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Kurzfassung il

Kurzfassung

Diese Dissertation befasst sich mit dem Einsatz von ERP-Systemen im Rahmen der
Produktionsplanung und —steuerung von mittleren Unternehmen. Ziel ist es, anhand
einer umfassenden empirischen Untersuchung, einen Uberblick iiber den Einsatz von
IT-Systemen innerhalb der Produktionsplanung und -steuerung in Osterreich zu geben,
der bis dato weder in einem vergleichbarem Ausmal} noch in dieser Detaillierung vor-
liegt. Im Vordergrund stehen dabei die Darstellung des Ist-Zustandes, das Aufzeigen der
Problemfelder sowie die Ermittlung von Anforderungen in Zusammenhang mit ERP-
Systemen in Osterreichischen mittleren Produktionsunternehmen.

Um dem Forschungsauftrag gerecht zu werden, wurden im ersten Teil der Arbeit (Kapi-
tel 1 bis Kapitel 4) zunéchst die Strukturen, Funktionen und Aufgaben der Produktions-
planung und —steuerung aus der bestehenden Literatur recherchiert. Ferner wurden die
bekannten Erfahrungen aus vorhandenen Studien und Berichten analysiert und mit Part-
nerunternehmen aus der Industrie diskutiert. Im weiteren Verlauf der Dissertation wird
ein umfassendes Untersuchungsmodell fiir die Analyse der Sachverhalte definiert. Da-
bei stiitzt sich der Aufbau weitgehend auf das PPS-Modell des Forschungsinstituts fiir
Rationalisierung der RWTH Aachen. Das Untersuchungsmodell grenzt einerseits das
Forschungsgebiet ab und stellt andererseits die Verbindung zu den umfangreichen In-
terviewunterlagen der Befragungen dar. Insgesamt wurden drei Erhebungen bei iiber
200 mittleren Unternehmen durchgefiihrt. Den Schwerpunkt bildete eine qualitative
Befragung mit (personlich)-miindlichen Interviews. Aufbauend auf die Erkenntnisse
dieser Untersuchung wurden zwei quantitative Befragungen realisiert.

Im zweiten Teil der Arbeit werden die wichtigsten Ergebnisse der einzelnen Befragun-
gen jeweils in eigenen Abschnitten dargestellt (Kapitel 5 bis Kapitel 7). Im Anschluss
erfolgt eine Reflexion iiber alle Resultate mit bereits bestehenden Studien und Berichten
(Kapitel 8 bis Kapitel 9). Diese Gegeniiberstellung hebt einerseits die Bestitigungen
von bereits bekannten Standpunkten zur Thematik hervor. Auf der anderen Seite wer-
den Widerspriiche und bisher vernachldssigte Anhaltspunkte aufgezeigt. Anschlieend
wird die Darstellung der Sachverhalte durch die Meinungen von ERP-System-Beratern,
welche in einer ergdnzenden qualitativen Befragung zu ausgewdihlten Ergebnissen Stel-
lung nahmen, vervollstindigt.

Im abschlieBenden Teil der Arbeit (Kapitel 10) werden die relevanten Ergebnisse der
empirischen Untersuchung, gegliedert nach den Forschungsfragen, zusammengefasst. In
einem Ausblick werden schlieBlich mogliche zukiinftige Entwicklungspotentiale darge-
legt. Die Ergebnisse der empirischen Untersuchung stellen eine Weiterentwicklung der
wissenschaftlichen Literatur dar, die erhobenen Daten werden als Basis fiir zukiinftige
Forschungsprojekte gesehen.
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Abstract

This thesis deals with the use of ERP-Systems in the context of production planning and
control in medium-sized enterprises. The aim is to give a review of the situation in Aus-
tria on the basis of a comprehensive empirical study. The focus is on the description of
the current use of IT-Systems in production planning and control, as well as problems
and requirements of medium-sized companies in conjunction with ERP-Systems in the
production area. At present there is no comparable survey available in Austria, neither
in the extent of the sample nor in the level of detail.

In the first part of the thesis, structures, functions and tasks of production planning and
control are investigated from existing literature in order to fulfil the research assignment
(Chapter 1 to 4). Furthermore, established experiences were analysed from existing
studies and reports and discussed with associate companies from the industry. More-
over, the dissertation includes a comprehensive survey model which was defined to ana-
lyse the facts. The design of this model is largely based on the PPS-Model of the re-
search institute for rationalization of the RWTH Aachen. The survey model itself out-
lines the field of research on the one hand and represents the connection to the interview
documents on the other hand. In total, three surveys were carried out on over 200 me-
dium-sized enterprises. The main emphasis was placed on a qualitative survey which
comprised face-to-face interviews. Based on the factual knowledge of this first research
phase two quantitative surveys were accomplished.

In the second part of the thesis the most important results of the individual surveys are
presented in separated sections (Chapter 5 to 7). Subsequently, a reflection on all find-
ings is carried out with existing studies and reports (Chapter 8 to 9). This comparison
highlights the confirmation of already well-known positions on the one hand, on the
other hand, contradictions and as yet neglected clues are pointed out. The presentation
of the actual situation is completed by the statements of ERP-system-consultants, who
voiced their opinion in supplementary qualitative interviews about selected issues.

In the final part of the thesis the most relevant results of the empirical study are summa-
rized and subdivided according to the research objectives (Chapter 10). Finally future
potentials for development are summed up in a forecast. The results of the empirical
study represent a further development of the scientific literature, the collected data is
considered as a basis for prospective research projects.
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1 Einleitung

von Matthias Buhl und Jakob Lewandowski

Die hier vorliegende Arbeit ist einer von zwei Teilen eines zusammenhdngenden
Werkes von Matthias Buhl und Jakob Lewandowski. Beide Dissertationen basieren
auf einer empirischen Studie zum Thema der Produktionsplanung und -steuerung,
welche im Rahmen eines Forschungsprojektes gemeinsam vorbereitet und durchge-
fiihrt sowie anschlieBend aus zwei unterschiedlichen Sichtweisen analysiert bzw.
ausgewertet wurde. Eine detaillierte Aufschliisselung der Griinde fiir diese Vorge-
hensweise befindet sich in den folgenden Kapiteln. An dieser Stelle soll lediglich die
Kennzeichnung der Autorenschaft dargelegt werden. In den Kapiteln 1, 2, 3 und 4
kommt es zu einer teilweisen bis ginzlichen Ubereinstimmung zwischen den beiden
Arbeiten, wobei die Urheberschaft durch die Angabe des jeweiligen Autors am Kapi-
telanfang gekennzeichnet ist. Eine abschnittsweise Anderung derselben innerhalb
eines Kapitels ist wiederum anhand der Angabe des Autors im entsprechenden Un-
terkapitel erkenntlich.

1.1 Motivation

Die Produktion und die damit verbundene Planung und Steuerung ist der Kern eines
sachgiitererzeugenden Unternehmens. Wihrend die Entwicklung und Anpassung der
kritischen Geschiftsprozesse (Technologie) ein Grundanliegen der Betriebe ist, wer-
den die Potentiale (fiir den Einsatz von IT) in der Organisation und Abwicklung der
Produktion oft unterschétzt. Die Probleme entstehen oft bereits durch sprachliche
Barrieren zwischen System-Anbietern, System-Beratern und Anwendern wodurch
nicht selten falsche Hoffnungen geweckt oder Vorurteile geschiirt werden. Ein Mit-
grund fiir diese Entwicklung sind sicherlich die in regelmiBigen Abstéinden entste-
henden Modewdrter fiir die systemunterstiitzte Planung und Steuerung der Produkti-
on, die in Wahrheit jedoch immer nur ein und dieselbe Problematik beschreiben.
Spannt man den Bogen vom ersten Modell des Computer Integrated Manufacturing
(CIM) in den 1980er Jahren iiber die Integration von Enterprise Ressource Planning
(ERP) bis zu den nun aktuellen Manufacturing Execution Systems (MES), so kann
man Keith Unger durchaus recht geben wenn er tituliert: ,,Manufacturers needs not

(13!

changing — acronyms are*". Nicht selten entsteht eine grole Kluft zwischen den von
diversen Institutionen genormten Aufgaben und Funktionen dieser Begriffe und den,

unter dem Deckmantel jener zuvor genannten, am Markt angebotenen Software-

! Unger, 2001, S. 1.
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Systeme. Obgleich es Anstrengungen von Fachverbidnden gibt, die verschiedenen
Bereiche der Produktionsplanung und -steuerung eindeutig zu strukturieren, prallen
im Versténdnis dieser Nomenklaturen von System-Anbietern, -beratern oder -kunden
oft noch Welten aufeinander. Es ist daher nicht weiter verwunderlich, dass Produkti-
onsunternechmen bei der Konfrontation mit dieser uniibersichtlichen Systemvielfalt
an Software den Kosten-Nutzen-Effekt der Automatisierung von Abldufen der Pla-
nungs- und Steuerungsprozesse besonders kritisch hinterfragen. Zumal mit der Um-
setzung einer oder mehrerer Systemschnittstellen ein weiterer wesentlicher Faktor
hinzukommt. Auch in diesem Bereich sind die bekannten Losungen nicht immer
zufrieden stellend und noch seltener 6konomisch sinnvoll. Vor allem kleine und mitt-
lere Unternehmen sind aufgrund des fehlenden Know-hows sowie der begrenzten
Personalressourcen hiufig auf externe Spezialisten angewiesen und so entstehen hier
ebenfalls mehrfach ungewollte Diskrepanzen. Dieses Missverhéltnis zwischen Sys-
tem-Anbietern/Beratern und Anwendern, besonders in mittelstindischen Unterneh-
men, war Motivation der hier vorliegenden Arbeit. Die zuvor genannten Sichtweisen
wurden in einer Eingangsphase mit einem IT-Consulting-Unternehmen sowie mit
einem System-Anbieter diskutiert, durch Erfahrungsaustausch prézisiert und schlief3-
lich gemeinsam zu einem Forschungsprojekt der Technischen Universitdt Wien for-
muliert.

1.2 Forschungsfrage

Die wissenschaftliche Fragestellung des Forschungsprojekts umschlieBt eine sehr
ausgedehnte Thematik, welche im Laufe des Projektfortschritts um mehrere wissen-
schaftlich relevante Teilbereiche erweitert wurde. Ausgangspunkt ist in beiden Ar-
beiten das zentrale Forschungsgebiet der Produktionsplanung und -steuerung im 0s-
terreichischen Mittelstand, das aus zwei unterschiedlichen Positionen betrachtet
wird. Aus der jeweiligen Untersuchung der beiden Sichtweisen werden definierte
Schwerpunkte abgeleitet, welche weitere eigenstdndige Forschungsfragen enthalten.
Diese Kumulation von Forschungsfragen zu einem zentralen Motiv war der Grund,
die wissenschaftlichen Erkenntnisse dieses Forschungsprojekts in zwei Dissertatio-
nen zu publizieren.

Abbildung 1-1 zeigt den groben Aufbau der Forschungsfrage sowie die Kohérenz der
Teilbereiche innerhalb des allgemeinen Forschungsgebiets. Ausgehend vom allge-
meinen Forschungsgebiet der PPS im Mittelstand erfolgt eine Fokussierung auf die
Teilbereiche ERP-Systeme und MES im Bereich der Produktionsplanung und -
steuerung. Anschlieend erfolgte die Ableitung weiterer Forschungsfragen, die die
Schnittstellen innerhalb der Produktionsplanung und -steuerung aus zwei Perspekti-
ven betrachten. In den folgenden Unterabschnitten werden die drei Forschungsfragen
der vorliegenden Arbeit erldutert. Die zusitzlich angefiihrten Forschungsfragen der
zweiten publizierten Arbeit verdeutlichen die Abgrenzung innerhalb des gesamten
Themengebiets und stellen den Umfang des gesamten Forschungsprojekts dar.
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. Teilbereiche verknlpft Ableitung weiterer
Allgemeines T . - .
Forschungsgebiet uber eine empirische | Forschungsfragen in den
Studie verknupften Teilbereichen
Produktionsplanung Produktionsplanung und Produktionsplanung und
und -steuerung im -steuerung im Mittelstand -steuerung im Mittelstand
Mittelstand ERP-Systeme im ERP-Systeme im
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MES im Bereich MES im Bereich der
der PPS PPS

Abbildung 1-1: Aufbau des Forschungsprojekts

1.2.1 Allgemeines Forschungsgebiet: Produktionsplanung und

-steuerung im osterreichischen Mittelstand

In dieser Dissertation von Matthias Buhl behandelt

Die Zielsetzung im allgemeinen Forschungsgebiet verfolgt das grundsitzliche

Bestreben, Basisinformation iiber den Osterreichischen Mittelstand fiir weitere Erfor-

schungen zu gewinnen. Dabei wurden folgende Subfragen definiert:

Wie planen und steuern mittelstindische Unternehmen ihre Produktion?

Welche Systeme werden im Mittelstand eingesetzt, um die Produktionsplanungs-
und -steuerungsprozesse zu unterstiitzen?

Werden IT-Systeme in der Produktionsplanung und -steuerung im Mittelstand
eingesetzt?

Welche Motive lassen darauf schlielen, dass IT-Systeme (nicht) eingesetzt wer-
den?

Wie hat sich die Produktionsplanung und -steuerung im Mittelstand in Bezug auf
IT-Systeme weiterentwickelt?

Welche Anforderungen miissen IT-Systeme fiir den Mittelstand in der Produkti-
onsplanung und -steuerung erfiillen?

Das Aufzeigen der positiven und negativen Aspekte von IT-Systemen in der Produk-

tionsplanung und -steuerung im Mittelstand sowie der Aufbau einer wissenschaftlich

fundierten Datenbasis filir weitere Forschungsarbeiten vervollstindigen die Zielrich-

tungen. Dartiber hinaus ist es den Autoren der beiden Arbeiten ein Anliegen den Un-
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ternehmen im Mittelstand, anhand von klaren Definitionen der verwendeten Begriffe
und Funktionen, den State-of-the-Art von IT-Systemen in der Produktionsplanung
und -steuerung aufzuzeigen.

1.2.2 Spezielle Forschungsfragen zur Thematik ERP-Systeme

In dieser Dissertation von Matthias Buhl behandelt

1.2.2.1 IT-Systeme im Bereich der Produktionsplanung und -steuerung

Die erste spezielle Forschungsfrage wird aus dem allgemeinen Forschungsgebiet
abgeleitet und hat die Aufgabe, das Potential von ERP-Systemen innerhalb der Pro-
duktionsplanung und -steuerung im Mittelstand zu analysieren. Diese Intention bein-
haltet nachstehende Teilziele:

e Beriicksichtigung der speziellen Entwicklung von ERP-Systemen im Mittelstand.

e Darstellung des State-of-the-Art von ERP-Systemen in der Produktionsplanung
und -steuerung im Osterreichischen Mittelstand.

e Aufzeigen der Problembereiche von ERP-Systemen im Bereich der Produktion
im Mittelstand.

e Definition von Anforderungen an ERP-Systeme und Aufzeigen von Potentialen
im Bereich der Produktion im Mittelstand.

1.2.2.2 Schnittstelle zwischen Planung und Steuerung in der Produktion
aus der Sicht von ERP-Systemen

Die zweite spezielle Forschungsfrage befasst sich mit der Schnittstelle zwischen Pla-
nung und Steuerung innerhalb der Produktion. Ziel ist es festzustellen, inwieweit ein
vollstindig integriertes IT-System aus Sicht des ERP-Ansatzes, in der Produktions-
planung und -steuerung im Mittelstand einsetzbar und umsetzbar ist. Die Klirung
dieses Ansatzes bezieht nachfolgende Unterziele mit ein:

e Erdrterung der Problematik beim Einsatz von integrierten IT-Systemen in der
Produktion.

e Darstellung des State-of-the-Art der Umsetzung der Schnittstellen in der Produk-
tionsplanung und -steuerung im Osterreichischen Mittelstand.

e Aufzeigen von Potentialen fiir Verbesserung der aktuellen Situation.
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1.2.3 Spezielle Forschungsfragen zur Thematik MES
In einer eigenen Dissertation von Jakob Lewandowski behandelt

Fiir Manufacturing Execution Systems stellt sich die entscheidende Frage, wie die
Systemunterstiitzung bei produzierenden Unternehmen im Osterreichischen Mit-
telstand auszusehen hat. Dass diese allgemeine Frage nicht eindeutig zu beantworten
ist liegt einerseits an den unterschiedlichen Anforderungen der Gebiete, die der Beg-
riff MES einschliet und andererseits an der Inhomogenitit produzierender Betriebe.
Um zumindest eine schrittweise Anndherung an die Beantwortung der Frage zu er-
halten, wird in einer ersten Forschungsfrage der Einsatz von Manufacturing Executi-
on Systems innerhalb der Produktionsplanung und -steuerung behandelt. Weiters
wird die die Problematik wie bzw. welche Informationen zwischen den Bereichen
MES und ERP ausgetauscht werden untersucht. Im Besonderen wird die Abgrenzung
zu den im Level 4: Business Planning and Logistics (nach ANSI/ISA-95) agierenden
Systemen aus dem Blickwinkel eines MES betrachtet. Die Schnittstelle zwischen
Planung und Steuerung in der Produktion aus Sicht von MES bildet somit eine er-
ginzende Forschungsfrage zum Abschnitt 1.2.2.2.

1.3 Vorgehensweise

Abbildung 1-2 zeigt eine Ubersicht der Vorgehensweise wihrend des Forschungs-
projekts. Die beiden ersten Schritte dienten als Vorbereitung fiir die im dritten Schritt
durchgefiihrte Studie und wurden in Zusammenarbeit von Matthias Buhl und Jakob
Lewandowski durchgefiihrt. Die Ergebnisse wurden zu festgelegten Meilensteinen
wihrend der Phasen regelmifig mit Experten aus Industrie und Wissenschaft disku-
tiert und hinterfragt. Die folgenden Schritte, welche mit Auswertung der Daten be-
ginnen, behandeln das spezielle Themengebiet der Arbeit.
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Abbildung 1-2: Aufbau der Vorgehensweise

1.3.1 Theoretische Vorbereitung

Im Bereich der Produktionsplanung und -steuerung, wo die Meinungen von Unter-
nehmern, Beratern und Experten iiber den Systemeinsatz differieren konnen, ist eine
umfassende Vorbereitung der empirischen Untersuchung essenziell. Diese beruhte
zuallererst auf der Ermittlung des State-of-the-Art im Bereich der Produktionspla-
nung und -steuerung. Die dafiir benétigte Literaturrecherche erstreckte sich von der
Erfassung und Aufbereitung von allgemeinen Informationen der Produktionsplanung
und -steuerung, mit den Bereichen ERP und MES, bis hin zur Ermittlung von bereits
durchgefiihrten Studien zu diesen oder verwandten Themen. Das ausgearbeitete Wis-
sen wurde mit Beratern aus Industrie und Wissenschaft unter Beriicksichtigung der
Forschungsfrage diskutiert, mit dem Ziel die internen und externen Grenzen des
Themengebiets festzulegen sowie die Zielgruppe zu definieren. In einem zweiten
Schritt wurden die Erkenntnisse in Form eines Untersuchungsmodells dokumentiert.
Dieses war letztendlich Grundlage fiir die Entwicklung der jeweiligen Befragungs-
methodik wie auch fiir die anschlielende Auswertung der Studien.
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1.3.2 Durchfiihrung der empirischen Studien

Die Durchfiihrung der Studie bestand aus drei Umfragen, die in Form eines Mixed
Approach ausgefiihrt wurden. Erster Teil der Studie war eine qualitative Befragung
von 22 Betrieben zum allgemeinen Ablauf der Auftragsabwicklung im Rahmen der
Produktionsplanung und -steuerung. Sinn und Zweck dieser personlichen Interviews,
war es ein moglichst neutrales Bild iiber die in den Unternehmen angewandten Sys-
teme und Methoden in der Produktionsplanung und -steuerung zu bekommen. In den
gefiihrten Gespriachen wurden zusitzlich wichtige Informationen, wie z.B. die Ver-
trautheit der verantwortlichen Mitarbeiter mit IT-Systemen, mit den in der Literatur
definierten PPS-Begriffen erfasst. Bei der quantitativen Befragung handelt es sich
um Teil 2 (telefonische Interviews) und Teil 3 (Online Befragung). Dabei wurden die
aus den bereits durchgefiihrten Interviews gewonnenen Erkenntnisse und erstellten
Hypothesen anhand einer groeren Stichprobe hinterfragt und abgesichert.

1.3.3 Aufbereitung und Analyse der Ergebnisse

Aufgrund der zeitlichen Dauer der personlichen Interviews, wurden die Daten bereits
wihrend der Studie etappenweise ausgewertet und mit Vertretern aus Industrie und
Wissenschaft diskutiert. Entscheidend fiir die Aufbereitung war es, die in den person-
lichen Interviews teilweise unstrukturierten Informationen in eine vergleichbare
Form zu bringen. Dabei kam das in der theoretischen Vorbereitung entwickelte Un-
tersuchungsmodell zur Anwendung. Dariiber hinaus waren die Ergebnisse der quali-
tativen Interviews, wie im vorangegangenen Kapitel bereits erwihnt, wichtig fiir die
Entwicklung des Fragebogens in den quantitativen Interviews.

1.3.4 Interpretation der Ergebnisse anhand der Forschungsfragen

Die Ergebnisse der empirischen Untersuchung wurden in einem ersten Reflexions-
schritt einem Vergleich mit Berichten und Studien aus der bestehenden Literatur un-
terzogen. Die Gegeniiberstellung erfolgte mit Publikationen, welche eine dhnliche
Zusammensetzung der Zielgruppe und der Zielregion zeigten. Ziel war es, vorhande-
ne Erfahrungen zu bestétigen und neue Erkenntnisse zu akzentuieren. Im Anschluss
wurden ausgewéhlte Ergebnisse zusammen mit daraus neu entstandenen Fragestel-
lungen als Basis fiir eine abschlieende Diskussion mit ERP-System-Beratern heran-
gezogen. Der Einbezug von Standpunkten dieser Gruppe gewihrleistet eine umfas-
sende und objektive Darstellung des aktuellen Ist-Zustands von ERP-Systemen in
Osterreichischen mittleren Produktionsbetrieben. Im abschlieBenden Teil der vorlie-
genden Arbeit erfolgt eine Zusammenfassung der relevanten Aussagen sowie ein
Ausblick auf zukiinftig mogliche Entwicklungspotentiale.
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2 Theoretischer Bezugsrahmen

von Matthias Buhl und Jakob Lewandowski

Inhalt Kapitel 2 Untersuchungsaspekt

Funktionale Strukturierung der PPS Struktur, Modelle der PPS, 2.1

Integration von IT-Systemen in der PPS CIM, ANSI/ISA-95, 2.2

Produktionsplanung Struktur, Funktionen, 2.3

Produktionssteuerung Struktur, Funktionen, 2.4

Enterprise Resource Planning Systems Aufbau, Funktionen, Einsatz, 2.5

Manufacturing Execution Systems Text, 2.6

URURIEUEIR

Abbildung 2-1: Aufbau Kapitel 2

In Abbildung 2-1 wird der Aufbau dieses Kapitels anhand des Inhalts sowie des je-
weiligen Untersuchungsaspekts gezeigt. Der erste Abschnitt gibt einen Einblick in
die Begrifflichkeit und die Modelle zur Strukturierung der Produktionsplanung und -
steuerung (Kap. 2.1). AnschlieBend wird ein Uberblick iiber die verschiedenen Stan-
dards zur Integration von IT-Systemen in der Produktionsplanung und -steuerung
gegeben (Kap. 2.2). In weiterer Folge werden die Ansichten zur Einteilung der Funk-
tionen der Produktionsplanung (Kap. 2.3) und der Produktionssteuerung (Kap. 2.4)
zusammengefasst. Die fiir die Arbeit bedeutsame Entstehung und Entwicklung von
Enterprise Resource Planning Systems (Kap. 2.5) bzw. Manufacturing Execution
Systems (Kap. 2.6) sowie deren Einsatz in mittleren Produktionsunternehmen ver-
vollstindigen den theoretischen Bezugsrahmen.
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2.1 Ansatze zur funktionalen Strukturierung der PPS

Der Begriff Produktion stammt urspriinglich von dem lateinischen Wort producere
(=hervor fiihren) ab und beschrieb zunédchst meist nur die Herstellung bzw. Erzeu-
gung von Giitern. In der sich immer schneller fortbewegenden industriellen Gesell-
schaft entwickelte sich der Ausdruck Produktion zu einer Bezeichnung, die heute
folgendermaBlen definiert werden kann:

,, Technische und organisatorische Prozesse zur Herstellung, zum Er-
halt und zum Recycling von materiellen und immateriellen Produkten

und deren Betreuung im gesamten Produkt-Lebenslauf. *’

Sieht man die Produktion im gesamten Leistungsbereich eines Unternehmens, steht
sie im Mittelpunkt zwischen Beschaffung und Absatz. Ein Beschaffungsmarkt stellt
die Grundlage fiir die Beschaffung dar. Die in das Unternehmen gelangten Giiter
dienen als Input fiir die Produktion, diese werden in einem Transformationsprozess
verarbeitet, wodurch wiederum ein Output entsteht. Die erzeugten Endprodukte wer-
den iiber den Absatz am Absatzmarkt abgesetzt. Beschaffung und Produktion kénnen
als betriebliche Leistungserstellung, der Absatz als Leistungsverwertung bezeichnet
werden. Parallel dazu umfasst der Finanzbereich Zu- und Abginge finanzieller Mit-
tel.’ In Abbildung 2-2 sind der Leistungs- und Finanzbereich eines Unternehmens
dargestellt.

Betriebliche Leistungs-
Leistungserstellung warweriung

Beschaffungsmarkt
L J
m
i
(%]
-
[+
=
=
=
{1n]
3
2
=
=
=]
=1
I
(=8
[1r)
j=4]
(=1
h J

Absatzmarkt

l Finanzielle Mittel JI-‘.L

Abbildung 2-2: Leistungs- und Finanzbereich eines Unternehmens*

? Westkiamper, 2006, S. 24.
3 Vgl. Kiener, 2006, S. 4.
* Kiener, 2006, S. 5.
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Betrachtet man einen Produktionsbetrieb detaillierter, wird bald ersichtlich, dass der
Planung und der Steuerung der Produktion eine bedeutungsvolle Rolle zukommt. Die
Probleme der Produktionsplanung und -steuerung beschiftigen seit Jahrzehnten Ex-
perten aus Praxis und Wissenschaft, da sie zu den wichtigsten und anspruchsvollsten
Aufgaben in einem Industrieunternehmen zihlen.’

Anfang der 1980er-Jahre wurde der Begriff der Produktionsplanung und -steuerung
erstmals geformt um, ausgehend von der zentralen Funktion der Materialwirtschaft,
auch die Termin- bzw. Zeitwirtschaft sowie die Kapazititsplanung® , ...in der produ-
zierenden Industrie unter einem iibergreifenden Konzept zusammenzufassen.’ In
weiterer Folge wurde sowohl die Bezeichnung Produktionsplanung und -steuerung
als auch die dafiir stehende Abkiirzung PPS von Rolf Hackstein mit seinem gleich-
namigen Buch verbreitet und geprigt. In dieser Periode wurden vor allem die Ziel-
setzungen und die Funktionen der PPS umfangreich ausgearbeitet. In Abbildung 2-3
wird eine Aufzéhlung der hiufig genannten Ziele der PPS aus den Jahren 1964-1979
anhand verschiedener Autoren dargestellt.

Verfasser

x| x| || Refa Bd. 3
|| [<[=[>| > VDI (T 23)
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| »| | =<¢| 22| Meckener
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Kurze Durchlaufzeit
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Hohe Auskunftsbereitschaft

Hohe Flexibilitat
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>

| x| =| Kunerth
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Abbildung 2-3: Hiufig genannte Ziele der PPS®

Vergleicht man die Abbildung 2-3 mit der der aktuellen Darstellung in Abbildung
2-4 erkennt man sofort, dass die Zielsetzungen in den letzten 30 Jahren nahezu un-
verdndert geblieben sind. Es ldsst sich vielmehr eine Fokussierung auf Hauptziele,

> Vgl. Kurbel, 2005, S. 1.

6 vgl. Kittl, 1992, S. 3.

7' Schuh, 2006, S. 4.

¥ Vgl. Hackstein, 1989, S. 1.



2 Theoretischer Bezugsrahmen

wie in Abbildung 2-4 bezeichnet, feststellen. Diese sind einerseits innerbetrieblich -
eine hohe Kapazititsauslastung sowie niedrige Lagerbestinde. Andererseits werden
vom Markt eine hohe Liefertreue und eine kurze Durchlaufzeit verlangt. Diese
Hauptziele sollen, unter dem Aspekt einer moglichst hohen Wirtschaftlichkeit, von
der PPS aus heutiger Sicht erfiillt werden.

| Betriebsziele

f Hohe \

Hohe Kapazitats-
| Wirtschaftlichkeit

auslastung

Niedrige
Lagerbestande

Durchlaufzeiten

Abbildung 2-4: Hauptziele der PPS aus heutiger Sicht’

In den Jahren nach 1990 entwickelten sich eine Anzahl von Begriffen und Abkiir-
zungen, die erneut fiir den Bereich der Produktionsplanung und -steuerung relevant
waren. Rund um einige namhaften Hersteller von betriebswirtschaftlicher Standard-
Software entstand die Bezeichnung Enterprise Resource Planning (ERP). Ein weite-
res Prinzip, das aus den logistischen Konzepten folgte, war das Supply Chain Mana-
gement (SCM). Die neu entstandenen ,,Stromungen‘ konnten das Kiirzel der PPS
jedoch nicht vollstdndig ablosen, vielmehr bildet sich darin ein logischer Evolutions-
pfad von der Mengen- und Terminplanung eines einzelnen Betriebs, bis hin zur U-
berwachung und Konsolidierung der gesamten Lieferkette {iber mehrere Standorte.
Die PPS in ihrer urspriinglichen Form ist jedoch immer noch enthalten, da auch in
den neuen Konzepten die Planung und Steuerung der Produktionsprozesse immer

? Vgl. Abels, 2007, S. 9; Westkdmper, 2006, S. 181.
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noch der zentraler Faktor ist.'"” Heute kann die PPS als ,, ...die EDV-gestiitzte organi-
satorische Planung, Steuerung und Uberwachung der Produktionsabliufe von der
Angebotsbearbeitung bis zum Versand“ ''bezeichnet werden.

2.1.1 Gliederung der PPS nach Hackstein

Als Beispiel fiir eine Anordnung der PPS-Funktionen aus ganzheitlicher Sicht muss,
trotz des Alters der Publikation von mehr als 20 Jahren, die Gliederung der PPS nach
Rolf Hackstein als erstes relevantes Instrumentarium angefiihrt werden.

In Abbildung 2-5 gliedert Hackstein die PPS-Funktionen in zwei Teilgebiete - die
Produktionsplanung und die Produktionssteuerung. Funktionsgruppen der Produkti-
onsplanung sind die Produktionsprogrammplanung, die Mengenplanung sowie die
Termin- und Kapazitéitsplanung. Die Auftragsveranlassung und die Auftragsiiberwa-
chung fallen in das Teilgebiet der Produktionssteuerung. Die Datenverwaltung fiigt
sich gebietsiibergreifend in das Schema ein. Die Funktionsgruppen enthalten wieder-
um Einzelfunktionen, die hier jedoch nicht niher erldutert werden. Maf3geblich fiir
den Ansatz ist, dass Hackstein den bis dahin sehr bedeutsamen Bereich der ,,Arbeits-
steuerung® um zusitzliche Funktionen weiterentwickelte. Der neue Bereich der PPS
ersetzte diesen innerhalb der Unternehmensorganisation.'?

Teilgebiet
der PPS Funktionsgruppe
F'ro:iuktmns— Produktionsprogramm-
planung planung
Mengenplanung
oy
c
2
=
Termin- und z
Kapazitatsplanung o
15
o
=]
Auftragsveranlassung
Produktions-
steuerung
Auftragsiiberwachung

Abbildung 2-5: Funktionsiibersicht nach Hackstein"

" Vgl. Schuh, 2006, S. 4.

" Westkamper, 2006, S. 180.
"2 Vgl. Hackstein, 1989, S. 3ff.
" Hackstein, 1989, S. 5.
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2.1.2 Aachener PPS-Modell™

Das ,,Aachener PPS-Modell“ wurde am Forschungsinstitut fiir Rationalisierung
(FIR) an der RWTH Aachen seit 1993 entwickelt und erstmals 1998 publiziert." Das
Modell versucht die PPS moglichst praxisnahe und strukturiert darzustellen. Auf-
grund des hohen Abstraktionsgrades der PPS wurden vier verschiedene Referenz-
sichten entwickelt, die iiber Zusammenhénge ein umfangreiches Werkzeug zur Bear-
beitung der Thematik zur Verfiigung stellen. In einer ndchsten Entwicklungsstufe
wurde das urspriingliche Modell zum ,,Erweiterten Aachener PPS-Modell* ausge-
baut. Seit seiner Entstehung hat sich das Aachener PPS-Modell zu einer unumgéngli-
chen Referenz fiir die Thematik Produktionsplanung und -steuerung im deutschspra-
chigen Raum etabliert. Abbildung 2-6 zeigt eine schematische Ubersicht der vier
Referenzsichten.

==

Aufgabensicht Prozessarchitektursicht

I

- r.

1
i
:
|

I

Funktionssicht Prozesssicht

—

L

Abbildung 2-6: Das Aachener PPS-Modell mit seinen vier Referenzsichten'

Da das Aachener PPS-Modell fiir die Methodik der vorliegenden Arbeit eine ent-
scheidende Grundlage darstellt, werden im Folgenden die vier Referenzsichten erléu-

'* Vgl. Schuh, 2006, S. 11ff.
" Vgl. Luczak, 1998, S. 1.
'® Schuh, 2006, S. 18.
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tert. Tabelle 1 stellt die Art und den Zweck der vier Referenzsichten dar. Dabei kon-
nen drei Referenzsichten als Organisationssichten (Aufgabensicht, Prozessarchitek-
tursicht, Prozesssicht) und die Funktionssicht als IT-Systemsicht unterschieden wer-
den.

Tabelle 1: Referenzsichten des Aachener PPS-Modells!’

Referenzsichten Zweck
Aufgabensicht Beschreibung und Abgrenzung von
Aufgaben der PPS und Auftragsab-
wicklung
rganisationssichten . . . o
Chipiloe it (2110 Prozessarchitektursicht Verteilung und Koordination von

Prozessen und Prozesselementen

Prozesssicht Analyse und Gestaltung von Prozessen
IT-Systemsicht Funktionssicht Beschreibung von Anforderungen an
IT-Systeme

21.2.1 Aufgabensicht

Die Aufgabensicht gliedert sich in Netzwerkaufgaben, die standort- bzw. unterneh-
mensiibergreifende Themen beschreibt, in Kernaufgaben, welche die Kompetenzen
innerhalb eines Produktionsunternehmens behandeln und in Querschnittsaufgaben,
welche die integrativen Aufgaben enthalten. Als Riickgrat dieser drei Aufgabenbe-
reiche dient die Datenverwaltung, die fiir alle Disziplinen eines Unternehmens bend-
tigt wird. Diese Referenzsicht schafft demnach die grundlegende Form fiir die Ab-
bildung von PPS-Funktionen. Sowohl die Prozessarchitektursicht als auch die Pro-
zesssicht deduzieren aus dem Aufgabenmodell die einzelnen Prozessschritte.

" Vgl. Schuh, 2006, S. 19.



2 Theoretischer Bezugsrahmen

Froduktionsprogramm-
Netzwerkkonfiguration planung £ H
E E
AR AE
Produktionsbedarfs- =
Netzwerkabsatzplanung planung E § E
e[ 2]|°
Fremdbezugsplanung E %
und -steuerun o
Metzwerkbedarfsplanug -
gen ungsplanung
und -steuerung
Datenverwaltung

Abbildung 2-7: Struktur der Aufgabenreferenzsicht'®

2.1.2.2 Prozessarchitektursicht

Die Prozessarchitektursicht ist die jiingste Weiterentwicklung innerhalb der Refe-
renzsichten und dient als Erweiterung zur Prozesssicht fiir die unternehmensiibergrei-
fende Gestaltung der PPS. Da diese Sichtweise in der Methodik der vorliegenden
Arbeit nicht relevant war, erfolgt keine nidhere Beschreibung.

2.1.2.3 Prozesssicht'

Die Prozesssicht erldutert die aus dem Aufgabenmodell resultierenden Prozessschrit-
te detaillierter und weist darliber hinaus auf die Schnittstellen zu den benachbarten
Prozessen hin. Dabei werden die Aufgaben in einer zeitlich-logischen Folge abgebil-
det und innerhalb eines Unternehmens analysiert. Weiters werden vier verschiedene
Betriebs- bzw. Auftragsabwicklungstypen unterschieden:

e Auftragsfertiger
e Rahmenauftragsfertiger
e Variantenfertiger

e Lagerfertiger

'8 Vgl. Schuh, 2006, S. 21.

" Da die Strukturen der Prozessarchtektursicht und der Prozesssicht aufgrund des Umfangs
nicht abgebildet werden konnen, wird auf die Literatur verwiesen (Schuh, 2006, S. 24ff).
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Diese vier Auftragsabwicklungstypen werden anhand eines morphologischen Merk-
malsschemas charakterisiert. Das Schema in Tabelle 2 unterscheidet zwischen 12
Merkmalen, welche unterschiedlich ausgeprigt sein konnen. Den 12 Merkmalen liegt
eine Merkmalsstruktur zu Grunde. Dabei werden die Merkmale wie folgt gegliedert:

e [Initialmerkmal (1)

e Erzeugnismerkmale (2-3)

e Dispositionsmerkmale (4-7)
e Fertigungsmerkmale (8-12)

Es sind auch mehrfache Zuordnungen zuldssig, da in der Realitéit je nach Branche
Mischformen aus den vier Auftragsabwicklungstypen vorliegen. Fiir die Analyse des
Ist-Zustandes und die Vergleichbarkeit von Betrieben untereinander ist diese Metho-
de, trotz idealtypischer Annahme, sehr hilfreich.

Die Prozesssicht vereinfacht somit die Aufnahme und Zuteilung realer Prozesse in
ein libersichtliches Modell.
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Tabelle 2: Charakterisierung des Auftragsabwicklungstyps®

Merkmale Merkmalsauspragungen
Auftragsauslos- | Produktion auf Produktion auf Kundenanonyme | Produktion auf
ungsart (Ver- Bestellung mit Bestellung mit Vor- Lager
hiltnisse) Einzelauftragen Rahmenauftrigen | /kundenauftrags-
bezogene Endpro-
1 duktion
Erzeugnisspek- | Erzeugnisse nach | Typisierte Er- Standarderzeug- Standarderzeu -
trum (Stiickzah- | Kundenspezifi- zeugnisse mit nisse mit Varian- | nisse ohne Varian-
len, LosgroBen, | kation kundenspezi- ten ten
Variantenzahlen) fischen Varianten
2
Erzeugnisstruk- | Mehrteilige Er- Mehrteilige Er- Geringteilige
tur zeugnisse mit zeugnisse mit Erzeugnisse
komplexer Struk- | einfacher Struktur
tur
3
Ermittlung des Bedarfsorien-tiert | Erwartungs- und Erwartungs- Erwartungso- Verbrauchs-
Erzeugnis- auf Erzeugnisebe- | bedarfsorientiert orientiert auf rientiert auf Er- orientiert auf
/Komponentenbe | ne auf Komponenten- | Komponenten- zeugnisebene Erzeugnisebene
4 -darfs ebene ebene
Auslosung des Auftrags-orientiert | Teilweise auf- Periodenorientiert
Sekundérbedarfs tragsorientiert,
teilweise perio-
5 denorientiert
Beschaffungsart | Weitgehender Fremdbezug in Fremdbezug
5 Fremdbezug groBerem Umfang | unbedeutend
Bevorratung Keine Bevorra- Bevorratung von Bevorratung von Bevorratung von
tung von Bedarfs- | Bedarfspositionen | Bedarfspositionen | Erzeugnissen
positionen auf unteren Struk- | auf oberen Struk-
turebenen turebenen
7
Fertigungsart Einmalfertigung Einzel- und Klein- | Serienfertigung Massen-fertigung
serien-fertigung
8
Ablauf in der Werkstatt- Inselfertigung Reihenfertigung Fliefertigung
9 Teilefertigung fertigung
Ablauf in der Baustellen- Gruppenmontage | Reihenmontage FlieBmontage
Montage montage
10
Fertigungsstruk- | Fertigung mit Fertigung mit Fertigung mit
tur hohem Strukturie- | mittlerem Struktu- | geringem Struktu-
rungs-grad rierungs-grad rierungs-grad
11
Kundeninde- Anderungsein- Anderungs- Anderungs-
rungseinfliisse flisse in groBerem | einfliisse gelegent- | einfliisse unbedeu-
wihrend der Umfang lich tend
12 Fertigung

2 ygl. Schuh, 2006, S. 137.
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2.1.2.4 Funktionssicht

Im Funktionsmodell werden die Anforderungen an IT-Systeme aufgrund der defi-
nierten Funktionen in der PPS beschrieben. Diese beziehen sich im Speziellen auf
PPS-Systeme sowie auf ERP-Systeme und werden in gleicher Art und Weise geglie-
dert, wie in der Aufgabensicht. Die Funktionssicht beriicksichtigt daher die verschie-
denen informationstechnischen Aspekte der PPS. Die Gliederung der Funktionen
wird in Abbildung 2-8 anhand der Kernaufgaben veranschaulicht.

‘Produktionsprogrammplanung

Absatz- und Produktionsprogrammplanung —[ Absatzplanung

Produktionsprogrammplanung

Produktionsbedarfsplanung
IMaterialdisposition —— Bedarfsermittlung
— Beschaffungsartzuordnung
Produktionsplanung —— Arbeitsvorbereitung
— Fertigungsauftragsterminierung
— Losgrofenrechnung
— Kapazitatsplanung
Eigenfertigungsplanung und -steuerung
Produktionssteuerung Belegungsplanung
Fertigungsauftragsfreigabe
Fertigungsauftragsiiberwachung
Ressourceniiberwachung
'Fremdbezugsplanung und -steuerung
Einkauf und Beschaffung Bestellmengenarmittiung
Bestellabwicklung
Lieferantenmanagement

Bestelliiberwachung

Abbildung 2-8: Funktionsbereiche zur Unterstiitzung der Kernaufgaben®'

21 Schuh, 2006, S.199.
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Abbildung 2-9 zeigt am Beispiel der Absatzplanung mogliche IT-System-
Funktionen.

‘Funktionen der Absatzplanung

- Absatzstatistik
- Absatzabschatzung/-prognose
- Periodenbezogener Verkaufsplan (z.B. Jahresplan)

Ubernahme der Daten in den Absatzplan

- Manuelle Eingabe
- Daten aus dem Vertriebsplan kopieren
- Daten aus dem Ergebnisplan kopieren

Abbildung 2-9: Beispiel fiir IT-Systemfunktionen in der Absatzplanung®

2.2 Ansatze zur Integration von IT-Systemen in der PPS

Die Einfiihrung und Integration von IT-Systemen stellt im Allgemeinen eine sehr
grofle Herausforderung an ein Unternehmen dar. In Industriebetrieben fiihren die
verzweigten Abldufe in der Produktionsplanung und -steuerung zu einer noch kom-
plexeren Struktur, wodurch die Forderung nach standardisierten Abldufen und
Schnittstellen als unabdingbar bezeichnet werden kann. Die meisten aktuellen Stan-
dards fiir integrierte Systeme in der Produktion basieren auf der Idee des Computer
Integrated Manufacturing. Im Folgenden werden die Entstehung und die Weiterent-
wicklung des CIM-Gedankens zusammengefasst. AnschlieBend werden das gegen-
wirtig wichtigste Konzept fiir die Integration von EDV- und Leitsystemen in Unter-
nehmen, der Standard ANSI/ISA-95 sowie die daraus resultierende Norm DIN ECI
62264, erlautert.

2.2.1 PPS im Rahmen des Computer Integrated Manufacturing

Die Idee des Computer Integrated Manufacturing entstand in den 1980er Jahren und
wurde insbesondere durch August-Wilhelm Scheer verbreitet.

,, Computer Integrated Manufacturing (CIM) bezeichnet die integrierte
Informationsverarbeitung fiir betriebswirtschaftliche und technische

Aufgaben eines Industriebetriebs. “ %

Vor allem das Y-Modell der CIM-Komponenten in Abbildung 2-10 erlangte Be-
kanntheit und war vorrangig in der Wirtschaftsinformatik gebrauchlich. Das Modell
gibt zwei Planungsphasen an, die betriebswirtschaftliche (PPS) sowie technische

> Vgl. Schuh, 2006, S. 199ff.
¥ Scheer, 1990, S. 2.
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Funktionen (CAx-Komponenten) beinhalten. In der Realisierungsphase kreuzen sich
beide Sichtweisen bei den Steuerungsfunktionen.

ARG e T iy

’ Stiick- ] |"' Arbeits- ) Betriebs-'
listen | Plane | mittel it
eistungs-
Logistik K — \\_, \-—»”/ gestaltung
Kundenauftrags- \ I /
___t_:_-_a_qr_b_gn_ty_qg _________ e j ,‘_“ Produktanforderungen

Planung des
Primarbedarfs

Matenalmrtschaﬂ

"- Produktentwurf /

/
¢ | Konstruktion
' I
1 | \
Arbeitsplanung/
Prifplanung

Kapazitats-
terminierung

Kapazitﬁtsabgleich
SR i NC-
Auftragsfrelgaba Programmierung
Feinsteuerung Steuerung von
NC-, CNC-,
DNC-Maschinen
a",:' Betriebsdaten- e Roboten e o
a erfassung Werkzeug- @ B
o v verwaltung - :g
: S| |8
7]
% Kontrolle (Mengen, Lagersteuerung £
= Zeiten, Kosten) Transport- 2
= steuerung nE_
a und
Instandhaltung
Datenanalyse Qualitits- o
{Monitoring) steuerung 5

Abbildung 2-10: Informationssysteme im Produktionsbereich®

Eine weitere Darstellung, die im ingenieurwissenschaftlichen Bereich héufig vorzu-
finden ist, wurde auf Empfehlung des Ausschusses flir Wirtschaftliche Fertigung
publiziert und wird in Abbildung 2-11 gezeigt. Auf Basis des Y-Modells von Scheer
entwickelt, werden auch hier PPS und die CAx-Komponenten als gleichwertig gese-

hen.”

2 Scheer, 1990, S. 2.
¥ vgl. Kurbel, 2005, S. 310.
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CIM

Computer Aided Design Produktionsplanung und -
and Manufacturing steuerung
Produktionsprogramime-
CAD planung
- Men
genplanung
o | =) |
CAP A Termin- und
Q Kapazitatsplanung
[ Auftragsverwaltung |
CAM

| Auftragsiberwachung |

Abbildung 2-11: AWF-Empfehlung CIM*®

Parallel zu den Konzepten in Europa wurde in den USA gemeinsam von der Purdue
Research Foundation und der Instrument Society of America ein Referenzmodell fiir
CIM entwickelt.”” Dieses Modell beschreibt den informationstechnischen Austausch
sowie die Verteilung der Kompetenzen aller am Produktionsprozess beteiligten
Funktionen innerhalb eines Unternehmens. Dabei wird eingangs der Industriebetrieb
in sechs hierarchische Niveaus (Levels) eingeteilt. AnschlieBend werden fiir jede
Ebene spezielle Steuerungsfunktionen (Basic Functions), Aufgaben (Control) und
Verantwortlichkeiten (Responsibility) vorgegeben. In Tabelle 3 wird die Strukturie-
rung ausgehend von der Anlagenebene (Level 1, Equipment) bis zur Unternehmens-
fiihrungsebene (Level 6, Corporate Management) gezeigt.

