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Neue Architektur fir EDV-Systeme zur Produktionsplanung und -steuerung

Professor Dr. August-Wilhelm Scheer, Institut fiir Wirtschaftsinformatik an der

Universitat des Saarlandes.

Mer Produktionsbereich ist nicht nur fir die betriebswirtschaftliche Forschung in
den letzten dreiBig Jahren ein fruchtbares Arbeitsgebiet gewesen, sonde. stellt
auch fiir den Einsatz der EDV eines der Hauptanwendungsgebiete dar. Wahrend im
Bereich der betmebswwtsehafthchen Forschung der Gedanke der Simultanplanung
fir die Festlegung des Produktionsprogramms maBgebend war, sind im Bereich der
EDV-gestiitzten Systeme zur Produktionsplanung und -steuerung (PPS) Planungs-

philosophien entwickelt worden, die einem Stufenplanungskonzept folgen 1

Neue Entwicklungén stellen diese Planungsphilosophie aber immer mehr in Frage.
Insbesondere ist sie nicht in der Lage, neue Entwicklungstrends der Fertigungs-
technik zu unterstiitzen. Deshalb ist eine neue Architektur fiir PPS-Systeme
erforderlich. Dabei ist auch eine engere Verbindung zu den Ansétzen der Simultan-

planung mdglich.

In diesem Beitrag werden deshalb zundchst die Griinde fiir die Notwendigkeit zur
trarbeitung einer neuen Planungsphilosophie erdrtert und anschlieBend die Felder
fiir eine Neuentwicklung aufgezeigt.

1. Griinde fiir neue PPS-Konzepte

1.1. Schwichen gegenwirtiger PPS-Systeme

In Abb. 1 sind die typischen Planungsstufen eines PPS-Systems in ihrem zeitlichen
und logischen Ablauf aufgezeigt. Gleichzeitig wird durch die Breite der jeweiligen
Planungsstufe das Gewicht des Implementierungsstandes ausgedriickt. Je breiter
" eine Stufe ausgezeichnet ist, um so stirker ist sie nach Erfahrungen des Verfassers
in Eigenentwicklungen oder in Standardsoftware ausgearbeitet und im praktischen

Retrieb eingesetzt.

D Vgl. Jacbob, H., Produktionsplanung und Kostentheorie, in: Koch, H. (Hrsg.), Zur
Theorie der Unternehmung, Festschrift fir E. Gutenberg, Wiesbaden 1962, S.
205 ff. ' ‘
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Abb. 1:  Gegenwirtige Gewichtung der Planungsstufen eines PPS-Systems

Abb. 1 verdeutlicht somit, daB die PPS-Systeme zwar eine ausgeprigte Auftrags-
bearbeitung enthalten, die Grobplanung, mit der das Produktionsprogramm unter
Reachtung von Kapazitéts- und Materialbeschaffungsgrenzen festgelegt wird, da-

gegen nur gering unterstiitzt wird.
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Die Qualitit einer Grobplanunqg, insbesondere die zeitliche Giiltigkeit des
Produktionsprogramms als Primarbedarf, bestimmt aber entscheidend die Planungs-

qualitdt der nachfolgenden Planungsstufen.

Die Bedarfsplanung, bei der ein im Rahmen der Grobplanung ermittelter Primér-
bedarf durch Auflésung der Stiicklisten in Auftrége fiir Baugruppen und Matearialien
aufgefachert wird, ist dagegen in PPS5-Systemen eine breit ausgelegte Funktion.
Die Zeitwirtschaft ermittelt fiir die im Rahmen der Materialwirtschaft erstellten
Fertigungsahftrége Kapazititsbelastungen und ist bei anspruchsvoller Betrachtung
nur wenig ausgearbeitet. Die im Rahmen der Betriebswirtschaftslehre behandelten
Fragen der simuitanen Produktions- und WKapazitdtsplanung werden kaum
behandelt 2. Die eingesetzten Verfahren zum Kapazitdtsabgleich versuchen durch
Bildung von Prioritdten, die komplizierten und vom Datenvolumen her
auBerordentlich vielschichtigen Auftragsnetze zu bewdltigen und scheitern deshalb
haufig bei hohem Planungsumfang und hoher Komplexitat.

Die Auftragsfreigabe bildet einen Schnittpunkt zwischen der Planungs- und der
Steuerungsebene.bHier herrschen relativ einfache, z.B. an den Wunschterminen der
Auftrége orientierte Freigabealgorithmen vor.

