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Zusammenfassung

Die Ausnutzung der Wirtschaftlichkeitseffekte neuerer Informationstechnologien
erfordert es immer mehr, die betriebswirtschaftlichen Abldufe so zu gestalten, daf3
die Eigenschaften der Informationssysteme voll zum Tragen kommen. Dieses
bedeutet, da gegenwértige betriebswirtschaftliche Konzepte, die noch aus Zeiten
der manuellen Verarbeitung stammen, neu lberdacht werden missen und gilt ins-
besondere dann, wenn die Mdglichkeiten des Einsatzes von Datenbanksystemen zur
Informationsiibertragung unterschiedlicher Glieder einer Vorgangskette genutzt
werden.

Ebenso ermdglicht der Einsatz von Dialogverarbeitungstechniken eine stérkere
Vorgangsintegration und damit die Vermeidung von Einarbeitungszeiten an unter-
schiedlichen Arbeitspldtzen bei einer arbeitsteilig gegliederten Vorgangskette.

Der Einsatz von Rechnernetzen macht eine zentrale Disposition auch in aufbau-
organisatorisch dezentral gegliederten Unternehmen mdglich. Damit sind die
Vorteile eines libergreifenden Cash-Managements sowie eines zentralen Einkaufs
unter Nutzung von Biindelungseffekten gegeben.

Im Bereich der Produktionsplanung und -steuerung sowie der computerunter-
stiitzten Konstruktion und Fertigung wird gegenwértig ein Integrationsgedanke
verfolgt, der die konsequente Ausnutzung der schnellen Informationsiibertragung
zwischen unterschiedlichen betriebswirtschaftlichen und technischen Anwendungen
zum Inhalt hat. Gleichzeitig erdffnen sich neue Madglichkeiten fiir die Einbringung
betriebswirtschaftlicher Argumente in technische Entscheidungsprobleme bei der

Konstruktion.

Durchgéngige Logistikkonzepte von der Auftragsbearbeitung Uber die Produktions-
planung bis zum Versand sind nur unter Einsatz moderner EDV-Techniken mdglich.
Dann fiihren sie aber zu einer erheblichen Beschleunigung des Durchlaufs von
Vorgéngen.

Warenwirtschaftssysteme, die eine konsequente Verfolgung von Waren- und Werte-
fluB in Handelsbetrieben beinhalten, werden gegenwértig unter Einsatz vielfdltiger
EDV-Techniken entwickelt. Auch greift das Instrument EDV stark in die Ablauf-
organisation von Unternehmungen ein.

In dem Vortrag soll deshalb versucht werden, grundsatzliche Wirtschaftlich-
keitsfaktoren der elektronischen Datenverarbeitung zu nennen und durch praktische
und aktuelle Beispiele fiir EDV-orientierte betriebswirtschaftliche Problem-
16sungen, Anregungen zur Weiterentwicklung einer EDV-orientierten Betriebswirt-
schaftlehre zu geben.




Die Ausnutzung des Wirtschaftlichkeitspotentials neuer Informationstechniken wie
Datenbankeinsatz, Dialogverarbeitung, Vernetzung von EDV-Systemen, Integration
von Text-, Daten-, Grafik- und Kommunikationssystemen sowie die Verbindung
technischer und kommerzieller EDV-Systeme erfordert eine enge Verbindung
zwischen der Organisation von betrieblichen Abldufen und den Funktionen dieser
Informationstechniken. Unter EDV-orientierten betriebswirtschaftlichen Problem-
1gsungen wird deshalb verstanden, daB Ablauf- und Entscheidungskonzepte fiir
betriebswirtschaftliche Fragestellungen so gestaltet werden, daB die Mdglichkeiten
der Informationstechniken optimal zum Tragen kommen (Scheer, Computer: A
Challenge, 1985, S. 1 ff.). Dabei wird bewuBt von dem hidufig in der Praxis
vertretenen Satz abgegangen, daB sich die EDV der Organisation von Unterneh-
mungen anzupassen habe und nicht umgekehrt. Dieser Satz wurde h#ufig als
Werbeargument der Verkdufer von Informationstechniken benutzt, um dem An-
wender Schwierigkeiten organisatorischer Anderungen scheinbar zu ersparen. Die
Unterstiitzung herkdmmlicher und damit manuell ausgerichteter Organisationsab-
laufe durch moderne Verfahren der Informationstechnologie filhrt aber zu Sub-
optima der Wirtschaftlichkeit, ja sogar zu erhhten Kosten, da im Extrem zwei
parallele Organisationsformen aufgebaut werden, die sich gegenseitig nur unvoll-

kommen unterstiitzen.

In diesemn Beitrag soll deshalb gezeigt werden, welche Wirtschaftlichkeitsfaktoren
bei der Gestaltung EDV-orientierter betriebswirtschaftlicher Problemldsungen auf-
treten. Im Vordergrund steht die Betrachtung ablauforientierter Informations-
systeme. Sie machen gegenwairtig den groBten Anteil der im Rahmen betriebswirt-
schaftlicher Fragestellungen eingesetzten computerunterstiitzten Systeme aus und
bestimmen auch wesentlich die zukunftsorientierten Informationssysteme im Be-
reich der Fertigung und Bliroorganisation. Auf die Verbesserung der Qualitdt von
Entscheidungen durch die computerunterstiitzte Entscheidungsvorbereitung

(Decision Support Systems) wird deshalb nur am Rande eingegangen.