2 AWF, 1985, S. 10.
2" Purdue, 1989



2 Theoretischer Bezugsrahmen

31

Tabelle 3: Facility automation mode

128

motion

to the shop floor equip-
ment

Level Hierarchy Control Responsibility Basic Functions
6 Enterprise Corporate management Achieving the mission of | Corporate management
the enterprise and manag- | Finance
ing the corporate Marketing & sales
Research & development
5 Facility / Planning production Implementation of the Product design & production engin.
Plant enterprise functions / Production management (up. level)
planning and scheduling Procurement (up. level)
the production Resources management (up. level)
Maintenance mgmt. (up. level)
4 Section / Allocating and supervis- | Coordinate the production | Production management (low. level)
Area ing materials & re- and supporting the jobs / Procurement (low. level)
sources obtaining and allocating Resources management (low. level)
resources to the jobs Maintenance mgmt. (low. level)
Shipping
Waste material treatment
3 Cell Coordinate multiple Sequencing and supervis- | Shop floor production (cell level)
machines and operations | ing the jobs at the shop
floor / supervising various
supporting services
2 Station Command machine Directing and coordinat- Shop floor production (station level)
sequences and motion ing the activity of the
shop floor equipment
1 Equipment Activate sequences and Realisation of commands Shop floor production

(equipment level)

Die erste ,,CIM-Welle* konnte die hohen Erwartungen jedoch nicht erfiillen. In den

1990er Jahren werden folgende Griinde fiir den fehlenden Erfolg des CIM angege-

e CIM wird mit PPS gleichgesetzt

.29

e CIM wird mit Automatisierung gleichgesetzt

e CIM bildet traditionelle Organisationsformen ab

e CIM=PPS + CAx

Die Gleichsetzung von CIM mit PPS spiegelt die Fokussierung auf organisatorische

Potentiale der PPS wider. Die fehlende Ausschopfung der Technologie in der Anla-

genkommunikation, insbesondere von Maschinensteuerungen, war mitentscheidend.

Weiters wurde hiufig die Idee des CIM mit Automatisierung identifiziert und somit

missverstanden. Angestrebt wurde die ,,mannlose Fabrik“, die dadurch aber unflexi-

bel bleibt. AuBBerdem versteiften sich die Projekte zu dieser Zeit zu sehr auf die tech-

2 Purdue, 1989, S. 30.
¥ vgl. Kittl, 1993, S.16ff.
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nische Umsetzung der Konzepte und versdumten die Anpassung der gesamten Un-
ternehmensorganisation.® Eine mangelhafte Organisation kann durch integrierte Da-
tenverwaltung hdchstens unwesentlich verbessert werden.”! Der vierte angefiihrte
Punkt verdeutlicht, wie abstrahierte Schemen (sieche Abbildung 2-11) vereinfacht und
aufgelost wurden. Der entscheidende Buchstabe des CIM ist das ,,I*“. Es wurden je-
doch einzelne Komponenten (z.B. CAD) weiterentwickelt und nicht die Integration
der bestehenden Elemente. Die Ubersicht in Abbildung 2-12 stellt eine Zusammen-
fassung der CIM Konzepte im Wandel der Zeit dar. Festzuhalten ist, dass die Idee
des CIM bereits zu Beginn sehr viel versprechend war und sich bis heute immer wei-
terentwickelt hat. Der Umschwung von der anfinglichen Euphorie iiber eine Strate-
gie, die alle unternehmerischen Probleme 16sen kann, zu einer zeitweise unpopulédren
Fantasie lag vielmehr an der fehlerhaften Umsetzung des Konzepts und an der Ab-
kehr von den Humanressourcen. Der Gedanke des CIM ist jedoch nach wie vor aktu-
ell, da heute neue Technologien und Mittel zur Verfiigung stehen, um die weiterent-
wickelten Ansdtze zu realisieren.

30 Vgl. Westkimper, 2006, S. 236ff.
3! Vgl. Burger, 1993
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Abbildung 2-12: Verinderung im CIM-Konzept’

2.2.2 ANSI/ISA-95

Die Instrument Society of America veroffentlichte im Jahr 2000 den ersten Teil der
Normenreihe ANSI/ISA-95. Dieser beschreibt einen internationalen Standard fiir die
Integration von Unternehmens- und Betriebsleitsystemen.” Dabei werden Definitio-
nen und Modelle aufgezeigt, welche die Schnittstellen zwischen verschiedenen
Software-Systemen strukturieren und den Informationsaustausch regeln. Die AN-
SI/ISA-88, welche fiir chargenorientierte Produktion (z.B. Chemische Industrie)
entwickelt wurde, war die Basis fiir die ANSI/ISA-95, um einen dhnlichen Standard

32 Backes, 1996
3 Vgl. URL: http://www.isa-95.com/ [16.04.2008].
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fiir die diskrete bzw. kontinuierliche Fertigung zu gestalten. An dieser Stelle muss
festgehalten werden, dass einige groe und namhafte Software-Anbieter’* an der Ent-
stehung dieses Standards mitgewirkt haben und sich auch auf diesen beziehen. Zum
Zeitpunkt dieser Arbeit sind folgende Teile der Normenreihe freigegeben:

e Teil 1: Models and Terminology

e Teil 2: Object Model Attributes

e Teil 3: Models of Manufacturing Operations Management

e Teil 5: Business-to-Manufacturing Transactions

Folgende Teile befinden sich im Planungszustand:

e Teil 4: Object models and attributes of manufacturing operations management
e Teil 6: Manufacturing operations management transactions

Grundlage fiir die Strukturierung ist das ,,Functional hierarchy model®, welches die
Produktionsplanung und —steuerung gliedert. Es handelt sich hierbei um eine verein-
fachte Variante des ,,Purdue hierarchy models*.*” Die Einteilung erfolgt in verschie-
denen Schichten (Levels), welche den Ort fiir die Entscheidungskompetenz angeben.
Es werden folgende Schichten unterschieden.

e Level 0,1,2: Batch, Continuous, Discrete Control (Automationsebene)
e Level 3: Manufacturing Operations & Control (Fertigungsmanagement)
e Level 4: Business Planning and Logistics (Unternehmensmanagement)*

Die vorliegende Arbeit verweist vorrangig auf Teil 1 des ANSI/ISA-95 Standards, da
sich dieser speziell mit der Schnittstelle zwischen Level 3 und Level 4 befasst. Die
Arbeitsgruppe der ANSI/ISA-95 empfiehlt die Funktionen aus Grundlage fiir Ent-
wicklungen von Standard-Software-Systemen heranzuziehen, im Speziellen aus Le-
vel 3 fliir Manufacturing Execution Systems (siehe Kapitel 2.6) und Level 4 fiir En-
terprise Resource Planning Systems (siehe Kapitel 2.5). In Abbildung 2-13 wird das
,Functional hierarchy model* dargestellt. Der Zeithorizont flir die Funktionen unter-
scheidet sich wie folgt:

e Level 4: Monate, Wochen, Tage
e Level 3: Tage, Schichten, Stunden, Minuten, Sekunden

e Level 2,1,0: Stunden, Minuten, Sekunden, Millisekunden

34 Beispiele zu diesem Punkt: Oracle Corp., SAP AG, Siemens AG.
% Purdue, 1989, S. 27ff.
38 Fiir die Ubersetzungen in Klammer vgl. Kletti, 2007, S. 17.
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Level 4

Business Planning & Logistics
Plant Production Scheduling,
Operational Management, etc

Level 3

Manufacturing

Operations & Control
Dispatching Production, Detailed Production
cheduling, Reliability Assurance, ..

Levels
2,10

Batch
Control

Continuous Discrete
Control Control

Abbildung 2-13: Functional hierarchy model®’

Auf die detaillierten Aktivititen innerhalb der Levels 3 und 4 wird im Abschnitt 3
Bezug genommen. Eine wichtige Ergéinzung zum ,,Functional hierarchy model* stellt
das ,,Functional enterprise-control model®, das in Abbildung 2-14 gezeigt wird, dar.
Der Ubergang zwischen dem graublauen Bereich und seiner Umgebung stellt die

Schnittstelle zwischen Level 3 und Level 4 dar.

138

Abbildung 2-14: Functional enterprise-control mode

37 Vgl. Instrument Society of America, 2000, S. 19.
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Es werden um den Fokus der Funktion Production Control (braun) die zentralen
Funktionen der PPS (blau) mit dem primér relevanten Datenfluss (durchgingige
Pfeile) abgebildet. Externe Funktionen sind rechteckig (rot) umrahmt, der sekundar
relevante Datenaustausch zwischen Funktionen ist durch strichpunktierte Pfeile ge-
kennzeichnet.

Es werden folgende Funktionen unterschieden:
1. Order Processing (Bestellabwicklung)
Production Scheduling (Produktionsplanung)
. Production Control (Produktionssteuerung)
. Material and Energy Control (Material- und Energiewirtschaft)

. Procurement (Beschaffung)

. Product Inventory Control (Lagerverwaltung)

2

3

4

5

6. Quality Assurance (Qualitétssicherung)

7

8. Product Cost Accounting (Kostenrechnung)
9

. Product Shipping Admin (Transportverwaltung)
10. Maintenance Management (Instandhaltungsmanagement)

Von Seiten der Systemanbieter wurde die Entwicklung des ANSI/ISA-95 Standards
positiv kommentiert. Vor allem die Schaffung eines Ansatzes, der die wichtigsten
Eckpfeiler fiir die Integration der beiden Bereiche ERP und MES vorsieht, 14sst auf
zufrieden stellende Losungen in naher Zukunft schlieBen.”” Der Standard wird zwar
einerseits eher flir groe Systeme und Konzerne mit mehreren Standorten als vorteil-
hafter bezeichnet, andererseits wird die Grundstruktur der 3-Schicht-Architektur fiir
die Umsetzung als grundsitzlich geeignet gesehen.*’

¥ Vgl. URL: http://www.isa.org [01.07.2008].
¥ Vgl. Siemens AG, 2004, S. 6.
0 vgl. Kletti, 2006, S. 28.
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2.2.3 |IEC 62264 und DIN EN 62264

Der ANSI/ISA-95 Standard ist die Basis fiir eine Norm, die in der IEC 62264 bear-
beitet wird. Das Ziel, die Norm international bekannt zu machen, wurde durch die
Bestrebungen einer deutschen Version in der DIN EN 62264 unterstiitzt. Aktuell
liegen folgende Entwiirfe vor:*

e DIN EN 62264-1, Integration von Unternechmens-EDV und Leitsystemen — Teil
1: Modelle und Terminologie (Englisch mit einem Worterbuch Deutsch-Englisch
und Englisch-Deutsch)

e Entwurf zu DIN EN 62264-2, Integration von Unternehmens-EDV und Leitsys-
temen — Teil 2: Attribute des Objektmodells (Englisch)

2.3 Produktionsplanung

2.3.1 Hierarchische Struktur

Betrachtet man zunéchst die Produktionsplanung in Abbildung 2-15, konnen im Pro-
duktionsmanagement drei Ebenen unterschieden werden.*” Zu Beginn steht die stra-
tegische Produktionsplanung, bei der langfristige Entscheidungen zu Produkt, Tech-
nologie, Produktionssystem und Standort getroffen werden. Darauf folgt die takti-
sche Produktionsplanung, welche mittelfristig die strategischen Entscheidungen um-
setzt. Die operative Produktionsplanung gewéhrleistet, innerhalb der taktischen
Rahmenbedingungen, die effiziente Nutzung des Produktionssystems beziiglich
Mengen und Terminen.

Im Rahmen der vorliegenden Arbeit werden vorrangig die operativen PPS-
Funktionen betrachtet. Die Durchfiihrung der verschiedenen Planungsaufgaben kann
entweder simultan oder sukzessiv erfolgen. Der theoretische Ansatz eines Simultan-
modells ist bis heute kaum erfolgreich realisiert, da der Umfang der Planungsprob-
leme zu groB ist. In der Praxis hat sich daher das Stufenkonzept der PPS durchgesetzt
(siehe auch Kapitel 2.5). Die PPS-Funktionen werden schrittweise durchgefiihrt und
eventuelle Planungsprobleme aufeinander folgend gelost.”

Im folgenden Abschnitt werden die Funktionen der Produktionsplanung aus ver-
schiedenen Ansitzen erldutert und gegeniibergestellt.

' vgl. Adams, 2007, S. 52.
> Vgl. Schneider, 2005, S 13.
“ Vgl. Jung, 2006, S 515.
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Abbildung 2-15: Aufgaben des Produktionsmanagements*

2.3.2 Funktionen

Die grobe Einteilung der Funktionen in der operativen Produktionsplanung wird in
der Literatur einheitlich in drei Abschnitte gegliedert:

e Produktionsprogrammplanung (auch gemeinsam mit Absatzplanung genannt)
e Materialbedarfsplanung (auch oft als Materialdisposition angefiihrt)

e Produktionsdurchfithrungsplanung (auch hédufig als Produktionsplanung oder
Grobplanung bezeichnet)

Die im deutschen Raum ausfiihrlichste beschriebene Ubersicht ist im Aachener PPS-
Modell zu finden, dessen Funktionssicht sich in Abbildung 2-16 darstellt.

* Vagl. Kiener, 2006, S. 137ff; Schneider, 2005, S. 13ff.
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Produktionsprogrammplanung

Absatz- und Produktionsprogrammplanung —|: Absatzplanung

Produktionsprogrammplanung

Produktionsbedarfsplanung

Materialdisposition —— Bedarfsermittiung
— Beschaffungsartzuordnung
Produktionsplanung —— Arbeitsvorbereitung

— Fertigungsauftragsterminierung

— Losgroftenrechnung

— Kapazitdtsplanung

Abbildung 2-16: Funktionen der Produktionsplanung im Aachener PPS-Modell*

Die Unterfunktionen in der Absatz- und Produktionsprogrammplanung sowie in der
Materialdisposition werden dhnlich gesehen, wie in der Darstellung des Produkti-
onsmanagements von Kiener und Schneider (sieche Abbildung 2-15). Einzig die Auf-
tragsfreigabe wird unterschiedlich betrachtet. Einerseits wird die Auftragsfreigabe
der Produktionsplanung zugeordnet, andererseits wird diese jedoch als Funktion der
Produktionssteuerung gesehen.*® Der Unterschied kann mit einer nur teilweise abge-
bildeten Feinplanung erkldrt werden. Konzepte, die nach der Produktionsplanung
zusdtzlich eine Feinplanung vorsehen, ordnen die Auftragsfreigabe eher der Produk-
tionssteuerung zu. Dieser Umstand ist vor allem zeitlich bedingt, da in manchen Fil-
len bereits der Abschluss der Termin- und Kapazititsplanung in der Grobplanung als
Auftragsfreigabe bezeichnet wird. Die eigentliche Zuteilung der Ressourcen nach
positiver Verfligbarkeitspriifung erfolgt erst in der Produktionssteuerung und wir
daher auch vielfach als Fertigungsauftragsfreigabe angefiihrt. Nach dem MRP II
Konzept (sieche Kapitel 2.5) wird die Freigabe der Fertigungsauftrige ebenfalls der
Werkstattsteuerung (Shop Floor Control) zugerechnet.”

Eine detaillierte Auflistung aller Definitionen findet sich in Anhang A.

* Vgl. Schuh, 2006, S.199.

* Vgl. hierzu: Schuh, 2006, S. 56; Hansmann, 2006, S. 339; Kiener, 2006, S. 147; Hack-
stein, 1989, S. 15; Schneider, 2005, S. 16.

7 vgl. Kurbel, 2005, S. 139.
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2.4 Produktionssteuerung

2.4.1 Hierarchische Struktur

Die Produktionssteuerung als zweiter Teil des Akronyms PPS wird, wie schon im
Kapitel 2.3 bereits erwihnt, ebenfalls zu den operativen Aufgaben des Produktions-
managements gezédhlt. Im Aachener PPS-Modell wird die Produktionssteuerung dem
Bereich der Eigenfertigungsplanung und -steuerung, wie in Abbildung 2-18 darge-
stellt, untergeordnet. Dieser Bereich kennzeichnet den kurzfristigen Vollzug der Pro-
duktionsprozesse.

Eigenfertigungsplanung und -steuerung

Produktionssteuerung Belegungsplanung
Fertigungsauftragsfreigabe
Fertigungsauftragsiberwachung

Ressourceniiberwachung

Abbildung 2-17: Funktionen der Produktionssteuerung im Aachener PPS-Modell**

Eine weitere Zuordnung, die mehr die organisatorischen und administrativen Zu-
sammenhénge der Produktionssteuerung hervorhebt, wird in Abbildung 2-18 gezeigt.
Die ersten zwei der drei Stufen weisen auf die Riickkopplung mit der Produktions-
planung in den Gebieten Auftragsverwaltung und Bestandsverwaltung hin. Die dritte
Stufe bildet den ,,klassischen Bereich* der Produktionssteuerung ab. Die Funktionen
Planung und Steuerung werden iiberwiegend parallel ausgefiihrt.*

* Vgl. Schuh, 2006, S. 199.
¥ Vgl. Bloech, 2003, S. 121ff.
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Produktionsplanung Produktionssteuerung
Stufe 1.5tufe
Produktionsprogrammplanung Kundenauftragsverwaltung
(Primarbedarfsermitiung) Vorlaufsteuerung
2.Stufe ‘ 2.Slufe
o e Bestellauftragsveranlassung und -Uberwachung
Mengenplanung (Sekundarbedarfsermittiung) "
Grobterminierung (Kapazititsabgleich) Bestandsfiihrung / Lagerkontrolle
. CooE e Betriebsmittelverwaltung

3.5tufe ‘ 3.5tufe
Feinterminierung Fertigungsauftragsveranlassung und
(Ablauf-/ Reihenfalgeplanung) -liberwachung

Abbildung 2-18: Stufen der Produktionssteuerung in PPS-Systemen™

2.4.2 Funktionen

In der Literatur sind folgende Funktionen der Produktionssteuerung am hiufigsten
vorzufinden:

e Auftragsveranlassung (auch als Fertigungsauftragsfreigabe bezeichnet)

e Belegungsplanung (auch Reihenfolge-/ Ablaufplanung genannt bzw. dem Begriff
Feinplanung untergeordnet)

e Auftragsiiberwachung (auch gemeinsam mit Ressourceniiberwachung angege-
ben)

Die Funktion der Uberwachung wird nahezu immer angegeben. Die Belegungspla-
nung kommt ebenso hiufig vor, wird aber in diesem Bezug unter dem Begriff der
Feinplanung angefiihrt. Die an der Schnittstelle zwischen Produktionsplanung und
Produktionssteuerung liegende Auftragsveranlassung wird wie bereits erwihnt bei-
den Kompetenzfeldern untergeordnet (siche Kapitel 2.3.1).

Eine detaillierte Auflistung aller Definitionen findet sich in Anhang A.

2.5 Enterprise Resource Planning Systems

von Matthias Buhl

Zu Beginn dieses Teilabschnitts muss erwidhnt werden, dass sich die Literatur zu
Methoden und Grundlagen von ERP-Systemen ohne konkreten Bezug zu einem
Softwareprodukt nach wie vor als sehr bescheiden darstellt. In der deutschsprachigen
Literatur der Wirtschaftsinformatik ist die Thematik ERP etabliert, es gibt jedoch
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wenige wissenschaftliche Publikationen. Die meisten Werke finden sich in engli-
scher Sprache sowie in praxisorientierten Verdffentlichungen.’!

Der aus dem Englischen stammende Begriff Enterprise Resource Planning System,
der wortwortlich tbersetzt “Unternehmensressourcenplanungssystem* bedeutet,
kann folgendermallen definiert werden:

,, Unter einem ERP-System wird eine integrierte Software verstanden,
die auf Basis standardisierter Module alle oder wesentliche Teile der
Geschdftsprozesse eines Unternehmens aus betriebswirtschaftlicher
Sicht informationstechnisch unterstiitzt. Die zur Verfiigung stehenden
Systemfunktionalitdten liefern dabei aktuelle Informationen auf Basis
der erfassten und verarbeiteten Daten und ermoglichen hierdurch eine

unternehmensweite Planung, Steuerung und Kontrolle. ***

Diese Definition wurde vom Autor gewéhlt, da siec mehrere verschiedene Begriffsbe-
stimmungen aus englisch- und deutschsprachiger Literatur vereinigt.

Die umfangreiche Entwicklungsgeschichte und die gegenwirtige Bedeutung von
ERP-Systemen werden in den folgenden Unterabschnitten zusammengefasst.

2.5.1 Historische Entwicklung — von MRP zu ERP

ERP-Systeme werden als Weiterentwicklung zweier Konzepte gesehen, die bereits in
den 1960er Jahren in den USA ihren Ursprung haben. Zu Beginn bildeten Informati-
onssysteme nur Bestandsdaten ab, die erste Unterstiitzung von Planungsaktivititen in
der Materialwirtschaft wurde durch MRP-Systeme realisiert. Anfang der 1970er Jah-
re brachten CRP bzw. MPS Erweiterungen in den Bereichen Kapazitits- bzw. Mate-
rialbedarfsplanung. Die Integration dieser drei Systeme kann als Ansatz des ,,Closed
Loop MRP* verstanden werden. Der nichste groe Fortschritt kam mit dem Einbe-
zug der Absatz- und Geschiftsplanung im MRP II Konzept. Die nun vorhandene
Integration bezog sich jedoch nur auf Funktionen des Produktionsbereichs. Mitte der
1990er Jahre wurde der Begriff des Enterprise Resource Planning geprégt, welcher
auf die Planung aller Ressourcen im Unternehmen abzielt. Ab dem Jahr 2000 kamen
dartiber hinaus auch Advanced Planning Systems (auch Advanced Planning and
Scheduling Systems) zum Einsatz. Diese unterstiitzen mithilfe mathematischer Op-
timierungsmethoden sowohl die Produktions- als auch die Logistikplanung in der
Supply Chain. Die aktuellste Entwicklung stellen Systeme dar, die durch das World
Wide Web iiber die Unternehmensgrenzen hinaus reichen. Diese Generation von
ERP-Systemen wird oft auch als ERP II bzw. Extended ERP bezeichnet und basieren

*'Vgl. Bloech, 2003, S. 123.
*' Vgl. Theling, 2005, S. 43.
52 Hesseler, 2007, S. 5.
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auf dem Konzept der Service Oriented Architecture (SOA).” In Abbildung 2-19
werden die wichtigsten Stationen der Entwicklung dargestellt.
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Abbildung 2-19: Historische Entwicklung der Produktionsplanungsansitze™

2511 MRP - Material Requirements Planning

Das Material Requirements Planning setzt sich mit der Materialbedarfsplanung aus-
einander. Die ersten Systeme wurden bereits 1968 in den USA angeboten und waren
aufgrund der dort vorherrschenden Marktverhiltnisse besonders fiir Unternechmen
geeignet, die groBe Stiickzahlen auf Lager produzierten.” Diese Betriebe hatten ein
standardisiertes Produktionsprogramm, dariiber hinaus wurden die Auftrige nicht
durch Bedarfe von Kunden, sondern durch Mindestbestinde im Lager ausgelost. Der
Schwerpunkt lag somit klar auf der Berechnung der Sekundirbedarfe, die mithilfe
einer automatisierten Stiicklistenauflosung ermittelt wurden. AnschlieBend wurden
die Termine fiir die Fertigungsauftrige auf Basis von unendlichen Produktionskapa-
zitdten bestimmt.

2.5.1.2 MRP Il — Manufacturing Resource Planning

Die Schwachstelle des Material Requirements Planning, keine realistischen Termine
und Kapazititen bestimmen zu konnen, wurde durch das Konzept des MRP II beho-
ben. Als erster Schritt kann der Ansatz des Closed Loop MRP bezeichnet werden
der, wie Abbildung 2-20 zeigt, zusitzliche Komponenten enthielt. Im Detail waren
dies:

% Da in der vorliegenden Arbeit die Begriffe ERP II bzw. Extended ERP nicht niher behan-
delt werden, wird fiir Definitionen auf die Literatur verwiesen. Vgl. Theling, 2005, S. 5ff.

>4 Vgl. Kurbel, 2006, S.125ff; Schneider, 2006, S. 2ff; Karcher, 2006.
> Vgl. Kurbel, 2005, S.105ff.



2 Theoretischer Bezugsrahmen 44

e Produktionsprogrammplanung
o Kapazititsbedarfsplanung

e Werkstattsteuerung

Der Grundgedanke des Closed Loop MRP war, dass ein unrealisierbarer Plan auto-
matisch angepasst werden musste, um das Produktionsprogramm herstellen zu kon-
nen. MRP II war eine zusitzliche Erweiterung, bei der die Funktionen der Absatz-
und Geschiftsplanung hinzukamen. Der letzte Schritt war mehr ein paradigmatischer
Wechsel, die neue Bezeichnung fiir MRP II war Manufacturing Resource Planning.”

MRP I (Manufacturing Resource Planning)

Geschaftsplanung
—

Absatzplanung

Produktionsprogrammplanung -

_‘“-..__‘_h‘\‘-__.,’r.‘_'___,——"_

Material Requirements Planning (MRP) >

e

Kapazitatsterminierung >

——

Werkstattsteuerung -

Closed Loop MRP

Abbildung 2-20: Entwicklung von MRP zu MRP II*

36 Vgl. Kurbel, 2005, S. 136ff; Wight, 1984, S. 43ff.
37 Vgl. Scheer, 1990, S. 37.
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25.1.3 ERP - Enterprise Resource Planning

Enterprise Resource Planning bezieht sich, wie schon zuvor definiert, nicht nur auf
den Produktionsbereich, sondern auf das gesamte Unternehmen. Demnach werden
alle Geschiftsprozesse in einem ERP-System betrachtet, was zur Folge hat, dass ii-
berwiegend die Zusammenhdnge im Vordergrund stehen und nicht mehr die einzel-
nen Funktionen. Dieses Umdenken hin zur ganzheitlichen Sichtweise auf die Ge-
schiiftsprozesse ging auch mit der Idee des Business Process Reengineering einher.®

2.5.2 Funktionen und allgemeiner Einsatz von ERP-Systemen

ERP-Systeme konnen allgemein als integrierte Funktionssoftware klassifiziert wer-
den, womit die beiden Schwerpunkte bereits unterstrichen werden.” Es werden alle
Aufgaben in den jeweiligen Bereichen des Unternehmens durch die Software unter-
stiitzt. Als zentraler Faktor kommt die Integration aller Bereiche in einem System
zum Vorschein. In Abbildung 2-21 und Abbildung 2-22 sind als Beispiel die Funkti-
onsbereiche zweier filhrender ERP-System-Anbieter angefiihrt.

Strategic Enterprise Financial Analytics Operations Analytics Workforce Analytics
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Chain Management Accounting
- Talent Management Workforce Process Management Workforce Deployment

. Produkt-
Produktionsplanung Produktion Erll\tﬂerpnse Asset F::_d:lld- lebenszyklus-
anagement emwicidung management
Aftermarket- Bereitstellung w
Kundenauftrage- Vertrieb und - von Beratungs- AuBenhandel PI’IWISIOI‘IEI'I u.nd
management Servi lei Leistungsanreize
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Abbildung 2-21: Module der mySAP ERP Solution Map®

*¥ Vgl. Kurbel, 2005, S.240ff.
* Vgl. Hesseler, 2007, S. 12ff.
60ygl. URL: http://www.sap.com/solutions [02.07.2008].
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Abbildung 2-22: Module der Oracle E-Business Suite®'

Das als Beispiel dienende Produkt mySAP ERP ist die Weiterentwicklung des SAP
R/3, ein typisches Client-Server-System mit Drei-Schichten-Architektur. Es werden:

e Prisentationsschicht
e Anwendungsschicht
e und Datenhaltungsschicht

unterschieden. In der Prasentationsschicht kann der Endbenutzer iiber eine grafische
Oberflache mit dem System kommunizieren und die Anwendungen starten. Die An-
wendungsschicht beinhaltet die betriebswirtschaftliche Funktionalitidt und die Daten-
haltungsschicht ist fiir die Speicherung und Verteilung der Daten auf einem Server
zustindig.”

SAP Netweaver dient als Intergrations- und Applikationsplattform fiir sémtliche In-
formationen und Anwendungen iiber mySAP ERP hinaus. Wie in Abbildung 2-23
dargestellt, werden die Integration von Menschen, Informationen und Geschéftspro-
zessen unterstiitzt sowie alle vorhandenen Funktionalititen zur Verfiigung gestellt.
Ein weiterer Aspekt ist die Interoperabilitdt mit anderen Software-Plattformen wie
z.B. IBM WebSphere und Microsoft NET.*

o1 Vgl. URL: http://www.oracle.com/lang/de/applications/e-business-suite.html
[02.07.2008].

62 Vgl. Kemper, 2006, S. 489ff.
% Vgl. SAP AG, 2003, S. 6.
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Abbildung 2-23: SAP NetWeaver als Integrations- und Applikationsplattform®

2.5.3 Einsatz von ERP-Systemen in Produktionsunternehmen

Teilt man ein Produktionsunternehmen in die Ebenen der ANSI/ISA-95 ein, so wer-
den ERP-Systeme in erster Linie fiir Aufgaben des Unternehmensmanagements ein-
gesetzt. Die Aufgaben und Funktionen in Level 4 werden auch als ,klassisches*
Einsatzgebiet fiir ERP-Systeme bezeichnet. Je nach Organisation und Automatisie-
rungsgrad der Prozesse kann sich der Anwendungsbereich dazu bis in die Level 3-0
erstrecken. Die Level 0-2 werden auflerdem hdufig als ,,Automationsebene* bzw.
,,Prozessebene bezeichnet. Der Level 3 hat sich zur Doméne von MES entwickelt
und wird im Kapitel 2.6 detailliert erldutert.”” In Abbildung 2-24 wird der Einsatzbe-
reich von ERP-Systemen mit der flieBenden Schnittstelle zu den angrenzenden Sys-
temen dargestellt.

% SAP AG, 2003, S. 6.
5 vgl. SAP AG, 2004, S. 10; Kletti, 2006, S. 215ff.
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Abbildung 2-24: Einsatzbereich von ERP-Systemen in Produktionsbetrieben®

In Konzernen mit mehreren Standorten haben sich die Standard-ERP-Software-
Produkte groBBer Anbieter nahezu immer aufgrund der umfangreichen Funktionalita-
ten durchgesetzt. Bis zum heutigen Tag haben sich ERP-Systeme in der Industrie vor
allem deshalb etabliert, da die schrittweise Einflihrung verschiedener standardisierter
Module rasch einen hohen Grad an Integration bietet. Die langfristigen Vorteile von
ERP-Systemen sind besonders im Top Management anerkannt und werden auch
meist nicht in Frage gestellt.”” Eine Studie aus dem Jahr 2001 zeigt, dass die grofte
Nutzensteigerung durch ERP-Systeme von den Unternehmen in den Kategorien ,,Ge-
schiiftsprozesse* und ,,Effizienz der Informationsgewinnung* festgestellt wurden.*®
Dieser Umstand wird auch dadurch bestitigt, dass der Aspekt ERP bei Unternechmen
immer noch als eines der wichtigsten IT-Themen gesehen wird. Die vollstindige
Integration bzw. die Harmonisierung der IT-Systemumgebung sind nach wie vor
treibende Motive in Produktionsbetrieben. Dariiber hinaus setzen sich immer mehr
Unternehmen mit den Technologien von Portalen und Service Oriented Architecture
auseinander, die eine flexiblere Integration von Standard- und Individualprodukten
zulassen.”

% ygl. Instrument Society of America, 2000, S. 19; Instrument Society of America, 2001;
Instrument Society of America, 2005.

%7 Vgl. Prouty, 2000, S.4.

6 Anm.: Befragt wurden 176 Fertigungsbetriebe in Deutschland,

Vgl. Cap Gemini Ernst & Young/Fachhochschule Konstanz/Technische Universitit Ber-
lin, 2001.

% Vgl. Cap Gemini, 2008, S. 6ff.
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Auch wenn die ERP-Losungen im Bereich des Unternehmensmanagements etabliert
sind, gibt es geteilte Ansichten sobald man die Unterstiitzung durch ERP-Systeme in
tiefer liegenden Ebenen der PPS betrachtet. Die Integration von Modulen der Materi-
alwirtschaft und Produktionsplanung mit Vertrieb, Rechnungswesen und Kosten-
rechnung wird ebenfalls als groBer Vorteil gesehen.”” Produktionsleiter beanstanden
aber besonders die sinkende Produktivitdt nach der Einfiihrung und den hohen Auf-
wand fiir die Datenpflege und Wartung der ERP-Systeme. Als Folge miissen nicht
selten zusétzliche Mitarbeiter fiir die Erhaltung der IT-Infrastruktur eingestellt wer-
den. Die Unterstiitzung der Aufgaben in den Bereichen Qualititsmanagement, Fein-
planung und Datenanalyse wird vielfach kritisiert, da sie nicht den Anforderungen
der Produktionswerke entspricht.” Weitere Probleme mit Software-Systemen, die
Hans-Hermann Wiendabhl als ,,Stolpersteine der PPS* bezeichnet, sind:”

e Unklare Schnittstellendefinition

e Inkonsistente Ziel- und Aufgabenverantwortlichkeit

e Ungeniigende Qualitit der Stamm- und Bewegungsdaten
e Fehlerhafte Parametrierung

Obwohl es zumindest Ansitze flir die Verbindung der Automationsebene und dem
Unternehmensmanagement (siche Abbildung 2-24) gibt, ist das umfassende Problem
der Schnittstellen nach wie vor ungeldst. Die System-Anbieter bieten nur Vorschlige
und keine ausgereiften zufrieden stellenden Lésungen.” Ein an die Schnittstelle an-
kniipfender Kritikpunkt, der ebenfalls ungeklart ist, ist die ungenaue Abbildung der
realen Produktionsgegebenheiten. Als Folge dessen wird logischerweise die Mengen-
, Termin- und Kapazititsplanung ungeniigend durchgefiihrt.”* Eine echtzeitorientierte
PPS, die einen stindigen Soll-Ist-Vergleich der Produktionsdaten ermoglicht und
schnelle Reaktionen zulésst, ist erforderlich, aber bei den meisten Unternehmen nicht
vorhanden.”

Die unerldssliche Frage, wie die zuvor genannte ,,Liicke* zwischen dem Unterneh-
mensmanagement und Automationsebene geschlossen werden kann, beschéftigt die
Produktionsbetriebe nach wie vor und ist somit auch ein wesentliches Motiv fiir die
hier vorliegende Arbeit.”

Vgl. Pohl, 2002, S. 43ff.

''Vgl. Prouty, 2000, S. 5ff.

2 Vgl. Wiendahl, Hans-Hermann/Wiendahl, Hans-Peter/von Cieminski, Gregor, 2005.
" Vgl. SAP AG, 2004, S. 15ff.

™ Vgl. Gronau, 1997, S. 98.

7 Vgl. Kletti, 2007, S. 4ff,

7% Vgl. Prouty, 2000, S. 11ff,
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2.5.4 ERP-Systeme in mittelstandischen Produktionsunternehmen

ERP-Systeme haben sich in Konzernen mit mehreren Produktionswerken und groflen
Industriebetrieben weitgehend etabliert. Der ERP-Markt entwickelt sich daher zu-
nehmend in Richtung weniger grofer System-Anbieter, die ganzheitliche Standard-
Software-Produkte anbieten. Aktuell sind die fiinf grofften ERP-Software-Anbieter
SAP, Oracle, Sage, Microsoft und Infor Global Solutions.”” Ein véllig anderes Bild
bietet sich dagegen im Mittelstand. Im Vergleich zu den grofen Produktionsunter-
nehmen kommen hier eine Vielzahl von Branchen- und Spezialistenanbietern vor,
die mit teilweise hochgradig individualisierten Losungen den namhaften Konzernen
Konkurrenz machen. Eine Studie im deutschen Maschinen- und Anlagenbau brachte

folgende Argumente vor, warum sich die Situation im Mittelstand anders verhilt:™®

e Grofle Software-Produkte sind bei der Einfiihrung zu komplex.
e Die Auftragsabwicklung kann in den Produktionsbranchen sehr spezifisch sein.
¢ Kundenbetreuung und Branchenkompetenz spielen eine noch grofere Rolle.

e Mittlere Unternehmen haben kleinere IT-Budgets fiir Einfiihrung und den Be-
trieb.

e Grofle Anbieter sind fiir kleinere Projekte im Mittelstand nicht effizient. Es feh-
len Vertriebspartner.

Es ist klar ersichtlich, dass iiber die bereits aufgezeigten Probleme mit ERP-
Systemen im Produktionsbereich hinaus, der Faktor der kleineren Unternehmensgro-
Be eine weitere entscheidende Rolle spielt. Die bekannten offenen Fragen beziiglich
der Schnittstellen, Funktionalitit und Flexibilitit der Systeme kommen im Mit-
telstand besonders zum Vorschein. Die Anforderungen von mittelstandischen Pro-
duktionsunternehmen sind besonders hoch, folglich ist die Gruppe mit Mitarbeiter-
zahlen von 50-250 ein hart umkémpfter Sektor.” Ahnlich verhilt sich die Situation
bei den Kleinunternehmen mit maximal 50 Mitarbeitern. Anbieter in diesem Bereich
sind meist durch jahrelange Branchenerfahrung bekannt, daher etablieren sich neue
Hersteller nur sehr schwierig. Im gesamten KMU-Bereich sind die Unternehmen
zwar allgemein mit den bestehenden ERP-Systemen zufrieden, es verbergen sich

aber viele Schwichen im Detail .*°

Man kann schlieBlich festhalten, dass die Eignung
der ERP-Systeme fiir den Mittelstand an sich, flir die betreffenden Unternehmen

auch ein ausschlaggebender Grund fiir die Auswahl eines ERP-Systems ist."

7 Vgl. Bailor, 2006.

" Vgl. Trovarit, 2004, S. 8.
” Vgl. Sontow, 2007.

%0 Weiss, 2007.

81 Vgl. Trovarit, 2004, S. 17.
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2.6 Manufacturing Execution Systems

von Jakob Lewandowski

Der Begriff MES bezeichnet einen Bereich fiir den Einsatz von Systemen, welche
sehr nahe am Herstellungsprozess der Produkte, die Fertigung unterstiitzen. In die-
sem Kapitel wird zuerst die Pragung dieses speziellen Begriffs beleuchtet, da im un-
tersuchten Bereich vor der Entstehung von MES, bereits andere Systeme eingesetzt
wurden.*” Im Anschluss daran wird der Versuch unternommen, die Begrifflichkeit
anhand diverser Definitionen zu prizisieren. Eine tiefer gehende Beschreibung der
einzelnen Bereiche von MES und der enthaltenen Funktionen soll weitere Unschér-
fen bei der Interpretation oder Missverstdndnisse beseitigen.

2.6.1 Historische Entwicklung

Der Einsatz von EDV-Systemen im Bereich des Fertigungsmanagements (Level 3)
startete bereits in den 1950er Jahren. Es handelte sich dabei um NC und CNC Syste-
me sowie kleinere Inselldsungen®. Doch bereits zu diesem Zeitpunkt entstanden am
Massachusetts Institute of Technology unter dem Namen ,,Integrated Computer Ai-
ded Manufacturing™ (ICAM) erste Konzepte, die eine Integration dieser Systeme
vorsehen. Aufgrund fehlender standardisierter Schnittstellen sowie der teuren und
unzureichenden Hardware kam es jedoch zu keinem industriellen Einsatz.*

Die kommenden beiden Jahrzehnte waren geprigt von individuellen Insellosungen,
welche in speziellen Bereichen der Fertigung zum Einsatz kamen, ohne die Vorteile
eines internen Datenaustauschs auszunutzen.*” Die Integration der entkoppelten Sys-
teme durch so genannte Management Informationssysteme schien auf Grund der
technologischen Fortschritte im Hardware-Sektor zwar moglich, der industrielle Ein-
satz scheiterte allerdings erneut aufgrund von fehlenden Standards und den nicht
hinreichend ausgereiften Datenbanksystemen. ™

Auch in den 1980er Jahren setzte sich die Suche nach neuen Systemen fort, insbe-
sondere auch deshalb, weil MRP II Systeme, welche den Level 4 abdecken sollten,
sich kontinuierlich ausbreiteten, und deren Anwender an die oberen und unteren
Grenzen dieser System stielen. So waren beispielsweise keine Prognosemoglichkei-
ten enthalten und fiir die Handhabung der komplexen Abldufe in der Fertigung waren
diese Systeme keineswegs geeignet.®” Mitte der 1980er Jahre war es dann so weit.

82 Vgl. Kurbel, 2005, S. 266; Yeomans/Choudry/ten Hagen, 1985, S. 1.
¥ Vgl. Ranky, 1986, S. ix.

¥ vgl. Bilger, 1991, S. 1.

% vgl. Lang, 1991, S. 1.

% vgl. Bilger, 1991, S. 1.

7 Vgl. MESA, 1997c, S. 3ff.
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Die technischen Voraussetzungen der Hardware waren gegeben und die Integration
der Systeme in der Fertigung sollte unter dem Begriff des ,,Computer Integrated Ma-
nufacturing® vollzogen werden. In Deutschland wurde der Begriff 1985 bei der Han-
nover Messe von fiihrenden Unternehmen der Informationstechnologie erstmals ein-
gefiihrt.*® In den kommenden Jahren fanden unzihlige Seminare, Publikationen und
Fachmessen unter dem Deckmantel dieses Begriffes statt. Doch die hohen Erwartun-
gen, die in die Konzepte von CIM gesetzt wurden konnten nur teilweise erfiillt wer-
den und so mischte sich Anfang der neunziger Jahre Skepsis unter die Euphorie.*
Die Griinde fiir den mangelhaften Erfolg von CIM wurden bereits in Kapitel 2.2.1
erwihnt und kdnnen ebenfalls bei Kittl” nachgelesen werden. In Abbildung 2-25 ist
diese Entwicklung graphisch dargestellt.

CIMm —_— MES

—
Individuelle !
Losungen I

/ :- Best-of-breed
I
I
I

Buchhaltungs- + Synchronisiert

systeme LR M =ri . le Modular
:. Objektorientiert
:- Skalierbar
Prognose [
» |Industriefokusiert
I
DRP — SCM —."}- Strategiebasiert
1960 1970 1980 1990 Zukunft

Abbildung 2-25: Entwicklung von integrierten Systemen in der Produktion®’

Der Begriff MES erschien das erste Mal im Jahr 1990°* und wird in weiterer Folge
unter anderem von der Manufacturing Execution Systems Association (MESA) for-
ciert. Unterstiitzt werden diese Bestrebungen durch die verbreitete Akzeptanz der
unterschiedlichen Levels in der Produktion (siche Kapitel 2.2.2).”

8 vel. Jiger, 1990, S. 1.

% vgl. Bilger, 1991, S. 1.

% vgl. Kittl, 1993, S. 16.

' Vgl. MESA, 1997c, S. 4+5.
2 Vgl. MESA, 19974, S. 3.

9 Vgl. McClellen, 1997, S. ix.
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Die derzeitige Entwicklung im Bereich von MES ist durchaus vergleichbar mit jener
der ERP Systeme. Die Ausstattung der Fertigung mit PC Arbeitsplidtzen wird aktuell
ebenso vorangetrieben, wie das in den letzten 20 Jahren bei Biiroarbeitspliatzen der
Fall war.”*

2.6.2 Begriffserklarung

Obwohl es so aussieht, als ob sich der Begriff MES mittlerweile etabliert hat, ist es
erstaunlich, dass in der Literatur keine einheitliche Definition existiert. Die Begriffs-
erkldrungen weichen eher inhaltlich voneinander ab und setzen folglich unterschied-
liche Aufgabenschwerpunkte”. Dieser Umstand ist besonders bedenklich, da der
Begriff bereits in Industrieunternehmen in Verwendung ist. Die ,,mangelnde Prézisi-
on in der MES Begriffsbestimmung ldsst erheblichen Raum fiir individuelle Interpre-
tationen.”® Das unterschiedliche Verstindnis des Begriffs MES in der Praxis konnte
in einer Studie der Universitit Potsdam bestitigt werden’’. Weitere Probleme fiir den
Anwender resultieren aus der Uniibersichtlichkeit der Anbieter von MES Software:
,, ...ein einheitliches Begriffsverstdndnis und ein klar definierter Funktionsumfang
wiirden zu einer gesteigerten Transparenz auf dem MES Markt beitragen. “** Zudem
existiert im deutschen Sprachraum keine gleichbedeutende Ubersetzung fiir den Beg-
riff: Manufacturing Execution Systems. Eine mogliche Ursache wire, dass die
deutschsprachige Literatur die Produktion primér in die Bereiche ,,Planung® und

t99

»Steuerung® unterteilt”, wihrend im englischen Sprachraum zwischen den drei Ebe-

nen ,,Planning®, ,,Execution und ,,Control*'®” unterschieden wird.

Die Manufacturing Execution Systems Association (MESA) beschiftigt sich bereits
seit 1992 mit dem Thema MES. Es handelt sich hierbei um eine Vereinigung von
Anbietern und Entwicklern von MES Software.'”' Die folgende Definition wurde von
dieser Gesellschaft entworfen und kann im englischen Original im ,,White Paper
Number 2 nachgelesen werden.'”

., Manufacturing Execution Systeme liefern Informationen, die eine Op-
timierung von Produktionsabldufen vom Anlegen des Auftrags bis hin
zum fertigen Produkt ermoglichen. Durch den Gebrauch von aktuellen
und exakten Daten fiihrt MES die Fertigungsaktivitdten aus. MES initi-

* Vgl. Kletti, 2006, S. 123.

% Vgl. Wiendahl/Mussbach-Winter/Kipp, 2007, S. 12
% Lindemann, 2005 S. 3.

7 Vgl. Schmid, 2006.

% Vgl. Lindemann, 2005, S. 3.

% Vgl. Kurbel, 2005, S. 263.

1% Vgl. McClellan, 1997, S. 8.

" vgl. MESA, 1997b, S. 1.

12 yvgl. MESA, 1997d, S. 3.
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iert, antwortet auf, und berichtet iiber Aktivititen so, wie sie in der
Produktion auftreten. Die hieraus resultierende schnelle Reaktion auf
Bedingungen, die den Fertigungsablauf beeinflussen, kombiniert mit
der Konzentration auf die Reduzierung von Tdtigkeiten, die keine
Wertschopfung erbringen, fiihrt zu effektiven Fertigungs- und Prozess-
abldufen. MES verbessert so die Betriebsbereitschaft der Fertigungs-
anlagen, forciert die termingerechte Auslieferung der Produktionsgii-
ter, verkiirzt die Lagerzyklen, und erhoht den Cash-Flow erheblich.
Durch die Kenntnis von unternehmensweiten Produktionsaktivitiiten
und durch bidirektionale Kommunikation von und zur Supply Chain
kann man mit MES sogar "Mission-Critical"-Informationen zur Verfii-

gung stellen “.""

Im deutschen Raum beschéftigt sich der Verein deutscher Ingenieure (VDI) intensiv
mit dem Stand der Technik von MES und veroftentlicht seine Erkenntnisse regelmé-
Big in Form von Richtlinien. In einer eigenen VDI-Richtlinie zum Thema MES heif3t
es dabei:

,Ein MES ist ein umfassender Treiber fiir die Organisation und
Durchfiihrung des Produktionsprozesses. Dazu hat es umfassende Auf-
gabenbereiche abzuwickeln und/oder zu unterstiitzen:

* Organisation und Unterstiitzung aller erforderlichen Aktivitdten im
Produktionsprozess

- Organisation und Unterstiitzung von Prozessvorgaben (Auf-
tragsbearbeitung in Zeit und Reihenfolge, Einsatz von Personal,
Ressourcen und Material, Vorgabe der Qualitditsforderungen

usw.)

- Organisation und Unterstiitzung aller operativen Aktionen (Si-
cherung der Ressourcenverfiigbarkeit und Ressourcenbereitstel-
lung, Sicherung des Materialflusses, Sicherung der Produkt- und
Prozessqualitdt usw.)

- Organisation und Unterstiitzung der Analyse von Produktionsak-
tivitdten zur Nachverfolgung und zur Erschlieffung von Verbes-
serungspotenzial (Berechnung von Kenncziffern, Input fiir KVP)

Mit seiner Funktionalitit muss es die drei zeitlichen Aspekte der Pro-
zessdurchfiihrung abdecken:

Prognostischer Aspekt — Produktionsprozessplanung

Aktueller Aspekt — Produktionsprozessregelung und -steuerung

1083 K ozian, 2000
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Historischer Aspekt — Produktionsprozessaus- und -bewertung

* Realisierung vom Wirkungskreislauf aller Aktionen zur Durchfiih-

rung des Produktionsprozesses, darin enthalten der
* Austausch von Informationen mit der Umgebung, bezogen auf die

- Unternehmensleitebene (ERP) sowie benachbarte betriebsunter-
stiitzende Systeme, z. B. Product and Process Engineering
(P/PE), Supply Chain Management (SCM), und die

- Fertigungsebene mit den Fertigungs- und Produktionsprozes-

sen. “1%

Andere Autoren sprechen im Zusammenhang mit MES von einer ,,online Erweite-
rung“ des MRP/ERP, welches die ,,Liicke* zwischen den Werkzeugen fiir die Pla-
nung (MRP, MRP II, ERP) und jenen fiir die Steuerung schlieBen soll.'”” Bei dem
Vergleich mit deutschen Begriffen in der Fertigung wird MES als ,, ...eine Technolo-
gie verstanden, die sich in Europa aus eher klassischen Disziplinen wie Betriebsda-
tenerfassung, Personalzeiterfassung, Qualitdtssicherung und Fertigungsfeinplanung
entwickelt hat. “'* Eine treffende Vereinfachung des Ziels von MES, in der die Funk-
tionalitidten auBBen vor gelassen werden, besagt, dass es die MES-Kernidee ist ,, Rech-

ner direkt in die Produktion zu bringen“'".