Die Fertigungssteuerung legt fir die freigegebenen Auftrage die Reihenfolge der
Arbéitsgé'nge vor den Betriebsmitteln fest. Hierbei miiBten Optimierungen beziig-
lich Materialausnutzung, Ristkosten und Ressourcenbelegungen durchgefiihrt
werden. Derartige Fragestellungen sind ebenfalls in EDV-Systemen nur wenig
ausgepr’égt.. Entsprechend sind auch Betriebsdatenerfassungssysteme in durch-
géngiger Form, bei demen in einem einheitlichen Konzept Riickmeldungen iber
Auftrige (Termine, Mengen, Qualitdten), Personal (Anwesenheit, Leistungsdaten),
Betriebsmittel (Belegungszeiten, Stillstdnde nach Ursachen) aufgezeichnet und
einem Steuerungssystem zur Verfiigung gestellt werden, in PPS-Systemen nur wenig

ausgeprigt.

Damit bleibt festzuhalten, daB die Durchgangigkeit von Planung und Steuerung, wie
sie als 7iel der PPS-Systeme erkennbar ist, sowohl von dem Angebot an Standard-
 software als auch von eigenentwickelten Systemen bisher kaum realisiert worden
ist. Hierflir ist auch bedeutsam, daB von Planung und Steuerung an die Hardware
unterschiedliche Anforderungen gestellt werden. Wahrend die Planungsstufen auf

Universalrechnern mit  Time-Sharing-Betriebssystemen  abgewickelt werden

2 Vgl. Jacob, H., Produktionsplanung und Kostentheorie, a.a.0., S. 205 ff.




konnen, sind fiir eine zeitnahe Steuerung héhere Verfiigbarkeiten und hohere
Flexibilitit des Anschlusses unterschiedlicher Peripheriegeréte (z.B. BDE-

Terminals) erforderlich, so daf fir die Steuerungsebene ProzeBrechner typisch sind.

Neben der fehlenden Durchgédngigkeit bietet auch das Stufenplanungskonzept
Schwierigkeiten, da die Ergebnisse einer Stufe jeweils Input der folgenden Stufe
sind und Riickkopplungen nur schwierig zu realisieren sind. Es lassen sich aber
theoretisch leicht Falle erdrtern, bei denen eine Riickkopplung, z.B. zwischen

Zeitwirtschaft und Materialwirtschaft, erforderlich ist.

Neben diesen konzeptionellen Méngeln des Systems ergeben sich Mingel aus der
Ausrichtung auf spezielle Produktionsstrukturen. In Abb. 2a und 2b sind zwei
extreme Fertigungstypen dargestellt. Abb. 2a verdeutlicht eine rohstoffbezogene
Fertigungsstruktur, bei der aus wenigen Rohstoffen eine Vielzahl von Endprodukten
erstellt wird. Diese Form gilt z.B. fir die Keramikindustrie, Papierindustrie,

Chemische Industrie und fir viele Nahrungs- und GenuBmittelunternehmungen,

wobei sich die Endprodukte z.T. nur durch unterschiedliche Packungsarten und

-groBen unterscheiden konnen. Bei solchen Produktionsstrukturen steht die
Verfolgung des Matemalflusses im Vordergrund. Auch steht bei der vorherrschenden
Massenfertigung die Austaktung von FlieBstraBen, und damit die Reihenfolge-
optimierung der Produktion unter Beachtung von Umriistkosten im Vordergrund.
Die Fertigungstiefe ist im allgememen nicht stark ausgeprigt bzw. die einzelnen
Arbeitsginge sind in einem geschlossenen FlieBprozeB (im Extrem in einer einzigen

Produktionsanlage) integriert.

Abb. 2b zeigt dagegen die typische Fertigungsstruktur, wie sie in der Fertigungs-
industrie, z.B. also im Maschinenbau, vorherrscht. Aus einer Vielzahl von
Materialien und fremdbezogenen Teilen werden komplizierte Produkte durch eine
Vlelzahl von Fertigungs- und Montagevorgédngen in Serienfertigung zusammen-
gefugt Hier ist die Verwaltung der Produktzusammensetzung und der Fertigungs-
vorschriften in Form von Stiicklisten und Arbeitsplanen ein vordringliches Problem
und daraus abgeleitet auch die £'rmittlung der Fertigungsauftrage durch Bedarfs-

aufldsungsverfahren.




Aus den Grundtypen 2a und 2b lassen sich weitere Formen zusammensetzen, wie sie
durch die Abbildungen 2c bis 2e angedeutet werden. Fir viele deutsche Industrie-
unternehmungen, auch im Maschinenbau, ist eine starke WKundenorientierung
typisch, die eine hohe Variantenvielfalt der Erzeugnisse, haufig auch ganz

spezifische tinzelfertigungsanforderungen erfordert.

In Abb. 2c ist ein solcher Fall dargestellt, bei dem zundchst bis zur Baugruppen-
ebene eine Verdichtung der Teile durch Montagevorgénge erfolgt, dann aber durch
die Variantenprobleh’matik eine Aufficherung der Endprodukte erfolgt.