A. Durchlaufzeitverkiirzung als Indikator der Wirtschaftlichkeit EDV-orien-

tierter Abldufe

Eine exakte Untersuchung der Wirtschaftlichkeit von Informationssystemen erfor-
dert die Analyse des Einflusses der Informationstechniken auf den Einsatz der
Produktionsfaktoren menschliche Arbeitsleistung, Betriebsmittelnutzung, Werk-
stoffeinsatz und dispositiver Faktor (Anselstetter, Betriebswirtschaftliche Nutz-
effekte, 1984; Goldberg/Lorin, The Economics of Information Processing, 1982;
Scheer, Wirtschaftlichkeit, 1983). Im folgenden wird dagegen eine vereinfachte
Vorgehensweise gewahlt, in dem die Beeinflussung von Durchlaufzeiten als wesent-
licher Indikator der Wirtschaftlichkeit gew&hit wird. Durchlaufzeiten haben eine
enge Beziehung zu allen genannten Produktionsfaktoren. Eine niedrige Durchlauf-
zeit verringert die Kapitalbindung (Werkstoffeinsatz), bei einer Funktionsinte-
gration erfordert sie weniger Einsatz menschlicher Arbeitsleistung; durch eine
genauere Disposition erniedrigt sich der Betriebsmitteleinsatz, und es treten
weniger Anforderungen an den dispositiven Faktor (Organisation und Planung)

heran.

In Abb. 1 ist ein typisch arbeitsteilig gegliederter Ablauf dargestellt. Ein zusam-
menhéngender Vorgang wird in mehrere Arbeitsschritte untergliedert, die nachein-
ander an verschiedenen Arbeitsplatzen ausgefiihrt werden. An jedem Arbeitsplatz
fallen Einarbeitungszeiten an, damit ein Sachbearbeiter den Vorgangsschritt be-
arbeiten kann. Hierbei werden auch Daten neu dem gesamten Vorgang zugefigt, die
fir den anstehenden Schritt ben&tigt werden. Es kann nun der Fall auftreten, daB
diese Daten prinzipiell bereits an vorhergehenden Arbeitsschritten zur Verfligung
standen, dort aber nicht einbezogen wurden, weil sie flir den betreffenden

Arbeitsschritt nicht erforderlich waren.

Um den organisatorischen Zusammenhang zwischen den einzelnen Teilschritten
herzustellen, missen die Ergebnisse der vorhergehenden Funktionen jeweils dem
ndchsten Arbeitsschritt bekannt sein. Dieses bedeutet, daB die Informationen

zwischen den einzelnen Arbeitsschritten libertragen werden miissen.
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Die bei jedem Arbeitsschritt anfallenden Einarbeitungszeiten sowie die Informa-
tionsiibertragungszeiten zwischen den Arbeitsschritten haben dazu gefiihrt, da die
Durchlaufzeiten von Vorgidngen sowohl in der Verwaltung als auch in der Fertigung
gegeniiber der Summe der reinen Bearbeitungszeiten unverhaltnism&Big lang sind.
So werden sowoh] fiir die Verwaltung als auch fiir die Fertigung Untersuchungen
zitiert, in denen 80 - 90 % der Durchlaufzeiten aus sogenannten "unproduktiven"
Zeiten, in denen keine direkte Vorgangsbearbeitung stattfindet, bestehen. Der
Uberwiegende Anteil sind Wartezeiten vor und nach der Vorgangsbearbeitung.
Derartige Wartezeiten flhren zu zusatzlichen Kapitalbindungen infolge erhdhter
Lagerbestédnde, Verlust an akquisitorischem Potential durch verringerte Termin-
treue im Rahmen der Auftragsbearbeitung usw. Die Verringerung der Durchlaufzeit
bildet demnach ein sehr groBes Potential fiir den Einsatz der Informationstechnolo-
gien und ist gleichzeitig ein guter Indikator fiir die Wirtschaftlichkeit, da ber ihn
nahezu alle Produktionsfaktoren in wirtschaftlich positiver Weise beeinfluit

werden konnen.




I. Informationssysteme auf Basis integrierter Vorgangsketten

Der hohe Anteil unproduktiver Zeiten kann durch die Bildung integrierter Vorgangs-
ketten, die insbesondere durch Datenbankeinsatz und Dialogverarbeitung unter-
stiitzt werden, reduziert werden. Damit steht dem Einsatz der Informationstechnik
ein groBes Reservoir an Rationalisierungsmoglichkeiten zur Verfligung. Bei der
Bildung integrierter Vorgangsketten werden mit Hilfe der Datenintegration die
Informationsiibertragungszeiten und durch die Funktionsintegration die Einarbei-

tungszeiten reduziert (Scheer, EDV-orientierte Betriebswirtschaftslehre, 1985, S.
16 ff. und S. 37 ff.).

a)  Datenintegration

Bei Einsatz einer Datenbasis, in die jede Datendnderung innerhalb einer Vorgangs-
bearbeitung gespeichert wird und auf die alle Bearbeiter einer Vorgangsfolge

zugreifen kénnen, werden die Datenlbertragungszeiten zwischen den Teilvorgéngen
drastisch verringert (vgl. Abb. 2).
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Fine solche, den gesamten Vorgang begleitende Datenbasis, wird insbesondere
durch den Einsatz von Datenbanksystemen ermdoglicht. Datenbanksysteme erfor-
dern eine weitgehend "anwendungsunabh#ngige" Strukturierung der Daten. Die
Daten sollen mit ihren Beziehungen so organisiert werden, daB sie fir vielféltige
Auswertungsformen zur Verfiigung stehen. Aus diesem Grunde kommt auch den
Datenstrukturierungsmethoden, wie sie z.B. von dem Entity-Relationship-Modell
von Chen (vgl. Chen, Entity-Relationship Model, 1976) angeboten werden, eine
wesentliche Bedeutung im Rahmen des Entwurfs von Informationssystemen 2zu.
Durch Verfolgung des Grundsatzes, daB Daten mdglichst nur einmal und dann bei
ihrem ersten Auftreten gespeichert werden sollen, wird eine redundante Daten-
fihrung vermieden. Dieses Prinzip bewirkt, daB die Datenerfassung verstarkt an
den Anfang von Vorgangsketten verlegt wird. Beispielsweise wird bei einem
Bestellvorgang bereits eine Proforma-Rechnung im EDV-System erstellt, die erst
bei einem spédteren Teilvorgang, der Rechnungspriifung, bendtigt wird. Diese, bei
ihrem ersten Anfall entstehenden Informationen, werden wéahrend der weiteren
Bearbeitungsschritte lediglich noch ergdnzt oder aufgrund von auftretenden Ande-

rungen modifiziert.