MES und CIM sind zwei sehr dhnliche Begriffe, wobei MES die Weiterentwicklung
von CIM ist. Ein Unterschied besteht darin, dass der MES Ansatz auch unter Beriick-
sichtigung auf die in der CIM Zeit noch nicht vorhandene Infrastruktur weiter gefasst
ist und auf wieder verwendbaren Standardanwendungen basiert, im Gegensatz zu
individuell angepasster Software.'*®

2.6.3 MES als Teil der Softwarelandschaft in Unternehmen

Manufacturing Execution Systems sollen das Bindeglied zwischen der Ebene des
Unternehmensmanagements und der Automationsebene sein. Zu diesem Zweck wer-
den Plandaten, die von ERP Systemen stammen, verarbeitet und an die Automations-
ebene (Shop Floor) weitergegeben. So wird zum Beispiel das grob geplante Produk-
tionsprogramm mit der MES Funktion Feinplanung und -steuerung anhand der aktu-
ellen Situation im Shop Floor {iberpriift. Weiters werden Losungen fiir mdgliche
Konflikte bei der Maschinenbelegung unterstiitzt. In umgekehrter Richtung erfassen
Manufacturing Execution Systems Riickmeldedaten aus der Automationsebene. Die-

104 Verein Deutscher Ingenieure, 2006, S. 3.

1% vgl. McClellen, 1997, S. xi u. S. 1.

1% Kletti, 2006, S. 11.

197 Wiendahl/Mussbach-Winter/Kipp, 2007, S. 12.
108 Vgl. McClellen, 1997, S. ix.
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se Informationen werden sowohl den Funktionen von MES als auch (in verdichteter
Form) der Ebene des Unternehmensmanagements zur Verfiigung gestellt.'” In
Abbildung 2-26 ist dieser bidirektionale Informationsfluss dargestellt.

Produktionsprogramm,
Kundenauftrage, Produktionszahlen,
Stucklisten, Auftragsstatus,
Rezepturen, Berichte,
Stammdaten,... Qualitatsdaten,
Materialbestande,...

Riickmeldedaten

E
2
o]
z Maschinenbelegungen, i
E Arbeitsanweisungen, Produktionszahlen,
Personaleinsatzplan, Auf!ragsslalus.
Berichte,

Qualitatsdaten,
Materialbestande,...

Steuerungsparameter,
Shop Floor

\
) )) Materialfiuss ) )) > |

Abbildung 2-26: MES als Bindeglied zwischen ERP System und Produktion'"

' vgl. Wiendahl/Mussbach-Winter/Kipp, 2007, S. 12ff; Verein Deutscher Ingenieure, 2006,
S.10u. S. 19.
"% Wiendahl/Mussbach-Winter/Kipp, 2007, S. 12.
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Planung: Enterprise Resource Planning (ERP)
* generelle Sicht (makroskopisch) - administrative Routineaufgaben unter-
. ‘Zﬁ’gﬁgz;;?”gfr'sng grobes schiedlicher Abteilungen integriert bearbeiten
. Produkte + zentrales »Informations-Rickgrat« der

unternehmensweiten Kommunikation

‘ + betriebswirtschaftlich orientierte Software als
historischer Vorganger

Steuerung:/ Manufacturing Execution Systems (MES)
+ detaillierte Sicht (mikroskopisch) - fertigungsnahe Routineaufgaben »richtig«
+ typisch: kurzfristig, feines und reaktionsschnell bearbeiten
Zeitraster : 2
. Einzelaufirage, -arbeitsgange + »Informations-Rackgrat« der

/ fertigungsnahen Kommunikation

i-i‘_--l'-l- + Leitstand als historischer Vorganger

Abbildung 2-27: Aufgabenverteilung ERP - MES'"

Aufgrund von dhnlich klingenden oder sogar gleichen Funktionen in ERP Systemen
oder in Systemen der Automationsebene ist es manchmal nicht einfach die Unter-
schiede zwischen den Systemen auf den ersten Blick zu erkennen''?. Wihrend ERP
Systeme einen ganzheitlichen, standortiibergreifenden Ansatz verfolgen, bilden Ma-
nufacturing Execution Systems eine detaillierte Sicht einer Fertigung ab (siche
Abbildung 2-27). Ein weiterer wichtiger Aspekt, der die verschiedenen Ebenen un-
terscheidet, ist der Zeithorizont in dem die Systeme arbeiten. Abbildung 2-28 zeigt
den Zeithorizont, die Fristigkeit und den Betrachtungsgegenstand fiir die Unterneh-
mensleit- (Level 4), die Fertigungsleit- (Level 3) und die Fertigungsebene (Level 0,
1,2).

""" Wiendahl/Mussbach-Winter/Kipp, 2007, S. 14
"2 ygl. MESA, 19974, S. 5.
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Unternehmens-

Zeit

Fristigkeit

Gegenstand

mehrere Tage bz,

mehrere YWaochen

Sesamtheit aller

leitebene Schichten bis Monate Auftrage
Fertigungs- ginige Sekunden  |eine bis mehrere  |ein bis mehrere
leitebene bis eine Schicht Schichten Auftrage
Fertigungs- Millisekunden bis  |Sekunden bis elnze_lne .

o : Arbeitsgange,
ebene Sekunden einige Minuten Sehritte

Abbildung 2-28: Zeithorizonte und Betrachtungsgegenstdnde in den diversen Unter-

Neben dem ERP System kann die Softwarelandschaft eines Unternehmens noch an-
dere Systeme enthalten (siche Abbildung 2-29). Die Aufgabenbereiche dieser Syste-
me sind teilweise liberlappend. Mit fortschreitender Entwicklung wird es zu immer
mehr Uberschneidungen, insbesondere die Funktionen von MES betreffend, kom-
men. Eine ,,Eliminierung* des MES-Bereichs steht nach derzeitigem Wissenstand
allerdings nicht bevor.

nehmensebenen

114

'3 Verein Deutscher Ingenieure, 2006, S. 6.

14 Vgl. McClellen, 1997, S. x.

113
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Key:
SSM MES = Manufacturing Execution Systern
55M = Sales & Service Management
SCM = Supply Chain Management
ERP ERP = Enterprise Resources Planning
/7 P/PE = Product and Process Engineering
Controls = PLC, DCS, line and machine control
MES
AT A

Gle=ied MUY Inmerwnoni

Abbildung 2-29: Software-Systeme in den Unternehmen'"?

2.6.4 Funktionen eines MES

Im Folgenden werden die Funktionen, die der Begriff MES umfasst, erldutert. Dabei
gilt es zu bedenken, dass das in der praktischen Anwendung nicht gleichbedeutend
damit ist, dass jede dieser Funktionen auch zwingend mit einem Softwaresystem
umgesetzt werden muss. Auf Grund grof3er Unterschiede zwischen Produktionsbe-
trieben erfolgt die Realisierung von MES Funktionen teilweise durch verschiedene

Software- oder organisatorische Systeme.''®

2.6.4.1 VDI Richtlinie 5600
In der VDI Richtlinie 5600 wird zwischen acht MES-Aufgaben unterschieden''’:

¢ Feinplanung und -steuerung: Beinhaltet das Erstellen des Belegungsplans unter
Beriicksichtigung von Ressourcen- und Materialinformationen sowie diverser
Regeln in Abhingigkeit der Produktionsziele oder des Arbeitsvorrats.

e Betriebsmittelmanagement: Beinhaltet das Verwalten und Bereitstellen der
Betriebsmittel (Maschinen, Anlagen, Werkzeuge,...), aber auch das Sichern de-
ren technischer Verfligbarkeit (Instandhaltung).

e Materialmanagement: Beinhaltet das Fiihren und Verarbeiten von Umlaufbe-
stainden. Die Chargen- und Seriennummerverfolgung wird ebenfalls dieser Funk-
tion zugeschrieben.

e Personalmanagement: Beinhaltet das Planen, Bereitstellen und Dokumentieren
des Personals.

"3 vgl. MESA, 19974, S. 14
" vgl. Wiendahl/Mussbach-Winter/Kipp, 2007, S. 8.
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e Datenerfassung: Beinhaltet das Erfassen, Priifen und Verarbeiten (in Form von
Bereitstellen und Verdichten) der Daten aus dem Prozess.

o Leistungsanalyse: Beinhaltet das Bewerten und Analysieren der Prozesse mit
dem Ziel, diese durch geeignete kurzfristige (Steuerung) und langfristige (Opti-
mierung) Verdnderungen zu regulieren.

¢ Qualititsmanagement: Beinhaltet MaBBnahmen zur Unterstiitzung der Produkt-
und Prozessqualitét. Darin enthalten sind die Funktionen Planen, Priifen und Do-
kumentieren von Qualitit und die Verwaltung der Priifmittel.

e Informationsmanagement: Beinhaltet das Aufbereiten der Daten von den MES-
Aufgaben oder anderen Unternehmensbereichen und das zur Verfiigung stellen
dieser Informationen.

2.6.4.2 MESA International MES Model

Die Manufacturing Execution Systems Association zdhlt zum Bereich MES 11 Funk-
tionen. Diese sind in Abbildung 2-30 dargestellt und teilweise den MES-Aufgaben
der VDI sehr dhnlich. In manchen Bereichen sind die Grenzen ein wenig verschoben,
so umfasst die Funktion ,,Resource Allocation and Status* sowohl das Management
von Maschinen als auch von Materialien, wihrend der VDI dafiir zwei verschiedene
Aufgaben verwendet. Umgekehrt sind die von der MESA beschriebenen eigenstin-

3

digen Funktionen ,,Product Tracking & Genealogy* oder ,,Maintenance Manage-
ment“ in der VDI Richtline als Unterfunktionen der Aufgaben ,,Materialmanage-

ment* bzw. ,,Betriebsmittelmanagement® angegeben.

17 Vgl. Verein Deutscher Ingenieure, 2006, S. 8ff.



2 Theoretischer Bezugsrahmen

Sales &
Service
Management

MES

Operations/
Detailed
Scheduling

Supply
Chain
Management

Enterprise
Resources
Planning

Resource
Allocation
& Status

Dispatching
Production
Units

Document
Control

Performance Product/
Analysis Process
Engineering

Process
Management

Labor
Management

Maintenance
Management

Miodel: MESA International

Data
Collection

Acquisition

Quality
Management

Abbildung 2-30: MES Funktionen nach MESA''®

2.6.5 MES-Software-Losungen

Derzeit gibt es im deutschsprachigen Raum ungefihr 70 verschiedene MES-
Software-Losungen. Der Funktionsumfang reicht vom Erfassen und Auswerten von
Maschinen- und Betriebsdaten bis hin zu kompletten Systemen, die alle MES-
Funktionen (sieche Kapitel 2.6.4) abdecken.'"” Dieses unterschiedliche Funktionsan-
gebot erschwert die Auswahl der passenden Software fiir den Kunden. Hinzu kommt,
dass einige Anbieter von MES-Software-Losungen auf dem Papier den vollen Funk-
tionsumfang anbieten, diesen allerdings nicht in gleicher Tiefe abdecken konnen,
sondern einen Fokus in speziellen Bereichen aufweisen.'”

"8 yvgl. MESA, 19974, S. 15.
"% Vgl. Wiendahl/Mussbach-Winter/Kipp, 2007, S. 64.
120 Vgl. Wiendahl/Mussbach-Winter/Kipp, 2005, S. 16.
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Ein anderes Problem in Zusammenhang mit MES-Software ist, dass der Begriff an
sich in der Praxis erst etabliert wird. Diverse Studien, die von der Trovarit AG und
dem Fraunhofer-Institut Produktionstechnik und Automatisierung durchgefiihrt wur-
den, belegen, dass im Jahr 2004 ca. 50 Prozent der Unternehmen im produzierenden
Gewerbe den Begriff MES nicht kannten.'”' Zwei Jahre spéter wussten nur ein Vier-

122

tel der Befragten mit dem Begriff MES nichts anzufangen'*. Auch Strohmeyer

schreibt in einem Artikel, dass ,, ... Projekterfahrungen und aktuelle Studien belegen,
dass MES und die hierin enthaltenen Potenziale zur effizienteren Prozessgestaltung

den Produktionsverantwortlichen noch wenig bekannt sind. “'>

2! Vgl. Wiendahl/Mussbach-Winter/Kipp, 2004, S.76.
122 Vgl. Wiendahl/Mussbach-Winter/Kipp, 2007, S. 65.
12 Strohmeyer, 2007, S. 10.
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3 Untersuchungsmodell

von Matthias Buhl und Jakob Lewandowski

Inhalt Kapitel 3 Untersuchungsaspekt

Modellentwicklung Funktionen, Struktur, 3.1

Darstellungsformen Dokumentation, Design, 3.2

Abgrenzung des Modells Schwerpunkte, Schnittstellen, 3.3

RUEIR

Nichtziele des Untersuchungsmodells Eindeutigkeit des Modells, 3.4

Abbildung 3-1: Aufbau Kapitel 3

In Abbildung 3-1 wird der Aufbau dieses Kapitels anhand des Inhalts sowie des je-
weiligen Untersuchungsaspekts gezeigt. Das in diesem Kapitel beschriebene Unter-
suchungsmodell ist das Grundgeriist beider Arbeiten, auf dem sdmtliche weitere Ak-
tivitdten von der Gestaltung iiber die Durchfiihrung bis hin zur Auswertung basieren.
Ausschlaggebend fiir die Entwicklung dieses Modells war, dass zu Beginn der Arbeit
der Verlauf der Studie nicht abgeschitzt werden konnte. Im Besonderen betraf dies
die Akzeptanz und das begriffliche Verstindnis der einzelnen Interviewpartner in
den Unternehmen. Es war daher besonders wichtig eine eindeutig definierte Grund-
lage zu schaffen, die sich in Form eines roten Fadens durch die gesamte Arbeit zieht,
um die wissenschaftliche Exaktheit bewahren zu konnen. Als Ergebnis zeigt sich
eine kompakte Darstellung der PPS, deren Inhalte, angepasst an die speziellen Be-
diirfnisse der Studie, auf der in Kapitel 2 beschriebenen Literatur basieren.

3.1 Modellentwicklung

In dem Untersuchungsmodell sind die verschiedenen Ansétze aus der Literatur zu-
sammengefiihrt. Abbildung 3-2 zeigt die schrittweise Entwicklung des Modells unter
Berticksichtigung der verwendeten Literatur. Die unterschiedlichen Darstellungsfor-
men der Modelle sind auf Grund ihres Umfangs und der daraus resultierenden Un-
ibersichtlichkeit nicht in dieser Arbeit abgedruckt, konnen aber der beiliegenden CD
entnommen werden.
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Aachener PPS-Modell Basis Modell

-

=

ANSI/ ISA 95 IZD Hierarchisches Modell
=
=

=

VDI 5600

Untersuchungsmaodell

Andere Literatur

Abbildung 3-2: Modellentwicklung

3.1.1 Basismodell

Als Basismodell bietet sich das Aachener PPS-Modell an, da es ,,...am Betrach-
tungsansatz des ganzheitlichen Produktionssystems...“'** festhélt. Von den vier Re-
ferenzsichten wurden

e die Aufgabensicht sowie
e die Funktionssicht
gewdhlt.

Die Aufgabensicht liefert eine umfassende Beschreibung der Teilbereiche der PPS,
ohne eine organisatorische oder systemtechnische Einteilung vorweg vorzuneh-
men'”. Zusammen mit der Funktionssicht ergeben diese beiden Referenzsichten den
Ausgangspunkt fiir das Untersuchungsmodell.

3.1.2 Hierarchisches Modell

Um eine hierarchische Ordnung der Aufgaben und Funktionen des Basismodells zu
erhalten, erfolgte eine Zuordnung derselben zu den im ANSI/ISA-95 Standard be-
schriebenen Ebenen des ,,Functional hierarchy model* (siche Abbildung 2-13). Um
eine hohere Kompatibilitdt mit dem Aachener PPS-Modell zu erreichen, wurde zu-
satzlich ein weiterer Level hinzugefiigt, der den standortiibergreifenden Bereich be-
schreibt. Dieser Level wurde einem dem ,,Functional hierarchy model* verwandten
Modell entnommen, dem ,,Purdue hierarchy model“. Die entstandene Struktur unter-
stiitzte nun sowohl die externe Abgrenzung zu den Systemgrenzen der Studie, als

124 Schuh, 2006, S. 11.
125 Vgl. Schuh, 2006, S. 20f.
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auch die interne Abgrenzung zwischen den Bereichen ERP und MES. Querschnitts-
funktionen oder Funktionen, die direkt an der Schnittstelle zwischen zwei Levels
liegen, sind teilweise auch mehreren Ebenen zugeordnet. Dies wurde in den entspre-
chenden Darstellungen jeweils unterschiedlich ersichtlich gemacht.

3.1.3 Abstimmung mit weiteren Modellen

Vervollstindigt wurde das Untersuchungsmodell durch einen Abgleich mit der PPS
relevanten Literatur. Da bei einem Grofteil der Werke dem Qualititsmanagement
eine zentrale Bedeutung zugesprochen wird, wurde das Modell um diese Funktion

12 Analog zu der Strukturierung der Aufgabensicht im Aachener PPS-

erweitert
Modell, wird das Qualititsmanagement als Querschnittsfunktion gesehen. Weiters
wurde das Lebenszyklusmanagement mit der Reverse Supply Chain und der Recyc-
lingplanung und -steuerung in Anlehnung an Kurbel in das Modell mit aufgenom-
men.'”” Um, ungeachtet der unterschiedlichen Literaturquellen, ein einheitliches Ver-
standnis fiir die Funktionen des Untersuchungsmodells zu erhalten, wurden Kurzde-
finitionen fiir einen GroBteil der Funktionen erstellt. Anhang A enthilt das komplette

Dictionary der verwendeten Begriffe und Funktionen des Untersuchungsmodells.

126 ygl. Kurbel, 2005, S. 307ff; Verein Deutscher Ingenieure, 2006, S. 21ff; Kletti 2006, S.
1711f; Instrument Society of America, 2000, S. 311f.

127 ygl. Kurbel, 2005, S. 379ff.
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3.2 Darstellungsformen
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Die Dokumentation und Darstellung des Untersuchungsmodells wurde auf verschie-
dene Art und Weise umgesetzt. Ein iibersichtliches Bild der Funktionen und deren
hierarchische Abhidngigkeiten innerhalb des Untersuchungsmodells ergibt sich aus
einer Anordnung in Form einer Baumstruktur. Die oberste Strukturebene unterschei-
det zwischen den 5 Levels der ANSI/ISA-95 sowie einem weiteren Level, welches
dem ,,Purdue hierarchy model*“ entnommen wurde. Die nichst niedrigere Ebene in
der Baumstruktur sieht eine Unterteilung in die Hauptaufgaben des Aachener PPS-
Modells vor. Diese Aufgaben verzweigen sich in die Funktionen der PPS, wobei sich
die Baumstruktur teilweise iiber vier Ebenen erstreckt. Durch Offnen und SchlieBen
von Unterzweigen kann somit jener Bereich des momentanen Interesses im Detail
betrachtet werden ohne dabei auf den Gesamtiiberblick verzichten zu miissen.
Abbildung 3-3 zeigt eine schematische Ubersicht die mit der Software MindManager
X5 pro von Mindjet erstellt wurde. Dabei sind jene Funktionen farbig markiert, wel-
che mehreren Levels zugeordnet sind.

Die Vorteile dieser Darstellung sind eindeutig die Ubersichtlichkeit und Flexibilitit
bei der Navigation innerhalb des Modells sowie rasche eindeutige Zuordnung von
unter- und iibergeordneten Funktionen. Die Nachteile sind eine teilweise vorhande-
nen Redundanz der Funktionen aufgrund der mehrfachen Zuordnung. Weiters kom-
men die Vorteile der variablen Baumstruktur erst durch den Einsatz der Software von
Mindjet zur Geltung.
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Eine Anordnung der Funktionen in Tabellenform ist zwar einerseits unflexibler als
die Baumstruktur, andererseits sind die Software Werkzeuge zum Bearbeiten und
Lesen des Modells weitldufiger verbreitet. Abbildung 3-4 zeigt den Ausschnitt der
Kernaufgaben des Untersuchungsmodells. Das vollstindige Modell dieser empiri-
schen Untersuchung befindet sich auf der beigelegten CD. Wie man erkennen kann,
sind in den Spalten die 6 Level der hierarchischen Struktur den vier {ibergeordneten
Aufgaben (in der Abbildung stellvertretend nur die Kernaufgaben) in Form einer
Matrix gegeniiber gestellt. Level 0-2 wurden hier zu einer Spalte zusammengefasst,
da eine detaillierte Aufteilung dieses Bereichs fiir diese Arbeit nur marginal von Be-
deutung war. Innerhalb der Matrix sind die Funktionen soweit als moglich in einer
zeitlichen Reihenfolge angeordnet. Dabei sind iibergeordnete Funktionen jeweils
dunkler als die zugehorigen darunter liegenden Unterfunktionen eingeférbt. Funktio-
nen, die mehreren Ebenen zugeordnet sind, erstrecken sich in der tabellarischen Dar-
stellung tiber bis zu drei Spalten.

Die beiden ersten Darstellungen befassen sich mit der Visualisierung der hierarchi-
schen Struktur sowie der Zuordnung der Funktionen und deren Abhédngigkeiten un-
tereinander. Ergdnzend dazu befindet sich in Anhang A eine Beschreibung aller
Funktionen bis zur dritten Strukturebene. Wie bereits in Kapitel 3.1.3 erwihnt, die-
nen diese Definitionen der wissenschaftlichen Exaktheit bei der Verwendung des
Modells. Dieser Umstand war besonders fiir die Gestaltung und Auswertung der in
Kapitel 4 beschriebenen Studie essentiell. Bei den Definitionen wurde auf kurze und
pragnante Formulierungen Wert gelegt.

3.3 Abgrenzung des Modells

In dem vorangegangenen Kapitel wurde bereits angedeutet, dass der Interessens-
schwerpunkt nicht auf alle hierarchischen Ebenen des Modells gleichermallen verteilt
ist. Das Hauptaugenmerk liegt eindeutig auf den Ebenen drei und vier. Wie man an
der Zuordnung der Funktionen im Untersuchungsmodell erkennt, finden in der Au-
tomationsebene (Level 0-2) des Modells nur die Ressourceniiberwachung sowie die
Betriebsdatenerfassung Beachtung. Neben der Erfassung und dem Monitoring dieser
Funktionen sind auch die Schnittstellen zu den hierarchisch iibergeordneten Ebenen
von Bedeutung. Auf der hochsten Ebene des Untersuchungsmodells befinden sich in
Level 5 die Netzwerkaufgaben des Aachener PPS-Modells. Diese werden, obwohl
sie in dieser Studie nicht eingesetzt wurden, dennoch in diesem Modell abgebildet.
Griinde dafiir sind die Vollstindigkeit des Modells und der Untersuchungsbereich,
der auf jeweils einen Standort der befragten Produktionsbetriebe beschrankt wurde
(siehe dazu Kapitel 4).

Innerhalb des Untersuchungsmodells ist der Bereich zwischen den Ebenen drei und
vier von besonderer Bedeutung, da es die Trennung zwischen den Publikationen {iber
Enterprise Resource Planning Systems und jene iiber Manufacturing Execution Sys-
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tems markiert. Im Gegensatz zu den dufleren Grenzen ist der Verlauf dieser Trennli-
nie nicht eindeutig. Obwohl einige Funktionen in beiden Levels vertreten sind, wurde
der Versuch unternommen (insbesondere fiir die Kernaufgaben) redundante Funktio-
nen zu vermeiden, um die Abgrenzung der beiden Publikationen zu unterstiitzen.

3.4 Nichtziele des Untersuchungsmodells

Um ein eindeutiges Verstiandnis iiber den Einsatz des Untersuchungsmodells zu er-
halten, werden im Folgenden einige Nicht-Ziele erldutert. Es handelt sich dabei um
Aspekte, die bewusst nicht Inhalt des Modells sind.

Das Untersuchungsmodell gibt keine Angaben iiber:

e cine vorweggenommene Einteilung von IT-Systemen
e die Art und Weise der Umsetzung von Funktionen

e inwieweit einzelne Funktionen umgesetzt werden

e cine zeitliche Reihenfolge der Funktionen

Da das Untersuchungsmodell eine entscheidende Rolle bei der Vorbereitung der Stu-
die einnahm war es wichtig, dass die moglichen Erkenntnisse zur Beantwortung der
Forschungsfragen durch das Modell nicht beeinflusst werden.
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4 Empirische Untersuchung

von Matthias Buhl und Jakob Lewandowski

Inhalt Kapitel 4 Untersuchungsaspekt
Theoretische Grundlagen der Marktforschung :I/l\ Methodik, 4.1
Vorbereitung der empirischen Untersuchung :l/l\ Planung der Erhebung, 4.2
Durchfiihrung der empirischen Untersuchung :l\l/ Abwicklung der Erhebung, 4.3

Abbildung 4-1: Aufbau Kapitel 4

In Abbildung 4-1 wird der Aufbau dieses Kapitels anhand des Inhalts sowie des je-
weiligen Untersuchungsaspekts gezeigt. Ausgehend von den theoretischen Grundla-
gen der Marktforschung (Kap. 4.1) werden vor allem die Planung (Kap. 4.2) und die
Abwicklung (Kap. 4.3) der empirischen Untersuchung beschrieben.

4.1 Theoretische Grundlagen der Marktforschung

Die durchgefiihrte empirische Untersuchung stellt die Grundlage der Forschungsar-
beit dar und ordnet sich damit in die Methode der Primirforschung ein.'*® Alle Ana-
lysen und Erkenntnisse der vorliegenden Arbeit beruhen auf der Datenbasis dieser
Untersuchung. Da die Konsistenz zwischen Forschungsziel und Methode wesentlich
fiir den Erfolg eines Forschungsprojekts ist, orientiert sich die Methodik an der For-
schungsfrage.'” Die Forschungsfragen stammen, wie bereits erwihnt, aus dem iiber-
aus umfangreichen Gebiet der PPS, daher stiitzt sich diese Arbeit vor allem auf die
Theorien der qualitativen Forschung. Diese unterscheidet sich nach Uwe Flick von
der quantitativen Forschung durch einen anderen Leitgedanken:

,» Wesentliche Kennzeichen sind dabei die Gegenstandsangemessenheit
von Methoden und Theorien, die Beriicksichtigung und Analyse unter-

128 Vgl. Hiittner, 2002, S. 22.
12 ygl. Karmasin, 2006, S. 16.
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schiedlicher Perspektiven sowie die Reflexion des Forschers iiber die

Forschung als Teil der Erkenntnis. “'*"

Als wesentliches Kennzeichen der qualitativen Forschung dient das zirkuldre Pro-
zessmodell des Forschungsprozesses nach Glaser/Strauss, welches in Abbildung 4-2
dargestellt wird.

Vergleich

Fall
Erhebung
Auswertung

Fall
Erhebung
Auswertung

Voran-

Theorie
nahmen eo

Erhebung
Auswertung

Abbildung 4-2: Zirkulires Modell des Forschungsprozesses nach Glaser/Strauss''

Die angedeutete Reflexion des gesamten Vorgehens und die immer wieder gestellte
Forschungsfrage gelten als grofite Vorteile gegeniiber den linearen Modellen. Die
enge Verkniipfung von Erhebung und Interpretation sowie die Ableitung von MaB-
nahmen filir weitere Fille bieten meist auch gréBere Chancen, eine konkrete For-
schungsfrage zu beantworten.'*

Fiir die vorliegende Arbeit wurde im ersten Schritt eine qualitative Befragung durch-
gefiihrt, um einerseits den State-of-the-Art des Forschungsgebiets festzustellen und
zu dokumentieren. Andererseits sollten die Hinweise auf Problemfelder aus der The-
orie iiberpriift und aufgezeigt werden. In einem zweiten Schritt wurden die bereits
gewonnenen Erkenntnisse und Hypothesen in zwei quantitativen Befragungen tiber-
priift. Dabei war die erste quantitative Befragung auf eine erweiterte Region und ein
breiteres Fragenspektrum ausgelegt. Die zweite quantitative Befragung wurde ergén-
zend zu den qualitativen Interviews verwirklicht, um zu einer représentativen Anzahl
fiir die vertiefenden Fragen zu gelangen. In den folgenden Abschnitten werden die
jeweiligen strategischen Auswahlentscheidungen im Forschungsprozess beschrieben
und begriindet.

B0 Flick, 2006, S. 16.
Bl vgl. Knédler, 2005, S. 165.
32 ygl. Flick, 2006, S. 71ff.
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4.1.1 Datenerhebung

Die Marktforschung unterscheidet in der Datengewinnung grundsitzlich zwischen
Methoden der Primir- bzw. der Sekundirforschung.'”> Wihrend die Primérforschung
eigens Daten fiir ein spezielles Forschungsproblem erhebt, wird in der Sekundérfor-
schung auf bereits bestehendes Material zuriickgegriffen. In der vorliegenden Arbeit
wird aufgrund der Relevanz nur die bedeutendste Methode der Primérforschung, die
Befragung, erldutert. Bei der Befragung wird in erster Linie, je nach dem befragten

Personenkreis, zwischen folgenden Formen unterschieden:'**

1. Expertenbefragung
2. Héndlerbefragung
3. Verbraucherbefragung

Auf Basis der Forschungsfragen, die mittelstindische Produktionsunternehmen im
Fokus haben, ergab sich demzufolge eine Verbraucherbefragung. Im néchsten Schritt
wurde der Befragungsmodus ermittelt. Dieser kann ebenfalls in drei Hauptformen

eingeteilt werden:'*

1. Schriftliche Befragung
2. Telefonische Befragung
3. (Personlich)-miindliche Befragung

Die Vor- und Nachteile der unterschiedlichen Befragungsmodi sind in Tabelle 4 an-
gefiihrt. Fiir die qualitative Datenerhebung wurde die (personlich)-miindliche Befra-
gung gewihlt. Die quantitative Datengewinnung wurde sowohl durch schriftliche als
auch durch telefonische Interviews erreicht. Detaillierte Begriindungen zur Auswahl
werden in den jeweiligen Abschnitten angefiihrt (siche Kap. 4.2.3).

133 Vgl. Hiittner, 2002, S. 67.
134 Vgl. Hiittner, 2002, S. 68.
133 Vgl. Brosius, 2007, S. 116ff.
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Tabelle 4: Vor- und Nachteile der Grundformen der Befragung nach dem Erhe-
bungsmodus'*

Schriftliche Telefonische (personlich)-
Befragung Befragung miundliche
Befragung
Antwortquote - + +
Einheitlicher Erhebungsstich- - + +
tag
Antwortzeit
- Ausschluss unuberlegter o] - +
Antworten
- Messung - + o}
Einfluss von dritter Seite - o] +
Umfang des Fragebogens - - +
Gefahr von Missverstandnis- - + +
sen
Komplexe Informationen - - +
Interviewereinfluss + o] -
Schwer erreichbare Berufs- + o} -
kreise
Raumliche Reprasentation + + -
Kosten + + -

Legende: + Vorteil; - Nachteil; o Indifferenz bzw. unklar

In der Befragungsstrategie der qualitativen Forschung kommen immer hiufiger Leit-
faden-Interviews zum Einsatz."”” Im diesem Fall wurde die Befragung in Anlehnung
an eine spezifische Weiterentwicklung, das halbstandardisierte Leitfaden-Interview
(auch teilstandardisiertes Interview), durchgefiihrt. Die Theorie geht davon aus, dass
der Interviewpartner ein komplexes Wissen zum Forschungsgegenstand besitzt. Das
Interview wird im Allgemeinen durch offene Fragen gestaltet und durch einen Leit-
faden unterstiitzt. Dieser Leitfaden ist nach thematischen Bereichen strukturiert und
gibt eine Richtlinie vor, die dem Interviewer wihrend des Gesprichs aber noch Frei-
rdume zugesteht. Je nach Verlauf konnen zusitzlich theoriegeleitete Fragen oder
Konfrontationsfragen gestellt bzw. zuriickgehalten werden. Die Methodik bietet da-
her Moglichkeiten, entlang wissenschaftlicher Theorien gezielte Fragen zu stellen,

1 Hiittner, 2002, S. 77.
57 vgl. Flick, 2006, S. 117.
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die das subjektive Wissen des Interviewpartners zum Themengebiet rekonstruie-

ren."®

Als zentrale Schwierigkeiten stellen sich die Vermittlung und Steuerung der Fragen
in den Leitfaden-Interviews dar. Der Umstand, dass hauptsdchlich offene Fragen
gestellt werden, ldsst immer eine Restunsicherheit beim Verstindnis bestehen. Der
Interviewer muss je nach Gespréichs- und Zeitverlauf die Fragenkonstellation sowie
den Redefluss steuern. Der Leitfaden bietet jederzeit die Gelegenheit, auf das stan-
dardisierte Untersuchungsgebiet zuriickzukehren.'*’

4.1.2 Festlegung der Stichprobe
Bei der Festlegung der Stichprobe werden zwei Ansitze unterschieden:'*
- Vorab-Festlegung der Samplestruktur
- Schrittweise Festlegung der Samplestruktur (theoretisches Sampling)

Bei der Vorab-Festlegung der Samplestruktur werden vor dem Beginn der Untersu-
chung abstrakte Kriterien fiir die Erhebung ausgewahlt, die mdglichst unabhingig
von der Thematik sind. Die Schrittweise Festlegung der Samplestruktur, die auch als
theoretisches Sampling bezeichnet wird, ldsst die Entscheidungen iiber eine Auswahl
des empirischen Materials im Prozess der Datenerhebung zu. Die Représentativitit
der Stichprobe wird somit nicht iiber eine zufdllige Auswahl der theoretisch ange-
nommenen Verteilung der Grundgesamtheit erzielt. Die stufenweise Auswahl der
Personen oder Institutionen erfolgt eher nach den Zielen:'"!

- Welche neuen Erkenntnisse bringt das neue empirische Material?

- Welchen Personen/Institutionen wendet man sich aufgrund der gewonnenen
Erkenntnisse als néchstes zu?

- Weshalb sollen weitere Personen/Institutionen befragt werden?

Die Frage, wann die Grof3e der Stichprobe erreicht ist, wird durch das Merkmal der
theoretischen Séttigung beschrieben. Diese deutet das Sampling fiir beendet, sobald
keine neuen Erkenntnisse mehr auftreten.'*

Bei der durchgefiihrten qualitativen Befragung wurde die Auswahl der Stichprobe in
Anlehnung an das theoretische Sampling durchgefiihrt. Die Kriterien fiir die Aus-
wahl werden in Kapitel 4.2 erldutert.

P8 vgl. Flick, 2006, S. 127ff.
%9 vel. Flick, 2006, S. 143.
10 vgl. Flick, 2006, S. 98.
1 vgl. Flick, 2006, S. 102ff.
142 ygl. Striibing, 2004, S.32.
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4.1.3 Datenauswertung

Die Datenauswertung der (personlich)-miindlichen Befragung stiitzt sich auf die Me-
thode der qualitativen Inhaltsanalyse. Diese stammt urspriinglich aus den Kommuni-
kationswissenschaften und wird heute in den verschiedensten Wissenschaften ange-
wandt.

»Das Ziel der Inhaltsanalyse ist die systematische Bearbeitung von

Kommunikationsmaterial. “'#

In der qualitativen Inhaltsanalyse kommen folgende Grundsitze zur Anwendung:'*

Zielbestimmung der Analyse durch die Einordnung des Materials in ein ge-
eignetes Kommunikationsmodell

Systematisches Vorgehen durch Regelgeleitetheit, Theoriegeleitetheit

Nachvollziehbarkeit durch Giitekriterien

Einbezug von quantitativen Analyseschritten

Im Speziellen wurden die Techniken der strukturierenden Inhaltsanalyse sowie der
induktiven Kategorienbildung verwendet. Die strukturierende Inhaltsanalyse soll den
Forscher bei der Filterung und Ordnung des Analysematerials durch bestimmte, vor-
her festgelegte, Kriterien unterstiitzen. Kern ist die Entwicklung eines Codierleitfa-
dens, der aus exakten Definitionen, Beispielen und Regeln besteht. Dieser Codierleit-
faden vereinfacht die Umsetzung der Strukturierung. Die induktive Kategorienbil-
dung hat das Ziel, aus dem Analysematerial zusammenfassende Kategorien zu for-
men. Im weiteren Verlauf der Analyse werden die Kategorien durch neue Daten hin-
terfragt und weiterentwickelt.'* In Abbildung 4-3 wird als Beispiel das Ablaufmo-
dell der induktiven Kategorienbildung dargestellt.

'3 Mayring, 2007, S. 468.
144 Vgl. Mayring, 2007, S. 471.
143 Vgl. Mayring, 2007, S. 472ff.
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l

Gegenstand, Fragestellung
J
Festlegung von Kategoriendefinitionen (Selektionskriterium) und
Abstraktionsniveau fir die induktive Kategorienbildung

Schrittweise induktive Kategorienbildung aus dem Material heraus in
Bezug auf Definition und Abstraktionsniveau;
Subsumtion unter alte Kategorie oder Kategorieneubildung

L
Uberarbeitung der Kategorien Formative H
nach ca. 10-50% des Materials Reliabilitatsprifung
L
- . Summative
Endgultiger Materialdurchgang Reliabilitétsprifung
L

- Auswertung, eventuell quantitative Analysen (z.B. Haufigkeiten)

Abbildung 4-3: Induktive Kategorienbildung'*

Die qualitative Inhaltsanalyse bietet vor allem in der Bearbeitung von grof3en Materi-
almengen Vorteile. Ein vorher festgelegter Ablauf gewihrleistet, dass das Verfahren
durchsichtig und nachvollziehbar bleibt. Die Bildung der einzelnen Kategorien ist
durch die Riickkopplungsschleifen flexibel und anpassbar. Grenzen, die beachtet
werden miissen, treten meist bei offenen Fragestellungen auf. Die Studie muss trotz
eines Zwangs zur Kategorienbildung theoretisch begriindbar bleiben. Hier bietet sich
aus der Sicht von Mayring Kombinationsmdoglichkeit von offenen und inhaltsanalyti-
schen Verfahren an.

4.2 \Vorbereitung

Die Vorbereitung der empirischen Untersuchung umfasste vor allem die Festlegung
der einzelnen Ziele und Kriterien fiir die Durchfithrung. Ausgehend von den For-
schungsfragen wurden die allgemeinen Ziele definiert. AnschlieBend wurden die
Zielgruppe und die Erhebungsverfahren festgelegt. Im letzten Schritt erfolgte die
Erstellung der notwendigen Unterlagen fiir die Interviews.

146 Vgl. Mayring, 2007, S. 472.
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4.21 Allgemeine Ziele

Die Grundlage fiir die Zieldefinition bilden die Forschungsfragen in Kapitel 1.2,
welche den inhaltlichen Zweck darlegen. Als allgemeine Ziele der empirischen Un-
tersuchung konnen folgende Punkte angesehen werden:

- Die Erhebung von Datenmaterial zu den Inhalten der Forschungsfragen mit-
tels qualitativer Interviews

- Die Uberpriifung bzw. kritische Untersuchung von Schlussfolgerungen durch
quantitative Befragungen

- Die qualitativen Interviews sowie die Online Befragung beinhalten detaillier-
te Fragen zu den einzelnen Themen in der PPS

- Die telefonische Befragung umfasst allgemeine Fragen zu PPS und Auftrags-
abwicklung

Isoliert betrachtet, stellt das erhobene Datenmaterial bereits einen neuen Beitrag fiir
das Forschungsgebiet der PPS dar, da es eine Basis flir weitere wissenschaftliche
Analysen bietet.

4.2.2 Zielgruppe

Die Zielgruppe fiir die empirische Untersuchung wurde in mehreren Schritten be-
stimmt. Einzelne Muss-Kriterien, die bereits zu Beginn festgelegt worden waren,
wurden im weiteren Verlauf durch detaillierte Merkmale ergénzt. Alle Merkmale
wurden mit vorhandenen statistischen Daten der Wirtschaftskammer Osterreichs auf
Durchfiihrbarkeit iiberpriift. Die Auswahl der Produktionsbetriebe wurde durch die
folgenden Schritte bewerkstelligt:

1. Auswahl der Region

2. Definition der Unternehmensgrofe
3. Bestimmung der Branchen
4

. Auswahl der einzelnen Unternehmen

4.2.2.1 Region

Als grundlegender Bestandteil der Thematik beschrinkte sich die Menge der Unter-
nehmen auf Produktionsbetriebe innerhalb Osterreichs. Die Ausdehnung der Region
wurde auf den mittleren und &stlichen Teil Osterreich, insbesondere die Bundeslin-
der Wien, Niederdsterreich, Burgenland, Oberdsterreich und Steiermark, begrenzt.
Die qualitativen Interviews fanden ausnahmslos in der beschriebenen Region statt.
Fiir die quantitativen Befragungen wurde das Gebiet auf alle Osterreichischen Bun-
deslédnder, den siidlichen Raum Deutschlands und den deutschsprachigen Teil der
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Schweiz ausgedehnt.'*’” In Abbildung 4-4 wird die Zielregion dargestellt. Dabei mar-
kiert der orangefarbene Bereich das Gebiet fiir die qualitativen Interviews und der
dunkelgraue Bereich die erweiterte Zone fiir die quantitativen Befragungen.

Abbildung 4-4: Zielregion fiir die empirische Untersuchung

4.2.2.2 UnternehmensgroRe

Ausgangspunkt fiir die Definition der Unternehmensgro3e war die Tatsache, dass in
Osterreich ca. 99% der Unternehmen in der Sachgiitererzeugung dem Sektor der
Klein- und Mittelbetriebe zuzuordnen sind. Diese definieren sich gemifl Européi-
scher Kommission bzw. Wirtschaftskammer Osterreichs als Unternehmen mit einer
Mitarbeiterzahl zwischen 25-250 und einem jdhrlichen Umsatz von maximal 50 Mil-
lionen Euro."*® Im weiteren Verlauf der ersten Projektphase wurde der Rahmen auf
die Mittelbetriebe eingeengt, da das Potential fiir einen Einsatz von IT-Systemen fiir
Produktionsbetriebe mit weniger als 50 Mitarbeitern als zu gering eingestuft wurde.
Auf der anderen Seite wurde, angelehnt an die Definition des Instituts fiir Mit-
telstandsforschung in Bonn, die Mitarbeiterhdchstzahl auf 499 ausgedehnt.'*” Durch
diesen Umstand konnten auch weitere aufschlussreiche Interviewpartner gewonnen
werden. In Abbildung 4-5 wird der prozentuelle Anteil der sachgiitererzeugenden
Unternehmen nach Mitarbeiterzahl dargestellt. Der Rahmen wurde schlieBlich fiir
Produktionsbetriebe mit einer Grofle zwischen 50-499 Mitarbeitern festgelegt. Diese
Gruppe macht, bezogen auf die Gesamtanzahl Osterreichischer Produktionsbetriebe,
einen Anteil von 7,86% aus. Bei Vernachlédssigung der fiir die Studie nicht relevan-

47 Zum siidlichen Raum Deutschlands wurden die Bundeslinder Bayern und Baden-
Wiirttemberg gezdhlt. Die Deutschschweiz umfasst alle Kantone aufler Genf, Jura, Neu-
enburg, Waadt, Bern, Freiburg, Wallis, Tessin und Graubiinden. Vgl. URL:
http://www.deutschland.de [02.07.2008]; URL: http://www.ch.ch [02.07.2008].

148 Vgl. URL: http://ec.europa.eu/enterprise/enterprise_policy/sme_definition/ [02.07.2008];
Vgl. URL: http://wko.at/statistik/kmu/def.htm [02.07.2008].

149 Vgl. URL: http://www.ifm-bonn.org/index.php?id=89 [02.07.2008].
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ten Unternehmen mit weniger als 50 Mitarbeitern représentiert diese Gruppe jedoch
ca. 93%.

50 bis 93
3,85%

100 his 199
2.34%
200 bis 499
167%
500 bis 9595
0,40%
1000 und mehr
1 bis 43 o
is
31 BO%

Abbildung 4-5: Anteil der sachgiitererzeugenden Unternehmen nach Anzahl der Mit-
arbeiter'”’

4.2.2.3 Branchen

Fiir die Auswahl der zu befragenden Branchen wurde die Verteilung der Arbeitsstit-
ten auf Branchen nach ONACE"" herangezogen. Die Auswertung der Ergebnisse des
Statistischen Jahrbuchs 2005 der Statistik Austria fiir Arbeitsstdtten mit 50 bis 499
Beschiftigten wird in Abbildung 4-6 als Diagramm dargestellt. Die drei groften
Branchen - Maschinenbau, Herstellung von Metallerzeugnissen sowie Herstellung
von Nahrungs- und Genussmitteln und Getranken - beinhalten 39% der Unternehmen
und waren daher fiir die gewidhlte Region von besonderem Interesse. Betrachtet man
den gesamten ,,Metall*“ Bereich (in Abbildung 4-6 rot gekennzeichnet) sowie die von
den Prozessabldufen dhnlichen Branchen der Be- und Verarbeitung von Holz (ohne
Herstellung von Mdbeln) (gelb) kommt man bereits auf 50%. Zu dem Bereich Metall
als Vertreter der diskreten Fertigung kommen Vertreter aus der Prozessindustrie
(griin), die als zweite Kernbranche ausgewihlt wurde. In Summe entsprechen diese
Bereiche zusammen 57% der Gesamtzahl.

0 Vgl. Statistik Austria, 2005.

SI'NACE steht fiir Nomenclature statistique des activités économiques dans la Communauté
européenne und kennzeichnet die EU-Klassifikation der wirtschaftlichen Tétigkeiten. Die
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Be- u. Verarb, v. Holz (o H v Mdbeln)

39 % der Arbeitsstatten

Abbildung 4-6: Arbeitsstitten mit 50 bis 499 Beschiftigten nach Branchen'*

4.2.2.4 Ausgewahlte Unternehmen

Wie bereits im Abschnitt 4.1.2 erwédhnt, wurde fiir die qualitativen Interviews das
Prinzip des theoretischen Samplings verfolgt, welches eine schrittweise Bestimmung
der Samplestruktur vorsieht. In der Literatur der qualitativen Forschung finden sich
keine allgemein begriindeten Definitionen fiir den Umfang von StichprobengrofB3en.
Genannte Zahlenwerte bewegen sich meist zwischen 20 und 200."” Die Anzahl der
zu befragenden Unternehmen wurde daher auf 20-25 Produktionsbetriebe, vorzugs-
weise aus den Branchen metallverarbeitende Industrie, Maschinenbau und Prozess-
industrie, limitiert. In der spezifischen Auswahl wurden primir Firmen bestimmt, zu
denen bereits ein Kontakt bestand. Diese Vorgehensweise wurde als sehr wichtig
eingestuft, um den zeitlichen Aufwand so gering als moglich zu halten. Die enge
Verwandtschaft mancher Betriebe hinsichtlich diskreter Produktionsprozesse war
ausschlaggebend fiir die Auswahl zweier Unternehmen aus den Branchen Holz bzw.
Stein und Erde. In die Gruppierung der Prozessindustrie wurden Unternehmen aus
den Branchen Nahrungs- und Genussmittel, Pharma und Chemie aufgenommen.

nationale Klassifikation wird als ONACE bezeichnet.
Vgl. URL: www.wko.at/statistik/oenace/ [02.07.2008].

132 Vgl. Statistik Austria, 2005.
133 Vgl. Winter, 2000.
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Tabelle 5 zeigt die anonymisierte Liste jener Produktionsbetriebe, die fiir die Studie
ausgewahlt und interviewt wurden.

