erneuten Durchlauf muss fur den auftretenden Bedarf kein VM Transport eingeleitet
werden, da in Planwoche 49, 8000 kg in Zugang sind (3,4). Wenn der Bahntransport eintrifft,
verursacht dieser WA keinen Bedarf mehr (6,7).

In Planwoche 51 tritt eine Planfehimenge von 1446 kg auf (9). Daher ist rechtzeitig, d.h.
einige Wochen zuvor, eine Urgenz einzuleiten. Zur Unterstutzung wird die Urgenzliste
angeboten. Das Resultat dieser Urgenz beim Lieferanten ist eine VB — Meldung tber 10000
kg fur Planwoche 50 (10). Bei erneutem Durchlauf ist der sich aus der Vorreservierung
ergebende Bedarf von 5466 durch die VB — Menge gedeckt (11). Es wird daher ein LKW
Transport Uber 8000 kg fir die Planwoche 50 eingeteilt, der auch in Planwoche 50 eintrifft
(12). Bei neuem Durchlauf verursacht die Vorreservierung von Planwoche 51 keinen Bedarf
mehr (13).
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Menupunkt 3: Urgenzliste

Die Liste ist nach steigender Planwoche geordnet.

PW |ART.NR. |BENENNUNG FARBE |FEHLMENGE LKZ  |Lief.auftr.Nr. BNR |[BESTAT. TERMIN [BESTAT.MGE. |Rel. Menge  [Bemerkung [Terminzusage®)
51/01 510711(1250* .63 poly 5010 1446] 9200(8052.2186/13 8081)48/01 10000 10000|Dringend

Relevante

Menge=Bestatig

te Menge-VB

Menge
Funktionstasten:

o F10: Sortieren nach LKZ

O

O
*) Ist vom Lieferanten auszufullen.

F8: Eingabe LKZ : Nur Urgenzen dieses Lieferanten anzeigen, ESC: alle anzeigen
F1: Excel Datei dieser Liste erzeugen, 6ffnen des Fensters ,Speichern unter®, Idschen der Urgenz des Lieferanten im Programm.



Allgemeiner Anhang: Mengengerust

Qualitativ (Soll-Zustand)

Stammdaten

» Produkt
Identifikationsdaten: Produktnummer PRODNR
Attribute:
* Type
e  Deckbreite
e Einheit

e  Arbeitsplannummer
» Standardproduktpreisliste

> Artikel
Identifikationsdaten: Artikelnummer ARTNR
Attribute:
o Benennung
J Qualitat
o Beschichtung
o Farbe
. Blechdicke
o Bandbreite
o Vormaterial-Gruppe (G1-G4)
. Lieferant
o Durchschnittliche WBZ

» Standardmaterialpreisliste

» Anlage
Identifikationsdaten: Anlagennummer ANLNR
Attribute:
e Coilrustzeit
¢ Anlagen Sollkapazitat

e Planungsstellenordnung



o Kapazitatsstellenordnung

» Kunde
Identifikationsdaten: Kundennummer  KNR
e Name
e Adresse
» Lieferant
Identifikationsdaten: Lieferantennummer LIEFNR
e Name
e Adresse
e PLZ

» Arbeitsplan
Identifikationsdaten: Arbeitsplannummer APLNR

Liste von Arbeitsgangnummern

» Arbeitsgang

Identifikationsdaten: Arbeitsgangnummer AGANR

Attribute:
e Benennung
e Vorgabezeit
e Einheit der Vorgabezeit

e  Anlagennummer

> Personal
Identifikationsdaten: Personalnummer PERSNR

Attribute:

° Mitarbeiterstundensatz

» Transportmittel
Identifikationsdaten: Transportmittelnummer
Attribute:
e Maximale Beladungslange
e Maximales Beladungsgewicht
e Kran vorhanden

° Fahrer

TRMNR



Bewegungsdaten

» Kundenauftrag

Projekt Nr.