Durch die Datenintegration werden somit erhebliche Mdglichkeiten zur Durchlauf-

zeitreduzierung von Ablaufen geschaffen.

b)  Funktionsintegration

Ein wesentlicher Grund fiir die Gliederung eines Vorgangs in Teilvorgénge besteht
darin, eine hohere Spezialisierung der menschlichen oder maschinellen Arbeits-
leistung auszunutzen. Dieses beruht auf den natiirlichen Fahigkeiten des Menschen
bzw. der mechanischen Technologie von Betriebsmitteln. Durch den Einsatz moder-
ner Informationstechniken kénnen beide Arbeitstrédger ihre Fahigkeiten erhdhen.
Durch die Verngbérkeit von Datenbasen ist es dem Menschen mdglich, eine
gréBere Informationsmenge bei der Vorgangsbearbeitung zu nutzen. Durch die
Mikroelektronik ist es andererseits moglich, Betriebsmittel in einfacherer Form auf

einen groBeren Funktionsumfang ohne zeitraubende Ristvorgénge auszurichten.




Bei Ausnutzung dieser Funktionserweiterung konnen somit mehrere Teilvorgange
wieder zu weniger Arbeitsschritten zusammengefigt werden. Damit entfallen die
in Abb. 1 aufgefiihrten Einarbeitungszeiten und die im allgemeinen zwischen zwei
Teilvorgéngen auftretenden zeitlichen Verzdgerungen (Ubergangszeiten), die auch
nach einer Datenintegration wirksam bleiben. In Abb. 3 ist die Integration der drei
Teilvorgidnge zu einem einheitlichen Vorgang, bei dem nun lediglich ein einziger
Einarbeitungsvorgang stattfindet, angegeben.
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Die Integration von Teilfunktionen am Arbeitsplatz wird insbesondere durch den
Einsatz der Dialogverarbeitung unterstiitzt. Hier ist es dem Sachbearbeiter mog-
lich, z.B. im Rahmen einer Auftragsbearbeitung sowohl auf Kunden-, Artikel-,

Produktions-, Versand- und Auftragsdaten zuzugreifen, ohne seinen Arbeitsplatz
verlassen zu miissen (vgl. Abb. 4).
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Das in den Abbildungen 1 - 3 dargestelite Prinzip wird an einem konkreten Ablauf
aus dem Bereich der Materialwirtschaft verdeutlicht (Scheer, EDV-orientierte
Betriebswirtschaftslehre, 1985, S. 21 ff.). In Abb. 5 ist der Ablauf einer abteilungs-

bezogen organisierten Materialwirtschaft angegeben. Da die Funktionen jeweils pro

Abteilung gestaltet werden, werden Daten wihrend des Ablaufs mehrfach erfaft.

Beispielsweise werden Bestelldaten (Artikelnummer, Menge, ...) im Rahmen der

Bestellung erfaBt, die gleichen Daten werden beim Wareneingang nochmals einge-

tragen und ebenso im Rahmen der Erfassung der eingehenden Rechnungen. Gleich-

zeitig bewirkt der stindige Wechsel zwischen EDV-unterstiitzten und manuellen

Tatigkeiten erhebliche Ubertragungszeiten, die den Durchlauf eines Dispositions-

und Bestellvorgangs auf mehrere Tage ausdehnen kdnnen.

U ——
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Bei einer datenintegrierten L&sung wie sie in Abb. 6 angedeutet ist, greifen alle
Teilfunktionen auf die gleiche Datenbasis zu. Gleichzeitig wird ein einheitliches
Programmsystem eingesetzt, um Dateneintragungen vorhergehender Teilfunktionen

an allen Stellen sofort verfiigbar zu haben und lediglich mit Anderungsinforma-

tionen versehen zu missen.

Bei einer zusdtzlichen Funktionsintegration, wie sie in Abb. 7 fir die Teilfunk-
tionen Disposition, Einkauf und Mahnung dargestellt ist, konnen nun auch Teilfunk-
tionen, die vorher unterschiedlichen Abteilungen zugeordnet waren, an einem
Arbeitsplatz integriert werden. Dieses fihrt in Abb. 7 zu einer verstérkt objekt-
orientierten Gliederung. Dadurch wird die Einarbeitungszeit pro Teilvorgang ent-
sprechend den oben gemachten Ausflihrungen verringert. Allerdings erfordert die

Anreicherung der Titigkeiten auch eine hdhere Qualifikation der betreffenden
Sachbearbeiter.