Tabelle 5: Auswahl der Produktionsbetriebe in den qualitativen Interviews

Unternehmensindex Mitarbeiter Umsatz [Mio.€] Branche

1 500 723,75 Holz

2 450 88,00 Metall
3 160 400,00 Metall
4 200 52,00 Stein und Erde
5 130 30,00 Metall
6 150 20,00 Metall
7 410 110,00 Chemie
8 300 33,00 Nahrung
9 1200 339,00 Metall
10 700 300,00 Nahrung
11 2000 3167,00 Chemie
12 130 35,00 Metall
13 220 62,00 Metall
14 160 40,00 Pharma
15 250 22,00 Metall
16 250 45,00 Metall
17 360 63,00 Metall
18 1100 601,00 Metall
19 250 25,00 Metall
20 400 74,50 Metall
21 850 524,60 Nahrung
22 1050 145,70 Chemie

Beim Betrachten der Liste fallen fiinf Unternehmen auf, die aufgrund der Mitarbei-
terzahl nicht exakt den zuvor festgelegten Kriterien entsprechen. Diese wurden den-
noch zugelassen, da sowohl die Produktionsprozesse als auch die Systemlandschaft
jener Standorte fiir die Studie reprasentativ sind. Fiir die Abgrenzung eines Produkti-
onsstandortes wurden ebenfalls Unternehmen zugelassen, deren einzelner Standort
einer Gruppe bzw. eines Konzerns dhnlich einem Mittelbetrieb organisiert und struk-
turiert ist. Bei zwei Standorten konnte nur der Gesamtumsatz der Unternehmens-
gruppe angegeben werden, diese sind kursiv gekennzeichnet. Fiir die in Tabelle 5
dargestellten Produktionsbetriebe ergeben sich folgende Mittelwerte.

Tabelle 6: Mittelwerte der ausgewéhlten Produktionsbetriebe

Mitarbeiter Umsatz [Mio. €]

Mittelwert (n=22) 510,00 313,66
bereinigter Mittelwert (n=21 ohne Betrieb Nr.11) 439,05 150,49

In Tabelle 7 ist die regionale Verteilung der qualitativen Interviews dargestellt. Der
Schwerpunkt liegt in den zwei Bundesldndern Niederdsterreich und Wien wo insge-
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samt 18 Unternehmen ausgewihlt wurden. Drei Interviews wurden in Oberdster-
reich, ein Interview in der Steiermark durchgefiihrt.

Tabelle 7: Regionale Verteilung der qualitativen Interviews

_Region Anzahl der Interviews
Niederosterreich 10
Wien 9
Oberosterreich 3
Steiermark 1

Die Samplestruktur fiir die quantitativen Befragungen wurde in zwei Schritten umge-
setzt. Die telefonischen Interviews sollten einen Riicklauf von mindestens 150 Un-
ternehmen garantieren und wurden in der zuvor beschriebenen erweiterten Region
durchgefiihrt. Dabei diente eine zuvor gezogene Zufallsstichprobe von 1000 Unter-
nehmen als Grundlage. Die Abwicklung der telefonischen Befragung wurde durch
die IDC Central Europe GmbH realisiert."”* Tabelle 8 zeigt die regionale Verteilung
der telefonischen Interviews.

Tabelle 8: Regionale Verteilung der telefonischen Interviews

_Region Anzahl der Interviews
Osterreich 100
Bayern, Baden-Wirttemberg 25
Deutschsprachige Schweiz 25

Die Online Befragung wurde ergénzend zu den qualitativen Interviews vorbereitet
und ebenfalls durch das theoretische Sampling strukturiert. Dabei wurden ebenso die
zuvor genannten Auswahlkriterien herangezogen und die geforderte Anzahl auf 30-
50 Produktionsbetriebe festgelegt. Das Ziel war eine Summe von mindestens 50 Pro-
duktionsbetrieben aus den (personlich)-miindlichen und den Online Interviews. In
Tabelle 9 wird die Auswahl der Produktionsbetriebe fiir die Online Befragung darge-
stellt.

P IDC ist der weltweit fiihrende Marktforscher im Bereich der Informationstechnologie,
Telekommunikation und Konsumententechnologie. Es werden jéhrlich mehr als 300.000
Anwenderbefragungen und iiber 3.000 Vendor Briefings durchgefiihrt. Weltweit sind
mehr als 900 Analysten in {iber 90 Landern fiir das Unternehmen tétig.

Vgl. URL: http://www.idc-austria.at [02.07.2008].
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Tabelle 9: Auswahl der Produktionsbetriebe in der Online Befragung

Anzahl an Unternehmen Branche
20 Metall
3 Elektronik
3 Chemie
1 Papier
4 Sonstige Erzeugnisse
31 Gesamt

4.2.3 Auswahl der Erhebungsverfahren

4.2.3.1 Qualitative Interviews

Im Fall der qualitativen Interviews fiel die Auswahl des Erhebungsverfahrens auf
eine (personlich)-miindliche Befragung. Wie in Tabelle 4 bereits angefiihrt, bietet
dieser Erhebungsmodus einige Vorteile gegeniiber den anderen Verfahren. Quantita-
tive Methoden bieten zu wenige Moglichkeiten, die liberaus umfangreiche Thematik
detailliert zu untersuchen und die Komplexitéit des Inhalts abzudecken. Ein weiterer
ausschlaggebender Grund fiir die (personlich)-miindliche Befragung war der Um-
stand, dass es in Osterreich bis dato keine aussagekriftigen Studien zu den Themen
MES und ERP in der Produktion gibt. Dieser Standpunkt der Autoren wird sowohl
von Instituten der Technischen Universitdt Wien als auch von namhaften Unterneh-
men in der Industrie unterstiitzt. Uberdies wurden in den Rahmenbedingungen der
(personlich)-miindlichen Befragung fiir komplexe Definitionen und ,,mehrdeutiges
Vokabular®, die sich aufgrund des Forschungsgebiets ergeben, grofle Vorteile gese-
hen. Der personliche Aspekt des Interviews sowie die Objektivitdt der Durchfiihrung
durch die Technische Universitit Wien untermauern die Argumentation fiir diesen
Ablauf.

Dem gegeniiber stehen vor allem ein zeitlich hoher Aufwand fiir die Vorbereitung
und Durchfithrung der Unterlagen sowie die Auswertung des Datenmaterials. Dar-
iber hinaus gestaltet sich die Terminvereinbarung mit Personen in leitenden Positio-
nen als sehr schwierig. Der hohe zeitliche Aufwand bringt logischerweise nicht un-
erhebliche Kosten mit sich. Demnach wird in vielen Forschungsprojekten aufgrund
des geringen Budgets von qualitativen Befragungen abgesehen. Im Projekt der vor-
liegenden Arbeit konnte dennoch eine qualitative Untersuchung verwirklicht werden.
Da zwei Doktoranden an einem Forschungsgebiet arbeiteten, wurden die fehlenden
Ressourcen kompensiert.

4.2.3.2 Quantitative Interviews

Die quantitativen Interviews wurden in zwei Teilen durchgefiihrt. Die erste Befra-
gung wurde in Zusammenarbeit mit der IDC Central Europe GmbH abgewickelt. Um
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das Ziel, eine groBere Anzahl von Unternehmen in einer erweiterten Region anzu-
sprechen, in einem relativ kurzen Zeitraum umzusetzen, wurden telefonische Inter-
views durchgefiihrt. So konnte vor allem auf lange Antwortzeiten und Missverstind-
nisse bei den Fragen reagiert werden. Die zweite Befragung sollte auf Basis der vor-
handenen qualitativen Erhebung eine groB3ere Menge an Daten liefern. Um die Ver-
gleichbarkeit zu gewéhrleisten, wurde eine schriftliche Befragung in Form von Onli-
ne Interviews gewihlt. Diese Form ermoglichte eine dritte Erhebungsvariante, die
parallel und ohne groflen Ressourceneinsatz abgewickelt werden konnte.

4.2.4 Interviewunterlagen

Die Vorbereitung der Interviewunterlagen fiir eine empirische Erhebung kann einen
sehr entscheidenden Einfluss auf die Qualitdt der spiteren Ergebnisse haben. Der
Aufbau und die Formulierung der Fragen nimmt somit eine sehr wichtige Rolle ein.
Ein Zitat von Gerhard Schmidtchen hebt die Wichtigkeit des Fragebogens treffend
hervor:

., Nicht der Interviewer, der Fragebogen muss schlau sein. ‘"’

4241 (Personlich)-mundliche Befragung

Der Fragebogen in der (personlich)-miindlichen Befragung besteht aus einem Leitfa-
den und einem zugeordneten Fragenkatalog. Die Entwicklung des Fragebogens ba-
siert auf dem Untersuchungsmodell und wurde mit drei Testinterviews, die zu Be-
ginn durchgefiihrt wurden, fiir den praktischen Einsatz validiert.

4.2.4.1.1 Leitfaden

Ausgehend von den Prozessdarstellungen im Aachener Modell wurde eine Darstel-
lung in dhnlicher Form gewahlt, die einen allgemeinen Auftragsdurchlauf in einem
Produktionsunternehmen beschreibt (sieche Anhang B.1 Gesprichsleitfaden). Trotz
Abstraktion konnen die einzelnen Verbindungen zwischen den Funktionen teilweise
von Unternehmen zu Unternehmen variieren. Dennoch hat sich diese Darstellung in
der Praxis als sinnvoll erwiesen.

Bei der Durchfiihrung der Befragung war dieser Leitfaden fiir alle beteiligten Perso-
nen sichtbar und diente als roter Faden, der durch das Gesprich leitete. Dariiber hin-
aus konnte durch diese tibersichtliche Darstellung sichergestellt werden, dass alle
Bereiche und Teilbereiche bearbeitet wurden.

4.2.41.2 Fragenkatalog

Der Fragenkatalog ist neben dem Leitfaden der zweite Teil der Interviewunterlagen
und besteht aus den drei Teilen Einleitung, Hauptteil und Schluss. Mit Hilfe des ers-

" Noelle, 1963, S. 60.
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ten Teils wurden einige allgemeine Informationen zu den jeweiligen Unternechmen
und den Interviewpartnern erfasst. Anschlielend erfolgte eine grobe Kategorisierung
der PPS anhand von 12 Merkmalen mit jeweils vordefinierten Auspragungen.

Der Hauptteil enthielt detaillierte Fragestellungen zu den einzelnen Funktionen des
Leitfadens, die als Unterstiitzung fiir die Interviewer dienten. Ziel war es, dass die
Interviewpartner selbststindig die Umsetzung der einzelnen Funktionen in ihrem
Unternehmen beschrieben und die Fragen nur bei Bedarf zum Zug kamen, sodass die
Interviews mehr als offenes Gesprach denn als straffe Frage- und Antwortkonstella-
tion gefiihrt wurden. Ferner stellte der Hauptteil den Zusammenhang zwischen den
Funktionen des Leitfadens und denen des Untersuchungsmodells dar. Diese Ver-
kniipfung spielte bei der Protokollierung eine entscheidende Rolle.

Im Schlussteil wurden einerseits alle im Unternehmen verwendeten IT-Systeme
summativ erfasst. Andererseits wurden der Umgang und das Verstindnis mit den
Begriffen ERP und MES bzw. mit deren Teilfunktionen iiberpriift und festgehalten
(Fiir den vollstdndigen Fragenkatalog siche Anhang B.2 Fragenkatalog).

4.2.4.2 Telefonische Befragung

Bei der telefonischen Befragung wurde ein Fragenkatalog eingesetzt, der aus insge-
samt vier Teilen besteht. Zu Beginn wurden allgemeine Daten und Fakten zum Un-
ternehmen abgefragt. Im ndchsten Teil wurden allgemeine Fragen zum Einsatz und
zur Integration der IT-Systeme gestellt. AnschlieBend wurde der Grad der Unterstiit-
zung durch IT-Systeme in den einzelnen Unternehmensbereichen festgehalten. Im
abschlieBenden Teil wurde die Meinung der Gesellschaften zur Entwicklung der in-
ternen IT-Infrastruktur in naher Zukunft eingeholt (Fiir den vollstdndigen Fragenka-
talog siche Anhang C.1 Fragenkatalog telefonische Interviews).

4.2.4.3 Online Befragung

Die Online Befragung beinhaltete einen Fragebogen, der aus zwei fixen Teilen und
einem variablen Element bestand. Der einleitende Abschnitt war ebenfalls mit allge-
meinen Fragen zum Unternehmen versehen. Am Ende dieses Teils mussten die In-
terviewpartner einzelne Teilbereiche der Produktion nach Wichtigkeit der IT-
Systemunterstiitzung kategorisieren. Im néchsten Schritt wurden Detailfragen zu den
als wichtig festgelegten Teilbereichen gestellt. So konnte je nach Auswahl der Per-
son die Lange der Befragung variieren. Zum Abschluss wurden einerseits Meinungen
der Gesellschaften zur Entwicklung der internen IT-Infrastruktur in naher Zukunft
abgefragt. Andererseits kamen zusitzliche Fragen zu Know-how bzw. den Begriffen
ERP und MES zum Einsatz (Fiir den vollstdndigen Fragenkatalog siche Anhang C.2
Fragenkatalog Online Interviews).
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4.3 Durchfihrung

4.3.1 (Personlich)-mundliche Befragung

Die (personlich)-miindlichen Interviews wurden von den beiden Autoren gemeinsam
vorbereitet und durchgefiihrt. Die Vorbereitungsphase umfasste die Kontaktaufnah-
me sowie die Zusendung eines Informationsblatts, welches die wichtigsten Ziele der
empirischen Untersuchung beinhaltete, an die ausgewihlten Unternehmen. Als Inter-
viewpartner wurde das obere Management aus dem Bereich der Produktion festge-
legt. In Abbildung 4-7 ist die Aufteilung der Interviewpartner nach Funktionen dar-
gestellt.

Clualitatsmanagement
10%

IT Management

Logistik 32%

19%

Geschaftefihrung

Produktionsleitung 138
(<]

26%

= T, Information Management, Elektronik, Faciltity Management
@ Geschaftsfithrung, Organisation, Controlling

3 Produktion, Betriebsleitung, Engineering, Entwicklung

B Logistik, Auftragsabwicklung, Disposition

= Qualitdtsmanagement, Instandhaltung, Technical Services

Abbildung 4-7: Interviewpartner der qualitativen Befragung nach Funktionen

Da bei den Befragungen teilweise mehrere Mitarbeiter aus einem Unternehmen pra-
sent waren, wurden alle beteiligten Personen beriicksichtigt. In Summe waren bei 22
Unternehmen 31 Personen anwesend. Die Befragungsdauer wurde mit 90-120 Minu-
ten (netto) angesetzt und mit durchschnittlich 117 Minuten auch eingehalten. Das
Interviewgesprach wurde anhand des Leitfadens und Fragebogens durchgefiihrt und
als offenes Gesprich gestaltet. Wahrend des Interviews wurde eine Aufgabenteilung
vorgenommen, sodass eine Person die Leitung und fithrende Fragestellung sowie die
zweite Person die mallgebliche Protokollierung iibernahm. Zur bestmdglichen Da-
tenaufnahme protokollierten beide Autoren handschriftlich alle Informationen, die im
spateren Projektverlauf strukturiert wurden.
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Zur Ubersicht kann folgender Interviewablauf festgehalten werden:
1. Kontaktaufnahme
. Prisentation der allgemeinen Informationen zur Studie

. Erlauterung der Interviewstruktur (Interviewleitfaden)

2
3
4. Offenes Gespriach zur Beantwortung der Fragen (Fragenkatalog)
5. Protokollierung wihrend der Befragung

6

. Konsolidierung der beiden Protokolle und Strukturierung der Daten anhand des
Untersuchungsmodells

Nach Abschluss der Befragung wurden siamtliche Daten fiir die Publikation anony-
misiert.

4.3.2 Telefonische Befragung

Die telefonischen Interviews wurden wie bereits erwédhnt als Kooperation der Tech-
nischen Universitdt Wien mit der IDC Central Europe GmbH durchgefiihrt. Die vor-
bereiteten Interviewunterlagen wurden nach einer Diskussionsrunde an das Partner-
unternehmen tiibergeben, welches die telefonische Befragung tiber ein Call Center
abwickelte. Die erhobenen Daten wurden anschlieend anonymisiert und wieder an
die Technische Universitdt iibermittelt. Als Interviewpartner wurden verantwortliche
Personen aus dem IT-Bereich ausgewéhlt. Abbildung 4-8 zeigt, dass nahezu alle Ge-
sprachspartner diese Voraussetzung erfiillten.

Geschaftsfihrung  Andere
4% 2%

IT Management
54%

Abbildung 4-8: Interviewpartner der telefonischen Befragung nach Funktionen
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4.3.3 Online Befragung

Die Online Befragung wurde parallel zur telefonischen Befragung von den beiden
Autoren durchgefiihrt. Der vorbereitete Fragebogen wurde in das Online-Tool
,.Befrager eingearbeitet und per Email versendet."® Die Unternehmen hatten bereits
zu Beginn die Mdglichkeit, die Befragung vollstindig anonym durchzufiihren. Nach
Abschluss der Befragung wurden sédmtliche Daten fiir die Publikation anonymisiert.
Als Interviewpartner wurde, wie in den qualitativen Interviews, das obere Manage-
ment aus dem Bereich der Produktion festgelegt. Abbildung 4-9 zeigt eine Ubersicht
der befragten Personen gruppiert nach Funktionen.

Qalititsmanagement Anl:lere Geschaftsfihrung
4% 4% 14%

IT Management
21%

Produktionsleitung
57 %

Abbildung 4-9: Interviewpartner der Online Befragung nach Funktionen

13 Der Befrager ist eine Online-Software, welche die Erstellung von Internetbefragungen
ermoglicht. Das Programm ist auf einem Webserver installiert und kann vollstindig im
Browser bedient werden. Sowohl die Registrierung auf dem Webserver als auch die Nut-
zung des Systems ist vollig kostenlos. Vgl. URL: http://www.befrager.de [02.07.2008].
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5 Auswertung der qualitativen Befragung

Inhalt Kapitel 5 Untersuchungsaspekt
Abgrenzung der Begriffe 4 Systemunterscheidung, 5.1
_|/
Unternehmensmerkmale 3 Gruppenbildung, 5.2
_l/
Einsatz von ERP-Systemen —N Art, Intention, Zufriedenheit, 5.3
_l/
Umsetzung der ANSI/ISA-95 Funktionen 4 Funktionsabdeckung, 5.4
Anforderungen an ERP-Systeme Y Bedirfnisse, Ziele, 5.5
_l/
Daten im Produktionsbereich . Y Relevanz, Art, 5.6
_l/
Potentiale von Standard-Software in der Produktion 3 Sichtweise der Kunden, 5.7

Abbildung 5-1: Aufbau Kapitel 5

In Abbildung 5-1 wird der Aufbau dieses Kapitels anhand des Inhalts sowie des je-
weiligen Untersuchungsaspekts gezeigt. Das Kapitel Auswertung und Datenaufberei-
tung stellt in der Folge alle relevanten Ergebnisse, zu den in den Projektvereinbarun-
gen angefiihrten Themen, iibersichtlich dar. Dabei wurde versucht, die jeweiligen
Daten in ihrer charakteristischen Form aufzubereiten und moglichst anschaulich dar-
zustellen. Dartiber hinaus wurden, aufbauend auf wissenschaftliche Erfahrungswerte,
Informationen gegeniibergestellt, gruppiert und gereiht. Zu Beginn werden die in den
folgenden Auswertungen héufig verwendeten Begriffe definiert und abgegrenzt
(Kap. 5.1). AnschlieBend werden allgemeine Merkmale der befragten Unternechmen
gegeniibergestellt (Kap. 5.2) und eine Ubersicht iiber die eingesetzten ERP-Systeme
gegeben (Kap. 5.3). Eine spezifische Auswertung stellt die Umsetzung der AN-
SI/ISA-95 Funktionen im ERP-Systembereich dar (Kap. 5.4), welche auch Auf-
schliisse iiber die Anforderungen von Produktionsbetrieben an ERP-Systeme gibt
(Kap. 5.5). In den letzten beiden Abschnitten werden vor allem die fiir Unternehmen
wesentlichen Daten (Kap. 5.6) sowie generell vorhandene Potentiale von Standard-
Software im Produktionsbereich aufgezeigt (Kap. 5.7).
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5.1 Abgrenzung der Begriffe

An dieser Stelle werden einige Begriffe definiert, die in den folgenden Kapiteln ver-
wendet werden.

Unter einer Standard-ERP-Software wird ein Softwaresystem verstanden, welches
die in der Literatur beschriebenen Bereiche und Aufgaben des ERP zu einem GroB3-
teil abdeckt und das Softwarepaket von unterschiedlichen Kunden erworben werden
kann. Als Anbieter von Standard-ERP-Software werden hier stellvertretend SAP
(SAP ERP), Oracle (Business Suite) sowie proAlpha (proAlpha ERP) genannt.

Individual-Software in ERP-Bereichen beinhaltet all jene Software-Systeme, wel-
che die in der Literatur beschriebenen Bereiche und Aufgaben des ERP oder Teile
davon abdecken. Die Programmierung dieser Software-Systeme wurde von einem
Unternehmen intern oder extern in Auftrag gegeben.

Eine Standard-MES-Software ist ein Softwaresystem, welches die in der Literatur
beschriebenen Bereiche und Aufgaben des MES zu einem Grof3teil abdeckt und von
unterschiedlichen Kunden erworben werden kann. Beispiele fiir Anbieter von Stan-
dard-MES-Software sind Siemens (Simatic IT), MPDV MicroLab (Hydra) und In-
dustrieinformatik (cronetwork).

Bei Standard-Software in MES-Bereichen handelt es sich um eine Untergruppe
der Standard-MES-Software, welche jedoch nur spezielle Teile des MES-Bereichs
abdeckt. Beispiel hierfiir ist eine Feinplanungs-, Qualitits- oder BDE-Software. Als
System-Anbieter werden an dieser Stelle stellvertretend SIS und Interflex genannt.

Als Individual-Software in MES-Bereichen werden all jene Software-Systeme
bezeichnet, welche die in der Literatur beschriebenen Bereiche und Aufgaben des
MES oder Teile davon abdecken. Die Programmierung dieser Software-Systeme
wurde von einem Unternehmen intern oder extern in Auftrag gegeben.

Die Gruppe MS Office beinhaltet die Produkte Excel, Access und Word. Darunter
werden sowohl die Grundfunktionen dieser Module bis hin zu komplexen automati-
sierten Abldufen, wie z.B. durch Visual Basic Programmierung, verstanden.

Systeme aus dem ERP oder MES-Bereich, die keine EDV Unterstiitzung bendtigen,
werden in den folgenden Abschnitten unter keine Software zusammengefasst.
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5.2 Unternehmensmerkmale

Zu Beginn der Auswertung wurden die Unternehmen gemal 12 definierten Merkma-
len untersucht und gegeniibergestellt. Dieses morphologische Schema hat sich in
wissenschaftlichen Studien bewdhrt und wurde auch von der RWTH Aachen im
Rahmen des Aachener PPS-Modells eingesetzt.””” Die Merkmale beziehen sich auf
mehrere Themengebiete entlang der Auftragsabwicklung in Produktionsbetrieben
(siehe Kapitel 2.1.2). In Abbildung 5-2 sind die Unternehmensdaten im morphologi-
schen Schema dargestellt. Die prozentuelle Haufigkeit der Auspriagung bezogen auf
die Gesamtzahl der Unternehmen wird als ,,Fiillstand* in grau abgebildet. In allen
Kategorien waren Mehrfachantworten zugelassen.

Vergleicht man die Auspridgungen der befragten Unternehmen so lassen sich einige
Schwerpunkte bei der Auftragsabwicklung festhalten:

- Die Mehrheit der Unternehmen produziert auf Bestellung mit Einzelauftrigen

- Der Komponentenbedarf wird meistens bedarfs- oder verbrauchsorientiert be-
stimmt

- Der Sekundérbedarf wird nahezu immer auftragsorientiert, teilweise mit Peri-
odenorientierung unterstiitzt ermittelt

- Die Bevorratung wird am hédufigsten auf Bedarfspositionen der unteren Struk-
turebenen durchgefiihrt

- Die meisten Betriebe produzieren mittels Kleinserien- und Serienfertigung

- Bei der Mehrheit der Unternehmen war der Kundenénderungseinfluss wéh-
rend der Fertigung unbedeutend

7vgl. Schuh, 2006,S. 120ff.
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Merkmale I erkmalsausprégungen
Auftragsauslos-  [Froduktion auf (Produlktion auf Eundenanonyme  |Produltion auf
ungsart Bestellungmit |Bestellung it Vor- Lager
(Vethiltnisse) Einzelauftrigen |Rahmenauftragen |[flundenauftrags-
bezogene
1 Endproduktion
Erzeugrisspek- Erzeugnisse Trypisiette Standarderzeng-  |Standarderzen -
trum (Stickzahlen, [nach Erzeugnisse mit  |nisse mit Varlanten |nisse ohne
Losgrafien, Kundenspenfi- |kundenspezi- Warianten
2|Varantenzahlern) |kation fischen Varanten
Erzeugrisstruktur (Mehrteiige Ietutedlige Cenngteiige
Erzeugnisse mit |Erzeugnisse mit  |Erzeugnisse
komplexer einfacher Straktur
3 Struldur
Ermitthung des Bedarfzorien-  |Erwartungs- und  |Erwartungs- Erwartungso-  |Verbrauchs-
Erzeugris- tiert auf bedarfeorientiert |orentiert auf rientiert auf otientiert auf
Komponentenbe- [Emmeugnisebene [auf Komponenten- |Komponenten- Erzeugnisebene |Erzeughis-
datfs ehene ehene ehene
4
Auslisung des  [Auftrags- Teilwreise Fetiodenorientiert
Gelundithedarfs  |onentiert auftragsorientiert,
teiwreise
5 periodenorientiert
Eeschaffungsart  [Weitgehender [Fremdbezugin Fremdbezug
5 Fremdbezug grifierem Umfang |unbedeutend
Eevorratung Keine Bevorratung von  |Bevorratung von  |Bevorratung
Bevorratung  |Bedarfspositionen |Bedarfspositionen |von
von Bedarfs- |auf unteren auf oberen Erzeugnissen
7 positiofen Strubkturebenen  |Strukturebenen
Fertigungsart Einmalfertigung |Einzel- und Serenfertigung Maszen-
Kleingerien- fertigung
& fertipung
Ablauf in der Wetkstatt- [nzelfertigung Rethenfertigung  |FlieSfertigung
9| Teilefertigung fertigung
Ablaufin der Baustellen- Cruppenmontage  |Rethenmontage Flieimontage
10|Montage montage
Fertigungsstruktur [Fertigung mit  [Fertigung mit Fertigung mit
hohem mittlerem getingein
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Abbildung 5-2: Ubersicht der Merkmalsausprigungen der befragten Unternehmen
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5.3 Einsatz von ERP-Systemen

Dieser Abschnitt soll dem Leser eine Ubersicht iiber den Einsatz von ERP-Systemen
in den befragten Unternehmen bieten. Damit in Verbindung steht die funktionale
Abdeckung der Prozesse durch die ERP-Module sowie die Unterstiitzung des Mitar-
beiters durch die Software. Weitere wichtige Faktoren sind der Integrationsgrad und
die Betreuung der ERP-Systeme im Produktionsbetrieb. Um die Auspriagung dieser
Kennzeichen festzustellen, wurde auch stets nach der Zufriedenheit gefragt.

Grundsitzlich arbeiten nahezu alle befragten Unternehmen mit einem klassischen
ERP-System, da 21 der 22 befragten Unternehmen mindestens ein Standard-ERP-
System verwenden. Jenes Unternehmen, das derzeit ohne Standard-Software arbeitet,
plant die Einfilhrung eines solchen Systems in naher Zukunft. In diesem Unterneh-
men werden die ERP-Bereiche mit Hilfe diverser Individual-Software bzw. MS Of-
fice Losungen abgedeckt. Dieser Umstand zeigt, dass die Etablierung von ERP-
Systemen im Mittelstand seit Beginn der 1990er Jahre bis heute weit voran geschrit-
ten ist. Bei einem Unternechmen wird sogar zusitzlich ein zweites Standard-ERP-
Systeme eingesetzt. In Summe verwenden mehr als ein Drittel der Betriebe (8) paral-
lel zur Standard-Software mindestens ein weiteres EDV System. Fiinf Unternehmen
setzen dabei Individual-Software ein, ein einziges Unternehmen verwendet MS Of-
fice Losungen und die iibrigen beiden Unternehmen haben sowohl Individual-
Software als auch MS Office Losungen im Einsatz. Generell auffillig ist, dass bei
den Betrieben mit SAP Software, 50% der User zusitzliche Systeme im Einsatz ha-
ben. Betrachtet man die Grundmenge von 22 Unternehmen, so ist dieser Anteil mit
etwa 68% weitaus hoher. In Tabelle 10 werden die eingesetzten ERP-Systeme, ge-
gliedert nach Anbieter und Einsatzart, dargestellt.

Tabelle 10: Einsatz von Softwaremodulen im ERP-Bereich (n=22)

Standard-ERP-Systeme Hauptsystem Zusatzsystem In Planung

Baan (Infor Global Solutions)
BMD

Canias

CSB

Microsoft Dynamics AX
P2plus (AP Automation)

-]
1
1

= AN =
1
1

proAlpha - -
SAP 15 - -
Individual-Software in ERP-Bereichen Hauptsystem Zusatzsystem In Planung
Summe 1 7 -
MS Office Hauptsystem Zusatzsystem In Planung

Summe - 4 -
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Betrachtet man die Einsatzdauer der ERP-Systeme féllt auf, dass fast die Hélfte der
befragten Unternechmen ein Standard-ERP-System haben, das 10 Jahre oder linger
im Einsatz ist. Aufgrund nur partieller Auskunft sind zwischenzeitliche Release-
Wechsel bzw. Versionsdnderungen nicht miteinbezogen. In Tabelle 11 zeigt sich
zudem, dass der Zeitraum mit den wenigsten Systemeinfithrungen zwischen 2002
und 2004 lag.

Tabelle 11: Einfiihrungsjahre der ERP-Systeme (n=22)

Einflihrungsjahre der ERP-Systeme Haufigkeiten Prozent
2005-2007 5 23%
2002-2004 2 9%
1999-2001 5 23%
<1998 10 45%

Gruppiert man die Einfiihrungsjahre nach der Unternehmensgrof3e (sieche Abbildung
5-3), ist klar ersichtlich, dass die dltesten Standard-ERP-Systeme bei den groferen
mittelstindischen Unternehmen zum Einsatz kommen. Die Gruppe der kleineren
mittleren Unternehmen fiihrte eher erst in den letzten Jahren ein neues ERP-System

ein.
12
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Abbildung 5-3: Einfithrungsjahre von ERP Systemen gruppiert nach
Mitarbeiterklassen (n=22)

Als nichster Punkt wurde die Zufriedenheit mit dem jeweiligen ERP-System ausge-
wertet. Diese liegt bei einer Bewertung nach dem Schulsystem (1 = sehr zufrieden
stellend; 5 = nicht zufrieden stellend) bei 2,45.
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Tabelle 12: Zufriedenheit mit dem ERP-System nach Schulnoten(n=22)

Zufriedenheit mit ERP-Systemen
Mittelwert 2,45
keine Angabe 1

Die héufigen Nennungen der Zahlen zwei und drei spiegeln nahezu exakt den er-
rechneten Mittelwert wieder und sind auf die allgemeine Bewertung des gesamten
ERP-Systems zuriickzufiihren. In den Interviews konnte eine weitaus groBere Zu-
friedenheit mit den ERP-Systemen festgestellt werden, als die Zahl vermuten lésst.
Selbst Unternehmen, die eine lange und aufwendige Einfiihrungsphase verzeichne-
ten, waren mit den ERP-Losungen grundsétzlich zufrieden. Die steigenden Erwar-
tungen nach einem lédngeren Einsatz driicken den Mittelwert der Zufriedenheit eben-
falls etwas nieder.

Ein weiteres Merkmal, das auch einen Zusammenhang mit der Zufriedenheit vermu-
ten lasst, 1st das Know-how iiber ERP-Systeme. In Tabelle 13 werden sowohl die Art
des Supports als auch die Bewertung des Know-hows nach Schulnoten aufgelistet.

Tabelle 13: Durchschnittliches internes ERP Know-how nach Schulnoten (n=22)

ERP Support Unternehmen (da- Internes ERP
von keine Know-how  Know-how
Angaben)
intern 8 (1) 1,50
extern 2 (1) 5,00
intern und extern 12 (4) 2,31
Summe 22 (6) 2,19

Die Mittelbetriebe setzen bei der ERP Betreuung hauptsichlich auf internen Support,
2 Betriebe haben ihre ERP Betreuung an externe Unternehmen ausgelagert und 12
Betriebe haben sowohl internen als auch externen Support. Das interne ERP Know-
how der mittleren Unternehmen kann im Gesamten betrachtet als gut bezeichnet
werden. Der Mittelwert liegt mit 2,19 relativ nahe an der Einschitzung der Autoren
aus den Interviews. Die Unternechmen tendieren, dhnlich wie bei der Zufriedenheit,
eher zu einer schlechteren Wertung der eigenen Kompetenzen. Auf der anderen Seite
miissen ebenfalls die fehlenden Angaben beriicksichtigt werden, die zum Grof3teil die
Interviewpartner mit geringerem Know-how reprisentieren.

Einen Zusammenhang zwischen der ERP Zufriedenheit und dem ERP Know-how
gibt es, wie oben bereits angedeutet, wenn man beide Werte in Relation setzt. In
Abbildung 5-4 sieht man deutlich, dass die Unzufriedenheit mit den ERP-Systemen
bei schlechter werdendem Know-how zunimmt. Liegt die Zufriedenheit bei Unter-
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nehmen mit langjdhriger Erfahrung immer zumindest unter dem Wert drei, finden
sich die unzufriedenen Angaben bei Betrieben mit niedrigerer Sachverstandigkeit.

keine Angaben: 7

ERP Zufriedenheit

1 1 1 1 1 1 1 15 2 3 3 35 4 5 5
ERP-Know-how

Abbildung 5-4: ERP Zufriedenheit in Abhédngigkeit des ERP Know-how (n=22)

Einen wesentlichen Beitrag zur Erwartungshaltung an die ERP-Systeme bilden die
Einfiihrungsgriinde der Unternehmen. Generell kann festgehalten werden, dass die
Mehrheit der befragten Betriebe keine exakten Aussagen iiber die Entscheidungsfin-
dung getitigt haben. Das liegt einerseits an dem Zeitpunkt, der in vielen Fillen be-
reits Jahrzehnte zuriickliegt. Andererseits wurde im Gesprach mit den Interviewpart-
nern immer wieder eine fehlende Transparenz des tatsdchlichen Entscheidungswegs
festgestellt. Im Anschluss werden daher die am hdufigsten genannten Argumente
aufgelistet.

Die Haupteinfiihrungspunkte fiir eine Standard-ERP-Software waren:

e Die Entscheidungen zur Einfiihrung fiel durch den Konzern bzw. die Unter-
nehmensgruppe

¢ Die Einfithrung war eine strategische Maflnahme der Geschéftsfiihrung

e Die Einfilhrung war eine Mallnahme zur Vereinheitlichung der IT-
Systemlandschaft

Weitere Motive, die genannt wurden, waren:
e Die technologischen Vorteile der Standard-ERP-Software
¢ Die Internationalitét der Standard-ERP-Software (mehrere Sprachen)

¢ Die Unabhédngigkeit von einzelnen Programmierern
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e Der Wartungsaufwand alter Systeme
e Die Schaffung von mehr Transparenz im Unternehmen.

Fiir die Untersuchung des Einsatzes von Systemen im MES-Bereich wird auf die
zweite Publikation von Jakob Lewandowski verwiesen.

5.4 Umsetzung der ANSI/ISA-95 Funktionen

Die Auswertung der funktionalen Abdeckung durch die ERP-Systeme in den Pro-
duktionsbetrieben stellte aufgrund der umfangreichen Auftragsabwicklungsprozesse
eine Herausforderung dar. Um eine bestmogliche Vergleichbarkeit zu gewéhrleisten,
wurde die Umsetzung der ANSI/ISA-95 Funktionen durch die ERP-Systeme als Ge-
geniiberstellung herangezogen.

Tabelle 14 zeigt die Anteile der jeweiligen Umsetzungsszenarien fiir die Bereiche
des Functional enterprise control models nach ANSI/ISA-95 (siehe Abbildung 2-14).
Zu Beginn erfolgte wie bereits erwdhnt eine Zuordnung der Funktionen des Untersu-
chungsmodells zu jenen der ANSI/ISA-95. AnschlieBend wurde im Interview die
Umsetzung innerhalb des Unternehmens mit einer Maske des Untersuchungsmodells
protokolliert. In Tabelle 14 werden die Anteile jener Systeme dargestellt, die unter-
stiitzend zu den jeweiligen Funktionen zum Einsatz kommen. Es werden dabei fol-
gende Elemente unterschieden:

e Standard-Software (Standard-ERP-Software oder Standard-MES-Software),
e Individual-Software,
e MS Office Produkte,
e keine Software bzw.

e keine Angabe
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Tabelle 14: Umsetzung der Bereiche der ANSI/ISA-95 (n=22)

ISA 95 Funktionen des "Functional

Funktionen des

enterprise-control model” methodischen Stand. Indiv. MS ohne keine

Werkzeugs SW SW Office SW Angabe
1.0 - Order processing Auftragsmanagement,
(Bestellabwicklung) Produktionsprogramm-

planung 91% 36% 59% 27% 5%
2.0 - Production scheduling Produktionsbedarfsplanung
(Produktionsplanung) 91% 36% 36% 9% 0%
3.0 - Production control Eigenfertigungsplanung
(Produktionssteuerung) und -steuerung 82% 55% 45% 64% 0%
4.0 - Material and energy control Bestandsmanagement
(Material- und Energiewirtschaft) 91% 32% 41% 36% 0%
5.0 - Procurement Fremdbezugsplanung und
(Beschaffung) -steuerung 95% 9% 23% 14% 0%
6.0 - Quality assurance Qualitatsmanagement
(Qualitatssicherung) 50% 23% 23% 18% 18%
7.0 - Product inventory control Bestandsmanagement
(Lagerverwaltung) (Lager) 7% 27% 18% 5% 5%
8.0 - Product cost accounting Controlling
(Kostenrechnung) 27% 18% 0% 0% 59%
9.0 - Product shipping administration  Projektplanung (Transport)
(Transportverwaltung) 23% 5% 9% 9% 64%
10.0 - Maintenance management (Instandhaltung)
(Instandhaltungsmanagement) 9% 0% 9% 23% 68%
Marketing und Sales (Marketing und Vertrieb) 77% 14% 0% 0% 14%

Der prozentuelle Anteil in den einzelnen Spalten bezieht sich immer auf die Basis
von 22 Unternehmen. An dieser Stelle muss darauf hingewiesen werden, dass diese
Werte keinen Abdeckungsgrad darstellen. Es wurde jedes System gewertet, welches
zumindest einen Teilbereich einer Funktion unterstiitzt.

Tabelle 14 zeigt, dass in den meisten Produktionsbetrieben die ersten flinf Bereiche
des Functional enterprise control models von Standard-Software unterstiitzt werden.
Am héufigsten wird die Funktion Procurement in IT-Systemen abgebildet. Einerseits
ist dies am hohen Anteil von Standard-Software, andererseits an den niedrigen Antei-
len anderer Software erkennbar. Ein differenziertes Bild zeichnet sich bei den néichs-
ten drei Funktionen, die zu 91% von Standard-Software unterstiitzt werden. Man
erkennt deutlich, dass zusétzlich andere Systeme eingesetzt werden. Es verwenden
59% der Betriebe in der Funktion Order processing ein MS Office Produkt. Dies
kann sowohl statt als auch parallel zur Standard-Software erfolgen. Die Funktion
Production scheduling wird bei fast allen Unternehmen mit Hilfe von EDV Systemen
abgebildet, nur 9% setzen hier Systeme ein, die keiner Software zugrunde liegen. Die
Funktion Production control ist mit 81% ebenfalls relativ oft durch Standard-
Software unterstiitzt. Bei dieser Funktion muss nochmals darauf hingewiesen wer-
den, dass es sich dabei meist um spezielle Funktionen handelt, die von IT-Systemen
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unterstiitzt werden. Ein weiteres Argument dafiir ist der hohen Anteil an Individual-
Software (55%), an MS Office Produkten (45%) sowie am hdchsten Anteil an Werk-
zeugen, die ohne Softwareunterstiitzung (64%) umgesetzt werden. Im Bereich Quali-
ty Assurance berichten 50% der Unternehmen, das jeweilige Modul der Standard-
Software zu verwenden. Die Intensitidt der Nutzung ist dabei jedoch gering. Etwa
23% setzen hier auf Individual-Software, ebenso viele verwenden MS Office Pro-
dukte und 18% arbeiten ohne Software. In diesem Bereich hat nahezu kein Unter-
nehmen mehrere Systeme parallel im Einsatz. Fiir die Funktion Produkt inventory
control bietet sich ein dhnliches Bild. Die Mehrheit der Unternehmen setzt entweder
eine Standard-Software oder eine Individual-Software ein. Der Anteil von 18% an
MS Office Produkten bezieht sich dabei vorwiegend auf ein zusétzliches System. Da
der Fokus der empirischen Untersuchung speziell auf der Produktionsplanung und -
steuerung lag, wurden in den Bereichen der Funktionen 9.0 und 10.0 erwartungsge-
mif die meisten Antworten mit keiner Angabe verzeichnet.

5.5 Anforderungen an ERP-Systeme

Sowohl wissenschaftliche Arbeiten als auch Publikationen aus der Industrie haben
wertvolle Beitrige zum Einsatz von ERP-Systemen gebracht. Der Versuch, allge-
meine Anforderungen an Standard-ERP-Software fiir den Produktionsbereich zu
definieren, ist jedoch stets vernachléssigt worden. Dieser Umstand diente wie bereits
erwahnt als Motiv, um speziell die Bedarfe von mittleren Produktionsbetrieben zu
analysieren und aufzuzeigen. Die Aufgabe, konkrete Anspriiche zu ermitteln, erwies
sich in den Interviews wie erwartet als duflerst aufwendig. Die genannten Punkte
waren so unterschiedlich, dass diese eher fiir mehrere Individual-Software Pakete
sprechen wiirden. Diesen Eindruck kann man gewinnen, wenn man die Liste aller
Anforderungen heranzieht, die mittelstaindische Unternechmen aus Erfahrung an eine
Standard-ERP-Software haben. Aufgrund dieser Gegebenheit wurden die Angaben
der Interviewpartner in Gruppen zusammengefasst. Ferner wurde die Fragestellung
in den Gespriachen insofern angepasst, um sowohl bereits bekannte Stirken und
Schwichen von ERP-Systemen auszuloten als auch neue, noch nicht realisierte, An-
spriiche festzuhalten. In Abbildung 5-5 sind die hdufigsten Antworten der 22 befrag-
ten Unternehmen angefiihrt.
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Abbildung 5-5: Anforderungen an Standard-Software im Bereich Produktion

In Abbildung 5-5 fallt auf, dass die Abszisse die absolute Haufigkeit angibt, was auf
den ersten Blick bei Werten zwischen eins und vier nicht repriasentativ erscheinen
mag. Die Skalierung wurde dennoch gewéhlt, da die Antworten der befragten Unter-
nehmen aus offenen Fragen resultieren und daher im qualitativen Interview sehr
wohl eine hohe Aussagekraft haben. Einerseits sind dhnliche Antworten umso héher
zu bewerten als bei quantitativen Fragebdgen mit vorgegebener Antwortauswahl.
Auf der anderen Seite sind auch nur einfach angefiihrte Antworten repréisentativ, da
sie sowohl als Vergleich der Héufigkeit als auch zur Demonstration der Vielfalt die-
nen.

Insgesamt nannten 12 Unternehmen ein voll integriertes System als wichtigste An-
forderung an eine Standard-Software. Dabei muss erwéhnt werden, dass diese Nen-
nungen hauptsachlich aus Unternehmen resultieren, die ein voll integriertes
(ERP-)System im Einsatz haben. Untermauert wird dieser Punkt von der dritthdufigs-
ten Forderung nach zentraler Verfligbarkeit der Daten bzw. zentrale Verdichtung der
Daten (9 Nennungen). Der oft genannte Wunsch nach ,,nur einem* Software-System
im gesamten Betrieb kommt in dieser Statistik zum Vorschein. Zwei Anspriiche, die
bisher noch nicht zufrieden stellend erfiillt werden konnte, werden ebenfalls haufig
angegeben. Einerseits die libersichtliche und einfache Bedienbarkeit der Standard-
Software bzw. die unkomplizierte Auswertung und das Reporting von Information
(10 Nennungen). Auf der anderen Seite werden die flexiblen Schnittstellen sowie die
Moglichkeit der schnellen Konfiguration immer wichtiger (8 Nennungen). Mehrfach
genannte Anforderungen in kleinerer Zahl waren die gesicherte Weiterentwicklung
durch den Anbieter bzw. Support (3 Nennungen) und die Uberwachungsmoglichkeit
der Produktionsprozesse (3 Nennungen). Hohe Datensicherheit, Mehrsprachigkeit
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und Produktriickverfolgbarkeit wurden je zwei Mal angegeben. Einzelne Antworten,
die auch auf Forderungen aus dem MES-Bereich schlieBen lassen, waren schnelle
Rechenzeiten, Simulationsmdglichkeiten sowie Unterstiitzung beim Anfahren neuer
Produktionsprozesse und bei der Erfiillung gesetzlicher Vorschriften (1 Nennung).

Zusammenfassend zeigten die Interviews, dass mittlere Produktionsbetriebe in Zu-
kunft Systeme nutzen werden, die schnelle und flexible Reaktionen in der Produktion
ermdglichen. Einerseits ist Informationsverarbeitung durch eine zentrale Verwaltung
und Verdichtung der Daten dafiir unabdingbar. Andererseits muss die Verkniipfung
von bestehenden mit neuen Systemen ermoglicht werden, um alle entscheidenden
Ressourcen bestmoglich zu nutzen.

5.6 Daten im Produktionsbereich

In Produktionsbetrieben, auch im Mittelstand, werden tagtdglich Unmengen an Daten
in der Produktion generiert und gespeichert. Oft endet der Datenfluss bereits bei der
Maschinensteuerung obwohl die Mehrheit dieser Steuerungen darauf ausgelegt ist,
die Daten fiir Auswertungen zur Verfiigung zu stellen. Jene Unternehmen, die die
Daten zentral speichern, beklagen nicht selten das Entstehen von riesigen Datenmen-
gen, die oft nicht mehr bewéltigt werden konnen. Manchmal wird sogar von ,,Daten-
friedhofen* gesprochen. Diese Situation ndhrt vielmehr die Frage, welche Daten im
Bereich der Produktion {iberhaupt relevant sind, um erfasst zu werden. Welchen Da-
ten wird hohe Bedeutung zugewiesen bzw. welche Daten werden zusitzlich ge-
wiinscht?

Um zu einer Ubersicht zu gelangen wurden, dhnlich dem Unterkapitel 5.5, Gruppie-
rungen vorgenommen. In Abbildung 5-6 sind die Griinde fiir die Relevanz von Daten
in der Produktion nach absoluter Haufigkeit dargestellt.
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Abbildung 5-6: Relevanz von Daten im Produktionsbereich

Die Antworten resultieren wie schon erwédhnt aus offenen Fragen. Daher wurden
erneut alle Nennungen, ohne Riicksicht auf die Anzahl, mit einbezogen. Grundsétz-
lich messen die befragten Unternehmen den Daten aus den vier Bereichen Qualitits-
priifung, Bestandsfithrung, Zeiterfassung und Instandhaltung die grofBte Bedeutung
bei. Dabei muss festgehalten werden, dass die drei erst gereihten Antwortgruppen
mit 11 und je 9 Nennungen jene Bereiche darstellen, in denen der Grofteil der Daten
gespeichert und ausgewertet wird. Andererseits spiegelt die vierte Reihe (9 Nennun-
gen) einen Wunsch wider, der noch nicht der Realitét gleichkommt. Im Bereich Ma-
schinendaten/Instandhaltung werden viele Daten erfasst, die weitere Verarbeitung
findet jedoch nur in wenigen Féllen statt. Weitere hdufig genannte sind Auftragsda-
ten/Riickmeldungen (6 Nennungen) und Chargendaten/Kopplung mit Fertigungsauf-
trag (5 Nennungen). Der Trend zu mehr Transparenz in der Produktion kam in den
Gesprichen deutlich zum Vorschein. Grund dafiir ist die von Kunden und gesetzli-
chen Vorschriften vorangetriebene Produkthaftung, die eine liickenlose Riickverfol-
gung verlangt. Spezielle Bereiche, die mehrmals genannt wurden waren Daten iiber
Stillstandszeiten/Stérungen, Verdichtung von Daten (je 4 Nennungen) sowie Ferti-
gungsprozessdaten (3 Nennungen). Fiir die Autoren {iberraschend wenig relevant
erschienen den Unternehmen sowohl Business-to-Business Daten (B2B) von Kunden
als auch Projektdaten/Dokumentation, Riistzeiten und Kapazititsdaten (je 2 Nennun-
gen). Uberraschend deshalb, da in der Literatur B2B-Anbindungen oft in den Vor-
dergrund gestellt werden. Keines der befragten Unternehmen gab ernsthafte Ambiti-
onen fiir eine Investition in diesem Bereich an.
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5.7 Potentiale von Standard-Software in der Produktion

Da die Potentiale im Bereich der Produktion nicht immer eindeutig erfasst und be-
wertet werden konnen, stellt sich eine allgemeine Analyse meist als sehr schwierig
heraus. Die zentrale Frage in Bezug auf die vorliegende Arbeit war, welche Potentia-
le von Standard-Software bei Unternechmen bekannt sind, respektive welche Krite-
rien bei Investitionen relevant sind. Aus Erfahrung konnte man nicht mit eindeutigen
Antworten rechnen. Daher wurden die Informationen der befragten Unternehmen
nach Motiven sortiert und aufgrund der ERP-Systemrelevanz dargestellt.