Kunde

Bauvorhaben e

Versandadresse, PLZ :i’gzduktspezmka

Datum . . Materialart

Wunschauslieferungstermin Stiick
Lange
Verlegte Flache

Kundenauftragskopf Ev.
Paketzusamme
nstelluna
Kundenauftragsposition
» Coll
Attribute:

e Artikelnummer

o Coilzustand (Versandbereit, LKW, Bahn, Zugang, Lager, Aulienlager,
Anarbeitung, Fertig)

e Lieferauftragsnummer

o Lieferant

e Coilnummer

e Coilnummer des Lieferanten

e Bestellnummer

e Bruttogewicht

¢ Anfangs- und Restnettogewicht

¢ Anfangs- und Restlange

e Anfangs- und Restbreite

o Lieferdatum

e Einstandspreis

» Bestellung
Attribute:
e Bestellnummer
e Bestelldatum
e Artikel
e Lieferantenkennzahl

e Lieferauftragsnummer



e Bestellmenge
e Einstandspreis

o Fertigstellungstermin

» Bestellungsbestatigung
Attribute:

e Bestellnummer
e Lieferauftragsnummer
e Lieferantenkennzahl
e Bestatigungsdatum
e Artikel
e Bestatigte Menge
o Bestatigter Fertigstellungstermin

o Bestatigter Einstandspreis

Bestellnummer
» Artikellagerbestand
Attribute:
e Artikelnummer
e Coilzustand = Lager

e Restnettogewicht

» Materialzugang
Attribute:

e Bestellnummer
e Artikel
e Lieferantenkennzahl
e Zugangsdatum
e Zugangsmenge
o Bestellte Menge
e Bereits zugegangene Menge
o Einstandspreis

e Durchschnittspreis

» Materialabgang
Attribute:

o Werkauftragsnummer



Plandaten

Artikel

Tag der Ausstellung
Soll-Auslieferungstermin
Ist-Auslieferungstermin
Soll-Produktionstermin
Ist-Produktionstermin
Netto-Gewicht
Brutto-Gewicht

» Planabgang (Detailreservierung)

Attribute:

Werkauftragsnummer
Artikel
Soll-Produktionstermin
Produktionsmenge
Projektnummer

Kunde
Soll-Auslieferungstermin
Ist-Auslieferungstermin
Artikel

Produkt

Deckflache

Blechdicke

» Planabgang (Vorreservierung)

Attribute:

Projektnummer

Artikel

Anfangsmenge der Vorreservierung
Restmenge der Vorreservierung
Reservierungsdatum

Reservierungstermin

» Planzugang



Attribute:

Artikel

KW des Zustellungsdatums (Zustellung am...) = PW
Zulauf auf LKW: Zustand ,Z* des Coils = ,K*

Zulauf auf Bahn: Zustand ,Z“ des Coils = ,B"

Zugangsmenge = ,Anfangsnettogewicht” [kg]

» Plankapazitatsauslastung

Attribute:

Anlage

Planwoche

Auslastung [h]

Relative Auslastung [%] (=Auslastung [h] / Anlagen Sollkapazitat [h])

» Planmaterialbedarf

Attribute:

Planwoche
Artikel
Bedarfsmenge [kg]

» Planfehimenge

Attribute:

Planwoche
Artikel
Planfehimenge [kg]

» Planbestand

Attribute:

Planwoche
Artikel

Planbestandsmenge [kg]

> Planaufwand

Attribute:

Planwerkauftrag
Planwoche

Anlage



e Planaufwand [h]

» Planpersonalaufwand
Attribute:
e Planwoche
¢ Planaufwand [h]

» Planbestellung
Attribute:
e Artikelnummer
e Planbestelltermin
o Lieferant

¢ Planbestellmenge [t]

» Planwerkauftrag
Identifikationsdaten: Werkauftragsnummer

Werkauftragsstruktur siehe unten.

» Planfertigungsauftrag
Identifikationsdaten:
o Werkauftragshnummer

e Paketnummer



WA Kopf

WA Nr.

Projekt Nr.

Kunden Nr. - Kunde
Bauvorhaben
Versandadresse
Versand PLZ

Datum der Ausstellung
Aussteller
Wunschauslieferungstermin
Soll-Produktionstermin
Auftragszustand (Status)
Bemerkungen

WA Position

Benennung
Qualitat
Farbe
Beschichtung

WA Position Nr.
Prioritat

Artikelnummer

Blechdicke
Breite
VM Gruppe

A 4

Type
Deckbreite

Produkt Nr.

Lange

A 4

Einheit
APLNR

Stlickgewicht

»
>

Stlick

Stammdaten

I—I

|| Stickliste

A 4

Gesamtgewicht,
(=Produktionsmenge)
Deckflache

Paket

Paket Nr.

WA Position Nr.
Soll-Stlick

Status

Paketgewicht:
Brutto /Netto

WA Position Nr.
Soll-Stiick

Soll-Auslieferungstermin
Soll-Produktionstermin

Summe Stiick

I—I

L Versandliste

WA Position Nr.