Objektorientierte Gliederung
Vorgtinge

Disposition

Einkauf
Lieferantenauswahl
Bestellschreibung

e —_ | — | | Datenbank

Mahnung

Arbeitsplatz

Arbeitsplatzbezogene Integration (Funktionsintegration): Verringerung Einarbeitungszeit \

ADD. 7
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B. Ausnutzung der Wirtschaftlichkeitsfaktoren in zukunftsbezogenen EDV-

Konzepten

Gegenwirtig werden zwel zukunftsorientierte Systemkonzepte diskutiert, deren
Wirtschaftlichkeit weitgehend von den genannten Faktoren der Daten- und Funk-
tionsintegration getragen wird. Die computerintegrierte Fertigung (Computer
Integrated Manufacturing) und die Biiroautomatisierung werden die Unterneh-
mungen in den néchsten Jahren in ihren Organisationsstrukturen grundiegend
verdndern. Im folgenden werden deshalb die ablaufbezogenen Auswirkungen, soweit

sie betriebswirtschaftlich von Bedeutung sind, diskutiert.

I Computer Integrated Manufacturing (CIM)

Industriebetriebe werden von zwei computergestiitzten Informationssystemen

durchzogen (vgl. Abb. 8, vgl. im weiteren auch Scheer, Schnittstellen, 1984).

Zur Unterstiitzung der Produktionsplanung und -steuerung (PPS) wird ein heute
allgemein als standardisiert anerkannter Planungsablauf eingesetzt. Er beginnt mit
der Auftragssteuerung, die die wesentlichen Daten fir die Primarbedarfsplanung

liefert.

Im Rahmen der Primérbedarfsplanung wird der Bedarf an Enderzeugnissen (also das
Produktionsprogramm) festgelegt. Das Produktionsprogramm wird im Rahmen der
Materialwirtschaft durch Stiicklistenaufldsung auf Baugruppen, Einzelteile und
Materialien heruntergebrochen und fiihrt dort zu Auftrégen an die Fertigung und

die Beschaffung.

Im Rahmen der Zeitwirtschaft werden die Fertigungsauftrdge mit Arbeitsplanen
verbunden. Durch die Zuordnung von Arbeitsgdngen zu Betriebsmitteln konnen
Belastungsiibersichten und arbeitsgangbezogene Terminrechnungen durchgefiihrt

werden.

Nach Materialwirtschaft und Zeitwirtschaft werden im Rahmen der Auftragsfrei-
gabe die zur Fertigung anstehenden Auftrége nach einer Verfiligbarkeitspriifung fir
Material, Komponenten, Kapazitdt und Werkzeuge freigegeben. Damit wird der

Schritt von der Planung zur Realisierung vollzogen.
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Im Rahmen der Fertigungssteuerung werden nun fir die freigegebenen Auftrage

detailliertere Terminierungen und Reihenfolgen bestimmt.

Nach der eigentlichen Produktion werden Istwerte fur Auftrage, Betriebsmittel und
Personal im Rahmen der Betriebsdatenerfassung (BDE) gespeichert und der Ferti-
gungssteuerung als Datengrundlage zur Verflgung gestellt. Gleichzeitig kdnnen

Soll-Ist-Abweichungen fiir Regelungsvorgénge der Feinsteuerung benutzt werden.

Die fertiggestellten Endprodukte werden dem Vertrieb zur Versandabwicklung

Uibergeben.

Der dargestellte Ablauf reicht vom Vertrieb uber Materialwirtschaft, Zeitwirt-
schaft, Fertigung bis zur erneuten Inanspruchnahme des Vertriebs zur Versandab-
wicklung. Diese Logistikkette durchzieht damit alle Funktionen der Unternehmung
und besitzt auch Beriihrungspunkte Uber die Materialwirtschaft und Auftragsab-
wicklung zur Kreditoren- und Debitorenbuchfiihrung. In Abb. 9 ist der schematische
Durchlauf dieser Logistikkette durch eine funktional ausgerichtete Unternehmens-

organisation angegeben.

Die gegenwirtig verfiigbaren PPS-Systeme zeichnen sich bereits durch einen hohen
Integrationsgrad aus. So ist z.B. typisch, daB in nahezu allen angebotenen Standard-
software-Produkten Datenbanksysteme eingesetzt werden, die sicherstellen, daB
alle Funktionen auf die gleiche, weitgehend redundanzfrei gestaltete Datenbasis
zugreifen. Daten, die an einer Stelle innerhalb des Stufenplanungskonzeptes geén-

dert werden, sind damit aktuell auch allen anderen Funktionen verfligbar.

Die Implementierung eines solchen umfassenden Systems ist mit erheblichen
organisatorischen Konsequenzen verbunden. Bei einer rein funktional ausgerich-
teten Aufbauorganisation eines Unternehmens ergeben sich vor allen Dingen
Schwierigkeiten bei der Uberbriickung der Schnittstellen zwischen diesen Be-
reichen. Falls in GroBunternehmen pro Funktionsbereich eigene Organisationsabtei-
lungen fiir Abldufe und EDV-Systeme bestehen, so ist die Einflhrung einer
integrierten Logistikkette entsprechend kompliziert und erfordert eine hohe Durch-

setzungskompetenz der Systemgestalter.
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Abb. 9

Zur Erhdhung der Wirtschaftlichkeit des Gesamtsystems, also insbesondere der
Beschleunigung des gesamten Auftragsdurchlaufs, ist eine SchlieBung der Regel-
kreise nicht nur innerhalb der Funktionsbereiche sondern auch dariberhinaus
erforderlich. Anders ausgedriickt: Firr die Beschleunigung der gesamten Durchlauf-
zeit ist es nahezu unerheblich, innerhalb einer Funktion, z.B. der Auftragsannahme,
hochintegrierte dialogorientierte EDV-Systeme einzusetzen, wenn anschlieBend im
Bereich der Materialwirtschaft oder der Fertigungssteuerung manuelle Ablauf-

formen vorherrschen.