Die wichtigsten Anmerkungen zu Potentialen in Bezug auf ERP-Systeme waren:
e Grundsitzlich besteht ein hohes Vertrauen in die ERP-Software

e Die Potentiale und der Nutzen von ERP-Systemen sind weitgehend bekannt
(langfristige Verbesserungen sind bestétigt)

e Die Integration und die zentrale Datenverwaltung werden besonders hdufig
als wichtigste Anforderungen genannt

e Nach einer Systemeingewohnungsphase steigen die Erwartungen in die ERP-
Software, die nicht immer erfiillt werden konnen. Dieser Umstand fiihrt gele-
gentlich zu unbefriedigenden Situationen

e ROI-Rechnungen sind in der Durchfithrung problematisch. Den nicht mess-
baren Faktoren wird grofler Wert beigemessen (z.B. Transparenz, Kommuni-
kation)

e Einmal eingefiihrte Systeme werden kaum in Frage gestellt

e Das Bewusstsein fiir unternehmensinterne Verantwortung fiir eine erfolgrei-
che Systemeinfithrung und Anpassung der Geschiftsprozesse ist vorhanden

e Die Verbesserungen in den ERP-Modulen der Materialwirtschaft machen
sich am schnellsten in den Unternehmen bemerkbar

e Die ERP-Anwender nehmen ,,Grenzen® im Einsatz von Standard-ERP-
Software im Fertigungsmanagement wahr, begriindet wird dies mit der star-
ren Struktur der Software

e Das Management fordert verstdrkt aussagekriftige Reports und Kennzahlen
ein, dies spricht fiir eine integrierte Software

e Die ERP-Schulungen werden von den Betrieben zu Beginn der Einfiihrungs-
phase oft eingespart. Spater folgt meist die Erkenntnis, dass diese Schulungen
sehr wichtig sind. Es werden auch mehr direkte Schulungen durch die ERP-
System-Anbieter gefordert
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e Das Wissen iiber unterschiedliche System-Anbieter ist vorhanden, es werden
jedoch kaum Alternativen zum ERP-System-Anbieter SAP gesehen. Griinde
dafiir sind z.B. der Umfang der Funktionalitit, die Mehrsprachigkeit der Sys-
teme, Internationalitdt des Anbieters
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Abbildung 6-1: Aufbau Kapitel 6

In Abbildung 6-1 wird der Aufbau dieses Kapitels anhand des Inhalts sowie des je-

weiligen Untersuchungsaspekts gezeigt. Der erste Teil der quantitativen Befragung

umfasst die Analyse der Daten aus den telefonischen Interviews. Nach einer einlei-

tenden Begriffsabgrenzung (Kap. 6.1) werden allgemeine Merkmale der befragten

Unternehmen gegeniibergestellt und die eingesetzten Systeme beschrieben (Kap.

6.2). Bei der Einfithrung von ERP-Systemen war vor allem der zeitliche Aspekt von

Interesse (Kap. 6.3). Darauf aufbauend wurden die eingesetzten ERP-Systeme nach

Funktionsabdeckung, Zufriedenheit und Integrationsgrad untersucht (Kap. 6.4). Im

letzten Abschnitt werden Meinungen der befragten Unternehmen zu Aspekten ge-

priift, die zukiinftig entscheidend sein konnen (Kap. 6.5).
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6.1 Abgrenzung der Begriffe

Zu den in Kapitel 5.1 bereits definierten Begriffen werden in den folgenden Ab-
schnitten mehrere Auswertungen nach weiteren Kriterien gruppiert. Zu der Gruppe
Software internationaler Anbieter zihlen alle Anbieter von Standard-ERP-
Software, die Niederlassungen auf allen Kontinenten haben. In die Gruppe Software
anderer Anbieter fallen alle anderen Anbieter von Standard-ERP-Software, die
das zuvor genannte Kriterium nicht erfiillen. Die Gruppe Individuelle Software be-
inhaltet alle Produkte von Individual-Software in ERP-Bereichen.

6.2 Unternehmensmerkmale

Im ersten Teil der telefonischen Befragung wurden, wie in den qualitativen Inter-
views obligatorisch, allgemeine Unternehmensmerkmale festgehalten. Aufgrund des
groferen Stichprobenumfangs bieten die einzelnen Auswertungen beziiglich Unter-
nehmensgrofle respektive Art des System-Anbieters einen weiteren wesentlichen
Beitrag, um die bereits aufgezeigten Sachverhalte aus den qualitativen Interviews zu
bestdtigen. Die zuvor eingefiihrten Fragestellungen:

- Wird ein ERP-System verwendet?
- Welche Art des Anbieters wird verwendet?

geben eine Ubersicht iiber den Einsatz von ERP-Systemen, die in Tabelle 15 darge-
stellt wird. Bei der Fragestellung waren Mehrfachantworten mdglich
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Tabelle 15: Einsatz von ERP-Systemen nach Mitarbeiterklassen und Anbietern

(n=150)

0-100 MA 101-250 MA 251-500 MA Gesamt
Software internationaler Anbieter
In Betrieb 60,53% 61,76% 87,50% 68,00%
In Einflhrung 2,63% 2,94% 0,00% 2,00%
In Planung 1,32% 0,00% 0,00% 0,67%
Nicht vorhanden 35,53% 35,29% 12,50% 29,33%
Software anderer Anbieter
In Betrieb 30,26% 35,29% 20,00% 28,67%
Nicht vorhanden 69,74% 64,71% 80,00% 71,33%
Individuelle Software
In Betrieb 63,16% 52,94% 42,50% 55,33%
In Einflihrung 5,26% 5,88% 0,00% 4,00%
Nicht vorhanden 31,58% 41,18% 57,50% 40,67%

Betrachtet man die Daten in Tabelle 15 ist eine eindeutige Mehrheit von 68% an Un-
ternehmen zu erkennen, die ein ERP-System von einem internationalen Anbieter
einsetzt. Selbst bei Unternehmen mit einer Grofle von maximal 100 Mitarbeitern ist
ein Wert von tliber 60,53% beachtlich. Mit zunehmender Unternehmensgrof3e steigt
der Wert auf tiber 87,5% an. Die zweite grole Gruppe von Unternehmen setzt ein
ERP-System von einem anderen Anbieter ein, im gesamten betrachtet etwa 30%.
Summiert man die einzelnen Werte ,,In Betrieb* wird klar, dass nahezu alle befragten
Unternehmen ein ERP-System im Einsatz haben. Vereinzelte Betriebe haben mehr
als ein ERP-System in Betrieb, nur 4 von 150 Unternehmen haben {iberhaupt kein
ERP-System. An dieser Stelle muss man daher festhalten, dass sich ERP-Systeme in
den letzten zehn Jahren auch im Mittelstand eindeutig etabliert haben.

Auf der anderen Seite zeigen die Daten in Tabelle 15, dass auch eine betrichtliche
Mehrheit von 55% der Unternehmen zusétzlich mindestens eine individuelle Soft-
ware in Betrieb hat. Dies kann sowohl einen bereits durch das ERP-System prinzi-
piell abgedeckten Bereich als auch einen anderen Bereich des Unternehmens betref-
fen. Der Anteil betrdgt bei den befragten Mittelbetrieben mit maximal 100 Mitarbei-
tern nahezu zwei Drittel und nimmt mit hoherer Mitarbeiterzahl um etwa 10% pro
Gruppierung ab. Dieser Umstand lédsst darauf schlieen, dass in vielen Mittelbetrie-
ben, trotz hoher ERP-Systemetablierung, eine komplexe Systemlandschaft vorhan-
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den ist. Weitere detaillierte Auswertungen zu dieser Annahme werden in Kapitel 6.4
beschrieben.

Ein weiteres Merkmal zur Differenzierung der befragten Unternehmen ist die Anzahl
der Mitarbeiter mit Zugriff auf das ERP-System im Unternehmen. In Tabelle 16 wird
in finf Gruppen je nach Anteil der Mitarbeiterzahl sowie nach Art des System-
Anbieters unterschieden. Ergdnzend veranschaulicht Tabelle 17 die Kategorisierung
nach Unternehmensgrofe.

Tabelle 16: Mitarbeiter mit Zugriff nach Art des System-Anbieters (n=150)

Mitarbeiter mit Zugriff Software Software anderer Individuelle
internationaler Anbieter Software
Anbieter
0-20% 47,52% 35,90% 54,79%
20-40% 10,89% 15,38% 12,33%
40-60% 8,91% 12,82% 8,22%
60-80% 0,00% 0,00% 0,00%
80-100% 32,67% 35,90% 24,66%

Tabelle 17: Mitarbeiter mit Zugriff nach Unternehmensgrof3e (n=150)

Mitarbeiter mit 50-100 101-250 251-500
Zugriff Mitarbeiter Mitarbeiter Mitarbeiter
0-20% 47,69% 37,93% 41,03%
20-40% 10,77% 6,90% 15,38%
40-60% 4,62% 13,79% 10,26%
60-80% 0,00% 0,00% 0,00%
80-100% 36,92% 41,38% 33,33%

Die Daten zeigen zwei Ansammlungen in den Kategorien 0-20% und 80-100% der
Mitarbeiter mit Zugriff. Dies ldsst logischerweise auf die Annahme schlieBen, dass
bei der ersten Gruppe nur einzelne ERP-Module genutzt werden und bei der zweiten
Gruppe nahezu alle Unternehmensbereiche durch das ERP-System abgedeckt sind.
Ein weiterer Trend, der allerdings nur gering ausgeprégt ist, ldsst auf mehr Mitarbei-
terlizenzen bei umsatzstirkeren Unternehmen schliefen. Diese beiden Annahmen
konnten durch mehrere Auswertungen bestitigt werden, die hier aufgrund des Um-
fangs jedoch nicht gezeigt werden. Da bei dieser Fragestellung Mehrfachantworten
moglich waren, konnen in den Tabellen keine eindeutigen Gesamtwerte angegeben
werden. Betrachtet man die Spalten in Tabelle 16 kann man erkennen, dass es nur
geringe Unterschiede bei der Art der Software gibt. Ebenso der Bezug auf die Mitar-
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beitergréfle, der in Tabelle 17 gezeigt wird, 14sst auf keine Ungleichheiten schlieBen.
Die Anteile bewegen sich in dhnlichen Wertebereichen wie in Tabelle 16. Im Allge-
meinen sind bei der Gliederung nach Mitarbeitern mit Zugriff keine relevanten Zu-
sammenhdnge erkennbar. Auffallend aber unbedeutend ist, dass kein einziges Unter-
nehmen in die Kategorie 60-80% fallt.

6.3 Einfuhrung von ERP-Systemen

Der zweite wesentliche Analysebereich bildete Fragen zur Einfilhrung von ERP-
Systemen in mittleren Unternehmen ab. Die Einfiihrungsdauer bezogen auf die be-
reits bekannten Gruppierungen wird in Tabelle 18 dargestellt.

Tabelle 18: Einfiihrungsdauer von ERP-Systemen (n=150)

Gruppierung Mittelwerte der Einfiihrungsdauer in Monaten
Internationaler Anbieter 8,23
Anderer Anbieter 10,00
Individuelle Software 8,32
50-100 MA 8,88
101-250 MA 6,35
251-500 MA 10,88
Gesamt 8,70

Im gesamten betrachtet konnte bei den befragten Unternehmen in durchschnittlich
8,7 Monaten ein ERP-System eingefiihrt werden. Die Mittelwerte in Tabelle 18 zei-
gen, dass einerseits der hochste Wert bei Software anderer Anbieter liegt, anderer-
seits die durchschnittlich niedrigste Einfiihrungszeit bei Unternehmen mit 101-250
Mitarbeitern erzielt werden konnte. An dieser Stelle muss erwdhnt werden, dass die
telefonischen Interviews nicht immer eine eindeutige Uberpriifung des Verstindnis-
ses der Fragestellung zulassen, sodass die Auslegung der Einfiihrungsdauer in den
Unternehmen unterschiedlich erfolgen kann. Unter diesem Gesichtspunkt konnen die
Daten daher in verschiedene Richtungen interpretiert werden.

Neben der Dauer stehen die Griinde fiir die Entscheidung fiir ein spezielles ERP-
System im Blickpunkt des Interesses. In Tabelle 19 werden die wichtigsten Daten in
Bezug auf die Unternehmensgrofle zusammengefasst.
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Tabelle 19: Einfiihrungsgriinde fiir ein spezielles ERP-System (n=150)

0-100 MA 101-250 251-500 Gesamt

MA MA
Konzernvorgabe 23,68% 32,35% 37,50% 29,33%
keine Alternativen 6,58% 0,00% 7,50% 5,33%
Grunde unbekannt 3,95% 5,88% 2,50% 4,00%
externe Beratungskosten 2,63% 0,00% 2,50% 2,00%
Grofie des Anbieters 0,00% 5,88% 12,50% 4,67%
internationale Einsatzmdglichkeit 10,53% 5,88% 7,50% 8,67%
Systemsicherheit 5,26% 5,88% 17,50% 8,67%
Support 1,32% 2,94% 0,00% 1,33%
Lizenzkosten 2,63% 0,00% 2,50% 2,00%
branchenspezifische Vorteile 19,74% 32,35% 12,50% 20,67%
Flexibilitat 13,16% 8,82% 20,00% 14,00%
keine Angabe 18,42% 11,76% 0,00% 12,00%

In der Bewertung der einzelnen Kriterien wurde eine Konzernvorgabe (Vorgabe
durch Unternehmensgruppe) mit durchschnittlich 29,33% als héufigster Entschei-
dungsgrund angegeben. In den Gruppierungen nach Unternehmensgrofle ist dieses
Kriterium ebenfalls der zahlreichste Grund, obwohl sich ein deutlicher Anstieg mit
zunehmender Mitarbeiterzahl feststellen ldsst. Auf dem zweiten und dritten Rang der
wichtigsten Griinde liegen die branchenspezifischen Vorteile sowie die Flexibilitat
der ERP-Systeme. Hier unterscheiden sich jedoch die Gruppierungen sowohl in der
Reihenfolge als auch nach dem Wert. Die branchenspezifischen Vorteile sind mit
32,35% fiir die Unternehmen zwischen 101-250 Mitarbeitern gleichermaflen ent-
scheidend wie die Konzernvorgabe. Bei Unternehmen bis 100 Mitarbeitern ist der
Wert mit 19,74% bereits deutlich geringer, liegt aber immer noch auf dem zweiten
Rang. Etwas anders sieht die Situation bei Unternehmen zwischen 251-500 Mitarbei-
tern aus, wo die Flexibilitit mit 20% die zweite und die branchenspezifischen Vortei-
le mit 12,5% nur die dritte Stelle einnehmen. Hervorzuheben ist an dieser Stelle, dass
die hdufig genannten Griinde, wie die branchenspezifischen Vorteile und die Flexibi-
litat, eher fiir individuell programmierte Software sprechen. Bei der Auswertung
nach Art des Anbieters konnte dieser Zusammenhang jedoch nicht festgestellt wer-
den. Hinzu kommt sicherlich auch, dass bei den kleineren Mittelbetrieben durch-
schnittlich 12% keine Angaben machten, sodass man alle anderen Aussagen relati-
vieren muss. Ungeachtet dessen sind die wenigen Nennungen fiir die finanziellen
Entscheidungskriterien iiberraschend niedrig. Sowohl die Lizenzkosten als auch die
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externen Beratungskosten spielen mit 0-3% eine untergeordnete Rolle. Unterschied-
lich bewertet wurden innerhalb der Unternehmensgrofen auch die internationale
Einsatzmoglichkeit und die Grofe des Anbieters. Wahrend bei Betrieben mit maxi-
mal 100 Mitarbeitern die internationale FEinsatzmoglichkeit mit {iber 10% einen
wichtigen Punkt darstellt, ist die Groe des Anbieters fiir immerhin 12,5% der Un-
ternehmen mit 251-500 Mitarbeitern ein bedeutender Faktor. Ein Vergleich der do-
minanten Entscheidungsgriinde mit weiteren Anforderungen wird in den Kapiteln 8
und 9 beschrieben.

6.4 Einsatz von ERP-Systemen

Der Einsatz von ERP-Systemen in den einzelnen Unternehmen kennzeichnet den
umfangreichsten Abschnitt der Auswertung. Ausgangspunkt war die Bestandsdauer
der Systeme in den befragten Unternehmen. Anders ausgedriickt: Wann wurde das
System urspriinglich eingefiihrt? Dabei lag das Zentrum des Interesses in der Anzahl
der Einsatzjahre und nicht in der Bestimmung einer moglichen jiingeren Version
(etwa durch einen Release-Wechsel). In Abbildung 6-2 werden die Altersklassen der
ERP-Systeme nach Unternehmensgrof3e dargestellt.
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Abbildung 6-2: Altersklassen der ERP-Systeme nach Unternehmensgréfien (n=150)

Die Daten in Abbildung 6-2 zeigen, dass in allen Unternehmensgroflen etwa 50% der
ERP-Systeme innerhalb der letzten fiinf Jahre eingefiihrt wurden. Uber 10% der zwei
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kleineren Unternehmensgruppen haben Systeme seit iiber 16 Jahren im Einsatz. Die-
ser Umstand ist umso bemerkenswerter, da bei den Betrieben mit 251-500 Mitarbei-
tern dieser Anteil wesentlich geringer ist. Generell ist eine groBe Anzahl von Syste-
men mit sehr langer Betriebszeit festzustellen woraus sich einerseits alte Software-
Produkte, andererseits seltene Wechsel der befragten Unternehmen zu einem neuen
Anbieter ableiten lassen.

Eine ndchste Detaillierungsstufe stellt die Gliederung der ERP-Systeme nach Berei-
chen dar. Tabelle 20 zeigt die Haufigkeit der ERP-Module in den einzelnen Berei-
chen nach Art des Anbieters. Bei der Fragestellung waren Mehrfachantworten mog-
lich.

Tabelle 20: Einsatz von ERP-Modulen nach Bereichen (n=150)

Software Software ande-  Individuelle
internationaler rer Anbieter Software
Anbieter
Einkauf/Beschaffung/Materialmgt. 60,80% 55,80% 36,10%
Vertrieb/Service 61,80% 65,10% 43,40%
Produktions-/Projektplanung 47,10% 53,50% 33,70%
Rechnungswesen 63,70% 53,50% 39,80%
Qualitdtsmanagement 47,10% 48,80% 28,90%
Personalmanagement 56,90% 53,50% 44,60%
In den Bereichen Rechnungswesen, Vertrieb/Service und Ein-

kauf/Beschaffung/Materialmanagement lassen sich bei Standardsoftware internatio-
naler Anbieter die Haupteinsatzgebiete feststellen. Das Modul Personalmanagement
ist ebenfalls bei mehr als 56% im Einsatz, nur die Bereiche der Produktions-
/Projektplanung und des Qualitdtsmanagements sind seltener gewiinscht. Bei Betrie-
ben mit Standardsoftware anderer Anbieter trifft man auf eine relativ gleichmiBige
Verteilung der Module. Am stérksten wird hier das Gebiet Vertrieb/Service, am sel-
tensten das Qualitdtsmanagement in Anspruch genommen. Interviewpartner, die zu-
satzlich mindestens eine individuelle Software im Unternehmen einsetzen, ziechen am
ehesten die Bereiche Vertrieb/Service und Personalmanagement vor. Auch hier ist
das Gebiet des Qualitdtsmanagements am seltensten im Einsatz.

Ein entscheidender Faktor auf dem Weg zu einer vollstindigen Analyse des ERP-
Systemeinsatzes ist die erzielte Prozessabdeckung durch das vorhandene System.
Sowohl der Grad der funktionalen Abdeckung der Geschéftsprozesse als auch die
Zufriedenheit mit dieser Abdeckung in den jeweiligen Unternehmensbereichen ge-
ben Auskunft {iber die praxisbezogene Verwendung der Systeme. In Tabelle 21 und
Tabelle 22 sind die Daten der Betriebe bezogen auf die Art des Anbieters nach Un-
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ternehmensbereichen dargestellt. Hervorzuheben ist, dass die Respondenten bei der
Angabe der Prozentwerte frei antworten konnten.

Tabelle 21: Abdeckung der Geschiftsprozesse durch ERP-Systemfunktionen (n=150)

Software Software anderer Individuelle
internationaler Anbieter Software
Anbieter
Einkauf/Beschaffung/ 91,28% 90,88% 91,02%
Materialmanagement
Vertrieb/Service 91,34% 90,37% 88,47%
Produktions-/ 90,28% 92,04% 92,08%
Projektplanung
Rechnungswesen 93,51% 90,93% 91,77%
Qualitatsmanagement 91,57% 91,58% 87,08%
Personalmanagement 92,69% 85,13% 90,38%

Tabelle 22: Zufriedenheit mit den ERP-Systembereichen nach Schulnoten(n=150)

Software Software anderer Individuelle
internationaler Anbieter Software
Anbieter
Einkauf/Beschaffung/ 1,76 1,51 1,78
Materialmanagement
Vertrieb/Service 1,82 1,64 1,93
Produktions-/ 1,71 1,75 1,85
Projektplanung
Rechnungswesen 1,67 1,67 1,72
Qualitdtsmanagement 1,75 1,68 1,90
Personalmanagement 1,80 1,71 1,82

Die einzelnen Grade der Prozessabdeckung in Tabelle 21 liegen in allen Bereichen
und auch bei allen Software-Anbietern mit 85-93% auffallend hoch. Obwohl die vor-
liegenden Daten den Unterschied zwischen den unterschiedlichen Anbietern als sehr
gering ausweisen, wird der Standardsoftware internationaler Anbieter mit durchwegs
tiber 90% dennoch das beste Zeugnis ausgestellt. Geht man von der logischen An-
nahme aus, dass sowohl individuell programmierte Software als auch branchenspezi-
fische Software-Produkte prinzipiell auf eine best mogliche Prozessabdeckung aus-
gelegt sein miissten, ist dieses Ergebnis umso erstaunlicher. Bei der Zufriedenheit
mit den ERP-Systembereichen bietet sich ein dhnliches Bild. Die Bewertungen nach
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Schulnoten zeigen in allen Bereichen und bei allen Software-Anbietern durchwegs
Mittelwerte zwischen 1,51-1,93. Die Zufriedenheit wurde bei Betrieben mit Stan-
dardsoftware anderer Anbieter festgestellt. Die schwichste Benotung war wie bereits
zuvor bei den individuell programmierten Systemen anzutreffen. Zusammenfassend
lassen sich zwischen den Systemen keine Unterschiede bei der funktionalen Abde-
ckung der Geschéftsprozesse sowie der Zufriedenheit in den einzelnen Unterneh-
mensbereichen feststellen.

Neben der allgemeinen Abdeckung der Geschéftsprozesse wurde die detaillierte
funktionale Unterstiitzung des Mitarbeiters in den einzelnen Unternehmensbereichen
analysiert. Tabelle 23 zeigt eine Auswahl an représentativen Auspragungen, die bei
den untersuchten Merkmalen besonders auffallend waren.

Tabelle 23: Unterstiitzung der Mitarbeiter in einzelnen Bereichen des ERP-Systems

(n=150)
Software Software Individuelle
internationaler anderer Software
Anbieter Anbieter

Einkauf/Beschaffung/Materialmanagement
B2B Schnittstelle zu Lieferanten vorhanden 35,29% 30,23% 27,71%

ERP-System wird fur Prognosen und Simula-
tionen von Bestanden eingesetzt 3,92% 2,33% 3,61%

Vertrieb/Service
B2B Schnittstelle zum Kunden vorhanden 23,53% 13,95% 10,84%

Liefertermin kann automatisch vom ERP-
System berechnet werden 56,86% 39,53% 43,37%

Serviceleistungen werden Uber das ERP-
System abgewickelt 13,73% 13,95% 21,69%

Personalmanagement

Personaldaten werden im ERP-System ver-
waltet 16,67% 23,26% 21,69%

Wie bereits in der Auswertung der (personlich)-miindlichen Interviews festgehalten,
sind B2B-Anbindungen im Mittelstand noch nicht durchgingig etabliert. Im Bereich
Einkauf/Beschaffung/Materialmanagement ist bei 27-35% der befragten Unterneh-
men eine direkte elektronische Schnittstelle zu Lieferanten vorhanden. Im Bereich
des Vertrieb/Service sind es nur 11-24%. In beiden Féllen ist die grofte Haufigkeit in
der Gruppe der Software internationaler Anbieter vorzufinden. Die telefonischen
Interviews lassen daher denselben Schluss wie die (personlich)-miindlichen Inter-
views zu. Der oft zitierte Trend der schnell voran schreitenden B2B-Losungen kann
in mittelstindischen Betrieben nicht bestitigt werden. Ein weiterer interessanter
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Punkt im Bereich Einkauf/Beschaffung/Materialmanagement ist der kaum vorhande-
ne Einsatz des ERP-Systems fiir Prognosen und Simulationen von Bestdnden. Mit
2,33-3,02% setzt nahe zu keines der befragten Unternehmen auf die verfiigbaren au-
tomatisierten Werkzeuge fiir eine zukiinftige Bestandsplanung.

Im Bereich Vertrieb/Service zeigt sich bei der automatischen Lieferterminberech-
nung ein anderes Bild. Bei Unternehmen mit Software internationaler Anbieter wird
diese Funktion zu 57%, bei Betrieben mit individueller Software immerhin noch zu
43% eingesetzt. Die Software anderer Anbieter ist mit einer Haufigkeit von 39,53%
relativ gering genannt. Befragt nach der Abwicklung von Serviceleistungen tiber das
ERP-System scheint ein Vorteil der individuellen Software gegeniiber den beiden
Gruppen der Standard-ERP-Software vorhanden. Sowohl Software internationaler
Anbieter als auch Software anderer Anbieter zeigen mit ca. 14% wie selten erst Ser-
viceleistungen im ERP-System integriert sind. Dagegen erfolgt die Umsetzung mit-
tels individueller Software mit 21,69% wesentlich haufiger.

Ein markanter Wert konnte auch im Bereich Personalmanagement festgestellt wer-
den. Obwohl die Speicherung der Personaldaten in jedem Betrieb ein obligatorischer
Prozess ist, verwalten nur 16,67% der Gruppe Software internationaler Anbieter und
23,26% der Gruppe Software anderer Anbieter diese Daten direkt im ERP-System.

Neben der Unterstiitzung des Mitarbeiters durch die Software in den einzelnen Be-
reichen war ein weiterer interessanter Aspekt, inwieweit Geschéftsprozesse parallel
zum bestehenden ERP-System abgewickelt werden. In Abbildung 6-3 werden die
Anteile an Unternehmen, in denen Prozesse auBlerhalb der ERP-Systeme bestehen,
dargestellt.
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Abbildung 6-3: Geschiftsprozesse die am bestehenden System vorbeigeschleust
werden (n=150)
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Die Daten zeigen, dass es zwischen den Bereichen deutliche Unterschiede gibt. Wird
in den Gebieten Vertrieb/Service und Produktions-/Projektplanung noch relativ sel-
ten am bestehenden System vorbeigeschleust, betrdgt der Anteil an Unternehmen mit
parallel gefiihrten Prozessen im Rechnungswesen und dem Qualititsmanagement
bereits ca. 35%. Die Anteilswerte in Einkauf/Beschaffung/Materialmanagement so-
wie Personalmanagement liegen ebenfalls relativ hoch. Vergleicht man die verschie-
denen Anbieter in Abbildung 6-3 fillt auf, dass die hochsten Werte vor allen bei
Software anderer Anbieter auftreten, die Nennungen bei individueller Software sind
ebenfalls von groBer Zahl. Dagegen ist klar ersichtlich, dass in Betrieben mit Soft-
ware internationaler Anbieter am seltensten Geschéftsprozesse am ERP-System vor-
beigeschleust werden. Aus einem zusétzlichen Vergleich nach Mitarbeiter-Klassen
geht hervor, dass die Wahrscheinlichkeit fiir parallel gefiihrte Prozesse in kleineren
Mittelbetrieben prinzipiell groBer ist. Die Griinde fiir die partielle Nicht-Nutzung der
ERP-Systeme liegen vor allem im fortgeschrittenen Alter der Systeme sowie in den
fehlenden Funktionalitdten der Systemmodule.

Die Frage nach dem Einsatz von ERP-Systemen geht Hand in Hand mit dem Integra-
tionsgrad innerhalb eines Unternehmens. Abbildung 6-4 zeigt die Beurteilung der
Integration nach Vor- und Nachteil.

11% ] Vortell |
[] Nachtell
Ok.A.

80%

Abbildung 6-4: Beurteilung der Integration von bestehenden ERP-Systemen (n=150)

Von den befragten Unternehmen sind 80% der Meinung, dass die Integration eines
bestehenden ERP-Systems einen Vorteil fiir den Betrieb bringt. Nur 9% sehen in der
vollstindigen Integration einen Nachteil, immerhin 11% machten keine Angabe. Im
Allgemeinen bestétigt sich hier nochmals die Akzeptanz des ERP-Systemkonzepts
im Sektor des Mittelstands.

Ein héufig unterschitzter Faktor beim Einsatz von ERP-Systemen ist deren Betreu-
ung und Wartung. Da auch bei diesem Aspekt die Kosten eine betrdchtliche Rolle
spielen, stellt sich fiir viele Betriebe die Frage zwischen interner und externer
Betreuung. In Abbildung 6-5 werden die Anteile an Unternehmen mit interner und
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externer Betreuung gruppiert nach Unternehmensgrofle dargestellt. Die Daten zeigen
einen Anstieg der externen Betreuung mit sinkender Mitarbeiterzahl. Bei mittleren
Betrieben bis 100 Mitarbeitern betridgt der Anteil bereits ca. 38%. Unternehmen mit
einer Grofle von 251-500 Mitarbeitern weisen hingegen einen Anteil externer
Betreuung von ca. 12% auf. Ein bedeutsamer Grund, warum sich immer mehr kleine-
re Mittelbetriebe fiir eine externe Betreuung entscheiden, sind die geringen personel-
len Ressourcen.
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Abbildung 6-5: Betreuung von ERP-Systemen nach Unternehmensgrofie (n=150)

6.5 Ausblick in Unternehmen mit ERP-Systemen

Zum Abschluss der telefonischen Befragung wurden einige Ansichten der Unter-
nehmen festgehalten, die in Zukunft prigend sein kénnen. In Abbildung 6-6 sind drei
Aussagen zu den Geschéftsprozessen dargestellt. Die Beurteilung durch die Betriebe
war auf einer Skala von ,.trifft zu“ bis ,.trifft nicht zu*“ mdoglich. Je gréBer der griine
Balken desto eher lag die Meinung der Unternehmen bei den abgebildeten State-
ments.
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Je mehr Geschaftsprozesse
autornatisiert sind, desto griBer ist |
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Abbildung 6-6: Beurteilung von Aussagen zu Geschiftsprozessen (n=150)

Bei den ersten beiden Aussagen kann eine grofle Zustimmung festgehalten werden.

Sowohl der groBere Nutzen durch mehr Automatisierung als auch die Bereitschaft

eigene Prozesse zu standardisieren entsprechen weitgehend der Auffassung der mitt-

leren Unternehmen. Einzig bei der Beurteilung der dritten Aussage herrschte gewisse

Ablehnung. Diese Meinung steht im Gegensatz zu den Angaben der Unternehmen,

die in den (personlich)-miindlichen Interviews protokolliert wurden.

Neben ERP-Systemen wurden ebenfalls Fragen iiber das Interesse an CRM-

Systemen gestellt. Der Fokus des Costumer Relationship Managements ist die ,,Stei-

gerung des Unternehmens- und des Kundenwerts durch das systematische Manage-
ment der existierenden Kunden.“"** In Tabelle 24 werden die Anteile der Unterneh-
men, die ein CRM-System in Betrieb haben sowie das Interesse der Betriebe ohne

CRM-System gezeigt.

Tabelle 24: Einsatz von CRM Systemen (n=150)

Software Software anderer Individuelle
internationaler Anbieter Software
Anbieter
CRM-System in Betrieb 74.51% 62,79% 68,67%
0-100 MA 101-250 MA 251-500 MA
CRM-System in Betrieb 61,11% 56,25% 71,79%

Alle Betriebe, die kein CRM-System in Betrieb haben

Zukunftig interessant

Zukiinftig nicht
interessant

28,30%
71,70%

138 Rapp, 2005, S.40.
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Die Daten zeigen, dass bereits die Mehrheit der befragten Unternehmen neben einem
ERP-System zusétzlich ein CRM-System einsetzt. Die Gruppe mit Software interna-
tionaler Anbieter hatte mit ca. 75% die meisten Nennungen. Betrachtet nach Unter-
nehmensgroBBe werden CRM-Systeme am haufigsten in Betrieben mit 251-500 Mit-
arbeitern eingesetzt. Bei den iibrigen Betrieben, die kein CRM-System in Betrieb
haben, fanden 28,3% die Mdoglichkeit in Zukunft erstrebenswert, die Mehrheit mit ca.
72% hat kein Interesse an der Einfiihrung eines CRM-Systems.

Eine unerléssliche Frage auf dem Weg fiir zukiinftige Entwicklungen ist meist die
Hohe des Budgets. Im Fall der vorliegenden Arbeit stand demnach das ERP-Budget
der mittleren Unternehmen im Vordergrund. In Abbildung 6-7 wird die Verdnderung
des ERP-Budgets in den néchsten fiinf Jahren nach Unternehmensgrofle dargestellt.
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Abbildung 6-7: Entwicklung des ERP-Budgets nach Unternehmensgrofle (n=150)

Die Daten zeigen, dass bei mehr als 80% aller befragten Unternehmen das ERP-
Budget entweder gleich bleiben oder steigen wird. Klar ersichtlich ist der Trend, dass
mit zunehmender UnternehmensgroBe das ERP-Budget eher steigt und mit sinkender
UnternehmensgrofBe eher stagniert. Obwohl ca. 10% der Unternehmen keine Anga-
ben machten wird bei nur durchschnittlich 5% das ERP-Budget in den nichsten fiinf
Jahren sinken. Zusammenfassend kann festgehalten werden, dass der ERP-Markt fiir
Mittelbetriebe in den nichsten Jahren weiter wachsen wird.
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7  Auswertung der quantitativen Befragung — Teil 2:

Online Interviews
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Abbildung 7-1: Aufbau Kapitel 7

In Abbildung 7-1 wird der Aufbau dieses Kapitels anhand des Inhalts sowie des je-

weiligen Untersuchungsaspekts gezeigt. Der zweite Teil der quantitativen Befragung

umfasst die Auswertung der Online Interviews. Eingangs werden Begriffe zur Unter-

scheidung der Produktionsbereiche und der eingesetzten Systeme abgegrenzt (Kap.

7.1). AnschlieBend erfolgt eine Beschreibung der wichtigsten Merkmale der befrag-

ten Unternehmen (Kap. 7.2). In den folgenden Abschnitten werden die erhobenen

Daten zum Einsatz von ERP-Systemen (Kap. 7.3) und den relevanten Informationen

im Produktionsbereich (Kap. 7.4) analysiert. AbschlieBend erfolgt eine Betrachtung

der Standpunkte der befragten Produktionsbetriebe zu zukunftsrelevanten Potentia-

len.
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7.1 Abgrenzung der Begriffe

Da die Online Befragung noch intensiver in den Produktionsbereich eindringt als die
beiden zuvor beschriebenen Befragungen wird fiir die Unterscheidung der Aufga-
benbereiche folgende Gliederung verwendet:

- Auftragsmanagement

- Betriebsmittelorganisation
- Instandhaltung

- Materialmanagement

- Personalmanagement

- Qualitdtsmanagement

- Dokumentenmanagement

- Leistungsanalyse

7.2 Unternehmensmerkmale

Der zweite Teil der quantitativen Befragung war wie bereits erwédhnt eine Ergdnzung
zur detaillierten Analyse definierter Aufgabenbereiche innerhalb der Produktion.
Daher wurden in den Online Interviews speziell die fertigungsnahen Merkmale be-
trachtet. In Abbildung 7-2 wird das Erzeugnisspektrum der befragten Betriebe an-
hand von vier Auspriagungen dargestellt. Bei der Fragestellung waren Mehrfachant-
worten moglich.
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Kundenspezifikation mit kunden- mit Varianten ohne Varianten

spezifischen Varianten

Abbildung 7-2: Erzeugnisspektrum der befragten Produktionsbetriebe (n=31)
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Die Mehrheit von liber 60% der befragten Produktionsbetriebe stellt vor allem Er-
zeugnisse nach Kundenspezifikation her. Ferner produzieren 30-40% der Unterneh-
men typisierte Erzeugnisse mit kundenspezifischen Varianten bzw. Standard-
Erzeugnisse mit Varianten. Ein sehr geringer Anteil von unter 5% stellt Standard-
Erzeugnisse ohne Varianten her. Diese Daten zeigen, dass der Schwerpunkt bei den
befragten Produktionsbetrieben in der Kundenauftragsfertigung liegt.

Als zweites charakteristisches Merkmal wurde die Fertigungsart der befragten Un-
ternehmen ausgewertet. In Abbildung 7-3 werden die Daten anhand von vier Aus-
pragungen verglichen. Bei der Fragestellung waren Mehrfachantworten moglich.
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Abbildung 7-3: Fertigungsart der befragten Produktionsbetriebe (n=31)

Die Auswertung dieser Daten zeigt, dass mehr als 50% der befragten Betriebe mittels
Einzel- und Kleinserienfertigung bzw. Serienfertigung produzieren. Ein auffallend
grofler Anteil von tiber 30% arbeitet mit Einmalfertigung. Die zahlenméBig kleinste
Gruppierung, die jedoch immerhin fast 20% betrégt, stellt die Produkte mittels Mas-
senfertigung her. Auch diese Analyse ldsst einen Schwerpunkt der befragten Unter-
nehmen bei der Kundenauftragsfertigung vermuten. Die erhobenen Werte liber An-
zahl der Endprodukte, Arbeitsgidnge und Fertigungsauftrige bestitigen diese An-
nahme.

Ein weiterer Aspekt fiir die Klassifizierung der befragten Unternehmen ist die Be-
wertung der Wichtigkeit der einzelnen Bereiche innerhalb der Produktion. Dabei
wurde der Schwerpunkt auf dem bereits beschriebenen Level 3 (Fertigungsmanage-
ment) gesetzt. Tabelle 25 fasst die Bemessung der Relevanz zusammen.
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Tabelle 25: Reihung der Aufgabenbereiche in der Fertigung nach Relevanz (n=31)

Mittelwerte der Relevanz des Bereichs fiir
das Unternehmen
(1= sehr wichtig — 5= vollig unwichtig)

Lagerverwaltung 1,03
Feinplanung und —steuerung/Leitstand 1,48
Qualitdtsmanagement 1,50
Ruckverfolgung/Tracking & Tracing 1,55
Leistungsanalyse 1,65
BDE/MDE 1,81
Dokumentenmanagement/Zertifikate 1,90
Betriebsmittelorganisation 2,00
Instandhaltung 2,00
Personaleinsatzplanung 2,03
Arbeitssicherheit 2,35
Schichtbuch 2,80

Von den vorgeschlagenen Aufgabenbereichen wurde die Lagerverwaltung mit einem
Mittelwert von 1,03 als am wichtigsten befunden. Die Aufgabenbereiche Feinpla-
nung und —steuerung, Qualititsmanagement und Riickverfolgung wurden mit Mit-
telwerten von ca. 1,50 ebenfalls als sehr wichtig bewertet. Die weiteren sechs Gebie-
te waren mit Mittelwerten von 1,65-2,03 durchgehend gut beurteilt worden. Die ein-
zigen Ausnahmen bilden die Themen Arbeitssicherheit (2,35) sowie das Schichtbuch
(2,80). Ist die niedrige Prioritdt beim Schichtbuch in gewissem Mal3e noch nachvoll-
ziehbar, so ist der relativ hohe Wert bei der Arbeitssicherheit beunruhigend.

7.3 Einsatz von ERP-Systemen

Der Einsatz von ERP-Systemen war wie bereits im ersten Teil der quantitativen Be-
fragung von zentralem Interesse. Einerseits wurden die bekannten Fragen nach der
Art der eingesetzten Systeme sowie nach dem Einsatzbereich gestellt. Auf der ande-
ren Seite wurde versucht, neben der Zufriedenheit auch eine mogliche Investitionsbe-
reitschaft der Unternehmen auszuloten. In Tabelle 26 werden die verwendeten Sys-
teme nach Art und eingesetzten Aufgabenbereichen gegliedert dargestellt. Die De-
taillierung der Systemart wurde in mehreren Kategorien als in der telefonischen Be-
fragung durchgefiihrt. Dabei konnten eine mogliche Funktionserweiterung im
ERP-System sowie ein anderes gekauftes Modul (z.B. Leitstand, BDE, MDE oder
MES) zusitzlich gewéhlt werden. Bei der Fragestellung waren Mehrfachantworten
moglich.
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Tabelle 26: Eingesetzte Systeme in den Bereichen der Produktion (n=31)

MS Office ERP- Funktionser- Anderes Individuell Keine
Tools System  weiterungim  gekauftes entwickel- EDV
ERP-System Modul tes Modul Unterstiit-

zung

Auftragsmanagement 65,52% 68,97% 41,38% 37,93% 44,83% 0,00%
Betriebsmittelorganisation 50,00% 37,50% 29,17% 12,50% 37,50% 16,67%
Instandhaltung 60,87% 34,78% 21,74% 43,48% 26,09% 8,70%
Materialmanagement 54,84% 74,19% 35,48% 19,35% 35,48% 0,00%
Personalmanagement 60,00% 40,00% 20,00% 40,00% 28,00% 8,00%
Qualitatsmanagement 74,07% 48,15% 22,22% 29,63% 44,44% 0,00%
Dokumentenmanagement 63,64% 40,91% 22,73% 27,27% 36,36% 0,00%
Leistungsanalyse 76,00% 40,00% 44,00% 44,00% 44,00% 0,00%
Mittelwerte 63,12% 48,06% 29,59% 31,77% 37,09% 4,17%

Die Daten zeigen in erster Linie, dass in allen Aufgabenbereichen der Produktion
sehr hiufig auf MS Office Tools zuriickgegriffen wird. Mit Anteilen von 50-76%
stellen diese Anwendungen das am héufigsten verwendete System dar. Auffallend
hoch sind die Werte in den Bereichen Qualitdtsmanagement und Leistungsanalyse.
Bei den ERP-Systemen bietet sich ein differenzierteres Bild. Einerseits werden das
Materialmanagement (74,19%) und das Auftragsmanagement (68,97%) sehr oft ein-
gesetzt. Andererseits sind die Betriebsmittelorganisation (37,50%) und die Instand-
haltung (34,78%) unterdurchschnittlich unterstiitzt. Im Gesamten sind die ERP-
Systeme jedoch die zweit hdufigste Systemanwendung. Zéhlt man noch die Funkti-
onserweiterungen in ERP-Systemen mit durchschnittlich 29,59% hinzu kann fest-
gehalten werden, dass ein betrachtlicher Teil der befragten Betriebe innerhalb der
Produktion mit ERP-Systemen arbeitet. Die einzelnen System-Module kommen in
speziellen Aufgabenbereichen hdufig zum Einsatz. Die individuell entwickelten Mo-
dule sind mit Anteilen von ca.44% im Auftragsmanagement, dem Qualititsmanage-
ment und der Leistungsanalyse vertreten. Die anderen gekauften Module werden im
Auftragsmanagement, in der Instandhaltung, im Personalmanagement und in der
Leistungsanalyse iiberdurchschnittlich oft eingesetzt. Insgesamt wurden nur drei Be-
reiche festgestellt, wo es teilweise zu keiner Softwareunterstiitzung kommt. Der auf-
félligste Bereich war die Betriebsmittelorganisation, wo 16,67% der Betriebe keine
EDV-Unterstiitzung anfiihrten. Grundsétzlich werden in allen Aufgabenbereichen
der Produktion IT-Systeme eingesetzt. Bei einer detaillierten Untersuchung deutet
jedoch vieles darauf hin, dass in allen Sparten historisch gewachsene Konglomerate
von IT-Systemen existieren.

Im nichsten Schritt wurde, wie bereits in den beiden anderen Befragungen die Zu-
friedenheit mit den Systemen in den verschiedenen Aufgabenbereichen ermittelt. In
Tabelle 27 werden die Bemessungen der Unternehmen nach Schulnoten aufgelistet.
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Tabelle 27: Zufriedenheit mit den Systemen in den Bereichen der Produktion (n=31)

Zufriedenheit nach Schulnoten

Auftragsmanagement 1,55
Betriebsmittelorganisation 1,46
Instandhaltung 1,35
Materialmanagement 1,48
Personalmanagement 1,28
Qualitatsmanagement 1,41
Dokumentenmanagement 1,50

Aufgrund der durchschnittlich sehr niedrigen Benotung lassen die Daten den eindeu-
tigen Schluss zu, dass trotz zahlreicher Systeme die Zufriedenheit bei den befragten
Unternehmen sehr hoch ist. Diese Werte bestétigen die bereits erhobenen allgemei-
nen Daten aus der telefonischen Befragung im Detail.

Der nédchste Aspekt, welcher ausschlieBlich in der Online Befragung untersucht wur-
de, liasst weitere Schliisse beziiglich der Zufriedenheit zu. Tabelle 28 zeigt die Ein-
schitzung der befragten Unternehmen im Hinblick auf das Know-how in der Produk-
tionsfeinplanung.

Tabelle 28: Beurteilung des Know-hows in der Feinplanung der Produktion (n=31)

Anteil an Unternehmen

Uberwiegend bei der Softwarelésung 3,23%
Gleichermal3en bei Mitarbeiter und Softwareldsung 64,52%
Uberwiegend beim Mitarbeiter 22,58%
Keine Angabe 9,68%

Obwohl nahezu 10% der Betriebe zu dieser Fragestellung keine Angaben machten
sehen eine eindeutige Mehrheit von 64,52% das Know-how gleichermal3en bei Mit-
arbeiter und Softwarelosung. Dartiber hinaus gilt fiir 22,58% der Unternehmen der
Mitarbeiter als liberwiegender Kompetenztrager. Ein sehr geringer Anteil von 3,23%
an Betrieben erkennt der Softwarelosung mehr Erfahrung zu. Diese Werte unterstrei-
chen das hohe Vertrauen der Produktionsbetriebe in die Planung der Mitarbeiter und
begriinden auch teilweise eine hohe Zufriedenheit gleichwohl die Systemlandschaft
uneinheitlich erscheint.
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Nach der eingehenden Analyse der gegenwirtigen Situation stellt sich folglich die
Frage nach zukiinftigen Investitionen. Tabelle 29 stellt die Anteile an Unternehmen,
die in Malnahmen verschiedener Produktionsbereiche investieren wiirden, dar.

Grundsitzlich waren in allen Sparten auller der Instandhaltung Mehrfachantworten
moglich. Die Werte der Antwortkategorie ,,Sonstiges* werden in Tabelle 29 nicht
dargestellt. Im Bereich Auftragsmanagement sind die zwei am hédufigsten genannten
InvestitionsmaBBnahmen ein Softwarewerkzeug flir die Planung und die Erfassung
von Riickmeldedaten mit jeweils 44,83%. Absolut irrelevant fiir die befragten Unter-
nehmen war die Antwortmdglichkeit des Schichtbuchs mit 0,00%. Im Segment Be-
triebsmittelverwaltung war mit 45,83% die Bereitstellung der Betriebsmittel am
wichtigsten. Angesprochen auf die Instandhaltung ist die allgemeine Bereitschaft, in
diesem Bereich zu investieren, nur bei 39,13% gegeben. Dieser Trend konnte vor
allem durch die Erfahrung in den (personlich)-miindlichen Interviews festgestellt
werden. Blickt man in das Gebiet des Materialmanagements hat die automatische
Organisation und Abwicklung der Materialtransporte bei 38,71% der Betriebe obers-
te Prioritdt. Auffillig wenige Unternehmen (16,13%) nennen, im Gegensatz zu den
anderen beiden Befragungen, die Chargen- und Seriennummernverfolgung als zu-
kiinftige Investitionsmafnahme. Im Bereich Personalmanagement bilden sich zwei
Schwerpunkte. Einerseits die Personaleinsatzplanung mit 32%, andererseits die An-
meldung bei einem Auftrag mit 28%. Erstaunlich bei dieser Fragestellung war wie
bereits zuvor, dass der Aspekt der Arbeitssicherheit von nur 8% der Betriebe als re-
levant eingetragen wurde. Ein eindeutiges Bild zeigt sich im Qualitdtsmanagement,
wo die Qualitétspriifung und Dokumentation mit 62,96% {iberaus bedeutend scheint.
Im Aufgabenkreis des Dokumentenmanagements werden die Arbeitsvorschriften
(31,82%) und die Maschineneinstellparameter (27,27%) am bedeutungsvollsten ge-
sehen.