’_1

L Materialliste

Material (z.B. Stahl
beschichtet)

Qualitat

Farbe pro Seite
Beschichtung pro Seite
Blechdicke

Breite

Lieferant
Gesamtgewicht
Lagerreihe *)
Anlagennummer
Bereitstellungstermin

L | Aufwandsliste

Werkauftragsstruktur

Aufwand pro Produkt
Aufwand pro Arbeitsgang
Aufwand pro Paket

*) nur bei einer Lagerreihenverwaltung erforderlich.

Auftragsmenge/
Produkt




Quantitativ

Das Quantitative Mengengerist wurde nach Vorlage der ,nfor:austria software GmbH*

erstellt.
Konfiguration des
Datenbankservers
Firma: Hoesch Bausysteme GmbH
Name: Johannes Pfatschbacher
Unterschrift: Datum: 18, 03 02
Anzahl | Einheit
Anzahl Arbeitsplatze 15 --
Stammdaten
Allgemeine Angaben
durchschnittliche Gro3e eines Textbausteins 0,25 DIN A4
Anzahl Zeichnungen (Bitmaps) --
durchschnittliche GréRe einer Zeichnung KB
Anzahl Einkaufsartikel 564 --
durchschn. Anzahl von Lieferanten pro Artikel 2 --
Anzahl Verkaufsartikel 738 --
Anzahl Fertigungsartikel 521 -
durchschn. Anzahl Materialpositionen 1 --
durchschn. Anzahl Arbeitsgangpositionen 3 -
Anzahl Kunden 3257 -
Anzahl Lieferanten 166 --
Angebote
Anzahl Angebote pro Woche 16 --
davon kalkuliert uber Angebotskalkulation 16 -
durchschnittliche Stufungstiefe der Fertigung 1
durchschn. Anzahl von Angebotspositionen 3 --
durchschn. Anzahl von Merkmalen/Position 1 --
durchschn. Anzahl von Individualtexten/Angebot 1 --
durchschn. GroRe eines Individualtextes 0,25 DIN A4
durchschn. Anzahl Teuerungszuschlage/Pos. --
Archivierungszeitraum 7 Jahre
Absatzplanung
Anzahl Prognose-Artikel 30
Kundenauftrage
Anzahl neuer Kundenauftréage pro Woche 110 --
durchschn. Anzahl Auftragspositionen 20 --

durchschn. Anzahl von Merkmalen/Position

durchschn. Anzahl von Individualtexten/Auftrag




durchschn. Gréf3e eines Individualtextes 0,25 DIN A4
durchschn. Anzahl Teuerungszuschlage/Pos. -
durchschn. Anzahl Teillieferungen pro Auftrag 0,1 -
durchschn. Anzahl Teilrechnungen pro Auftrag 0,1 -
Archivierungszeitraum 7 Jahre
Fertigungsauftrage
Anzahl neuer Fertigungsauftrége pro Woche 175 -
durchschn. Anzahl Auftragspositionen 4 -
durchschn. Anzahl von Individualtexten 1 --
durchschn. GroRRe eines Individualtextes 0,25 DIN A4
Archivierungszeitraum 7 Jahre
Bestellungen
Anzahl neuer Bestellungen pro Woche 4 -
durchschn. Anzahl Bestellpositionen 3 --
durchschn. Anzahl von Individualtexten 1 -
durchschn. GroRe eines Individualtextes 0,25 DIN A4
durchschn. Anzahl Teuerungszuschlage/Pos.
Archivierungszeitraum 7 Jahre
Rechungseingang
Anzahl Lieferscheinpositionen, die rechnungsgeprift werden 10
Anzahl belieferete Bestellpositionen, rechnungsgepruft werden 3
Intrastat
Anzahl Lagermeldungen pro Tag (Intrastatjournal) 40
Bewegungsdaten
Anzahl BDE-Meldungen pro Tag 250 -
Anzahl Lagermeldungen pro Tag 250 --
Archivierungszeitraum 1 Jahre
Statistiken
durchschn. Anzahl Verkaufsartikel pro Kunde 4 --
durchschn. Anzahl Einkaufsartikel pro Lieferant 3 --
Archivierung Rohdaten Statistik (Einzelsatze) 2 Jahre
Time
Anzahl Angestellte 13
durchn. Anzahl Meldungen pro Tag fur Angestellte pro Tag 4
Anzahl Gewerbliche 21
durchn. Anzahl Meldungen pro Tag fir Gewerbliche pro Tag 8