Obwohl der Implementierungsstand derartiger PPS-Systeme in der Realitdt noch
sehr heterogen ist, kann festgehalten werden, daB gerade im Bereich der Produk-
tionsplanung und -steuerung von der Datenverarbeitung erhebliche Impulse fir
realitdtsnahe Planungsvorginge ausgegangen sind, die auch das hohe Mengengerust
der zu verwaltenden Informaﬁionen (Stiicklisten, Arbeitsplane, Betriebsmittel) und

zu bearbeitenden Vorfille handhaben konnen.
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Auf neuere Tendenzen der Dezentralisierung im Rahmen der Produktionsplanung
und -steuerung, wie sie durch Stichworte wie KANBAN, Fertigungsinseln, Bearbei-
tungszentren usw. gekennzeichnet werden und die neue Konzepte auch zur EDV-
gestiitzten Produktionsplanung und -steuerung herausfordern, soll nicht weiter

eingegangen werden.

Neben dem PPS-System durchzieht ein zweites Informationssystem den Bereich der
Fertigung, das mehr technisch orientiert ist. Dieses System bildet den zweiten
Schenkel des Y-Bildes der Abb. 8. Im Gegensatz zu dem mehr planungsorientierten
betriebswirtschaftlichen PPS-System werden im technischen System vornehmlich
Geometriedaten verwaltet und zur Fertigungssteuerung umgeformt. Im Bereich des
Computer Aided Engineering und Computer Aided Design werden die Zeichnungser-
stellung, die Berechnung von technischen Eigenschaften bis hin zu Simulationen und

Crash-Tests von Prototypen EDV-unterstitzt.

Im Rahmen der automatisierten Arbeitsplanerstellung werden die Geometriedaten
zur Erzeugung von Arbeitspldnen (unter Hinzufligung entsprechender Tabellen)

sowie zur automatischen NC-Programmierung ausgenutzt.

Der Schritt zur Realisierung wird durch den Einsatz von automatisierten Ferti-
gungsanlagen (NC-, CNC-, DNC-Systeme sowie Robotereinsatz) vollzogen. Neben
den Fertigungsanlagen werden auch Transport- und Lagersysteme zunehmend per
EDV gesteuert. Die Montagesteuerung bildet ein erhebliches Reservoir an Rationa-
lisierungsmdglichkeiten, da hier die Automatisierung gegeniiber der Teilefertigung
noch am Anfang steht. InstandhaltungsmaBnahmen sowie die Unterstiitzung der
Qualititssicherung werden ebenfalls im Rahmen automatisierter Prozesse zuneh-

mend durch die EDV unterstiitzt.

Ebenso wie das PPS-System in sich integriert ist, gilt dieses auch weitgehend fir
das mehr technisch orientierte CAD/CAM-System. Die Schnittstelle zwischen CAD
und CAM besteht in der weitgehend automatisierten Ubernahme der Geometrie-
daten aus dem Bereich der Konstruktion in Steuerungsprogramme fiir die Fertigung.
Hierbei sind allerdings Anderungen und Ergdnzungen vorzunehmen (beispielsweise
besitzt eine im Rahmen der Konstruktion angelegte Schraffur in einer Zeichnung

fiir die automatisierte Fertigung mit Hilfe eines NC-Programms keine Bedeutung).
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Die Integration zwischen CAD und CAM ist heute allgemein als sinnvoll anerkannt,
wenn auch noch erhebliche Schwierigkeiten bei der Verbindung konkreter EDV-

Systeme zu verzeichnen sind. Hier wird hdufig noch der Umweg tber eine Vielzahl

von Pre- und Postprozessoren gemacht.

Fiir betriebswirtschaftliche Auswirkungen ist insbesondere die Integration zwischen
PPS und CAD/CAM zu einem Gesamtkonzept der computerintegrierten Fertigung
(CIM) interessant (Knolmayer, CIM, 1985, S. 91). Hierbei spielt eine Rolle, daB
aufgrund mehrerer statistischer Untersuchungen die Tendenz anerkannt ist, dal der
iberwiegende Anteil der Fertigungskosten bereits im Rahmen der Konstruktion
festgelegt wird. Beispielsweise wird im Rahmen der Konstruktion entschieden,
welche Materialien eingesetzt werden, welche Fertigungsverfahren und damit
welche Betriebsmittel eingesetzt werden und welche Teile selbst gefertigt oder
fremd bezogen werden. Damit werden hier die wesentlichen Freiheitsgrade, die fir
die Bestimmung der Fertigungskosten entscheidend sind, ausgefiillt. Zur kostenge-
rechten Entscheidungsunterstiitzung ist deshalb die Implementierung von Verfahren

der Vorkalkulation in den CAD-Dialog zu fordern.

Im Bereich der Produktionsplanung und -steuerung bestehen dagegen lediglich im
Rahmen der Losbildung sowie der Reihenfolgeplanung noch erhebliche Freiheits-
grade zur Kostenbeeinflussung. Durch die Tendenzen zur "Just-In-Time"-Produktion
mit einer angestrebten LosgréBe von einer Einheit werden allerdings Fragen der

Losbildung in ihrer Bedeutung reduziert.

Tendenziell kann gesagt werden, daB durch die zunehmende Automatisierung mit
ihrer Forderung nach einer fertigungsgerechten Konstruktion sowie die Erkenntnis
der Anzahl von Freiheitsgraden zur Kostengestaltung die Forschung und Entwick-
lung an Bedeutung auch fiir die operative Ausfiihrung der Fertigung gewinnt,
wihrend die mehr betriebswirtschaftlich orientierten Steuerungsfunktionen in ihrer

Bedeutung zurickgehen.