Allgemein ist festzuhalten, dass im Auftrags- und Materialmanagement die meisten
Nennungen festgestellt wurden. Dies lisst auf eine hohere Prioritdt der beiden Berei-
che bei zukiinftigen Investitionen schlieen.
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Tabelle 29: Investitionsbereitschaft beziiglich MaBBnahmen in der Produktion (n=31)

Anteil an Unternehmen

Auftragsmanagement

Simulation von Fertigungsszenarien. 31,03%
Softwarewerkzeug fiir die Planung von Terminen, Ressourcen und Arbeitsplatzbelegung 44,83%
Softwareanzeige und Uberwachung von Fertigungsauftragen 34,48%
Erfassen von Riickmeldedaten 44,83%
Schichtbuch 0,00%
Betriebsmittelverwaltung

Betriebsmittelverwaltung 33,33%
Betriebsmittelbereitstellung 45,83%
Betriebsmittelvoreinstellungen 12,50%
Instandhaltung

Prinzipielle Bereitschaft zu investieren 39,13%
Keine Bereitschaft zu investieren 60,87%
Materialmanagement

Chargen- und Seriennummernverfolgung. 16,13%
Aktuelle Informationen Uber den Materialstatus. 22,58%
Automatische Organisation und Abwicklung der Materialtransporte. 38,71%
Integration Lagerverwaltung 25,81%
Personalmanagement

Erfassung der Anwesenheitszeit 8,00%
Personaleinsatzplanung 32,00%
Anmeldung an die Maschine 16,00%
Anmeldung bei einem Auftrag 28,00%
Anmeldung bei einer Gruppe 4,00%
Aspekte der Arbeitssicherheit (z.B. rollenabhangige Authentifizierung) 8,00%
Qualitatsmanagement

Priifplanung 18,52%
Prifmittelmanagement 7,41%
Qualitatsprifung und Dokumentation 62,96%
Dokumentenmanagement

Zeichnungen 13,64%
Stuicklisten / Rezepturen 13,64%
Arbeitsvorschriften 31,82%
Prifprotokolle 9,09%
Arbeitsplane 18,18%
Maschineneinstellparameter 27,27%
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7.4 Daten im Produktionsbereich

Der Abschnitt Daten im Produktionsbereich stellt eine Erweiterung zum gleichnami-
gen Kapitel in der (personlich)-miindlichen Befragung dar. Die Fragen und Erfah-
rungen aus der ersten Befragung wurden in der Vorbereitung der Online Interviews
abermals hinterfragt und fiir den Fragebogen weiterentwickelt. Die Unternehmen
erhielten detaillierte Fragen zu allen Produktionsbereichen. In Tabelle 30 ist eine
Auswabhl der Ergebnisse nach Aufgabenbereichen gegliedert dargestellt.

Tabelle 30: Datenerfassung in ausgewihlten Bereichen der Produktion (n=31)

Uberwachte Kennzahlen in der Leistungsanalyse Anteil an Unternehmen
Termintreue 80,00%
Durchlaufzeit 60,00%
Auslastung 76,00%
Qualitatsrate 72,00%
OEE (Overall Equipment Effectivness) 28,00%
Kostenanalyse 84,00%

Datenerfassung in der Instandhaltung

Es existieren direkte Schnittstellen zu den Anlagen. 34,78%
Die Daten werden aus anderen Systemen ibernommen. 17,39%
Die Daten werden manuell in das System eingegeben 73,91%

Dokumente, die dem Mitarbeiter in elektronischer
Form am Arbeitsplatz zur Verfiigung stehen

Zeichnungen 63,64%
Stucklisten / Rezepturen 68,18%
Arbeitsvorschriften 50,00%
Prifprotokolle 59,09%
Arbeitsplane 54,55%
Maschineneinstellparameter 59,09%

Im Bereich Leistungsanalyse liberwacht eine Mehrheit der befragten Unternehmen
von 60-80% die bekannten Kennzahlen Termintreue, Durchlaufzeit, Auslastung und
Qualitétsrate. Obwohl diese Parameter in die OEE-Kennzahl einflieen, geben nur
28% an, diese auch zu berechnen. Eine Kostenanalyse wird von 84% der befragten
Betriebe durchgefiihrt. In der Instandhaltung zeigt sich erneut die bereits zuvor be-
schriebene Situation. Relativ wenige Unternehmen haben iiberhaupt eine direkte
Schnittstelle zu den Produktionsanlagen (34,78%). Ein kleiner Anteil von 17,39%
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iibernimmt die wartungsrelevanten Daten aus anderen Systemen. Der Grofteil der
Unternehmen pflegt die Daten manuell in das System ein. In einem weiteren Schritt
gaben die Betriebe an, welche Dokumente dem Mitarbeiter in elektronischer Form
am Arbeitsplatz zur Verfligung stehen. Im Gesamten betrachtet werden bei der
Mehrheit der befragten Produktionsbetriebe die relevanten Dokumente bereits elekt-
ronisch bereitgestellt. Im Detail sind dies vor allem die Stiicklisten/Rezepturen
(68,18%) sowie die Zeichnungen (63,64%). Ferner héufig elektronisch existent sind
Priifprotokolle mit 59,09%. Derselbe Wert erscheint bei den Maschineneinstellpara-
metern relativ gering, geht man vom heutigen State-oft-the-Art der Produktionsanla-
gen aus. Exakt 50% der befragten Betriebe stellen den Mitarbeitern elektronische
Arbeitsvorschriften zur Verfiigung.

7.5 Potentiale von Standard-Software in der Produktion

Im letzten Teil der Online Interviews wurden, dhnlich den anderen beiden Befragun-
gen, die Meinungen der Unternehmen zu zukiinftigen Potentialen von Standard-
Software sowie moglichen bedeutungsvollen Aspekten eingeholt. Der erste Schritt
war die Beurteilung von fiinf allgemeinen Aussagen zu Systemen in der Fertigung.
Abbildung 7-4 stellt die Bewertung in einer Ubersicht dar. Die Beurteilung durch die
Betriebe war auf einer Skala von ,,trifft zu* bis ,,trifft nicht zu* moglich. Je grofer
der griine Balken desto eher lag die Meinung der Unternehmen bei den abgebildeten
Statements.

|Tnf'fl zu | [Trifﬂ eher zu | [Trifft eher nicht zu | | Trifft nicht zu |

Die Fertigung ist
ohne EDV flexibler

| Ein zweites Standardsystem im
Fertigungsbereich neben dem ERP-
|Systerr| ist nicht wirtschaftlich

|
Es fehlt ein System, das die |
einzelnen Softwaresysteme in |
|
I

der Fertigung verbindet

alle Fertigungsbereiche gleichermalen
|zuFriedenstellend unterstitzt

Je mehr Geschaftsprozesse
automatisiert sind, desto griider ist
der Nutzen fur das Unternehmen

|
|
| |Es gibt keine Standard-Software, die
|
I

Abbildung 7-4: Beurteilung von Aussagen zu Systemen in der Fertigung

Ein klares Signal gaben die befragten Produktionsbetriebe bei der ersten Aussage.
Mit einem Mittelwert von 3,56 widersprachen nahezu alle Unternehmen dem Stand-
punkt, dass die Fertigung ohne EDV flexibler ist. Bei den nichsten zwei Aussagen
waren die Auffassungen sehr unterschiedlich. In der Frage ob ein zweites Standard-
system im Fertigungsbereich neben dem ERP-System nicht wirtschaftlich sei gab es
geteilte Ansichten (Mittelwert 2,29). Geringfiigig mehr Zustimmung gab es fiir das
Fehlen eines Systems, ,,das die einzelnen Software-Systeme in der Fertigung verbin-
det“(Mittelwert 2,14). Die Bewertungen dieser beiden Statements bestétigen die be-
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reits zuvor erwéahnte Unsicherheit von Unternehmen, die von ungeldsten Schnittstel-
len im Fertigungsmanagement ausgeht. Einstimmigkeit gab es wiederum bei den
letzten beiden Aussagen. Die Sichtweise, dass mehr automatisierte Geschéaftsprozes-
se grofleren Nutzen fiir das Unternehmen bringen, wurde wie in der telefonischen
Befragung bestitigt (Mittelwert 1,83). Ebenfalls einig sind sich die befragten Betrie-
be bei dem Punkt, dass es keine Standard-Software gibt, die alle Fertigungsbereiche
gleichermallen zufrieden stellend unterstiitzt (Mittelwert 1,62).

Aufbauend auf die Meinungsbildung zu speziellen Aussagen wurden die Produkti-
onsbetriebe nach den allgemeinen Stirken der EDV in der Fertigung befragt. In
Tabelle 31 sind die Anteile zu insgesamt sechs Auspriagungen dargestellt. Bei der
Fragestellung waren Mehrfachantworten mdglich.

Tabelle 31: Starken der EDV in der Fertigung (n=31)

Anteil an Unternehmen

In der gesicherten und zeitnahen Datenerfassung und Ar- 86,67
chivierung

In der zentralen Verflgbarkeit 76,67
In den Kommunikationsmdglichkeiten zwischen Software- 60,00

Systemen, zwischen den Mitarbeitern, oder zwischen Ma-
schine und Mensch

In der Unterstiitzung durch geeignete Aufbereitung und 43,33
Darstellungen

In der Entscheidungsvorbereitung fir den Menschen 80,00
In der Steuerung von vordefinierten Ablaufen 36,67

(als Kette von Entscheidungen)

Die Vorteile der EDV in der Fertigung werden am héufigsten in der gesicherten und
zeitnahen Datenerfassung und Archivierung gesehen (86,67%). Weiters wird der
Nutzen in der Entscheidungsvorbereitung fiir den Menschen (80%) sowie in der zent-
ralen Verfligbarkeit der Daten (76,67%) begriindet. Immerhin 60% der befragten
Unternehmen befinden die Kommunikationsmoglichkeiten fiir vorteilhaft. Seltener
werden die Unterstiitzung durch Aufbereitung und Darstellungen (43,33%) sowie die
Steuerung von vordefinierten Abldufen (36,67%) als Starken bezeichnet. Auch hier
bestitigen sich die Trends aus den (personlich)-miindlichen Interviews.

In weiterer Folge wurde auf die zukiinftige EDV-Soll Architektur in der Produktion
Bezug genommen. Tabelle 32 zeigt die Anteile der jeweiligen Sichtweisen, wie die
EDV-Anforderungen in der Produktion zukiinftig geldst werden sollen.
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Tabelle 32: EDV Soll-Architektur in der Produktion (n=31)

Anteil an Unternehmen

Als Zusatzfunktionen zu ERP-Systemen 45,16
Als Zusatzfunktionen zu Automatisierungs-Systemen (SCADA) 9,68
Als eigenstandige, integrierte MES-L6sung 29,03
Keine Angabe 16,13

Die ausgewerteten Daten zeigen, dass nahezu die Hilfte der befragten Unternehmen
eine zukiinftige Losung in Zusatzfunktionen zu den bestehenden ERP-Systemen sieht
(45,16%). Die ndchste groBere Gruppierung mit 29,03% fordert eine eigenstindige
integrierte Losung in Form eines Manufacturing Execution Systems. Nur 9,68% der
befragten Unternehmen sind der Meinung, dass die zukiinftigen Probleme mit Zu-
satzfunktionen zu Automatisierungs-Systemen geldst werden konnen. Zusammenfas-
send strebt die relative Mehrheit nach einer Erweiterung der bereits etablierten Sys-
teme. Festzuhalten ist dennoch, dass ein nicht zu unterschitzender Anteil von
16,13% keine Angaben machte.

Im abschlieBenden Gesichtspunkt wurde, wie bereits im ersten Teil der quantitativen
Befragung, die zukiinftige Entwicklung des EDV-Budgets betrachtet. Abbildung 7-5
zeigt die geplanten Verdnderungen der monetéren Ressourcen fiir die ndchsten fiinf
Jahre.

6%
6%

46%

42%

| OBudget wird steigen OBudget bleibt gleich O Budget wird sinken OKeine Angaben |

Abbildung 7-5: Entwicklung des Budgets fiir EDV-Systeme in der Produktion
(n=31)



7 Auswertung der quantitativen Befragung — Teil 2: Online Interviews 133

Das EDV-Budget wird in den néchsten fiinf Jahren bei 46% der befragten Unter-
nehmen steigen. Dariiber hinaus planen 42% der Betriebe mit einem unverénderten
Etat. Nur 6% rechnen mit einer Reduzierung der Ausgaben fiir den IT-Bereich, wei-
tere 6% machten keine Angaben. Das Diagramm bestétigt den Trend, der sich bereits
aus den telefonischen Interviews abgezeichnet hat. Nahezu kein mittelstdndischer
Produktionsbetrieb kann es sich leisten, die Ausgaben fiir Anwendung und Wartung
der IT-Systeme zu beschrinken. Ein Mitgrund dafiir ist definitiv, dass ERP-Systeme
als ein fixer Bestandteil fiir den wirtschaftlichen Erfolg gesehen werden.
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8 Reflexion der Ergebnisse mit bestehenden
Erfahrungen

Inhalt Kapitel 8 Untersuchungsaspekt

Studien Gber mittelstdndische
Produktionsunternehmen

Empirischer Vergleich, international
und national, 8.1

Beitrage (ber mittelstandische
Produktionsunternehmen

Gegenuberstellung mit praktischen
Erfahrungen, 8.2

<> <>

Abbildung 8-1: Aufbau Kapitel 8

In Abbildung 8-1 wird der Aufbau dieses Kapitels anhand des Inhalts sowie des je-
weiligen Untersuchungsaspekts gezeigt. Im folgenden Abschnitt werden die bereits
beschriebenen Ergebnisse der empirischen Untersuchung mit anderen Erfahrungen
verglichen. Bei der Gegeniiberstellung werden zwei Schwerpunkte gebildet. Einer-
seits werden Aspekte aus bestehenden empirischen Studien heranzogen (Kap. 8.1).
Auf der anderen Seite sind praktische Erfahrungen aus der Industrie nicht minder
bedeutsam (Kap. 8.2). In beiden Unterkapiteln wurden sowohl nationale als auch
internationale Berichte und Kommentare beriicksichtigt.

8.1 Studien uber mittelstandische Produktionsbetriebe

Im Zentrum des Interesses stand der Vergleich der vorliegenden Daten mit bereits in
Osterreich durchgefiihrten Studien. Dazu muss festgehalten werden, dass zu diesem
Zeitpunkt, bezogen auf den Umfang der Stichprobe und den Detaillierungsgrad, kei-
ne vergleichbare Studie zu den Themen PPS respektive ERP in mittelstdndischen
Osterreichischen Produktionsunternehmen vorliegt. Betrachtet man den gesamten
deutschsprachigen Raum, findet man relevante empirischen Untersuchungen fast
ausschlieBlich in Deutschland, die jedoch nur teilweise auch den Osterreichischen
und den schweizer Markt mit einbeziehen. Bedeutende Erkenntnisse der letzten Jahre
wurden vor allem von der Trovarit AG in Aachen sowie dem Lehrstuhl fiir Wirt-
schaftsinformatik und Electronic Government der Universitdt Potsdam publiziert.
Aufgrund dieser Ausgangssituation dienten insbesondere die Ergebnisse der beiden
letztgenannten Institutionen als Referenz fiir die vorliegende Arbeit. Dariiber hinaus
wurden auch Studien, deren Fokus entweder im Bereich der mittelstindischen Pro-



8 Reflexion der Ergebnisse mit bestehenden Erfahrungen 135

duktion oder auf dem Einsatz von ERP-Systemen in der Produktion lag, als wesent-
lich betrachtet. International wurden Ausziige aus Studien amerikanischer Forscher
gewihlt, die jedoch als Ergdnzung gesehen werden.

8.1.1 Einfihrung von ERP-Systemen

Im ersten Schritt werden die Ergebnisse beziiglich Einfithrung von ERP-Systemen
heranzogen. Betrachtet man die Projekte zur Einfilhrung von ERP-Systemen in den
letzten 15 Jahren, lésst sich eine Verringerung der mittleren Dauer feststellen. Die
Daten der vorliegenden Arbeit wurden zuerst mit einer empirischen Untersuchung
der Technischen Universitit Wien aus dem Jahr 1995 verglichen. In Abbildung §8-2
sind die erhobenen Werte mit den Anteilen an Unternehmen direkt gegeniibergestellt.

O Studie 2007 TU-Wien (n=150)
O Studie 1995 TU-Wien (n=62)

Anteil an Unternehmen [%6]
8

10

bis 1 Jahr 1- 3 Jahre langer als 3 Jahre keine Angabe

Abbildung 8-2: Vergleich der Einfiihrungsdauer von ERP-Systemen'”

Es ist erkennbar, dass das Verhéltnis an Projekten mit mehr als einem Jahr Einfiih-
rungsdauer deutlich abgenommen hat. Erwdhnenswert bleibt dennoch ein betréichtli-
cher Anteil an Unternehmen, die keine Angaben machten. Ein dhnlicher Trend ist
auch in Deutschland zu bemerken. Ein Marktiiberblick der Trovarit AG aus dem Jahr
2004, bei der mehr als 400 ERP-Projekte im Maschinen- und Anlagenbau betrachtet
wurden, gibt eine durchschnittliche Einfiihrungsdauer von 8-21 Monaten an. Sondiert
man nur die Gruppe der mittleren Unternehmen von 50-500 Mitarbeitern heraus,
belduft sich der Zeitrahmen auf 9-12 Monate.'®

139 Vgl. Pekarek, 1996, S. 69.
160 Vgl. Trovarit, 2004, S. 15.
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Dieselbe Studie dient als Referenz fiir die Einfithrungsgriinde. Die Trovarit AG stell-

te 2004 folgende Punkte als wichtigste Entscheidungskriterien fest:''

- die funktionale Abdeckung

- die Eignung des Systems fiir den Mittelstand
- das richtige Kosten-Nutzen-Verhéltnis

- die Benutzerfithrung/Systemergonomie

- die Fachkompetenz des Anbieters

Trotz der unterschiedlichen Auswahl an Antwortmdoglichkeiten, lassen sich dennoch
Vergleiche ziehen. Die funktionale Abdeckung kann durch die vorliegende Arbeit
insofern bestdtigt werden, da der hdufigste genannte Grund der Konzernvorgabe
meist auf dem Hintergrund eines moglichst umfassenden Systems beruht. Die spe-
zielle Eignung des Systems flir den Mittelstand kann als Begriindung nicht bestétigt
werden. Ebenso wurden die Kosten fiir ein Produkt meist als nicht entscheidendes
Argument dargestellt. Die Benutzerfithrung /Systemergonomie war wiederum dhn-
lich wichtig und wurde vermehrt in den (persénlich)-miindlichen Interviews als uner-
lasslich bezeichnet. Zum letzten Punkt ist zu vermerken, dass teilweise die Grof3e des
Anbieters von Bedeutung war.

Die bei der Einfiihrung auftretenden Hindernisse entstehen nach wie vor meist durch
Unterschitzung des Projektaufwands und fehlende oder unzureichende Kommunika-
tion zwischen Anbietern/Beratern und Anwendern. Eine qualitative Studie von AMR
Research, Inc. aus dem Jahr 2000 stellte anhand einer Befragung von 20 Produkti-
onsleitern fest, dass die Auswirkungen einer ERP-Systemeinfiihrung von folgenden
unternehmensinternen Faktoren massiv beeintrichtigt werden:'®

- IT-Abteilungen machen oft grole Versprechungen vor der Einfithrung der
ERP-Systeme, dass ein integriertes System sdmtliche Probleme 16sen wird

- Kompetente Mitarbeiter aus der Produktion sind intern oft schwer entbehrlich
und werden daher fiir die Implementierung des ERP-Systems selten einge-
setzt

Beide Aspekte konnen aus den Erfahrungen der (personlich)-miindlichen Interviews
bestdtigt werden und entscheiden auch heute noch iiber den (Miss)erfolg vieler ERP-
Projekte.

8.1.2 Einsatz von ERP-Systemen

Beim Einsatz von ERP-Systemen wurden zu Beginn die funktionale Abdeckung und
die Zufriedenheit gepriift. Zu diesen beiden Merkmalen gibt es die meisten empiri-

1! vgl. Trovarit, 2004, S. 17.
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schen Untersuchungen, da sich die Ausprdgungen in einer gro3e Stichprobe relativ
unkompliziert erheben lassen. Als Benchmark werden zwei Studien aus den Jahren
2001 und 2006 herangezogen.'® Die funktionale Abdeckung der Geschiftsprozesse
durch die ERP-Systeme wird in der Marktanalyse von Capgemini allgemein als sehr
gut dargestellt. In allen ERP-Bereichen zeigten sich 80-100% der 176 befragten Un-
ternehmen als zufrieden oder voll und ganz zufrieden.'® Die Ergebnisse der vorlie-
genden Arbeit zeichnen ein noch deutlicheres Bild. Die Daten in Tabelle 21 weisen
auf Abdeckungsgrade von iiber 90% hin. Der Trend zur allgemeinen hohen Zuftie-
denheit mit ERP-Systemen wurde auch in Osterreich dargelegt. In einer Studie mit
tiber 400 Teilnehmern konstatierten die Analysten von der i2s GmbH, dass Anwen-
der zufriedener sind, als es der Ruf der ERP-Branche vermuten ldsst. Diese Meinung
entspricht auch dem Bild, das sich den Autoren in den (personlich)-miindlichen In-
terviews darbot. Vergleicht man die Standpunkte zu ERP-Systemen mit Literatur und
Umfragen aus den 1990er Jahren so konnte in dieser empirischen Untersuchung ein
deutlich positiveres Image festgestellt werden. Die meist durchschnittlichen Bewer-
tungen in Umfragen resultieren auch aus dem umfangreichen Funktionsangebot von
ERP-Systemen, das logischerweise immer Kritikpunkte in einzelnen Bereichen zu-
lasst. Im Gesamten betrachtet zeigt sich sowohl aus den Studien von Capgemini und
der i2s GmbH als auch aus dieser empirischen Untersuchung, dass die Anwenderzu-
friedenheit von ERP-Systemen im Mittelstand im steigen ist.

Trotz allgemeiner Zufriedenheit stellt sich jedoch immer wieder die Frage nach den
Problembereichen im Einsatz von ERP-Systemen. In diesem Punkt findet man seit
Bestehen dieser Software-Produkte immer wieder die Verkniipfung zur Produktion
und der damit verbundenen schwierigen Umsetzung. AMR Research stellte fest, dass
,,ERP dem Management hilft aber die Produktion hemmt“.'® Vor allem die Kritik an
dem enormen Aufwand fiir die Sammlung und die Eingabe von Daten war deutlich
zu vernehmen. Das Absinken der Produktivitit und das Erfordernis von zusétzlichen
Mitarbeitern, welche ausschlieBlich die Stammdaten pflegen sollten, wurden als ne-
gative Beispiele genannt. Diese Kritikpunkte sind aus der Sicht der Autoren leider
nach wie vor giiltig und bei mittelstdndischen Produktionsbetrieben hdufig anzutref-
fen. Auf der anderen Seite unterschitzen die Unternehmen jedoch nach wie vor den
Aufwand fiir die Implementierungsprojekte und den entscheidenden Effekt der Mit-
arbeiterschulung. Als Folge wird weiterhin versucht, die ,,Liicken des ERP-Systems*
durch die Mitarbeiter selbst oder mithilfe von MS Excel zu schlieBen. Diese Er-
kenntnisse decken sich ebenfalls mit jenen von AMR Research.'”® Beziiglich des

12 yvgl. Prouty, 2000, S. 3ff.

'3 vgl. Cap Gemini Ernst & Young, 2001; i2s GmbH, 2007.
1% Vgl. Cap Gemini Ernst & Young, 2001, S. 6.

15 vgl. Prouty, 2000, S. 5.

166 Vgl. Prouty, 2000, S. 3.
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Einsatzes von ERP-Modulen in der Produktion ist besonders der relativ geringe An-
teil der Segmente Instandhaltung und Qualititsmanagement auffillig. Eine Studie
von Capgemini aus dem Jahr 2004 zeigte, dass nur 15,3% der befragten Unterneh-
men das Modul Instandhaltung und 20,5% das Modul Qualititsmanagement einsetz-

ten 167

Vergleicht man diese Information mit den aktuellen Daten der vorliegenden
Arbeit, ist zwar einerseits ein steigender Trend zu beobachten. Andererseits erkennt
man, dass diese beiden Bereiche in den Produktionsbetrieben nicht oberste Prioritét
haben. Besonders ausgepragt ist dieser Umstand bei der Instandhaltung in Tabelle 25

und Tabelle 29 zu beobachten.

Vergleicht man die allgemeinen Erfahrungen mit dem Einsatz von ERP-Systemen,
ist eine unverkennbare Tendenz zu Standard-Software ersichtlich. Im Rahmen einer
Studie aus dem Jahr 2007 wurde bekannt, dass die mittelstdndischen Unternehmen in
Deutschland immer héufiger zu Standard-Software tendieren.'®®

,Die Tage der Best-of-Breed-Losungen und Eigenentwicklungen im
Mittelstand sind gezdihlt - so die Erkenntnis der Marktforscher von
Raad Research nach Interviews mit tiber 2000 CIOs und EDV-

Leitern "%

In allen drei Befragungen der vorliegenden Arbeit konnte bestdtigt werden, dass die
Gruppe an Unternehmen, die in Zukunft Standard-Software statt Individualsystemen
einsetzt, immer grofBer wird. Die meisten Unternehmen haben erkannt, dass die alten
Systeme zukiinftig zu Problemen beziiglich Wartung, Administration und Akzeptanz
fiihren konnen. Auch hier decken sich die Beurteilungen mit Raad Research. Dartiber
hinaus sicht das Management die damit in Zusammenhang stehende Optimierung der
eigenen Geschéftsprozesse zunehmend als wichtigen Faktor bei der Implementierung
eines ERP-Systems. Die Capgemini Studie aus dem Jahr 2001 zeigte unter anderem,
dass die grofite Nutzensteigerung bei der Einfiihrung der ERP-Systeme bei den Ge-
schéftsprozessen festgestellt wurde. Besonders in den (personlich)-miindlichen Inter-
views konnte dieser Eindruck bestitigt werden. Jene befragten Unternehmen, die
Anderungen bei den Geschiftsprozessen vornahmen, zeigten sich teilweise iiber-
rascht iiber die erzielten Erfolge. Einige Interviewpartner gaben auflerdem an, dass
man ohne eine ERP-Systemeinfiihrung wahrscheinlich nie eine Neugestaltung der
Prozesse tliberlegt hitte.

8.1.3 Anforderungen an ERP-Systeme

Die Anforderungen an ERP-Systeme fiir den Mittelstand resultieren zum Grof3teil
bereits aus bekannten Erfahrungen grofler Betriebe und Konzerne. Trotzdem gehen

17 Vgl. Cap Gemini Ernst & Young, 2001, S. 4.
1% Vgl. Raad Research GmbH, 2008.
1% Marwan, 2008.
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die Anspriiche meist noch einen Schritt weiter, da sich die Strukturen und die Res-
sourcen der mittleren Unternehmen in anderen Gréfenordnungen bewegen. Bekannt
ist, dass durch die zunehmende Internationalisierung und Globalisierung die Integra-
tionsfahigkeit und Flexibilitdt der ERP-Systeme erhoht werden muss, um die Auf-
tragsabwicklungsprozesse in einen bestmdglichen Rahmen einfiigen zu kénnen.'” In
folgenden Teilbereichen besteht, laut der Studie der i2s GmbH aus dem Jahr 2006,
am chesten ein Handlungsbedarf:

- Fehlende Schnittstellen

- Datenpflegeprozess zu aufwendig

- Ungeniigende Funktionalitét

- Mangelnde Bedienerfreundlichkeit
- Mangelnde Flexibilitdt der Software

Im Bereich der Produktion wurden folgende Defizite von AMR Research im Jahr
2000 erhoben:

- Datenanalyse
- Qualitdtsmanagement
- Feinplanung, Feinsteuerung

Vergleicht man die genannten Méngel von ERP-Systemen mit den aktuellen Daten
der vorliegenden Arbeit, findet man die Mehrheit der Aspekte noch immer vor. In
Abbildung 5-5 respektive Abschnitt 5.5 der (personlich)-miindlichen Befragung
wurden die genannten Sachverhalte bereits detailliert beschrieben. Eine weitere Um-
frage von IDC mit 150 deutschen Unternehmen aus dem Jahr 2007 bestitigt ferner,
dass der Mittelstand Wert auf Durchgéngigkeit der Losungen und die Anpassbarkeit

der Software legt.'”

Auf der anderen Seite wird, so wie in dieser empirischen Erhe-
bung die hdufige Annahme widerlegt, dass die Kosten unbedingt ausschlaggebend
sind. Die Ergebnisse aus Tabelle 19 lieBBen bereits den Schluss zu, dass der finanziel-
le Aufwand nicht bestimmend fiir die Auswahl eines speziellen ERP-Systems ist.
Mann muss das Ergebnis dennoch differenziert betrachten, da Produktionsbetriebe
mit individueller Software noch aufgrund des Kostenarguments an bestehenden Sys-
temen festhalten. In einer Befragung der Icon Brand Navigation Group von 1500
kleinen und mittleren Unternehmen in Deutschland im Jahr 2007 wurden diese Vor-
behalte festgestellt.'”” Dieser Standpunkt wurde wiederum teilweise in den (person-
lich)-miindlichen Interviews vernommen und zeigt, dass noch immer Vorurteile vor-

handen sind.

70 vgl. Schmid, 2005, S. 8.
"' Vgl. Schreier, 2007.
172 Vgl. Palesch, 2007.
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8.1.4 Ausblick in Unternehmen mit ERP-Systemen

Abgesehen von der Anwenderzufriedenheit und der Budgetentwicklung lassen die
bestehenden Studien meist nur allgemeine Ausblicke in die zukiinftig relevanten
Themen fiir Unternehmen mit ERP-Systemen zu. Wie bereits festgehalten, kann die
gro3e Anzahl an vorhandenen alten Systemen zu Problemen bei Wartung, Administ-
ration und Akzeptanz filhren. Auf Seiten der Anbieter werden vor allem im Bereich
der Produktion weiter spezielle Nischenmaérkte bestehen bleiben. Die komplexe Auf-
tragsabwicklung bietet kleineren Anbietern, die durch Branchenkompetenz sowie
intensive und flexible Kundenbetreuung iiberzeugen, weiterhin die Moglichkeit wirt-
schaftlich zu profitieren.'” Diese Einschitzung der Trovarit AG kann von den Auto-
ren aufgrund der Erfahrungen in den Interviews durchaus geteilt werden. Speziell
beim Kundenservice der grolen Anbieter wurde zum Teil die personliche Distanz
zum Kunden beméngelt.

Ein Thema, das aktuell immer wieder in Verbindung mit ERP-Systemen aufscheint
ist die Service Oriented Architecture (SOA). In der bereits erwéhnten IDC Studie
von 2007 wurde nach der SOA im Zuge der Wichtigkeit bei den Auswahlkriterien
gefragt. In Abbildung 8-3 ist das Balkendiagramm dargestellt. Je groBer der griine
Balken, desto wichtiger ist das Auswahlkriterium.

Durchgangigkeit/integration der Lésung |

Kompetenz des Implementierungsteams |

Anpassharkeit I

Vollstandigkeit |

Preis-ILeistungsverhéltnis |

Benutzerfreundlichkeit [

Skalierbarkeit

Branchenldsung [

Einfache Administration

Direkter Herstellerkontakt bei Implementierung

Geringer Implementierungsaufwand

Referenzprojekte vorhanden

Service Oriented Architecture

1= Sehr wichtig 2,0 3,0 4,0 Unwichtig=5

Abbildung 8-3: Auswahlkriterien mittelstandischer Unternehmen fiir Enterprise Ap-
plication Software'”*

'3 Vgl. Trovarit, 2004, S. 8.
174 Vgl. Bayer, 2007.
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Die Daten zeigen, dass SOA noch nicht zu den entscheidenden Kriterien bei der Aus-
wabhl z&hlt. In der vorliegenden empirischen Untersuchung wurde zwar nicht explizit
nach SOA gefragt. Aus den (personlich)-miindlichen Interviews muss jedoch fest-
gehalten werden, dass das Thema SOA von keinem befragten Unternehmen erwéhnt
wurde.

8.2 Praxisbezogene Beitrage zu mittelstandischen
Produktionsunternehmen

In diesem Unterkaptitel wird vorrangig auf Erfahrungsberichte aus der Industrie
verwiesen. Dabei dienen die aktuellen praxisbezogenen Beitrdge als Kontrast zu den
empirisch erhobenen Daten aus der vorliegenden Untersuchung.

8.2.1 Einfihrung und Einsatz von ERP-Systemen

Mittelstandische Unternehmen werden zunehmend mit neuen Herausforderungen
konfrontiert, welche das Bestreben zur Modernisierung der IT-Systemlandschaft for-
dern. Die stindige Anpassung an das Geschiftsumfeld, die Einhaltung neuer IT-
Compliance-Vorschriften und die generell wachsende Informationsverwaltung ver-
anlassen viele Betriebe zum Wechsel auf ein neues ERP-System. Nach Meinung der
Trovarit AG scheint der Zeitpunkt zum Umstieg auf eine Business Software gilinstig
zu sein, da im Moment ein ,, K4ufer-Markt* besteht. Obwohl viele Mittelstandsunter-
nehmen bereits vorhandene Erfahrungen nutzen und mittlerweile auf umfangreiches
Customizing verzichten, stellt die inkonsistente Datenhaltung noch immer ein grof3es
Problem bei der Implementierung von ERP-Systemen dar. Nicht ohne Grund hilt,
laut der Trovarit AG, nur ein geringer Prozentsatz der Projekte die Zeit- und Budget-
vorgaben ein. ,, Ein Patentrezept, wie diese Herausforderungen zu losen sind, gibt es

nicht '

ist Schubert vom Institut fiir Wirtschafts- und Verwaltungsinformatik der
Universitdt Koblenz iiberzeugt. Demnach werden auch die Anbieter von ERP-
Systemen in die Pflicht genommen, da den Kunden zwar viel versprochen wird, aber

sich die Realitit meist anders darstellt.!”

Das Marktforschungsinstitut IDC attestiert die Bereitschaft der mittleren Betriebe,
ein neues ERP-System einzufiihren. Viele Software-Produkte, die vor 10-15 Jahren
eingefiihrt wurden scheinen am Ende des Lebenszyklus angelangt zu sein. Obwohl
den Unternehmen hdufig eine Entscheidung ,,aus dem Bauch heraus* nachgesagt
wird, setzt sich die Mehrheit der Betriebe intensiv mit den angebotenen Produkten

17 Bayer, 2008.
176 vgl. Bayer, 2008.
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und Anbietern auseinander. Implementierungspartner, die eine umfangreiche Betreu-

ung gewihrleisten konnen, werden bevorzugt ausgewihlt.'”’

Die angefiihrten Erfahrungen konnen durch die vorliegende empirische Untersu-
chung grof3teils bestitigt werden. Besonders in den (personlich)-miindlichen Inter-
views war die Bereitschaft vieler Unternehmen, Verdnderungen im Bereich der ERP-
Systeme vorzunehmen, erkennbar. Der Trend zu Standard-Software und weniger
Customizing ist vorhanden, wenngleich nicht alle befragten Unternechmen von den
Vorteilen iiberzeugt sind. Ferner ist den Unternehmen die gegenwirtige Marktsitua-
tion bewusst, dass die Anbieter verstirkt um den Mittelstand konkurrieren.

8.2.2 Anforderungen und Ausblick in Unternehmen mit ERP-Systemen

Die allgemeinen Erwartungen an ERP-Systeme steigen aufgrund der wachsenden
Verbreitung von Standard-Software stetig an. Ein zentraler Punkt, nach Meinung der
Marktanalysten von IDC, stellt die Forderung der mittleren Betriebe an die ERP-
System-Anbieter dar, sich intensiver mit dem ,,Geschift der Kunden* auseinanderzu-
setzen. Neben dem breiten Spektrum an Funktionalititen durch Standard-Software
werden die Flexibilitdt und die Moglichkeit zur eigenen Weiterentwicklung gefor-
dert. Die Anbieter setzen demnach vermehrt auf die Nutzung von Web-Interfaces,
die unabhingiger als die klassischen monolithischen Systeme mit fixen Workflows
strukturiert sind. Die Idee der Service Oriented Architecture ist in der Praxis zwar
noch kaum realisiert, es streben jedoch einige Hersteller mit offenen Plattformen in

Richtung eines Paradigmenwechsels.'”™

In der qualitativen Befragung der vorliegenden Arbeit konnten dhnliche Anforderun-
gen festgestellt werden. Von der Mehrheit der Unternehmen wurde ein groferer Be-
zug der ERP-System-Anbieter und -berater auf die Geschiftsprozesse der Unterneh-
men gefordert. Die hohe Priorisierung der IT-Prozesse ohne Bezug auf das ,,Kernge-
schéft des Unternehmens wurde beméngelt. Die Situation beziiglich offener und
flexibler Software-Architekturen stellt sich, wie zuvor beschrieben, noch nicht trans-
parent dar. Es werden einerseits flexible Schnittstellen fiir bestehende und neue Sys-
teme gefordert. Andererseits zeigen sich viele Unternehmen im Mittelstand von neu-
en Technologien im IT-Bereich verunsichert.

Die Schnittstellen zwischen Produktionsplanung und Produktionssteuerung werden
auch zukiinftig mittelstindische Unternehmen vor entscheidende Herausforderungen
stellen. Manufacturing Execution Systems stellen den derzeit neuesten Ansatz eines
integrierten IT-Systems fiir die Verbindung des Unternehmensmanagements mit der
Automationsebene dar. Hersteller von ERP-Systemen bezeichneten MES teilweise
als ,,Modeerscheinung* und sehen den Mittelstand mit Konzerntrends iiberfordert.

"7V gl. Bayer, 2007.
178 Vgl. Bayer, 2007.
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Vereinzelt wurde behauptet ,,mit Kanonen auf Spatzen zu schieBen®, sofern kein
pragmatischer Ansatz fiir den Mittelstand vorhanden sei. Dennoch wird MES als
Alternative zum Konzept der APS-Systeme gesehen, die seit den 1990er Jahren von
ERP-System-Anbietern vor allem in groflen Betrieben und Konzernen eingesetzt
werden.'”’

Der MES-Markt erschien bislang uniibersichtlich, zumal die Hersteller von BDE-,
MDE- oder APS-Systemen teilweise ihre Produkte neu definierten und unter dem
zuvor genannten Synonym vermarkten. Es iiberrascht daher wenig, dass manche Be-
ratungsunternechmen die MES-Produkte als ,,alten Wein in neuen Schlduchen cha-
rakterisierten. Der grundsitzliche Bedarf flir neue Losungen wird jedoch auch von
MES-Kritikern gesehen, da die auftragsbezogene Produktion zunimmt und immer
kiirzere Lieferzeiten gefordert werden. Ein Grofteil der Betriebe kann diese Anforde-
rungen nicht mehr erfiillen. Einen Grund dafiir sieht Wiendahl in der géingigen Pra-
xis, dass die Regelkreise in der Produktion noch immer papierbasiert laufen und an-
schlieBend in das ERP-System ,,hinein geschummelt* werden.'®

Die Frage, ob ERP und MES als Widerspruch oder als sinnvolle Ergédnzung zu be-
zeichnen sind, kann als richtungsweisend festgehalten werden. Fiir das Fraunhofer
IPA und die Trovarit AG, die 26 MES Produkte in Deutschland untersuchten, stellt
diese Verkniipfung keinen Widerspruch dar. Es bietet sich eine sinnvolle Ergénzung
mit mehreren Losungsansétzen an. Die Schwierigkeit in der Umsetzung dieser Ge-
samtlosung liegt eher in der logischen Trennung der Planungsebenen der beiden Sys-

teme, da es bei den MES-Anbietern groBe Unterschiede im Funktionsumfang gibt.'!

Aus erfolgreich realisierten Projekten von MES und ERP-Systemen berichten Unter-
nehmen, dass die Kombination der beiden Systeme uneingeschrinkte Moglichkeiten
in allen Ebenen des Unternehmens bietet. In einem speziellen Fall wurde MES als
entscheidendes ,,Update* fiir das ERP-System bezeichnet, da der hohere Informati-

onsgehalt die Wettbewerbsfihigkeit des Unternehmens auffallend steigerte.'™

Die Ergebnisse aus er der empirischen Untersuchung decken sich nur partiell mit den
genannten Beispielen. Einerseits wurde in nahezu jedem einzelnen (personlich)-
miindlichen Interview bestitigt, dass die Schnittstellen innerhalb der PPS ein Prob-
lem darstellen und somit ein wichtiges Entwicklungsthema in Mittelbetrieben ver-
korpern. In Bezug auf das aktuelle Thema MES wurde jedoch nicht selten die Frage
gestellt, in welchem Ausmall die IT-Unterstiitzung im Fertigungsmanagement des
Mittelstands tiberhaupt sinnvoll ist. Die Mehrzahl der befragten Unternehmen kann
sich eine Erweiterung des ERP-Systems durch zusitzliche Komponenten vorstellen.

7% vgl. Pélchen, 2004.

180 Vgl. Niemann, 2006; Lindemann, Marcus/ Schmid, Simone, 2006.

181 Vgl. Wiendahl, Hans-Hermann/Mussbacher-Winter, Ute/Kipp, Rolf, 2005.
182 ygl. Bartholomew, 2002.
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MES als integrierte Standard-Software im Fertigungsmanagement hat bisher nur eine
geringe Anzahl {iberzeugt. Da einzelne MES-Bereiche, wie zum Beispiel Personal-
zeiterfassung und Produktriickverfolgung, hdufig in Zusammenhang mit zukiinftigen
IT-Investitionen genannt wurden, ldsst sich folglich eher ein Interesse fiir modulare
Losungen ableiten. Die Skepsis beziiglich MES basiert einerseits, wie beim Ansatz
der APS-Systeme, auf dem Respekt der mittleren Unternehmen vor einem sehr um-
fangreichen IT-System. Andererseits gab eine Vielzahl der befragten Unternechmen
an, dass der MES-Markt nicht transparent sei. Neben der Kritik, dass keine eindeuti-
ge Begrifflichkeit existiere wurde beméngelt, dass Anbieter und Berater grundsétz-
lich zu wenig Information zur Verfiigung stellen. Dariiber hinaus zeigen sich die
mittleren Unternehmen nicht liberzeugt, ob MES 6konomisch sinnvoll sind. Die
quantitativen Befragungen weisen darauf hin, dass mittelstindische Betriebe gro3en
Wert darauf legen, die Steuerung der Produktion bewusst in der Kompetenz des Mit-
arbeiters zu belassen. Das bestitigt einerseits die weiterhin vorhandene grofle Anzahl
an papierbasierten Prozessen. Auf der anderen Seite muss man daraus folgern, dass
bisher keine IT-Losung die geforderte Flexibilitdt in der Produktion bieten konnte.
Manufacturing Execution Systems und ERP-Systeme wurden von den befragten Be-
trieben im Allgemeinen ebenfalls nicht als Widerspruch gesehen. Obwohl nur weni-
ge Unternehmen ein MES zusétzlich zum ERP-System im Einsatz haben, weisen die
Erfahrungen mit dieser kombinierten Losung auf eine hohe Zufriedenheit hin. Nach
wie vor werden jedoch standardisierte Losungskonzepte zur Datenhaltung und zu
den Schnittstellen zwischen beiden Systemen gefordert. Ferner wurden teilweise die
Investitionskosten fiir ein MES und die Anbindungsméglichkeiten zur Automations-
ebene kritisiert.
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9 Diskussion der Ergebnisse mit ERP-
Systemberatern
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Abbildung 9-1: Aufbau Kapitel 9

In Abbildung 9-1 wird der Auftbau dieses Kapitels anhand des Inhalts sowie des je-
weiligen Untersuchungsaspekts gezeigt. Im folgenden Abschnitt wird die Diskussion
ausgewdhlter Ergebnisse mit ERP-Systemberatern beschrieben. Das Kapitel gliedert
die Erfahrungen und Meinungen der befragten Personen, nach bereits bekannten Kri-
terien, in zwei Teile. Im ersten Unterabschnitt wird auf die Einfithrung und den Ein-
satz von ERP-Systemen Bezug genommen (Kap. 9.1). Der zweite Teil fasst Anforde-
rungen und Ausblick in Unternehmen mit ERP-Systemen zusammen (Kap. 9.2).

Das vorliegende Kapitel kann als ergdnzende Reflexion der Ergebnisse mit Experten
aus der zustindigen Dienstleistungsbranche betrachtet werden. Dabei werden im
Anschluss weniger Einzelmeinungen zu den gestellten Fragen angefiihrt, vielmehr
stehen die allgemeinen Einschidtzungen von Branchenspezialisten im Vordergrund.
Um einen moglichst objektiven Uberblick zu erhalten wurden fiir den Meinungsaus-
tausch IT-Berater von drei verschiedenen ERP-Systemen ausgewihlt. Die Befragung
wurde im Rahmen eines (personlich)-miindlichen Interviews anhand eines Fragebo-
gens durchgefiihrt. Die Kontaktdaten der befragten Personen sowie der Fragebogen
sind in Anhang D angefiihrt.
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9.1 Einfuhrung und Einsatz von ERP-Systemen

Die Dauer der Implementierungsprojekte von ERP-Systemen im Mittelstand zeigt
gemidll Abbildung 8-2 einen abnehmenden Trend. Aus der Sicht der ERP-
Systemberater ist keine bedeutende Verringerung der Einfiihrungsdauer zu bemer-
ken. Im Gegensatz zur Situation vor 10 Jahren zeigt sich jedoch, dass es nahezu kei-
ne Projekte mehr gibt, die eine auBBergewohnlich lange Zeitspanne in Anspruch neh-
men. Begriindet wird dies mit dem zunehmend héheren Funktionsumfang von Stan-
dard-Software. Einerseits benotigen ERP-Systeme weniger Customizing (Anpassun-
gen) und verringern somit den absoluten Aufwand. Andererseits kommen beim
Customizing neuere Technologien zum Einsatz, welche sowohl die Effizienz als
auch die Effektivitidt der Implementierung erhéhen. Dariiber hinaus kénnen bereits
die Mehrheit der Unternehmen Erfahrungen mit ERP-Systemen vorweisen. Auf der
einen Seite ldsst sich ein ,,Lerneffekt™ bei den Betrieben beobachten, auf der anderen
Seite steht bei der Ablose von bestehenden ERP-Systemen meist eine héhere Daten-
qualitit zur Verfligung.

Den Hauptentscheidungsgrund der Unternehmen fiir ein spezielles ERP-System se-
hen die befragten Berater in der Funktionalitit der Software. Fiir eine grole Anzahl
von mittelstdndischen Unternehmen wiirden auch der Markenname des Anbieters
sowie die vorhandene Beraterkompetenz eine entscheidende Rolle spielen. Der
Trend zu mehr Standard-Software bestdtigt sich an dieser Stelle sowohl durch die
geforderte umfassende Funktionalitidt des ERP-Systems als auch durch die Riickmel-
dung der Berater, dass in der Regel alle Standard-Module der ERP-Systeme imple-
mentiert werden.

Die hiufigen Aussagen aus den qualitativen Interviews, dass die Einfiihrungskosten
fiir ein ERP-System nicht ausschlaggebend sind, konnten von Seiten der Berater bes-
titigt werden. Nur selten wird im Verlauf eines Angebots eine ROI-Rechnung ver-
langt. Dennoch werden vielfach Einsparungen am Ende der Implementierungsprojek-
te vorgenommen. Diese Mallnahmen betreffen in erster Linie die Schulungen. Als
Motive kann man einerseits die von den Unternehmen unterschitzte Komplexitit der
ERP-Systeme vermuten. Andererseits sind die Auswirkungen bei fehlenden Schu-
lungen nicht sofort erkennbar. Teilweise werden in Betrieben interne Kurse durchge-
fiihrt, die jedoch meist nicht das notwendige Mal} an Qualitét erreichen. In der Folge
konnen nicht alle Potentiale des ERP-Systems ausgeschopft werden, in manchen
Féllen bleiben entscheidende Vorteile vollstindig ungenutzt.