Eine Integration zwischen PPS und CAD/CAM wird somit einmal Uber die enge
Entscheidungsverflechtung bei der Kostenbeeinflussung von Produkten begriindet.
Daneben bestehen weitere enge Verflechtungen liber die Nutzung gemeinsamer
Daten. So wird bereits bei der Konstruktion mit der Zeichnungserstellung die
Baukastenstruktur einer zu fertigenden Baugruppe definiert. Diese Struktur bildet

die logische Grundlage der fiir das PPS-System erforderlichen Stickliste.
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Eine gemeinsame Verwaltung dieser Grunddaten ist somit eine notwendige Forde-
rung, um nicht von vornherein die Datenintegritét in Frage zu stellen. In die Abb.
10 und 11 sind Datenbeziehungen, wie sie insbesondere auch durch Ablaufverflech-
tungen zwischen Produktionsplanung und -steuerung sowie CAD und CAM auf-
treten, eingetragen. Sie machen die informationellen Beziehungen zwischen den
Bereichen sichtbar. Dieses gilt neben der Grunddatenverwaltung auch fir den
fertigungsnahen Ablauf. Hier werden ohnehin {iber den Einsatz von ProzeBrechnern
engere Beziehungen hergestellt als sie fiir den Planungsbereich gelten. Bereits die
Forderung nach einer Dialogverfiigbarkeit innerhalb eines Mehrschichtenbetriebes
erfordert eine gegeniiber dem kommerziell ausgerichteten Rechenzentrumsablauf
neue EDV-Organisation. Aus diesem Grunde sind in Abb. 8 die Schenkel des "Y" im

Bereich der Fertigung von vornherein enger miteinander verbunden worden.

Trotz der betriebswirtschaftlich und EDV-technisch begriindeten engen Beziehung
zwischen den beiden Informationssystemen ist der gegenwartige Integrationsstand

noch nicht sehr ausgeprigt.

Bezliglich der Angebotsseite gilt, daB die Hersteller von PPS-Systemen erst relativ
spit die Bedeutung der technisch-orientierten Datenverarbeitung erkannt haben
und ihre PPS-Systeme lediglich durch Zukauf entsprechender Softwaresysteme aus
dem Bereich CAD/CAM angereichert haben. Damit ist die Chance zu einer von

vornherein vollzogenen Integration von diesen Anbietern nicht genutzt worden.

Die hauptsdchlichen Anbieter in dem Bereich CAD/CAM haben andererseits
ebenfalls nur wenige Beziehungen zu der betriebswirtschaftlich-orientierten Daten-
verarbeitung zur Produktionsplanung und -steuerung. Auch hier sind deshalb nur

wenige Ansdtze zu einer echten Daten- und Funktionsintegration zu erkennen.

Trotzdem zeichnet sich durch Einsatz von Mikrocomputern als Integrationshilfs-
mittel sowie Uber die Bildung von Datenschnittstellen ein Weg zur Verbindung

dieser Bereiche ab.

Aber auch aus Sicht der Nachfrager sind noch erhebliche Anstrengungen zur
BewuBtseinsbildung der Integrationsnotwendigkeit zu unternehmen. Es ist haufig zu
beobachten, daB Leiter der Materialwirtschaft nur wenig Einsicht in die Probleme

der computerunterstiitzten Konstruktion besitzen und andererseits ein Leiter der
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Konstruktion bei der Auswahl eines CAD-Systems die Schnittstellen zur Produk-
tionsplanung und -steuerung unterbewertet. Hier werden h&ufig lediglich elemen-
tare Hardwareschnittstellen (z.B. V-24) als hinreichend angesehen. Eine derartige
Verbindung garantiert aber keineswegs eine Anwendung-zu-Anwendung-Beziehung

zwischen den betriebswirtschaftlich- und technisch-orientierten Systemen.

Fir die Wirtschaftlichkeit der computerintegrierten Fertigung wird aber gerade die
Verkniipfung beider Teilbereiche von entscheidender Bedeutung sein. Hier sind auch
von GroBunternehmen bereits Anstrengungen zur Realisierung von echten CIM-
Konzepten festzustellen. Dieses wird z.B. anschaulich in einem Presseartikel
(Rauh, Lulu, 1985, S. 21) Uber das Unternehmen General Motors in folgendern
Auszug beschrieben, in dem auf das neu entwickelte Auto SATURN Bezug

genommen wird:

"Fiir das Saturnprojekt plant GM ein so umfassendes Datensystem, das der Kaufer
eines Autos im Verkaufsraum eines Handlers die maBgeschneiderte Produktion
seines gewlinschten Fahrzeuges in Bewegung setzt.

Wenn er sich fir ein Fahrzeug beispielsweise mit Schiebedach, Lenkhilfe, Automa-
tik und rosagepunktetem Sitzstoff entscheidet, fiihrt das zu entsprechenden Anwei-
sungen Uber 18 zentrale Datenzentren an die jeweiligen Zulieferanten. Der
Verkdufer Uberpriift mit ein paar Knopfdriicken die Kreditwiirdigkeit des Kaufers,
arrangiert das notige Darlehen iber die konzerneigene Finanzierungsgesellschaft
und schlieBt die Haftpflichtversicherung ab.

Am FlieBband der Saturnfabrik gehen lber Sender Anweisungen an Computer und
Roboter fiir jeden Schritt der Fertigung jedes einzelnen Autos ein: automatisch
werden Schiebedach, Lenkhilfe, Automatik und rosagepunktete Sitze vom Roboter
bereitgestellt und eingebaut. Sobald das bestellte Auto vom FlieBband rolit, gibt
der Computer dem Handler bescheid, daB der Wagen unterwegs ist und signalisiert
der Finanzgesellschaft und der Versicherung, mit dem Einziehen der Kreditraten
und Pramien zu beginnen".