In Tabelle 15 wurde bereits veranschaulicht, dass mehr als 50% der Unternechmen
neben dem ERP-System eine Individual-Software einsetzen. Nach Meinung der
ERP-Systemberater ist dieser Umstand historisch bedingt, da viele Individualsysteme
fiir spezielle Funktionen entwickelt und angepasst wurden. Die Ablose durch neuere
Losungen gestaltet sich meist als kostenintensiv. Obwohl viele Unternehmen der
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Standard-Software zu Beginn mit Skepsis gegeniibertreten, wird von den Beratern
ein eindeutiger Trend zu mehr standardisierten Prozessen festgestellt. Ausnahmen fiir
individuelle Lésungen bilden nur spezielle Anforderungen wie zum Beispiel bran-
chenspezifische Stammdaten.

Das umfangreiche Funktionsangebot der Standard-Software zeigt sich aus der Sicht
der Berater auch in Bezug auf die Nutzung der IT-Prozesse. Die Anzahl der parallel
zum ERP-System gefiihrten Geschiftsprozesse wird demnach in einem direkten Zu-
sammenhang mit dem Funktionsumfang gesehen. Je mehr Geschiftsprozesse eines
Betriebs in einem ERP-System integriert sind, desto weniger besteht nach Ansicht
der Berater die Notwendigkeit den Arbeitsvorgang ,,vorbeizuschleusen. Trotz der
zunehmenden Standardisierung von Geschiftsprozessen fithren mittlere Unterneh-
men nur bedingt die von den Anbietern vorgeschlagenen Release-Wechsel durch.
Aus Erfahrungsberichten der Berater werden die Wechsel auf eine neuere Version
der ERP-Systeme nur langfristig vorgenommen, da der Aufwand teilweise sehr um-
fangreich sein kann.

9.2 Anforderungen und Ausblick in Unternehmen mit ERP-
Systemen

Sowohl in den qualitativen als auch in den quantitativen Befragungen wurde die all-
gemeine Anforderung von mittleren Unternehmen festgestellt, in Zukunft ein zentra-
les System mit hochgradiger Integration fiir die Abwicklung der Geschéftsprozesse
zu betreiben (siehe Abbildung 5-5). Die Stellungnahme der ERP-Systemberater zur
vorliegenden empirischen Untersuchung bestétigt diese Ergebnisse auch im Detail.
Die Unternehmen erwarten vor allem eine grafisch unterstiitzte Gesamtiibersicht iiber
die Produktion. Neben einer Multiressourcenplanung werden Entscheidungshilfen
fiir die Mitarbeiter gefordert. Einerseits sollen die IT-Systeme den mdglichst fehler-
freien Produktionsablauf durch notwendige Automatisierung sicherstellen. Anderer-
seits miissen Probleme und deren Ursachen umgehend transparent gemacht werden,
um eine rasche Reaktion zu gewéhrleisten. Daraus resultiert ebenfalls die geforderte
rasche Antwortzeit fiir Liefertermine.

Konzentrierte Informationen erhoffen sich die Unternehmen aus Sicht der Berater
durch Daten aus der Produktion. Auf der einen Seite soll die Konsistenz iiblicher
Produktionskennzahlen (Kapazititsengpdsse, Fehlteile, Auslastung, etc) verbessert
werden. Auf der anderen Seite werden die Produktionsdaten zunehmend fiir die Ur-
sachenforschung bei unternehmensweiten Kennzahlen eingesetzt. Simulationen von
unterschiedlichen Szenarien spielen dabei nur bedingt eine Rolle, die Wichtigkeit
dieser Analyseform wird sehr differenziert beurteilt. Als entscheidend werden eher
zeitnahe Riickmeldungen von Material und Arbeitsgidngen genannt. In diesem Zu-
sammenhang wird von den Beratern das groBte Potential fiir neue Systeme, insbe-
sondere im MES-Bereich (siehe Level 3 in Abbildung 2-14), gesehen. Das Standar-
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disieren von Schnittstellen zur Automationsebene und die Lieferung von Daten an
das ERP-System stellen dabei zwei konkrete Anforderungen dar.

Der zukiinftige Entwicklungstrend der ERP-Systeme im Bereich Produktion wird
von den befragten Beratern dhnlich einschitzt. Im Allgemeinen wird eine vollstdndi-
ge ERP-Systemintegration bis zur Automationsebene fiir moglich gehalten. Obwohl
die Anbieter nach Meinung der Berater keine Bestrebungen fiir eigene Losungen
zeigen, besteht vor allem in der Prozessfertigung Interesse fiir eine Realisierung. In
der diskreten Fertigung wird die ZweckmaiBigkeit fiir die Integration der Automati-
onsebene im ERP-System nur bedingt gesehen. Ebenso wird eine zweite integrierte
Standard-Software als nicht sinnvoll angesehen, da redundante Funktionen auftreten
konnten und die Datenhaltung nach wie vor ungeklart ist. Mittlere Produktionsunter-
nehmen zeigen nach Einschidtzung der Berater prinzipiell groBes Interesse fiir den
MES-Bereich. Aktuell entstehen ernsthafte Anfragen und Projekte aber nur bei gro-
eren Betrieben und bei Unternehmen mit sehr gutem Know-how im Bereich ERP.
Das Ziel im Mittelstand sei grundsitzlich die Abdeckung aller Funktionen durch das
ERP-System. Im Bereich der Produktion ist eine Schnittstelle im Prozess der Fein-
planung vorstellbar.
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Abbildung 10-1: Aufbau Kapitel 10

In Abbildung 10-1 wird der Aufbau dieses Kapitels anhand des Inhalts sowie des
jeweiligen Untersuchungsaspekts gezeigt. Der folgende Abschnitt fasst die wesentli-
chen Elemente der vorliegenden Dissertation zusammen. Dabei werden anfangs die
wissenschaftlich inhaltsreichsten Ergebnisse anhand der zuvor beschriebenen For-
schungsfragen erdrtert (Kap. 10.1, 10.2 und 10.3). Im abschlieBenden Teil erfolgt ein
Ausblick in Form einer Betrachtung der zukiinftig moglichen Entwicklungspotentiale
(Kap. 10.4).

10.1 PPS im osterreichischen Mittelstand

Ausgangspunkt fiir die allgemeine Forschungsfrage war das Ziel, die aktuelle Sach-
lage von oOsterreichischen mittleren Produktionsbetrieben in Bezug auf den Einsatz
von IT-Systemen in der Produktionsplanung und —steuerung festzustellen. Die erho-
benen Daten der empirischen Untersuchung bildeten einerseits die Basis fiir die vor-
liegende Arbeit. Auf der anderen Seite entstand eine neue wissenschaftlich fundierte
Quelle fiir autbauende Forschungsprojekte.

Grundsitzlich ist bei den mittleren Unternehmen in Osterreich ein pragmatisches
Verhiéltnis zu IT-Systemen in der Produktion festzustellen. Wie bereits erwihnt dif-
ferierten die Ansichten innerhalb der Industrie zu dieser Thematik in den letzten
Jahrzehnten. Als Mallstab kann hier nach wie vor die Auffassung respektive das
Know-how der jeweiligen Zielgruppe beziiglich etablierten Strategien (z.B. ERP)
und neuen Konzepten (z.B. MES) angefiihrt werden. Gegenwirtig steht die Mehrheit
der Betriebe der Informationstechnik als Hilfsmittel zur Planung und Steuerung der
Produktion offen gegentiiber. Daher stellt sich aktuell in manchen Bereichen der Pro-
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duktion (z.B. Beschaffung, Materialwirtschaft) eher die Frage ,,welches IT-System*
und nicht ,,ob ein IT-System* sinnvoll ist. Die Daten der vorliegenden Arbeit zeigen
zudem, dass der Mittelstand im Rahmen der PPS sowohl mit sehr komplexen IT-
Systemen agiert als auch mit einfachen aber innovativen Losungen die Herausforde-
rungen bewiltigt. Die Hauptziele der PPS (sieche Abbildung 2-4) und die damit ver-
bundenen MaBinahmen miissen in immer kiirzeren Zeitspannen bewerkstelligt wer-
den. Dariiber hinaus zieht der globale Markt auch fiir mittlere Betriebe neue Proble-
me nach sich. Dies ist unter anderem ein Mitgrund fiir die vermehrte Standardisie-
rung der PPS-Prozesse und den zunechmenden Einsatz von integrierten IT-Systemen
in mittleren Unternehmen. Zusammenfassend kann man an dieser Stelle von einer
merklichen Weiterentwicklung sprechen.

Aus der empirischen Erhebung sind vor allem die Motive und Erfahrungen der mitt-
leren Produktionsbetriebe beziiglich Standard-Software hervorzuheben. Im Gegen-
satz zu bisherigen Berichten aus der Literatur ist bei vielen Unternehmen die Erfah-
rung existent, die eigenen Geschéftsprozesse bei einer System-Implementierung zu
hinterfragen und gegebenenfalls neu zu gestalten. Die Erkenntnis, dass sich vorhan-
dene organisatorische Schwichen durch eine Ist-Einfiihrung nicht von selbst 16sen'®’,
hat sich bei den meisten Betrieben durch die fortschreitende Erfahrung mit IT-
Systemen etabliert.

Betrachtet man die Motive fiir den Einsatz von IT-Systemen in der Produktion, ldsst
sich im Wesentlichen das Streben der Unternehmen nach einer effektiven und umfas-
senden Informationsverwaltung ableiten. Als Ausgangsleistung eines integrierten IT-
Systems mit einem zentralen Datenspeicher erwarten sich die mittleren Betriebe ins-
besondere Transparenz und eine hohere Flexibilitdt, um auf zukiinftige Herausforde-
rungen rasch reagieren zu konnen. Entgegen der Darstellung mancher Publikationen
wurde festgestellt, dass die Einfithrungs- und die Lizenzkosten kein vorrangiges Ent-
scheidungskriterium fiir die Auswahl eines IT-Systems waren.

Die allgemeine Zufriedenheit mit IT-Systemen in der Produktion ist unabhéngig vom
System-Typ ebenfalls hoch. Entgegen dem teilweise publizierten ,,schlechten Image*
von Business-Software bot sich in den Interviews ein anderes Bild. IT-Systeme wer-
den von den Unternehmen grundsétzlich sachlich bewertet und nicht mehr, wie vor
Jahren noch iiblich, instinktiv als Quelle fiir alle im Unternechmen auftretenden
Schwierigkeiten gesehen. Die steigende Zahl an Implementierungen von Standard-
Software bestitigt in diesem Zusammenhang ebenfalls eine abnehmende Skepsis
beziiglich integrierter IT-Systeme.

Auffallend in Bezug auf die Erhaltung der Rahmenbedingungen von IT-Systemen
war die zunehmende Auslagerung des IT-Supports in mittleren Unternehmen. Im
Gegensatz zu groBlen Produktionsbetrieben mit eigenen IT-Abteilungen werden im

'8 Vgl. Matyas, 2001, S. 146.
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Mittelstand aufgrund fehlender personeller Ressourcen neue Konzepte fiir die
Betreuung und Wartung der IT-Systeme gesucht. Vor allem Unternechmen, die keine
historisch gewachsene IT-Infrastruktur aufweisen, entscheiden sich vermehrt fiir ei-
nen externen IT-Support. Die Zufriedenheit mit diesen Dienstleistungen und den
ausfithrenden Unternehmen ist im Durchschnitt sehr hoch.

Die Implementierung von IT-Systemen impliziert immer die Frage, in welchem Ma-
Be Geschiftsprozesse automatisiert werden sollen. Auf der einen Seite wurde an-
schaulich dargestellt, dass mittlere Produktionsbetriebe einen héheren Automatisie-
rungsgrad der Prozesse in Zukunft fiir wirtschaftlich notwendig und sinnvoll halten.
Zudem bekriftigte die Mehrheit der Unternehmen, zukiinftig mehr Prozesse zu stan-
dardisieren, um zusétzliche Anpassungen bei den IT-Systemen zu vermeiden. Dem-
gegeniiber bleibt im Mittelstand nach wie vor die Meinung bestehen, dass IT-
Systeme in Zukunft keine Mitarbeiter ersetzen sollen. Vielmehr miissen neue Tech-
nologien dazu beitragen, den IT-Systemen als Werkzeug zu noch mehr Effektivitat
und Effizienz zu verhelfen.

10.2 ERP-Systeme im Bereich der PPS

Das Ziel der ersten speziellen Forschungsfrage war die Analyse des Potentials von
ERP-Systemen im Rahmen der PPS von mittleren Unternehmen in Osterreich. Die
Ergebnisse aus dem allgemeinen Forschungsgebiet lieBen bereits auf neue Erkennt-
nisse in diesem Untersuchungsbereich schlieBen. Daher wurden die vermuteten neu-
en Aspekte mit Fortdauer des Befragungsprozesses im Detail analysiert.

ERP-Systeme, welche wie bereits veranschaulicht eine zentrale Rolle in Produkti-
onsbetrieben einnehmen, konnen auch im Osterreichischen Mittelstand als etabliert
angesehen werden. Obwohl in der Literatur teilweise als zu ,,michtig und komplex*
fiir die Gruppe der KMU bezeichnet, belegen die Daten der vorliegenden Arbeit,
dass nahezu jeder mittlere Produktionsbetrieb ein ERP-System im Einsatz hat. Dieser
Umstand erscheint angesichts der Situation in den 1990er Jahren als rasante Entwick-
lung. Andererseits muss festgehalten werden, dass der Weiterentwicklungsprozess
noch nicht abgeschlossen ist. Noch immer werden bei etwa 50% der Unternehmen,
historisch bedingt, individuelle Software-Systeme neben den ERP-Systemen einge-
setzt. Selbst erfolgreich eingefiihrte ERP-Systeme mit langjéhriger Betriebszeit
konnten Individual-Systeme in manchen Teilbereichen nicht verdrangen.

Dennoch hat sich Standard-Software am ERP-Markt auch bei den Mittelbetrieben
weitgehend durchgesetzt. Die Unternechmen haben die Skepsis vor komplexen Pro-
dukten von internationalen Software-Anbietern mittlerweile abgelegt, da der grof3e
Funktionsumfang und die dadurch bedingte hohe Prozessabdeckung als Vorteil gese-
hen werden. Die Daten der empirischen Untersuchung zeigen dariiber hinaus, dass
bei Standard-Software weniger Geschéftsprozesse parallel oder aullerhalb der ERP-
Systeme gefiihrt werden als bei individueller Software.
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Bei der Einfiihrung von ERP-Systemen werden in der Regel die meisten Module von
Beginn an implementiert. Ausnahmen bilden die Bereiche Qualitdtsmanagement und
Instandhaltung, welche selten genutzt werden. Die durchschnittliche Einfiihrungs-
dauer bei mittleren Unternehmen scheint im Vergleich zu Projekten von vor etwa 10
Jahren geringfiigig abzunehmen, iiberdies konnten keine auffillig langen Zeitspan-
nen mehr festgestellt werden. Als allgemeine Entscheidungsgriinde fiir ein ERP-
System wurden meist strategische Komponenten genannt, wiederholt vorgegeben
durch eine Dachgesellschaft oder einen Mutterkonzern.

Nach einer erfolgreichen Implementierungsphase steigen die Erwartungen an das
ERP-System bei vielen Unternehmen an. Parallel dazu treten mit wachsender Erfah-
rung die Problembereiche hervor. Im Rahmen der PPS bestétigt die Mehrheit der
mittleren Betriebe in erster Linie die bekannte Kritik an der fehlenden Flexibilitit der
ERP-Systeme. Zudem werden haufig das Berichtswesen und die Analysefunktionen
als nicht zufrieden stellend bezeichnet. Demgegeniiber miissen jedoch die vielfach
vorgenommenen Einsparungen bei den Schulungen gestellt werden. Trotz der teil-
weise vorhandenen spiteren Einsicht, wird die negative Auswirkung von dezimierten
Ausbildungsmafinahmen noch immer unterschétzt.

Die zuvor genannten Potentiale im Bereich der Produktion decken sich weitgehend
mit den von mittleren Unternehmen genannten allgemeinen Anforderungen an ERP-
Systeme. Aus Sicht der Betriebe ist vor allem ein einzelnes integriertes Software-
System erstrebenswert, dessen Funktionsumfang die Mehrheit der Geschiftsprozesse
abdeckt und die zentrale Datenverwaltung beinhaltet. Das System sollte durch eine
einfache Bedienbarkeit gekennzeichnet sein und somit eine rasche Informationsbe-
reitstellung und -aufbereitung gewdhrleisten. Spezielle Funktionen miissen durch
Erweiterungen an flexiblen Schnittstellen realisierbar sein.

10.3 Schnittstelle zwischen Planung und Steuerung in der
Produktion aus der Sicht von ERP-Systemen

Die zweite spezielle Forschungsfrage sollte Aufschluss dariiber geben, in welchem
Ausmall ERP-Systeme an der Schnittstelle zwischen Produktionsplanung und Pro-
duktionssteuerung einsetzbar sind. Der Fokus lag wiederum auf der Umsetzbarkeit
des ERP-Ansatzes in mittleren Betrieben.

Wie zuvor beschrieben wird der Ansatz des ERP-Systems in der Ebene des Unter-
nehmensmanagements gesehen. Dies ist nach wie vor im Aufbau der meisten Soft-
ware-Systeme zu beobachten, da die Module fiir den Bereich Produktion nur einen
Teil des gesamten Systems darstellen und héufig auch auf die Funktionen der Pro-
duktionsplanung beschrinkt sind. Das Konzept von Standard-Software-Systemen
und die unterschiedlich ausgeprigten Strukturen von mittleren Produktionsbetrieben
wiirden prinzipiell mit dem Einsatz eines klassischen ERP-Systems im Widerspruch
stehen. Die festgestellten Zweifel in mittleren Unternehmen, ob ERP-Systeme alle
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relevanten Funktionen abdecken konnen, sind demnach berechtigt. Bis dato haben
sich in den Betrieben, trotz obligatem Einsatz von ERP-Systemen, die Module im
Bereich Produktion nicht vollstindig durchsetzen konnen. Mittelbetriebe setzen ii-
berwiegend noch individuell programmierte Losungen ein oder vertrauen noch ge-
druckten Auftragspapieren.

Unternehmen mit langjdhriger ERP-System-Erfahrung stolen im Bereich der Pro-
duktionssteuerung meist auf Grenzen. Die Produktionsdaten werden in den meisten
Betrieben dringend bendtigt aber nur in seltenen Fallen direkt in das ERP-System
transferiert. Die Schnittstellen zur Automationsebene sind nach wie vor zu wenig
standardisiert und stellen ein aufwendiges Problem dar. Die Kosten fiir eine indivi-
duelle Realisierung iibersteigen héufig das vorhandene Budget.

Neue eigenstindige Standard-Software-Systeme konnten sich ebenfalls noch nicht
etablieren. Autarke Ansétze, wie MES, werden im Mittelstand mit groBer Skepsis
betrachtet. In Osterreich ist der Bekanntheitsgrad noch zu gering, um iiberhaupt zu
einer umfassenden Kritik des Konzeptes zu gelangen. Es zeigt sich jedoch, dass auf-
grund der fehlenden positiven Referenzen die Wirtschaftlichkeit von den mittleren
Unternehmen stark angezweifelt wird. Ebenso wird an der beschriebenen Schnittstel-
le ein zweites Software-System mit eigenen Funktionsmodulen neben dem ERP-
System von den Betrieben nur bedingt als sinnvoll gesehen.

Potential wird eher modularen Erweiterungen zum ERP-System zugeordnet. In vie-
len mittleren Unternehmen wird die Produktion fast ausschlieBlich durch die Mitar-
beiter und nahezu ohne IT-Unterstiitzung gesteuert. Die bestehende Flexibilitit des
Mitarbeiters soll nach deren Standpunkt nicht zu sehr eingeschriankt werden und ma-
ximal durch Hilfsmittel unterstiitzt werden. Daher werden nur selten neue ,,elektroni-
sche Werkzeuge* eingefiihrt (z.B. Feinplanungstools als Ubersicht fiir den Mitarbei-
ter). Prinzipiell werden automatisierte Prozesse befiirwortet und als vorteilhaft be-
zeichnet. In der Realisierung zeigt sich jedoch ein anderes Bild, da kaum Investitio-
nen getétigt werden. Als Mitgrund wird hier auch immer wieder der momentan un-
tibersichtliche Markt an Software-Systemen genannt. Die mannigfaltig vorhandenen
Abkiirzungen und oft falsch verwendeten Fachbegriffe senken zunehmend das Ver-
trauen in neue Produkte und verunsichern vor allem mittlere Betriebe mit geringerem
IT-Know-how.

Zukiinftige Losungen fiir mittlere Produktionsbetriebe miissen fiir kleine Stiickzahlen
und flexible Abldufe einsetzbar sein. Der Datentransfer und die —aufbereitung von
der Automationsebene bis zum Unternehmensmanagement sind bei vielen Unter-
nehmen die wichtigsten Fixpunkte in der zukiinftigen Entwicklung. Grund dafiir ist
die Forderung nach immer mehr Kennzahlen, welche nur durch konsistente Produk-
tionsdaten Riickschliisse auf die reale Situation zulassen. Um diese Anforderung zu
erfiillen miissen die Daten aus den Maschinensteuerungen verdichtet werden und in
das ERP-System einflieBen. Ein weiterer wichtiger Faktor wird der zeitliche Hori-
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zont einer zukiinftigen Losung sein. Bereits jetzt werden immer schnellere Reakti-
onszeiten innerhalb der PPS und kiirzere Lieferzeiten vorausgesetzt. Qualitdtsnormen
mit eindeutiger Riickverfolgbarkeit der Produkte und deren Bestandteile werden dar-
iiber hinaus immer wichtiger. Zudem planen Mittelbetriebe vermehrt die interne Per-
sonalzeiterfassung in die Riickmeldung von Auftragen zu integrieren. Diese Einfliis-
se lassen auf eine weitere beabsichtigte Reduktion von Insellosungen sowie von re-
dundanten Schnittstellen schlieen.

10.4 Ausblick

Die erhobenen Daten der vorliegenden Arbeit stellen eine umfassende Ubersicht iiber
den Einsatz und die Potentiale von ERP-Systemen in Osterreichischen mittleren Pro-
duktionsbetrieben dar. Betrachtet man den globalen ERP-Markt zeigt sich, dass die
Thematik dieser Dissertation in den nédchsten Jahren immer mehr Unternehmen
betreffen wird. In Tabelle 33 wird das derzeitige jahrliche Wachstum des weltweiten
ERP-Marktes dargestellt.

Tabelle 33: Volumen des weltweiten ERP-Marktes'®*

Umsaétze fiir Lizenz, Wartung und Subskription nach UnternehmensgroRe
2006-2011 in Mio. $

Mitarbeiter 2006 2007 2008 2009 2010 2011 CAGR'®®
2006-2011 [%]

<500 6.333 7.200 8.120 9.014 10.140 11.211 12,1
500-4999 8.912 10.100 11.333 12.614 14.008 15.410 11,6
<5000 15.330 15.850 16.460 17.150 18.040 18.555 3,9
Gesamt 30.575 33.150 35.913 38.778 42.188 45.176 8,1

Das Wachstum des ERP-Marktes bezogen auf alle Unternehmensgroflen wird bis
zum Jahr 2011 auf bis 8,1% geschétzt. Analysiert man die einzelnen Mitarbeiterklas-
sen fallt auf, dass der Gruppe mit Unternehmen bis zu 500 Mitarbeitern ein jahrliches
Wachstum von tiber 12,1% zugeschrieben wird.

Dartiber hinaus ist vor allem im deutschsprachigen Raum zu beobachten, dass das
Interesse von Software-Anbietern an mittleren Produktionsbetrieben in den letzten
Jahren deutlich zugenommen hat. Es ist anzunehmen, dass sich dieser Trend in den

'8 vgl. IDC Central Europe, 2007, S. 24.

' CAGR = Compound annual growth rate. Die CAGR bezeichnet die durchschnittliche
jéhrliche Wachstumsrate in einem Wirtschaftssegment.
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nichsten Jahren noch weiter verstirken wird und viele Unternehmen ein neues IT-
System einfiihren werden. Obwohl sich die Industrie in Deutschland in vielen Aspek-
ten sehr dhnlich darstellt, ist in Osterreich von einem etwas geringeren Wachstum an
Systeminstallationen auszugehen. Dies wird vor allem mit dem Umstand begriindet,
dass nur wenige groBe Produktionsbetriebe in Osterreich anséssig sind, welche meist
die Verbreitung zukiinftiger Entwicklungen beschleunigen.

Die Ergebnisse der empirischen Untersuchung zeigen, dass nach wie vor ein grof3es
Potential fiir IT-Systeme, insbesondere ERP-Systeme, im Rahmen der PPS von mitt-
leren Unternehmen vorhanden ist. Eine weitere Ausweitung des Funktionsumfangs
von ERP-Systemen in Richtung der Automationsebene wird als mdoglich, aber nur
bedingt als sinnvoll erachtet. Eine Etablierung von Standard-MES-Software als Er-
ginzung zu ERP-Systemen erscheint im Mittelstand derzeit ebenfalls unrealistisch.
GroBere Chancen werden daher eher standardisierten modularen Software-Systemen
zugerechnet, die spezielle Funktionsbereiche abdecken. Diese Systeme kdnnten bei-
spielsweise iiber Schnittstellen direkt mit dem ERP-System verkniipft werden. Eine
weitere Moglichkeit wiren Plattformen, die den Bereich des Fertigungsmanagements
mit Level 2 und Level 4 (siche Abbildung 2-13) verbinden. Einerseits konnten der
Datentransfer und die Datenanalyse realisiert werden. Auf der anderen Seite wiirden
ebenfalls Schnittstellen in Form eines Rahmensystems fiir externe System-Module
zur Verfiigung stehen. Auf diese Art und Weise kdnnten schrittweise sowohl beste-
hende Individual-Software als auch externe Systeme in die Infrastruktur des ERP-
Systems integriert werden.

Die Thematik der Instandhaltung, die bisher noch sehr selten durch IT-Systeme un-
terstiitzt wird, kann in den néchsten Jahren ebenso zu aussichtsreichen Entwicklungs-
feldern gezdhlt werden. Obwohl in mittleren Unternehmen teilweise Entwicklungs-
projekte geplant sind, kann die Instandhaltung durchaus noch als ,,weilles Feld* im
Funktionsbereich von ERP-Systemen bezeichnet werden. Die empirische Untersu-
chung der vorliegenden Arbeit zeigt durch die beschriebenen Anforderungen der
mittleren Unternehmen, dass sich zukiinftig der Integrationsgrad der Systeme und die
zentrale Verfligbarkeit der Produktionsdaten weiter verbessern werden. Diese Ent-
wicklungen bieten wesentliche Voraussetzungen, die Instandhaltung als integrierte
Funktion in den IT-Systemen zu realisieren.

Im Hinblick auf die allgemeine Forschungsfrage stellt diese Dissertation einen we-
sentlichen Beitrag fiir die Gruppe der mittleren Unternehmen dar. Vor allem in den
(personlich)-miindlichen Interviews bestétigte das entgegengebrachte Interesse und
das positive Feedback der befragten Personen, dass die angestrebte Weiterentwick-
lung des Verstindnisses fiir die Begriffe und Funktionen im Bereich der Produkti-
onsplanung und -steuerung auch aus Sicht der Unternehmen erforderlich war.
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Anhang A: Dictionary fiur die verwendeten Begriffe
und Funktionen

Netzwerkaufgaben

Die Netzwerkaufgaben beinhalten alle Funktionen, die iiber einen Produktionsstand-
ort hinausgehen und eine Zusammenarbeit im Rahmen eines Konzerns bzw. eines
virtuellen Unternehmens erfordern.

Netzwerkkonfiguration

Die Netzwerkkonfiguration beinhaltet die Schwerpunkte der Bildung und Organi-
sation von innerbetrieblichen (Konzern) bzw. zwischenbetrieblichen (virtuelle
Unternehmen) Beziehungen von Produktionsstandorten.

Netzwerkmodellierung

Die Netzwerkmodellierung beinhaltet Information iiber die Unternehmen im
Netzwerk sowie deren Beziehung im Netzwerk untereinander.

Standortverfahren

Das Standortverfahren beinhaltet die Auswahl der Produktionsstandorte inner-
halb des Netzwerks.

Produktprogrammplanung

Die Produktprogrammplanung beinhaltet die Festlegung und Abstimmung der
zu produzierenden Produkte im Netzwerk.

Netzwerkabsatzplanung

Die Netzwerkabsatzplanung beinhaltet die abgestimmte erwartete Nachfrage im
Netzwerk.

Netzwerkabsatzmengenplanung

Die Netzwerkabsatzmengenplanung beinhaltet die abgestimmte erwartete
Nachfrage im Netzwerk.

Netzwerkbedarfsermittiung

Die Netzwerkbedarfsermittlung beinhaltet die notwendigen Mengen resultie-
rend aus der Netzwerkabsatzmengenplanung.

Netzwerkbedarfsplanung

Die Netzwerkbedarfsplanung beinhaltet die Umlegung der Netzwerkbedarfe auf
netzwerkinterne und —externe Kapazitéten.
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Netzwerkkapazitatsplanung

Die Netzwerkkapazitdtsplanung beinhaltet das Abstimmen der Kapazititen im
Netzwerk.

Collaborative Planning

Das Collaborative Planning beinhaltet die gemeinsame Planung und Abstim-
mung des Netzwerkbedarfs.

Netzwerkbedarfsallokation

Die Netzwerkbedarfsallokation beinhaltet die mogliche Umverteilung von
Bedarfen im Netzwerk.

Netzwerkbeschaffungsplanung

Die Netzwerkbeschaffungsplanung beinhaltet die gemeinsame Beschaffung
von Mengen zur Deckung von zusammengefassten Bedarfen.

Reverse Supply Chain

Die Reverse Supply Chain beinhaltet das Management von Riickfliissen aus dem
Markt.

Querschnittsaufgaben

Die Querschnittsaufgaben beinhalten alle Funktionen, die sich iiber mehrere Kern-
aufgaben innerhalb eines Produktionsstandortes erstrecken.

Auftragsmanagement

Das Auftragsmanagement beinhaltet die Verfolgung des Auftrags von der Kun-
denanfrage bis zur Produktlieferung.

Angebots- und Auftragsbearbeitung

Die Angebots- und Auftragsbearbeitung beinhaltet die Entstehung bzw. die
Generierung eines Kundenauftrags.

Kundenangebotsbearbeitung

Die Kundenangebotsbearbeitung beinhaltet das Festlegen geforderter Para-
meter aus einer Kundenanfrage aufgrund der betrieblichen Moglichkeiten.

Kundenauftragsbearbeitung

Die Kundenauftragsbearbeitung beinhaltet das Uberpriifen der Kundenbe-
stellung sowie das Vervollstindigen und Aufbereiten aller Informationen
zum Kundenauftrag.

Projektmanagement / Auftragskoordination

Das Projektmanagement / Auftragskoordination beinhaltet das Verwalten und
Uberwachen vom Anlegen des Auftrags bis zu dessen Abschluss.
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Projektverwaltung

Die Projektverwaltung beinhaltet das Fiihren von allen Informationen zu ei-
nem Projekt.

Projektplanung

Die Projektplanung erstellt den organisatorischen Ablauf des Projekts und
legt die Struktur fest.

Projektsteuerung

Die Projektsteuerung beinhaltet die Durchfiihrung, Lenkung und Darstel-
lung des Projektplans.

Projektcontrolling

Das Projektcontrolling beinhaltet die Bewertung und Analyse des Projekt-
fortschritts.

Bestandsmanagement

Das Bestandsmanagement beinhaltet die Verwaltung sdmtlicher Bestéinde inner-
halb eines Produktionsstandortes.

Bestandsplanung

Die Bestandsplanung beinhaltet die Schaffung der optimalen Voraussetzungen
fiir die zukiinftige Bedarfsdeckung.

Bestandsanalyse/ -bewertung

Die Bestandsanalyse beinhaltet die wirtschaftliche Betrachtung bzw. Beurtei-
lung des IST-Bestands. Die Bestandsbewertung erfolgt aufgrund des Ver-
gleichs mit dem optimalen Bestand.

Bestandsfuhrung

Die Bestandsfiihrung beinhaltet die Erfassung des IST-Bestands sowie dessen
Verianderung.

Chargen-/Seriennummernverfolgung

Die Chargen-/Seriennummernverfolgung beinhalten die Uberwachung und
Riickverfolgbarkeit der Bestinde.

Lagerverwaltung

Die Lagerverwaltung beinhaltet die Struktur und die Organisation des Lagers
sowie der Lagerbestdnde.
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Qualitdtsmanagement

Das Qualitditsmanagement beinhaltet die Fiihrung sdmtlicher Aktivititen innerhalb
eines Produktionsstandortes, die zur Erreichung der Qualitétsstrategie notwendig
sind.

Qualitiatsplanung

Qualititsplanung ist ein ,, Teil des Qualitdtsmanagements, der auf das Festlegen
der Qualititsziele und der notwendigen Ausfithrungsprozesse sowie der zuge-

horigen Ressourcen zur Erfiillung der Qualititsziele gerichtet ist.'

Qualitiatslenkung

Qualititslenkung ist ein ,,Teil des Qualitdtsmanagements, der auf die Erfiillung

von Qualititsanforderungen gerichtet ist“.""’

Qualitatssicherung

Qualititssicherung definiert als "Teil des Qualititsmanagements, der auf das

Erzeugen von Vertrauen darauf gerichtet ist, dass Qualititsanforderungen er-

fiillt werden®.'8®

Qualitdtsverbesserung

,,Uberall in der Organisation ergriffene MaBnahmen zur Erhohung der Effekti-

vitit und Effizienz von Titigkeiten und Prozessen, um zusétzlichen Nutzen

sowohl fiir die Organisation als auch fiir ihre Kunden zu erzielen‘.'"

Controlling

Das Controlling beinhaltet die wirtschaftliche Kontrolle und Bewertung des Pro-
duktionsstandortes.

Informationsaufbereitung

Die Informationsaufbereitung beinhaltet das Anhdufen und das Strukturieren
von Informationen, die flir zukiinftige Entscheidungen relevant sind.

MaBRnahmenableitung

Die Malinahmenableitung beinhaltet die Folgerung definierter Handlungen zur
Verdnderung einer Sachlage.

186 yvgl. EN ISO 9000:2000, Punkt 3.2.9.
%7 Vgl. EN ISO 9000:2005 Punkt 3.2.10.
'8 Vgl. EN ISO 9000:2000, Punkt 3.2.11
'8 Vgl. EN ISO 8402, 1995-08 , Ziffer 3.8.
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Kernaufgaben

Die Kernaufgaben beinhalten die einzelnen ablaufenden Funktionen, die an der Er-
stellung von Produkten innerhalb eines Produktionsstandortes beteiligt sind.

Produktionsprogrammplanung

Die Produktionsprogrammplanung beinhaltet das Festlegen der Erzeugung von
bestimmten Produkten (Menge, Art, Zeitraum) in Abstimmung mit den verfiigba-
ren Ressourcen.

Absatzplanung

Die Absatzplanung beinhaltet die Abkldrung der Potentiale der Produkte am
Markt.

Primarbedarfsplanung

Die Primérbedarfsplanung beinhaltet das Zusammenfassen der Marktbedarfe
und der vorhandenen Auftrige (= Bruttoprimdrbedarf). Der herzustellende Be-
darf wird durch den Vergleich mit den auf Lager liegenden Produkten ermittelt
(= Nettopriméarbedarf).

Ressourcengrobplanung

Die Ressourcengrobplanung beinhaltet die Gegeniiberstellung des Nettopri-
marbedarfs mit den vorhandenen Ressourcen des Produktionsstandortes.

Produktionsbedarfsplanung

Die Produktionsbedarfsplanung beinhaltet den Plan zur Umsetzung des Produkti-
onsprogrammes.

Materialdisposition

Die Materialdisposition beinhaltet die Bestimmung der fiir den Primérbedarf
notwendigen Materialien sowie das Evaluieren der Mdglichkeiten zur deren
Beschaffung.

Bedarfsermittlung

Die Bedarfsermittlung beinhaltet das Detaillieren des Primérbedarfs anhand
der Stiicklisten der Produkte (=Bruttosekundérbedarf) sowie den Vergleich
mit dem Lager zur Bestimmung des Nettosekundérbedarfs.

Beschaffungsartzuordnung

Die Beschaffungsartzuordnung beinhaltet die Abklarung, ob die Beschaf-
fung intern (Eigenfertigung) oder extern (Fremdbezug) erfolgt.
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Produktionsgrobplanung

Die Produktionsgrobplanung beinhaltet die Planung, Vorbereitung und Termi-
nierung der Ressourcen fiir die Eigenfertigung bei ideal angenommenen Pro-
duktionsbedingungen. Der Planungshorizont liegt zwischen einer Woche und
einem Jahr.

Arbeitsvorbereitung

Die Arbeitsvorbereitung beinhaltet das Zusammenstellen sdmtlicher fiir die
Produktionsauftrage relevanten Unterlagen. Unterlagen setzen sich aus
Zeichnungen, Stiicklisten, Arbeitspldnen sowie Maschinenprogrammen zu-
sammen.

Fertigungsauftragsterminierung

Die Fertigungsauftragsterminierung beinhaltet das Festlegen der Start- bzw.
Endtermine und Durchlaufzeiten der Fertigungsauftrige.

Losgroflenvorgabe

Die Losgroflenvorgabe beinhaltet das Zusammenfassen und Splitten von
Fertigungsauftragen zur Beeinflussung der Auslastung und der Flexibilitt.

Kapazitatsplanung

Die Kapazitdtsplanung beinhaltet das Zuordnen der Fertigungsauftrige zu
den Kapazititen im Sinne einer optimalen Auslastung der Ressourcen.

Eigenfertigungsplanung und -steuerung

Die Eigenfertigungsplanung und -steuerung beinhaltet das Umsetzen der Ferti-
gungsauftridge in der Produktion.

Produktionsfeinplanung

Die Produktionsfeinplanung beinhaltet die Anpassung der Produktionsgrobpla-
nung an die realen Produktionsbedingungen. Der Planungshorizont liegt zwi-
schen der Dauer eines Arbeitsschritts und einer Woche.

LosgroRenrechnung

Die LosgroBenrechnung beinhaltet die Anpassung der Losgréflenvorgabe an
die realen Produktionsbedingungen.

Feinterminierung

Die Feinterminierung beinhaltet eine detaillierte Zeitplanung der einzelnen
Arbeitsginge unter Berlicksichtigung der bereits festgelegten Start- bzw.
Endterminen.
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Ressourcenfeinplanung

In der Feinterminierung ergibt sich ein Kapazitdtsbedarf, welcher in der
Ressourcenfeinplanung dem realen Kapazititsangebot gegeniibergestellt
wird. Bei Kapazititsengpassen werden entsprechende MalBlnahmen eingelei-
tet.

Belegungsplanung

In der Belegungsplanung werden bestimmte Regeln fiir die Belegungsrei-
henfolge der Fertigungsbereiche bzw. Arbeitspldtze zur Abarbeitung der
Fertigungsauftriage definiert.

Produktionssteuerung

Die Produktionssteuerung beinhaltet die Durchfiihrung, Lenkung und Darstel-
lung der Produktionsfeinplanung.

Verflugbarkeitsprufung

Die Verfiigbarkeitspriifung beinhaltet das Kontrollieren aller Ressourcen
und Kapazititen, die flir den Fertigungsauftrag eingeplant wurden, auf Vor-
handensein.

Fertigungsauftragsfreigabe

In der Fertigungsauftragsfreigabe werden die benotigten Ressourcen unter
Berticksichtigung von Freigaberegeln (Priorititen, Belastung, Push, Pull)
dem Fertigungsauftrag zur Verfiigung gestellt.

Fertigungsauftragstiberwachung

Die Fertigungsauftragsiiberwachung beinhaltet einen Vergleich der IST-
und SOLL-Daten des Fertigungsauftrags beziiglich geplanten Mengen und
Terminen.

Ressourcenuberwachung

Die Ressourceniiberwachung beinhaltet einen Vergleich aller IST- und
SOLL-Daten der Ressourcen beziiglich Auslastung und Zustand.

Fremdbezugsplanung und -steuerung

Die Fremdbezugsplanung und -steuerung beinhaltet das Management zur De-
ckung all jener Bedarfe, die auBBerhalb der Produktion erfolgen.

Einkauf und Beschaffung

Einkauf und Beschaffung sind die ausfiihrenden Funktionen der Fremdbezugs-
planung und -steuerung.
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Bestellmengenermittiung

Die Bestellmengenermittlung beinhaltet das Zusammentfassen der bekannten
Bedarfe zu Bestellungen unter Beriicksichtigung von Bestellregeln nach
wirtschaftlichen Kriterien (Bestellmenge, Bestelltermin)

Bestellabwicklung

Die Bestellabwicklung beinhaltet die organisatorische Durchfiihrung des
Bestellvorgangs.

Lieferantenmanagement

Das Lieferantenmanagement beinhaltet die Kommunikation mit den Liefe-
ranten, die Analyse und Bewertung der Lieferantenleistungen sowie die sich
daraus ergebende Lieferantenauswahl.

Bestellfreigabe

In der Bestellfreigabe erfolgt die Erteilung des Bestellauftrags an den Liefe-
ranten.

Bestelliberwachung

Die Bestelliibberwachung beinhaltet den Vergleich der IST- und SOLL-
Daten des Bestellauftrags beziiglich Mengen und Terminen.

Recyclingplanung und —steuerung

Die Recyclingplanung und —steuerung beinhaltet den Umgang mit Produkten, die
sich am Ende ihres Lebenszyklus befinden. Dabei wird nach wirtschaftlichen und
umwelttechnischen/gesetzlichen Kriterien entschieden, ob die Produkte weiter-
verwendet oder entsorgt werden.

Datenverwaltung

Die Datenverwaltung beinhaltet die Fiihrung und Pflege aller in der Produktionspla-
nung und —steuerung relevanten Daten.

Stammdaten

Stammdaten werden zu einem beliebigen Zeitpunkt von Benutzern definiert und
erfasst. Sie weisen meist eine lange Lebensdauer auf.

Bewegungsdaten

Bewegungsdaten ergeben sich aufgrund von Abldufen und Gegebenheiten in der
Produktion. Thre charakteristischen Merkmale sind bestimmte Zustinde in der
Produktion sowie die Abhdngigkeit von der Zeit. Sie weisen aufgrund der konti-
nuierlichen Veridnderung eine kurze Lebensdauer auf.
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Anhang B: Interviewunterlagen qualitative Befragung

Die qualitativen Interviews wurden auf Wunsch der befragten Personen anonymi-

siert.

B.1 Gesprachsleitfaden

Auftragsabwicklung

Markt

|: Kunde |

Bestellungen
penerieran

Bestellungen
freigeban

Bestellungen
uberwachen

Wareneingang
priifen

Absatzprogramm Angebot
planen erstellen
Produktionsprogramm Kundenauftrage
planen bearbeiten
Besténde
verwallen
(Bedarfe
Planen)
Beschaffungs-
vorschldge
erstellen

Stauam

Fertigungsauftrage
detailliert planen /

Produkte
fertigen

iberwachen

Ressourcen / Aufirdge

Transpart
planen

Projekte
verwalten

Fertigungsauftrage
erstellen

Fertigungsauftrige
planen

Fertigungsauftrage
freigeben

Fremdlartigungs-

auftrége
planen

Ferfigungsauftrage
durchfiihren

Fertigungsauftrige
fertig melden

Auftrage
einlagarn

Auftrage
ligfarn
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B.2 Fragenkatalog

Interview Einleitung

Interviewinformationen
- Interviewpartner (Name, Funktion, Kontakt)
Allgemeine Informationen

- Firmenname
- Adresse

- Mitarbeiter

- Umsatz

- Branche

- Standorte
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Werksinformationen
Merkmale Merkmalsauspragungen
1 Auftrags- Produktion auf Produktion auf Kundenanonyme Produktion auf
auslosungsart Bestellung mit Bestellung mit Vor-/kundenauf- Lager
(Verhaltnisse) Einzelauftragen Rahmenauftragen tragsbezogene
Endproduktion
2 Erzeugnisspektrum Erzeugnisse nach Typisierte Erzeug- Standard- Standard-
(Sttickzahlen, Los- Kunden- nisse mit kunden- erzeugnisse mit erzeugnisse ohne
groéRen, Varianten- spezifikaton spezifischen Vari- Varianten Varianten
zahlen) anten
& Erzeugnisstruktur Mehrteilige Er- Mehrteilige Er- Geringteilige
zeugnisse mit zeugnisse mit Erzeugnisse
komplexer Struktur | einfacher Struktur
4 Ermittlung des Er- Bedarfs- Erwartungs- Erwartungs- Erwartungs- Verbrauchs-
zeugnis- orientiert auf und Bedarfs- orientiert auf orientiert auf orientiert auf
/Komponentenbedarfs Erzeugnis- orientiert auf Komponen- Erzeugnis- Erzeugnis-
ebene Komponen- tenebene ebene ebene
tenebene
5 Auslésung des Se- Auftragsorientiert Teilweise Auftrags- orien- Periodenorientiert
kundarbedarfs tiert, teilweise Perioden-
orientiert
6 Beschaffungsart Weitgehender Fremdbezug in Fremdbezug
Fremdbezug gréflerem Umfang unbedeutend
7 Bevorratung Keine Bevorratung Bevorratung von Bevorratung von Bevorratung von
von Bedarfspositi- Bedarfspositionen Bedarfspositionen Erzeugnissen
onen auf unteren Struk- auf oberen Struk-
turebenen turebenen
8 Fertigungsart Einmalfertigung Einzel- und Klein- Serienfertigung Massenfertigung
serienfertigung
9 Ablauf in der Teilefer- Werkstattfertigung Inselfertigung Reihenfertigung FlieRfertigung
tigung
10 | Ablaufin der Montage Baustellen- Gruppenmontage Reihenmontage FlieRmontage
montage
11 Fertigungsstruktur Fertigung mit hohem Fertigung mit mittlerem Fertigung mit geringem
Strukturierungsgrad Strukturierungsgrad Strukturierungsgrad
12 Kundenanderungs- Anderungseinfliisse in Anderungseinfliisse gele- Anderungseinfliisse un-
einflisse wahrend der grélerem Umfang gentlich bedeutend
Fertigung
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Hauptteil

Markt

Absatzprogramm planen
Die Funktion beinhaltet die Abklérung der Potentiale der Produkte am Markt.
Funktionen

- Produktionsprogrammplanung
o Absatzplanung

Fragen:

- Wie lauft die Absatzprogrammplanung iiblicherweise ab?

- Welche Informationen werden verwendet? (Statistiken, Schitzwerte)

- Wie oft / Zu welchen Zeitpunkten wird der Absatz geplant? (rollierend)

- Wer ist dabei beteiligt?

- Wie werden die Ergebnisse dargestellt?

- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?
Produktionsprogramm planen
Anhand des Absatzprogramms kann ein Bedarfsverlauf ermittelt werden. Mittels

einer groben Ressourcenplanung wird eine Deckung dieser Bedarfe iiberpriift und

geplant.
Funktionen

- Produktionsprogrammplanung
o Primirbedarfsplanung
o Ressourcengrobplanung

Fragen:

- Wie lauft allgemein die Produktionsprogrammplanung ab?

- Welche Daten werden fiir die Produktionsprogrammplanung verwendet?
o Schnittstelle zur Absatzplanung, Ressourcendaten
o Systemunterstiitzung
o Was sind die KenngroBen fiir die Daten? (Mengen, Umsatz)

o Worauf beziehen sich diese Daten? (Artikel, Artikelgruppen, Bau-
gruppen,...)
- Woher kommen die Daten fiir die Grobplanung? (Stiicklisten, Arbeitsplé-
ne,...)
o Wie detailliert sind dieses Daten? (Planung fiir Bereiche, Maschinen-
gruppen,...)
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Was gehort zur Primérbedarfsplanung dazu? (Bevorratungsebene)
Wie wird der Ressourcenbedarf geplant?

Wie sehen die Planbedarfe aus? (Sekundirbedarfe)
Planungshorizont?

Wer ist dabei beteiligt?

Was passiert mit dem fertigen Produktionsprogramm?

Konnen mehrere Planvarianten erzeugt und z.B. hinsichtlich Kosten beurteilt
werden?

Wie werden spéter Planbedarfe und tatsédchliche Bedarfe (aus Kundenauftra-
gen, Fertigungsauftragen) abgeglichen?

Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?

Kunde

Angebot erstellen

Das Angebot ist die Antwort auf eine Anfrage eines Kunden, in welcher Form und

wie ein Kundenauftrag abgewickelt werden konnte.

Funktionen:

Angebots- und Auftragsbearbeitung

o Kundenangebotsbearbeitung

Fragen:

Wie lauft eine iibliche Angebotslegung ab (Anfrage -> Angebot)?

Sind Engineering-Tétigkeiten erforderlich (Angebotszeichnung, Fertigung
festlegen etc.)

Welche Systeme werden verwendet? (Word, Excel, eigene SW,...)
Welche Informationen werden bendtigt?

Wo sind die Daten verfligbar?

Wie wird der Preis bestimmt? (Katalog, Kalkulation, Kennzahlen,...)
Wie wird der Liefertermin bestimmt? (Kennzahlen, Einplanung,...)
Welche Rolle spielt beim Angebot die Durchlaufzeit?

Wer ist dabei beteiligt? (Bereiche, Geschiftsfelder)

Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?

Kundenauftrage bearbeiten

Uberpriifen und anschlieBendes Anlegen eines Kundenauftrags.

Funktionen:

Angebots- und Auftragsbearbeitung

o Kundenauftragsbearbeitung
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Fragen:
- Was passiert nach der Auftragserteilung durch einen Kunden?
o Kommt es zu Reservierungen von Ressourcen oder Bestellungen?
- Wie werden Daten erfasst? (Ubernahme Angebot)?
- Welche Priifungen werden durchgefiihrt?
- Wie erfolgt der Informationsaustausch mit Einkauf und Fertigung?
- Wer ist dabei beteiligt?
- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?

Transport planen
Vorbereitung der Lieferung an den Kunden.
Funktionen:

- Projektmanagement/Auftragskoordination
o Projektplanung

Fragen:

- Wann wird der Transport geplant?
- Wer ist dabei beteiligt?

- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?

Projekte verwalten
Organisation, Durchfiihrung und Kontrolle von Projekten.
Funktionen:

- Projektmanagement/Auftragskoordination
o Projektverwaltung
o Projektplanung
o Projektsteuerung
o Projektcontrolling

Fragen:

- Allgemeine Abwicklung von Projekten?
- Unterscheidung zwischen internen Projekten und Kundenprojekten?

- Wie erfolgen die Planung und Dokumentation bzw. welche unterstiitzenden
Werkzeuge werden dabei eingesetzt?

- Wie erfolgt der Informationsaustausch mit anderen Abteilungen (Einkauf,
Fertigung)?

- Welche Kennzahlen sind relevant (Fortschrittskennzahlen)?

- Wer ist dabei beteiligt?
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- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?
Materialdisposition

Bestiande verwalten

Sédmtliche Bedarfe werden mit allen vorhandenen Bestdnden verglichen. Es erfolgt
eine Bestandsfiihrung und -analyse.

Funktionen:

- Bestandsmanagement
o Bestandsanalyse/ -bewertung
o Bestandsfiihrung
o Chargen-/Seriennummernverfolgung
o Lagerverwaltung

Fragen:

Wo sind Informationen iiber Bestinde im Unternehmen (System)?

o Was wird dargestellt? (Anzeige von: Bestand, Deckungen, Bedarfe,
Reservierungen,... liber die Zeitachse)

- Welche Kennzahlen sind relevant?
- Wie erfolgt die Uberwachung der Bestéinde?
- Wer hat aller Zugriff auf Bestandsinformationen?
- Gibt es mehrere Lagerorte?
- Welche Lagerarten gibt es? (Chaotische Lager)
- Wie lduft die Kommissionierung ab?
- Wie sehen Chargen- bzw. Seriennummern aus?
- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?
(Bedarfe planen)
Sekundirbedarfe entstehen durch das Auflésen von Stiicklisten der Primérbedarfe.

Anhand von Bestandsverldufen kdnnen Prognosen fiir zukiinftige Bedarfe ermittelt
werden.

Funktionen:

- Materialdisposition
o Bedarfsermittlung
- Bestandsmanagement
o Bestandsplanung
Fragen:
- Systemunterstiitzt?

o Prognosen
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o Wann erfolgt die Stiicklistenauflosung? (an dieser Steller, im PP-
Modul,...)

- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?

Beschaffungsvorschlage erstellen
Zusammenfassen sdmtlicher Bedarfe zu einem Beschaffungsvorschlag.
Fragen:

- Wo konnen Bedarfe entstehen die Beschaffungsvorschlige auslosen?
o Wer erzeugt Beschaffungsvorschldge? (manuell, System)

o Nach welchen Kriterien erfolgt eine Auslosung? (bestands-, bedarfs-
gesteuert,...| periodisch, zu bestimmten Ereignissen,...)

- Wie werden Bestellmengen vorgeschlagen?

Wer koordiniert die Beschaffungsvorschlige / gibt sie frei?

Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?

Beschaffungsart zuordnen

Das Auswerten des Beschaffungsvorschlags mit der Entscheidung ob eine interne
oder externe Beschaffung veranlasst wird.

Funktionen:
- Materialdisposition
o Beschaffungsartzuordnung
Fragen:
- Wie kommt es zu der Entscheidung?
o Wer trifft die Entscheidung? (Sachbearbeiter)

- Was passiert nach der Entscheidung (Schnittstellen zu den folgenden Funkti-
onen)?

- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?
Beschaffungsprozess

Bestellung generieren

Einholen aller Informationen die notwendig sind, um die ermittelten Bestellbedarfe

zu beziehen.
Funktionen:
- Fremdbezugsplanung und -steuerung
o Bestellmengenermittlung

o Bestellabwicklung

o Lieferantenmanagement
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Fragen:
- Allgemeiner Ablauf des Prozesses?
- Wer ist verantwortlich?
- Wie kommt diese Person zu ihrer Information?
o Schnittstellen zu anderen Abteilungen?
- Systemunterstiitzung?
- Wie erfolgt die Umwandlung von Beschaffungsvorschldgen zu Bestellungen?

o Nach welchen Kriterien werden Bestellungen generiert (Bestellzeit-
punkt, -menge)? (Mengenanpassung, spezielle Lieferantenmengen-
einheiten, unterschiedliche Einheiten bei Bestellung und Verbuchung
(z.B. m? Blech/kg Stahl))

- Wie erfolgt die Lieferantenauswahl?

- Kommt es zu Bestellungen auflerhalb des Systems? (Internetportale)
- Wie wird eine aullerplanméfige Bestellung abgewickelt?

- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?

Bestellung freigeben
In der Bestellfreigabe erfolgt die Erteilung des Bestellauftrags an den Lieferanten.
Funktionen:

- Fremdbezugsplanung und -steuerung
o Bestellfreigabe

Fragen:

- Wie sieht die Schnittstelle zum Lieferanten aus? (Post, Fax, Faxmodem,
Mail, EDI,...)

- Wer ist verantwortlich?

- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?
Bestellung uberwachen
Kontrolle ob die vereinbarten Bestellbedingungen eingehalten werden
Funktionen:

- Fremdbezugsplanung und -steuerung

o Bestelliilberwachung

Fragen:

- Wie lduft allgemein die Uberwachung von Bestellauftriigen ab?

- Wird Auftragsbestitigung erwartet?

- Welche Schnittstellen gibt es zum Lieferanten?

- Gibt es Unterstiitzung durch Systeme?
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- Konnen automatische Mahnvorschldge erstellt werden?

- Wer ist verantwortlich?

- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?
Wareneingang prufen

Die gelieferten Mengen werden libernommen und hinsichtlich der geforderten Krite-
rien iiberpriift.

Funktionen:

- Qualitdtsmanagement:
o Qualitatssicherung
- Bestelliiberwachung
- Bestandsmanagement
o Bestandsfiihrung
o Chargen-/Seriennummernverfolgung

Fragen:

- Allgemeiner Ablauf?
- Wie wird mit den ermittelten Daten umgegangen?
- Wie wird bei Teil-, Uber- bzw. Unterlieferungen vorgegangen?

- Werden bestimmte Waren auf Sperrlager gebucht, Freigabe durch QW, Um-
buchung Ziellager?

o Wie erfolgt die Abwicklung von Riicklieferungen?
- Welche Systeme werden verwendet?
- Welche Daten fiir Lieferantenbewertung werden erfasst?
- Wer ist verantwortlich?

- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?
Fertigungsprozess

Fertigungsauftrage erstellen

Sammeln aller Beschaffungsvorschlidge fiir die Fertigung die in Fertigungsauftrigen
dargestellt werden.

Fragen:

- Wie sieht ein Fertigungsauftrag aus? (Struktur, Produktions-, Fertigungs-,
Montageauftrag)

o Welche Informationen sind enthalten (Arbeitspldne, Stiicklisten)?
- Wo und wie wird er generiert?
o Wer ist dafiir verantwortlich?

o Systemunterstiitzung?
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- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?
Fertigungsauftrage planen

Der Vorrat an Fertigungsauftrigen wird auf Grund bestimmter Zielvorgaben grob
geplant.

Funktionen:

- Produktionsgrobplanung
o Arbeitsvorbereitung
o Fertigungsauftragsterminierung
o LosgroBenvorgabe
o Kapazititsplanung

Fragen

- Wie lauft allgemein das Einplanen eines neuen Auftrags ab?
- Zeithorizont
- Wer ist dafiir verantwortlich?
- Wo wird geplant? / Systemunterstiitzung?
- Hilfsmittel fiir die Planung?
o Engpisse?
o Auslastung?
o Zusammenfassen/Splitten
- Welche Informationen sind relevant?
- Wie kommt der Planer zu diesen Informationen?
- Wie sieht das Ergebnis der Planung aus? (Darstellung)

o Detaillierungsgrad der Termine (Start, Ende; Arbeitsgangebene, Fer-
tigungsauftragsebene)

o Kapazititsbelastung
o Sekundirbedarfe

Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?

Fertigungsauftrage freigeben

Nach vollendeter Planung erfolgt die Ubergabe des Fertigungsauftrags an die Ferti-
gung.
Funktionen
- Produktionssteuerung
o Verfligbarkeitspriifung

Fragen:

- Wer ist dafiir verantwortlich?
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An wen und in welcher Form wird der Fertigungsauftrag iibergeben? /
Schnittstelle? (Papiere, BDE,...)

Wann erfolgt die Freigabe?

o Welche Verfiigbarkeiten werden liberpriift? (Material, Vorrichtun-
gen,...)
o Vorgehensweise bei fehlerhafter Verfiigbarkeitspriifung?

Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?

Fertigungsauftrage durchfiihren

Fertigungsauftragsplane detailliert planen / steuern

Der Fertigungsauftragsplan wird an die realen Produktionsbedingungen angepasst.

AnschlieBend wird seine Durchfiihrung veranlasst und gesteuert.

Funktionen:

Produktionsfeinplanung
o LosgroBenrechnung
o Feinterminierung
o Ressourcenfeinplanung
o Belegungsplanung
Produktionssteuerung

o Verfligbarkeitspriifung

Fragen:

Was passiert sobald der Fertigungsauftrag in der Produktionshalle angekom-
men ist?

Wer ist fiir den Fertigungsauftrag verantwortlich?

Welche Freiheiten bez. LosgroBenrechnung; Feinterminierung; Ressourcen-
feinplanung und Belegungsplanung hat der Mitarbeiter?

Welche Werkzeuge werden als Unterstiitzung zur Verfiigung gestellt (Syste-
me)?

Zu welchem Zeitpunkt erfolgt die Arbeitsgangzuteilung? (Verfiigbarkeitsprii-
fung: Material, Werkzeug, Fertigungshilfsmittel,...)

Was passiert bei auBerplanmifBigen Ereignissen (Ressource nicht verfiigbar)?
Wie wird der innerbetriebliche Transport organisiert und abgewickelt?

Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?

Produkte fertigen

Ressourcen / Auftrage Uberwachen

Informationsgewinn iiber den Status von Ressourcen und den Fortschritt der Ferti-

gungsauftrige.
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Funktionen:

- Produktionssteuerung

o Fertigungsauftragsiiberwachung

o Ressourceniiberwachung
- Bestandsmanagement

o Chargen-/Seriennummernverfolgung
- Qualitdtsmanagement

o Qualitdtssicherung

o Qualitdtsverbesserung

Fragen:

- Was passiert wenn der Plan nicht umgesetzt werden kann?
o Wie sieht die Kommunikation aus?
o Welche Personen und Systeme sind beteiligt?

- Wie wird mit Q-Méngeln verfahren?
o Wie wird Nacharbeit abgewickelt?

- Wie erfolgt die Riickmeldung? (Lohnscheine, Riickmeldescheine, Material-
scheine, BDE,...)

- Was wird zuriick gemeldet? (Zeiten, Mengen, Qualitdt, Materialverbrauch,
Ausschuss)

- Wie sehen die Anforderungen des Kunden beziiglich Riickverfolgbarkeit aus
(Rohstoff-Halbfabrikat-Endprodukt)?

- Wichtige Kennzahlen / Daten und deren Erfassung?
- Verantwortlichkeit und Systemunterstiitzung?
- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?

Fertigungsauftrage fertig melden
Kennzeichnet den Abschluss des Fertigungsauftrags.
Funktionen:

- Bestandsmanagement
o Bestandsfithrung
Fragen:
- Systemerfassung?
- Wer ist dafiir verantwortlich?

- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?
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Fremdfertigungsauftrage planen
Weitergabe von Fertigungsauftrigen an externe Unternehmen (verldngerte Werk-
bank).

Funktionen:

- Fremdbezugsplanung und -steuerung
o Bestellmengenermittlung
o Bestellabwicklung
o Lieferantenmanagement
o Bestellfreigabe
o Bestelliilberwachung

Fragen:

- Allgemeiner Ablauf?

- Wann kommt es zu Fremdfertigungsauftrigen?

- Wie werden diese eingeplant?

- Wie sehen die Schnittstellen zu den Lieferanten aus?

- Wofiir ist wer (Unternehmen / Lieferant) verantwortlich? (Wird Material be-
reitgestellt ; komplette Auswirtsvergabe / einzelne Arbeitsginge)

o Welche Dokumente, Zeichnungen, Stiicklisten werden iibergeben?
- Wie erfolgt die Uberwachung?
- Wie sieht der Wareneingang aus?
- Wer ist dafiir verantwortlich?

- Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?
Lager
Auftrage einlagern
Funktionen:
Aufbewahren von Artikeln.
- Bestandsmanagement
o Lagerverwaltung
Fragen:
- Was wird gelagert? (Fertigmaterial)
o Bevorratungsebene?
- Systemunterstiitzung?

- Wie erfolgt die Materialbereitstellung fiir die Produktion?

- Wie wird mit ungeplanten Entnahmen umgegangen? (Buchung)
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Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?

Kunden

Auftra

ge liefern

Zustellen von Produkten zu Kunden.

Fragen:

Wie l4uft der Lieferprozess allgemein ab? (Kommissionierung, Verpackung.
Lieferscheinschreibung, Zolldokumente, etc.)

Wie werden Teillieferungen/ -transporte organisiert? (Lieferscheine, Packlis-
ten)

Wie lauft die Kommunikation zum Spediteur ab?
Wie wird der Uberwacht?

Derzeitiger Stand zufrieden stellend? / Verbesserungen?

Stammdatenpflege

Fragen:

Wer legt Artikel an? (Materialwirtschaft, Einkauf)

o Wer ist beteiligt?

o Wie erfolgt die Freigabe?
Wie werden Arbeitspléne erstellt? (im System, Kopien, Vorlagen)
Wie entstehen Stiicklisten? (manuell, direkte Schnittstelle zum CAD?)
Wie werden Zeichnungen verwaltet (System)

o Wie sieht die Verbindung zum Teilestamm aus?
Wie erfolgt die Versionsverwaltung?
Welche Systeme werden zur Information benutzt?

o Wie werden die Informationen dargestellt? (Statistiken, Kennzahlen,
Ampelsysteme,... Wiinsche?)

Wie sehen die Schnittstellen zwischen den Systemen aus? (MS Office, CAD,
Fertigung, OLAP, EDI)

o WEB-Schnittstellen

Gibt es besondere gesetzliche Anforderungen, wo der Kunde durch das Sys-
tem unterstiitzt werden muss (z.B. Gefahrgutabwicklung, ...)?
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Interview Zusammenfassung

Eingesetzte Software-Systeme

Planungssysteme Systeme

Standard-Software

SAP Oracle Peoplesoft Microsoft Sage Infor Sonstige
Global
Einfihrungszeitpunkt
Support
Zufriedenheit
Teilldsung
Einkauf Vertrieb Produktions- Material- Personal- Finanz- Kosten-
Beschaffung Marketing planung management | management buch- rechnung
haltung Controlling
Steuerungssysteme
Standard-Software
Anbieter
Produkt
Einfihrungszeitpunkt
Zufriedenheit
Teilldsung
Feinpla- Betriebs- Material- Personal- Daten- Leistungs- Qualitats- Informa-
nung und mittelmana- manage- manage- erfassung analyse manage- tionsmana-
-steuerung gement ment ment ment gement
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AbschlieBende Fragen
ERP-System

- Wie gut ist das Know-how im Bereich ERP-Systeme?

- Welche Verbesserungen konnten durch das System erreicht werden bzw.

werden erwartet? (ROI)
MES-System

- Wie gut ist das Know-how im Bereich MES?

- Welche Verbesserungen konnten durch das System erreicht werden bzw.

werden erwartet? (ROI)
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Anhang C: Interviewunterlagen quantitative
Befragung

Die in den quantitativen Interviews teilweise erhobenen Kontaktdaten, wurden fiir
die Auswertung anonymisiert.

C.1 Fragenkatalog telefonische Interviews

Allgemeine Fragen
Wie viele Mitarbeiter sind in ithrem Unternehmen beschéftigt?
- Textwort
Wie hoch ist der Umsatz in ihrem Unternehmen?
- Textantwort
In welchem Bereich ihres Unternehmens arbeiten sie?
- Geschiéftsfiithrung
- IT
- Forschung und Entwicklung
- Einkauf/ Beschaffung / Materialmanagement
- Vertrieb / Marketing / Service
- Produktion / Projektplanung
- Personalmanagement
- Kostenrechnung / Finanzbuchhaltung / Controlling
- Qualitdtsmanagement

- Andere:
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Welches ERP-System wird im Unternehmen verwendet?

(In Betrieb, In Einfiihrung, In Planung, nicht vorhanden)

In Betrieb In Einfuh-  In Planung Nicht vorhanden
rung

Internationale Anbie-
ter (SAP, Oracle,...)

andere Anbieter (frei-
es Feld zur Eingabe)

Individuell  program-
mierte Software

Wann wurde das ERP-System eingefiihrt?

Textantwort

Wie lange hat die Einfithrung des gewéhlten ERP-Systems gedauert?

Textantwort

Warum wurde dieses ERP-System eingefiihrt? (Mehrfachauswahl moglich)

Konzernvorgabe

Aufgrund der branchenspezifischen Vorteile

Aufgrund der internationalen Einsatzmdoglichkeit des ERP-Systems
Aufgrund der Lizenzkosten

Aufgrund der externen Beratungskosten fiir die Implementierung
Aufgrund der Flexibilitét

Aufgrund des Supports

Aufgrund der GroBe des Anbieters (langfristige Gewdhrleistung des Sup-
ports)

Aufgrund von Systemsicherheit
Es gibt keine Alternative zu diesem ERP-System fiir dieses Unternehmen

Nicht bekannt

Wie viel Prozent der Mitarbeiter haben Zugriff auf das ERP-System?

Bis zu 20%
20%-40%
40%-60%
60%-80%
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- Uber 80%
Wo werden welche Systeme eingesetzt? (Mehrfachauswahl moglich)
ERP- MS- Anderes Individuell Keine
System  Office  gekauftes entwickel- Software
Modul tes Modul
Einkauf/ Beschaffung/ Material-
management
Vertrieb/Service
Produktions-/Projektplanung
Rechnungswesen (Buchhaltung/
Kostenrechnung/Controlling)
Qualitdtsmanagement
Personalmanagement
Fragen zum ERP-System
Wie weit deckt das ERP-System die Prozesse ab?
Abdeckungsgrad Alternative
in Prozent (nur bei Abdeckung <
80%)

Einkauf/Beschaffung/Materialmanagement

Vertrieb/Service

Produktions-/Projektplanung

Rechnungswesen (FI+CO)

Qualitdtsmanagement

Personalmanagement

Wie zufrieden ist das Unternehmen mit der ERP-Systemunterstiitzung in den jewei-

ligen Bereich?

Zufriedenheit

(Schulnoten: 1= Sehr zufrieden; 5 = Nicht

zufrieden)

Einkauf/Beschaffung/Materialmanagement

Vertrieb/Service

Produktions-/Projektplanung

Rechnungswesen (FI+CO)

Qualitdtsmanagement

Personalmanagement
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Werden Prozesse aullerhalb des ERP-Systems abgewickelt?
(Gibt es neben/parallel zu dem ERP-System weitere Systeme/Werkzeuge/Abléufe,
die in den jeweiligen Bereichen angewandt werden?)

Ja / Nein? Wenn ja, welcher
Grund?

Einkauf/Beschaffung/Materialmanagement

Vertrieb/Service

Produktions-/Projektplanung

Rechnungswesen (FI+CO)

Qualitdtsmanagement

Personalmanagement

Vorauswahl fiir Frage 2.3: Wenn ja, welche Griinde? (Mehrfachauswahl moglich)
- fehlendes Know-how des Mitarbeiters fiir die ERP-Systemnutzung
- fehlende Akzeptanz/ Vertrauen des Mitarbeiters fiir das ERP-System
- alte Systeme, die sich noch im Einsatz befinden
- fehlende Funktionalitit des ERP-Systems
- das ERP-System unterstiitzt den Arbeitsprozess nicht
- keine

Wenn kein ERP-System bzw. nur teilweise ein ERP-System vorhanden ist: Wie gut
ist der Integrationsgrad der Systeme?

1 (Alle eingesetzten Systeme sind miteinander vernetzt - Eine durchgéngige
Kommunikation ist moglich)

- 2 (GroBteil der Systeme sind miteinander vernetzt - Nur einzelne Module ar-
beiten eigenstindig)

- 3 (Systeme sind teilweise vernetzt)
- 4 (Einzelne Schnittstellen zwischen 2 Systemen)

- 5 (Alle eingesetzten Systeme arbeiten autark fiir den jeweiligen Bereich. Kein
Datenaustausch zwischen den Systemen)

Wenn ein ERP-System vorhanden ist: Wird die Integration als Vorteil oder als Nach-
teil gesehen?

- Ja
- Nein

- Warum (Textantwort)
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Wie wird die Betreuung des ERP-Systems hauptsidchlich umgesetzt?
- Interne Betreuung
- Externe Betreuung
Bei externer Betreuung, wie zufrieden ist das Unternehmen mit dieser Betreuung?

- 1-5 (sehr zufrieden - nicht zufrieden)

Fragen zu den einzelnen Bereichen des ERP-Systems

Wie sieht die Unterstiitzung des Mitarbeiters im Bereich Einkauf / Beschaffung /
Materialmanagement aus? (Mehrfachauswahl méglich)

- Esexistiert eine B2B Schnittstelle zu Lieferanten
- Bestellungen werden automatisiert im ERP-System erstellt

- Informationen sind im ERP-System vorhanden, der Prozess Einkauf / Be-
schaffung wird aber vom Mitarbeiter selbst durchgefiihrt

- Bestéinde sind zu jedem Zeitpunkt aus dem ERP-System korrekt abrufbar

- Das ERP-System wird fiir Prognosen und Simulationen von Bestdnden einge-
setzt

- Es wird ein eigenes Lagerplatzverwaltungssystem eingesetzt

Wie sieht die Unterstiitzung des Mitarbeiters im Bereich Vertrieb / Service aus?
(Mehrfachauswahl moglich)

- Es existiert eine B2B Schnittstelle zum Kunden

- Produktpreise sind im ERP-System hinterlegt / Angebotskalkulation kann au-
tomatisiert berechnet werden

- Liefertermin kann automatisch vom ERP-System berechnet werden

- Produktionsstatus kann vom Mitarbeiter eingesehen werden und der Liefer-
termin wird manuell oder mit anderem System berechnet

- Materialbestand kann vom Mitarbeiter eingesehen werden und der Lieferter-
min wird manuell oder mit anderem System berechnet

- Serviceleistungen werden iiber das ERP-System abgewickelt

Wie sieht die Unterstiitzung des Mitarbeiters im Bereich Produktions- und Projekt-
planung aus? (Mehrfachauswahl moglich)

- ERP-System generiert automatisch Produktionspldane (Kapazitdten und Ter-
mine)

- Auftrige werden vom Mitarbeiter in das ERP-System eingegeben und dort
geplant
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- Es wird eine Feinplanung durchgefiihrt
- Esist ein BDE-System im Einsatz

Wie sieht die Unterstiitzung des Mitarbeiters im Bereich Personalmanagement aus?
(Mehrfachauswahl mdéglich)

- Die Personalzeiterfassung wird direkt mit dem ERP-System durchgefiihrt

- Ein anderes System erfasst die Personalzeiten, die Daten werden iiber eine
Schnittstelle in das ERP-System iibertragen

- Die Personaldaten werden im ERP-System verwaltet

Wie sieht die Unterstiitzung des Mitarbeiters im Bereich Rechnungswe-
sen/Controlling aus? (Mehrfachauswahl moglich)

- Auswertungen konnen im ERP-System durchgefiihrt werden
- Das ERP-System bietet die Datengrundlage fiir eine Auswertung, diese wird
in einem anderen System oder manuell durchgefiihrt
AbschlieRende allgemeine Fragen
Ist ein CRM-System im Einsatz? (Costumer Relationship Management System)
- Ja
- Nein
Wenn nein, ist ein CRM-System fiir das Unternehmen interessant?
- Ja: Begriindung!
- Nein: Begriindung!

Wie beurteilen sie folgende Aussagen (Trifft zu, Trifft eher zu, trifft eher nicht zu,
trifft nicht zu, keine Angabe)?

- Je mehr Geschéftsprozesse automatisiert sind, desto grofer ist der Nutzen fiir
das Unternehmen

- Es gibt keine Standard-ERP-Software die alle Unternehmensbereiche glei-
chermaflen Zufrieden stellend unterstiitzt

- Eine Standard-ERP-Software macht Sinn, weil mehr als die Hilfte der Ge-
schiftsprozesse in allen Unternehmen &hnlich ablaufen

- Der Nutzen einer Standard-ERP-Software kann als gegeben angenommen
werden deshalb wird im Unternehmen keine Investitionsrechnung durchge-
fiihrt

- Das Unternehmen ist bereit eigene Prozesse zu standardisieren, um IT-Kosten
beim Customizing zu sparen
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Wie wird sich das Budget fiir den Bereich ERP-Systeme im Unternehmen in den
néchsten 5 Jahren entwickeln?

- Budget wird steigen
- Budget bleibt gleich
- Budget wird sinken

Ist das Unternehmen bereit bei weiteren Umfragen zu diesem Themengebiet mitzu-
machen? (Mehrfachauswahl moglich)

- Ja, bei personlichen Interviews (ca. 90min)
- Ja, bei Online-Befragungen (20min)
- Nein

Fiir die Zustellung der Ergebnisse: Bitte geben Sie Ihre Kontaktdaten an (Name, Te-
lefon, Malil...)?

- Textantwort

C.2 Fragenkatalog Online Interviews

Allgemeines zur Studie
Wollen Sie die Befragung anonym durchfiihren?
- Ja

- Nein

Allgemeines zum Unternehmen
Wie lautet der Name ihres Unternehmens?
- Textantwort
Wie viele Mitarbeiter sind in Threm Unternehmen beschiftigt?
- Textantwort
Wie hoch ist ca. der Umsatz in ihrem Unternehmen? (in Mio Euro)
- Textantwort
Auf wie viele Standorte verteilt sich Thre Fertigung?
-1
- 25

- >5
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In welcher Branche ist Thr Unternehmen titig (nach ONACE)?
- Herstellung von Nahrungs- und Genussmitteln; Getranken
- Herstellung von Textilien od. Bekleidung
- Ledererzeugung und -verarbeitung
- Be- und Verarbeitung von Holz od. Herstellung von Mébeln
- Herstellung und Verarbeitung von Papier und Pappe
- Kokerei, Mineraldlverarbeitung
- Herstellung von Chemikalien und chem. Erzeugung
- Herstellung von Gummi- und Kunststoffwaren

- Herstellung und Bearbeitung von Glas, Herstellung von Waren aus Steinen
und Erden

- Metallerzeugung und -bearbeitung
- Herstellung von Metallerzeugnissen
- Maschinenbau

- Herstellung von Biiromaschinen und Herstellung von Datenverarbeitungsge-
riaten

- Herstellung von Geriten der Elektrizitdtserzeugung und -verteilung od. dhnli-
ches

- Rundfunk-, Fernseh- und Nachrichtentechnik

- Medizin-, Mess- und Regelungstechnik Herstellung von Optik
- Herstellung von Kraftwagen und Kraftwagenteilen

- Sonstiger Fahrzeugbau

- Herstellung von sonstigen Erzeugnissen

Allgemeines zur Person
In welchem Bereich Thres Unternehmens arbeiten Sie?
- Geschiftsfiihrung
- IT
- Forschung und Entwicklung
- Einkauf/ Beschaffung
- Vertrieb, Marketing

- Produktion
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- Materialmanagement

- Personalmanagement

- Finanzbuchhaltung

- Kostenrechnung / Controlling
- Qualitdtsmanagement

- Offentlichkeitsarbeit

- Sonstige:

Produktions-Charakteristika
Wie gliedert sich das Erzeugnisspektrum in ihrem Unternehmen?
- Erzeugnisse nach Kundenspezifikation
- Typisierte Erzeugnisse mit kundenspezifischen Varianten
- Standard-Erzeugnisse mit Varianten
- Standard-Erzeugnisse ohne Varianten
Welche Fertigungsart wird in der Produktion angewandt?
- Einmalfertigung
- Einzel- und Kleinserienfertigung
- Serienfertigung
- Massenfertigung
Wie viele Fertigungsauftrage werden pro Monat abgearbeitet?
- Textantwort
Wie viele verschiedene Endprodukte stellen Sie her (ohne Varianten)?
- Textantwort

Wie viele Arbeitsgidnge sind fiir einen Fertigungsauftrag durchschnittlich erforder-
lich?

- Textantwort

Fragen zu den einzelnen Aufgabenbereichen der Fertigung
Leitstand, Feinplanung und —steuerung?
- 1-5 (sehr wichtig - vollig unwichtig)
BDE/MDE?
- 1-5 (sehr wichtig - vollig unwichtig)
Schichtbuch
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- 1-5 (sehr wichtig - vollig unwichtig)
Betriebsmittelorganisation

- 1-5 (sehr wichtig - vollig unwichtig)
Instandhaltung

- 1-5 (sehr wichtig - vollig unwichtig)
Lagerverwaltung

- 1-5 (sehr wichtig - vollig unwichtig)
Riickverfolgung, ,, Tracking & Tracing*

- 1-5 (sehr wichtig - vollig unwichtig)
Personaleinsatzplanung

- 1-5 (sehr wichtig - vollig unwichtig)
Arbeitssicherheit

- 1-5 (sehr wichtig - vollig unwichtig)
Qualitdtsmanagement

- 1-5 (sehr wichtig - vollig unwichtig)
Dokumentenmanagement/Zertifikate

- 1-5 (sehr wichtig - vollig unwichtig)
Leistungsanalyse

- 1-5 (sehr wichtig - vollig unwichtig)

Spezifikation zum Auftragmanagement (Feinplanung und -steuerung,

BDE/MDE)

Auf welche EDV-Unterstiitzung kann der Mitarbeiter im Bereich des Auftragsmana-

gement zuriickgreifen?

- MS Office-Tools

- ERP-System (Enterprise Resource planning System)

- Funktionserweiterung im ERP-System

- Anderes gekauftes Modul

(wie z.B. ein Leitstand, BDE, MDE oder ein Manufacturing Execution Sys-

tem)
- Individuell entwickeltes Modul

- Keine EDV-Unterstiitzung
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Wird eine Feinplanung durchgefiihrt?
- Ja
- Nein

Wo liegt ihrer Meinung nach das Know-how der Feinplanung und -steuerung?
- Uberwiegend bei der Softwareldsung

- Die Aufteilung zwischen Mitarbeiter und Softwarelosung ist in etwa gleich
grof3

- Uberwiegend beim Mitarbeiter
Wie erfolgt die Auftragssteuerung?
- Eine automatische Verfiigbarkeitspriifung ist moglich
- Die Fertigungsauftrage werden elektronisch zum Arbeitsplatz iibermittelt

- Fertigungsauftrage gelangen nach Ausdruck aus dem System in Papierform
zum Arbeitsplatz

Welche Riickmeldedaten werden vom System erfasst, bzw. wie werden diese erfasst?

- Auftragsrelevante Maschinendaten (z.B. Stiickzahlen) werden automatisch
erfasst

- Die Auftragsfertigmeldung an das System erfolgt direkt an der Maschine

- Auftrige werden gesammelt bei einer zentralen Stelle dem System zuriick-
gemeldet

- Prozessdaten werden automatisch vom System erfasst
Wie zufrieden sind sie mit der Unterstiitzung?
- Das derzeitige System ist zufrieden stellend
- Wunsch nach mehr Automatisierung
- Wunsch nach anderem Softwaresystem
- Unzufrieden mit der Situation, Software steht den Prozessen eher im Weg

In welche MaBnahmen wiirden sie am ehesten investieren (Mehrfachauswahl mog-
lich)?

- Simulation von Fertigungsszenarien.

- Softwarewerkzeug flir die Planung von Terminen, Ressourcen und Arbeits-
platzbelegung

- Softwareanzeige und Uberwachung von Fertigungsauftrigen

- Erfassen von Riickmeldedaten
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- Schichtbuch
Wie zufrieden sind sie mit der derzeitigen Situation (Schulnoten von 1-5)?

- 15
Betriebsmittelorganisation (Werkzeuge, Vorrichtungen, Fertigungs-
hilfsmittel)

Auf welche EDV-Unterstiitzung kann der Mitarbeiter im Bereich der Betriebsmittel-
organisation zurilickgreifen?

- MS Office
- ERP-System (Enterprise Resource planning System)
- Funktionserweiterung im ERP-System

- Anderes gekauftes Modul
(wie z.B. Toolmanagementsysteme oder ein Manufacturing Execution Sys-
tem)

- Individuell entwickeltes Modul
- Keine EDV-Unterstiitzung

Welche Funktionen werden durch die EDV-Losung abgedeckt (Mehrfachauswahl
moglich)?

- Betriebsmittelverwaltung
- Betriebsmittelbereitstellung
- Betriebsmittelvoreinstellungen
Wie zufrieden sind sie mit der Unterstiitzung?
- Das derzeitige System ist zufrieden stellend
- Wunsch nach mehr Automatisierung
- Wunsch nach anderem Softwaresystem
- Unzufrieden mit der Situation, Software steht den Prozessen eher im Weg

In welche Maflnahmen wiirden sie am ehesten investieren (Mehrfachauswahl mog-
lich)?

- Betriebsmittelverwaltung
- Betriebsmittelbereitstellung
- Betriebsmittelvoreinstellungen
Wie zufrieden sind sie mit der derzeitigen Situation (Schulnoten von 1-5)?

- 15
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Instandhaltung

Auf welche EDV-Unterstiitzung kann der Mitarbeiter im Bereich der Instandhaltung
zuriickgreifen?

- MS Office
- ERP-System (Enterprise Resource planning System)
- Funktionserweiterung im ERP-System

- Anderes gekauftes Modul
(wie z.B. Toolmanagementsysteme oder ein Manufacturing Execution Sys-
tem)

- Individuell entwickeltes Modul
- Keine EDV-Unterstiitzung
In welcher Weise werden die Daten fiir das Instandhaltungssystem erfasst?
- Es existieren direkte Schnittstellen zu den Anlagen
- Die Daten werden aus anderen Systemen iibernommen
- Die Daten werden manuell in das System eingegeben
Wie zufrieden sind sie mit der Unterstiitzung?
- Das derzeitige System ist zufrieden stellend
- Wunsch nach mehr Automatisierung
- Wunsch nach anderem Softwaresystem
- Unzufrieden mit der Situation, Software steht den Prozessen eher im Weg

Wenn keine Softwareunterstiitzung im Bereich Instandhaltung vorhanden: Halten sie
eine Investition in den Bereich Instandhaltung fiir sinnvoll (Schulnoten von 1-5)?

- 15

Materialmanagement

Auf welche EDV-Unterstilitzung kann der Mitarbeiter im Bereich des Materialmana-
gements zurlickgreifen?

- MS Office

-  ERP-System (Enterprise Resource planning System)

- Funktionserweiterung im ERP-System

- Anderes gekauftes Modul (wie z.B. ein Manufacturing Execution System)
- Individuell entwickeltes Modul

- Keine EDV-Unterstiitzung
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Wie sieht die Unterstiitzung des Mitarbeiters in diesem Bereich aus (Mehrfachaus-

wahl moglich)?

Chargen- und Seriennummernverfolgung wird unterstiitzt

Der Materialstatus ist jederzeit abrufbar

Materialtransporte konnen automatisch initiiert werden
Materialbuchungen werden mit einem Barcode-System unterstiitzt
Materialbuchungen werden mit einem RFID-System unterstiitzt

Integration Lagerverwaltung

Wie zufrieden sind sie mit der Unterstiitzung?

Das derzeitige System ist zufrieden stellend
Wunsch nach mehr Automatisierung
Wunsch nach anderem Softwaresystem

Unzufrieden mit der Situation, Software steht den Prozessen eher im Weg

In welche Maflnahmen wiirden sie am ehesten investieren (Mehrfachauswahl mog-

lich)?

Chargen- und Seriennummernverfolgung
Aktuelle Informationen iiber den Materialstatus
Automatische Organisation und Abwicklung der Materialtransporte

Integration Lagerverwaltung

Wie zufrieden sind sie mit der derzeitigen Situation (Schulnoten von 1-5)?

1-5

Personalmanagement

Auf welche EDV-Unterstlitzung kann der Mitarbeiter im Bereich des Personalmana-

gements zurlickgreifen?

MS Office
ERP-System (Enterprise Resource planning System)
Funktionserweiterung im ERP-System

Anderes gekauftes Modul
(wie z.B. Personalzeiterfassung oder ein Manufacturing Execution System)

Individuell entwickeltes Modul

Keine EDV-Unterstlitzung
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Welche Funktionalititen bietet das System zum Personalmanagement (Mehrfach-

auswahl moglich)?

Erfassung der Anwesenheitszeit

Personaleinsatzplanung

Anmeldung an die Maschine

Anmeldung bei einem Auftrag

Anmeldung bei einer Gruppe

Aspekte der Arbeitssicherheit (z.B. rollenabhéngige Authentifizierung)
Andere:

Wie zufrieden sind sie mit der Unterstiitzung?

Das derzeitige System ist zufrieden stellend
Wunsch nach mehr Automatisierung der Abldufe
Wunsch nach anderem Softwaresystem

Unzufrieden mit der Situation, Software steht den Prozessen eher im Weg

In welche MaBnahmen wiirden sie am ehesten investieren (Mehrfachauswahl mog-

lich)?

Erfassung der Anwesenheitszeit

Personaleinsatzplanung

Anmeldung an die Maschine

Anmeldung bei einem Auftrag

Anmeldung bei einer Gruppe

Aspekte der Arbeitssicherheit (z.B. rollenabhéingige Authentifizierung)
Andere:

Wie zufrieden sind sie mit der derzeitigen Situation (Schulnoten von 1-5)?

1-5

Qualitatsmanagement

Auf welche EDV-Unterstiitzung kann der Mitarbeiter im Bereich des Qualitidtsmana-

gements zurlickgreifen?

MS Office
ERP-System (Enterprise Resource planning System)

Funktionserweiterung im ERP-System
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- Anderes gekauftes Modul (wie z.B. ein Manufacturing Execution System)
- Individuell entwickeltes Modul
- Keine EDV-Unterstiitzung

Wie sieht die Unterstiitzung des Mitarbeiters in diesem Bereich aus (Mehrfachaus-
wahl moglich)?

- Die Qualitdtsdaten werden in dem in Punkt 0 angegebenen System erfasst
und ausgewertet und Dokumentiert.

- Die Qualitdtsdaten werden zur weiteren Verarbeitung an ein anderes System
iibermittelt

- Das System unterstiitzt die Erstellung eines Qualitétsplans
- Das System unterstiitzt die Priifmittelverwaltung

- Das System unterstiitzt die Umsetzung von MaBnahmen zur Prozessbeein-
flussung

Wie zufrieden sind sie mit der Unterstiitzung?
- Das derzeitige System ist zufrieden stellend
- Wunsch nach mehr Automatisierung
- Wunsch nach anderem Softwaresystem
- Unzufrieden mit der Situation, Software steht den Prozessen eher im Weg

In welche MaBnahmen wiirden sie am ehesten investieren (Mehrfachauswahl mog-
lich)?

- Qualitédtsplanung
- Priifmittelmanagement
- Qualitétspriifung und Dokumentation

Wie zufrieden sind sie mit der derzeitigen Situation (Schulnoten von 1-5)?

- 15

Dokumentenmanagement

Auf welche EDV-Unterstiitzung kann der Mitarbeiter im Bereich des Dokumenten-
managements zuriickgreifen?

- MS Office
- ERP-System (Enterprise Resource planning System)

- Funktionserweiterung im ERP-System
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Anderes gekauftes Modul
(wie z.B. ein PDM/PLM System, Manufacturing Execution System)

Individuell entwickeltes Modul

Keine EDV-Unterstiitzung

Welche Dokumente stehen dem Mitarbeiter elektronisch am Arbeitsplatz zur Verfii-

gung (Mehrfachauswahl mdglich)?

Zeichnungen
Stiicklisten / Rezepturen
Arbeitsvorschriften
Priifprotokolle
Arbeitspline

Maschineneinstellparameter

Wie zufrieden sind sie mit der Unterstiitzung?

Das derzeitige System ist zufrieden stellend
Wunsch nach mehr Informationen am Arbeitsplatz
Wunsch nach anderem Softwaresystem

Unzufrieden mit der Situation, Software steht den Prozessen eher im Weg

In welche MaBnahmen wiirden sie am ehesten investieren (Mehrfachauswahl mog-

lich)?

Elektronische zur Verfiigung Stellung von:
Zeichnungen

Stiicklisten / Rezepturen
Arbeitsvorschriften

Priifprotokolle

Arbeitspléne

Maschineneinstellparameter

Wie zufrieden sind sie mit der derzeitigen Situation (Schulnoten von 1-5)?

1-5

Leistungsanalyse

Welche Bereiche / Kennzahlen werden fiir eine Leistungsanalyse tiberwacht?

Termintreue
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Durchlaufzeit

Auslastung

Qualitétsrate

OEE (Overall Equipment Effectiveness)

Kostenanalyse

Welche Systeme sind bei der Leistungsanalyse beteiligt?

MS Office

Funktionserweiterung im ERP-System

ERP-System (Enterprise Resource planning System)

Anderes gekauftes Modul (wie z.B. ein Manufacturing Execution System)
Individuell entwickeltes Modul

Keine EDV-Unterstiitzung

Wie zufrieden sind sie mit der derzeitigen Situation (Schulnoten von 1-5)?

1-5

AbschlieRende allgemeine Fragen

Wie beurteilen sie folgende Aussagen (Trifft zu, Trifft eher zu, trifft eher nicht zu,
trifft nicht zu, keine Angabe)?

Je mehr Fertigungsabldufe automatisiert sind, desto grofer ist der Nutzen fiir
das Unternehmen

Es gibt keine Standard-Software, die alle Fertigungsbereiche gleichermallen
zufrieden stellend unterstiitzt

Es fehlt ein System, das die einzelnen Software-Systeme in der Fertigung
verbindet

Ein zweites Standardsystem im Fertigungsbereich neben dem ERP-System ist
nicht wirtschaftlich

Die Fertigung ist ohne EDV flexibler

Wo liegen die Stirken der EDV in der Fertigung (Mehrfachauswahl mdglich (max.

3))

In der gesicherten und zeitnahen Datenerfassung und Archivierung
In der zentralen Verfiigbarkeit

In den Kommunikationsmoglichkeiten zwischen Software-Systemen, zwi-
schen den Mitarbeitern, oder zwischen Maschine und Mensch
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- In der Unterstiitzung durch geeignete Autbereitung von Darstellungen
- In der Entscheidungsvorbereitung fiir den Menschen
- In der Steuerung von vordefinierten Abldufen (als Kette von Entscheidungen)

Wie wird sich das Budget fiir EDV-Systeme in der Fertigung in den néchsten 5 Jah-
ren entwickeln?

- Budget wird steigen
- Budget bleibt gleich
- Budget wird sinken
- Keine Angaben

Welche Personen sind in den Entscheidungsprozess beziiglich der einzusetzenden
EDV Systeme involviert?

- CEO

- CFO

- CIO

- Fertigungsleiter
- Projektleiter

- Externe Berater
- Andere:

Ist das Unternehmen bereit bei weiteren Umfragen zu diesem Themengebiet mitzu-
machen?

- Ja, bei personlichen Interviews (ca. 90min)

- Nein
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Anhang D: Fragebogen ERP-Systemberater

Interviews wurden gefiihrt mit:

Mag. Christoph Hammer
Vertriebsleiter und Prokurist
SRB Consulting Team GmbH
Muthgasse 36, 1190 Wien
05.06.2008

Ing. Mag. Ingo Maresch

Implementierungsleiter und Prokurist

Solutions Factory Information Technology & Consulting GmbH
Lothringerstrafle 14, 1030 Wien

13.06.2008

Andreas Wernig

Bestandskundenbetreuer

proALPHA Software Austria GmbH

Lembdckgasse 49/Haus 1/Stiege B/4.0G/Top B4 — 2, A-1230 Wien
13.06.2008

Fragenkatalog

1.) Warum setzen Ihrer Meinung nach noch immer mehr als 50% der Unternehmen,
neben dem ERP-System eine Individualsoftware ein?

2.) Welche Faktoren veranlassen die Betriebe am ehesten zum Einsatz von ERP-
Branchenlosungen bzw. Individualsystemen in ERP-Bereichen?

3.) Nutzen die Unternehmen die Release-Wechsel von ERP-Systemen? Wenn ja, wie
viel Prozent und warum?

4.) Ist eine Verringerung der Einfithrungsdauer spiirbar? Wo liegen Threr Meinung
nach die Griinde dafiir?

5.) Konnen Sie den Trend bestétigen, dass Unternehmen mit langjdhriger ERP-
Erfahrung, sich eher fiir neue/zusitzliche Systeme im Bereich MES interessieren?

6.) Warum denken Sie, werden in Unternehmen mit ERP-Systemen von internatio-
nalen Anbietern weniger Geschiftsprozesse parallel zum ERP-System durchgefiihrt?

7.) Welche ERP-Module werden am seltensten eingefiihrt und warum?

8.) Was sind die am héufigsten genannten Entscheidungsgriinde fiir ein spezielles
ERP-System?
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9.) Was werden fiir Anforderungen an ERP-Systeme (in der Produktion) genannt?

10.)  Welche Daten erscheinen den Unternehmen (in der Produktion) am wichtigs-
ten?

11.)  Wieviel Prozent der Unternehmen verlangt vor der Implementierung eines
ERP-Systems eine ROI Rechnung?

12.)  Was hilt die Unternehmen davon ab, ausreichend Schulungen mit den Mitar-
beitern durchzufiihren?

13.) Halten Sie eine vollstindige ERP-Systemintegration bis zur Automationsebe-
ne fiir moglich bzw. fiir sinnvoll?

14.) Was gibt es flir Alternativen um die ,,Liicke* zwischen ERP-Ebene und Au-
tomationsebene zu schlieBend? Kann dieses Problem durch ein standardisiertes MES
geldst werden?

15.) Werden Sie von den Kunden auf MES angesprochen? Wenn ja, was sind die
Ausloser dafiir?

16.)  Wie weit kann man sinnvoll mit einem ERP-System in die Automationsebene
,vordringen‘?

17.)  Welche Anforderungen stellen Sie an ein MES? Wo sehen sie derzeit den
groBBten Handlungsbedarf im Bereich des Fertigungsmanagements?
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Aufgaben und Funktionen.xls

PPS Aufgaben und Funktionen in ISA 95.pdf
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