Dieses Beispiel des zweitgréBten Unternehmens der Welt zeigt, in welch entschei-
dender Weise die Abldufe sowohl betriebswirtschaftlicher als auch technischer
Funktionen durch den konsequenten Einsatz der Informationstechnologie ver&ndert
werden. Wenn dieses auch noch den Schein besonders fortschrittlich gesinnter
Pilotanwender besitzt, so wird sich dieses Konzept lber die zunehmend engere
tiberbetriebliche Verzahnung zwischen Zulieferern und Herstellern, die ebenfalls
durch die Vernetzungsmdglichkeiten der EDV-Systeme beglinstigt wird, auch auf

andere Bereiche sowie kleinere Unternehmen ausdehnen.
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1I. Biiroautomatisierung

Im Rahmen der computerunterstiitzten Biroorganisation wird die Integration
unterschiedlicher EDV-Techniken wie Datenverarbeitung, Textverarbeitung,
Graphik und Kommunikation angestrebt. Ausgangspunkt ist hierbei eine arbeits-
platzbezogene Betrachtung, die zunéchst nicht auf einzelne betriebswirtschaftliche
oder technische Inhalte der Arbeitspldtze Bezug nimmt. Um aber sicherzustellen,
daB die oben aufgefiihrten Vorteile integrierter Vorgangsketten aufrechterhalten

bleiben, ist zu fordern, daB die Biroautomatisierung mit der ablaufbezogenen

Datenverarbeitung zusammenwachst.

Die von der Biiroautomatisierung zu erzielenden Integrationsvorteile, die wiederum
eine drastische Beschleunigung der Durchlaufzeiten bewirken, sollen wiederum an

einem anschaulichen Beispiel skizziert werden.

VORGANGS— Sach— Sekretariat/ Hilfskraft | Hilfskraft | Andere Fach—
SCHRITT bearbeiter | Dokumentation | Schreiben | Zeichnen abteilungen

1 Suchen Bericht

Vormonat O ——0
2 Beschaffen Daten '
der Berichtsperiode © e ——— O
3 Entwurf Text | — |
4 Entwurf Abbildung 8::___
5 Schreiben Text E—
6 Zeichnen Ab— \O\> o
bildung |
7 Korrektur Text — |
8 Korrektur Ab— g’\’/
bildung T |

9 Andern Text \O\

10 Andern Ab—
bildung />O

11 Zusammenfagen ]

Text / Abbildung

12 Kopieren des
Berichts
13 Verteilen Bericht

i

Abb, 12
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In Abb. 12 ist ein arbeitsteilig gegliederter Ablauf zur Erstellung eines Monats-
berichtes, z.B. liber die Verkaufssituation oder die Finanzsituation eines Unterneh-

mens, dargestelit. An dem Ablauf ist ein Sachbearbeiter der betreffenden Pla-
nungsabteilung, sein Sekretariat, eine Schreibkraft, eine Hilfskraft zur Anfertigung
von Zeichnungen und Berechnungen sowie andere Fachabteilungen, die Daten zur

Verfiigung stellen, beteiligt. Dieser einfache Ablauf zerfallt in 13 Teilschritte.

Fs treten erhebliche Durchlaufzeiten auf, da stdndig bei den einzelnen Vorgangs-
schritten zwischen den beteiligten Stellen Infomationen ausgetauscht werden

missen und somit erhebliche Dateniibertragungszeiten anfallen.

Bei einer integrierten Arbeitsweise unter Einsatz der Biirotechnologie werden
dagegen alle Arbeitsschritte von dem gleichen Sachbearbeiter durchgefiihrt.
Gleichzeitig werden sie auf 6 Schritte reduziert. In Abb. 13 sind dieser Ablauf

eingetragen und sogleich die Unterstiitzungssysteme der Biirokommunikation

angegeben.
Vorgangsschritt Sachbearbeiter mit EDV—Unterstutzung
) ) Dialogsystem

1 Suchen Bericht O Zugrifi auf eigene
Vormonat Textdatenbank

2 Beschaffen Daten C Zugriff auf operative
der Berichtsperiode > Dotenbank des Vertriebs

3 Entwurf Text/ q) Textverarbeitungssystem/
Korrektur Integrierte Daten— und

Textverarbeitung

4 Entwurf Grafik/ A) Grafikunterstutzungssystem
Korrektur

5 Zusammenfagen Integrierte Text—/
Text/Abbildung Grofiksoftware

6 Verteilen Bericht . Electronic Mail
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Es soll nochmals betont werden, daB die Biiroautomatisierung nicht auf einzelne
betriebswirtschaftliche Funktionen beschrankt ist, sondern als ein Werkzeug in
allen technischen und kaufmannischen Funktionen eingesetzt werden kann. So kann
beispielsweise auch das CIM-Konzept durch die Biirotechnologie unterstiitzt
werden. Trotzdem sind beide Ansatzpunkte, das mehr inhaltlich bestimmte CIM und
die mehr werkzeugorientierte Biroautomatisierung typisch fir die Nutzung der
Wirtschaftlichkeitseffekte zur Durchlaufzeitreduzierung. Beide Tendenzen erfor-
dern eine konsequente Umgestaltung der Ablauforganisation. Hierzu missen recht-
zeitig Instrumente zur optimalen Gestaltung der Organisationsstrukturen bereitge-
stellt werden. Das System CAPSIM (Scheer, EDV-orientierte Betriebswirtschafts-
lehre, 1985, S. 232 ff.; Kremar, Gestaltung von Computer-am-Arbeitsplatz-
Systemen, 1984) ist z.B. in der Lage, unterschiedliche ablauforganisatorische
Alternativen hinsichtlich der Effekte auf Durchlaufzeiten, Wartezeiten, Auslastung
von Bedienungsstationen mit Hilfe von Simulationsstudien zu bewerten. Das System

wird von GroBunternehmen zur Optimierung derartiger Strukturen im Biirobereich

eingesetzt.

I1l. Weitere EDV-Konzepte

Neben CIM und Biiroautomatisierung sind #&hnliche Integrationseffekte auch in
anderen Anwendungsbereichen zu finden. So werden fir den Handel mit der
Entwickiung integrierter Warenwirtschaftssysteme die Abldufe neu gestaltet, in-
dem der gesamte Kreislauf zwischen Wareneingang, Lagerbewegung, Warenverkauf,

Disposition und Einkauf artikelgenau gesteuert wird.

Im Bereich der Banken und Versicherungen werden zunehmend Informationsnetze
eingesetzt, Uber die AuBendienststeuerungen und Daten liber Geldstréme abge-
wickelt werden. Auch hier werden sich in den nédchsten Jahren drastische organisa-

torische Anderungen ergeben.
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C. EDV-Orientierung der Betriebswirtschaftslehre

Die Wirkung der Informationstechnologien auf betriebswirtschaftliche Problem-
18sungen filhrt zu der Forderung einer stérkeren Verkniipfung zwischen betriebs-
wirtschaftlich inhaltlichen Fragestellungen und den Mdglichkeiten der EDV-Tech-
nologie, wenn die Betriebswirtschaftslehre ihre Kompetenz zur Gestaltung der
Realitit beibehalten will. Der Verfasser hat deshalb diese Forderung in dem Begriff
"EDV-orientierte Betriebswirtschaftslehre” zusammengefalt (Scheer, Computer: A
Challenge, 1985; Scheer, EDV-orientierte Betriebswirtschaftslehre, 1985). Der
Begriff "informationsorientierte Betriebswirtschaftslehre" wurde absichtlich nicht
gewihlt, da er nach der Ansicht des Verfassers inhaltlich weiter ist und auch
generelle Fragen der Informationstheorie mit einschlieBt, die auch bisher von der
Betriebswirtschaftslehre bearbeitet wurden (Wittmann, Unternehmung, 1959)). Mit
der Ausrichtung auf den Begriff EDV soll dagegen der Schwerpunkt auf die
Einbeziehung der Informationstechnologie gesetzt werden. Falls aber auch im
Rahmen der Begriffsbestimmung einer informationsorientierten Betriebswirt-
schaftslehre der EinfluB der Informationstechnologie im Vordergrund steht, so
gehen beide Begriffe ineinander iiber bzw. die EDV-orientierte Betriebswirtschafts-
lehre wiirde dann den Kern einer infomationsorientierten Betriebswirtschaftslehre
bilden (vgl. dazu das Vorwort zur zweiten Auflage von Scheer, EDV-orientierte
Betriebswirtschaftslehre, 1985). Als wesentliche Aufgaben einer EDV-orientierten
Betriebswirtschaftslehre sind die

- Datenstrukturorientierung

- Anwendungssoftwareorientierung und

- Ablaufsteuerungsorientierung

herauszuarbeiten.

Bei der Entwicklung von Datenstrukturen wird den Gedanken der Datenintegration
Rechnung getragen. Mit Hilfe entsprechender Entwurfsverfahren, wie sie insbeson-
dere von dem Entitiy Relationship Modell von Chen (vgl. Chen, Entity-Relationship
Model, 1976) angeboten werden, kdnnen fortlaufend unter Einbeziehung betriebs-
wirtschaftlichen Problemgutes Datenstrukturen entworfen werden. Diese werden
erst in nachfolgenden Schritten in die Strukturen konkreter Datenmodelle bis hin

zur Datenbeschreibung innerhalb von Datenbanksystemen umgeformt.
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Im ersten Schritt, in dem sich die Verknipfung zu betriebswirtschaftlichen Ablau-
fen ergibt, wird dagegen eine nahezu von der Informationstechnologie unabhdngige
Denkweise eingesetzt, deren Ergebnisse allerdings fir den Einsatz technologischer

Instrumente unabdingbar sind.

Zur Entwicklung von Anwendungssoftware sind insbesondere auch Fragen der
Standardisierbarkeit von betriebswirtschaftlichen Problemldsungen zu diskutieren,

deren Ergebnisse zur Ausrichtung von Standardsoftware beitragen.

Wesentliche Fragen, die im Rahmen der Ablaufsteuerung von Informationssystemen
geldst werden missen, betreffen die Frage der zeitlichen Dimensionierung von
Bearbeitungsvorgingen, also insbesondere die Abgrenzung zwischen Batchverarbei-
tungsaufgaben und Dialogfunktionen. Auch die Definition von Vorgangsketten mit
der hierarchischen Aufgabenzuteilung innerhalb der Knoten von Rechnernetzen ist
ein wesentliches Aufgabengebiet, das sowohl betriebswirtschaftlichen Sachverstand

als auch Kenntnisse der Informationstechnologie erfordert.

AbschlieBend soll noch einmal betont werden, daB8 weder die Informationstechno-
logie alleine in der Lage ist, die Wirtschaftlichkeit ihrer Systeme zu erzeugen, noch
die Betriebswirtschaftslehre ihre auf weitgehend manuelle Organisationsprinzipien
beruhenden Erkenntnisse weiter aufrechterhalten kann und die Informationstechno-
logie als reinen instrumental orientierten Umsetzer dieser Ergebnisse begreift. Fir
die Realisierung der Wirtschaftlichkeitsfaktoren indes ist eine enge Verzahnung

beider Bereiche unumganglich.
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