In Abb. 2d wird der Finzelfertigungscharakter noch stirker betont, indem die
Baugruppenebene nicht ausgepragt ist. In Abb. 2e ist eine extreme Fertigungstiefe
angedeutet, indem zundchst aus Rohstoffen vielféltige Zwischenprodukte erzeugt
werden, die anschlieBend durch Montagevorgédnge zu komplexen Einheiten

zusammenge fiigt werden.

Die oben skizzierte Philosophie von PP5- Systemen unterstiitzt vor allen Dingen die
Fertigungsform 2b, wihrend die anderen Strukturen nur unvollkommen abgedeckt
werden kdnnen. Insbesondere haben léngere Zeit spemelle Systeme fir Einzel-
fertiger gefehlt, bei denen der Bezug eines Fertigungsauftrages zum Kundenauftrag
{iber alle Fertigungsstufen aufrechterhalten werden konnte.

Eine globale Bewertung der Eignung der PPS-Philosophie ist durch das Ausmal der
Schraffur in den Ausprégungen der Abb. 2 angedeutet.

Diese Faktoren haben dazu gefiinrt, daB in nur wenigen Industrieunternehmungen
volle Zufriedenheit mit den eingesetzten Planungs- und Steuerungssystemen
besteht. Fin wesentlicher Implementierungsfehler besteht z.B. darin, daB fiir die
konkrete Fertigungsstruktur des Unternehmens ein unpassendes PPS-System einge-
setzt wurde. Aber auch viele Unternehmungen sind bei der Implementierung eines
an sich geeigneten Systems steékengeblieben, weil der Organisationsaufwand

unterschitzt wurde.

Trotz dieser Mingel soll nicht verkannt werden, daB ein hoher Integrationsgrad der
Systeme durch Einsatz von Datenbanksystemen gewihrleistet ist. Ferner sind die
Systeme in der Lage, groBe Datenvolumen flr Stiicklisten, Arbeitspldne und
Auftrige zu bearbeiten. Auch der Gedanke, durch ein Stufenplanungskonzept die

Problemkomplexitit zu reduzieren, soll als besonders positiv herausgestellt werden.
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Abb. 2:  Fertigungsstrukturen fiir PPS-Systeme




Dieses Stufenplanungskonzept richtet sich aber allein an einer funktionalen
Schichtung aus, d.h. jede Funktion wird fir das gesamte Planungsvolumen an einer
Stelle durchgefiihrt. Andere mdgliche Gliederungsprinzipien, wie die Mengenteilung
bei einer stirkeren Funktionsintegration, werden dagegen kaum behandelt.
Lediglich beim Ubergang von der Planungsebene in die Steuerungsebene wird von

der Auftragsfreigabe eine Mengenteilung durchgefihrt.

1.2. Neue EinfluBgroBen

Neben den Schwichen der bestehenden Systeme sind gegenwdrtig tEntwicklungs-
trends sichtbar, die auBerhalb und innerhalb der Informationstechnologie angelegt
sind und zu einer Anderung der Struktur der PPS-Systeme drédngen. Dieses sind
Veranderungen def Markterfordernisse, Verdnderung von Organisationsprinzipien
und der FinfluB der Informationstechnologie auf die Fertigung durch das Konzept

des Computer Integrated Manufacturing.

1.2.1. Markterfordernisse

Die Umkehrung vom Verkaufermarkt zum Kaufermarkt hat in vielen Industrie-
zweigen eine stérkere Kundenauftragsorientierung hervorgerufen. Diese zeigt sich
in einer groBeren Zahl anzubietender Varianten von Grunderzeugnissen bzw. die
direkte Berlicksichtigung von Kundeneinzelwiinschen. Gleichzeitig ist ein erheb-
licher Druck auf kiirzere Lieferzeiten entstanden. Dies wird z.B. durch die
Forderung nach just-in-time-production, wie sie von der Automobilindustrie ge-
stellt wird, deutlich. Das bedeutet, daB-die Automobilhersteller ihre Vorratshaltung
drastisch reduzieren und von ihren Zulieferern eine tages- bis stundengenaue
Zulieferung der Materialien und Komponenten direkt an die Montageeinheiten
verlangen. Damit die Lagerhaltungsfunktion nun nicht vom Zulieferer libernommen
werden muB, entsteht bei ihm der Zwang, durch eine hohe Flexibilitdt der
Fertigung direkt auf Winsche des Herstellers reagieren zu kdnnen. Neben einer
schnellen Umriistbarkeit der Produktionsanlagen ist dafiir eine hohe Zuverldssigkeit
der Qualitdt erforderlich. ‘D.lese Produktionsflexibilitdat fihrt zu neuen
Anfordérungen an PPS-Systeme, iﬁdem hier ebenfalls eine erhohte Flexibilitat, z.B.

durch Umdispositionen bei Auftragsinderungen, gefordert wird.




1.2.2. Dezentralisierung nach dem FertigungsflieBprinzip

Viele Industrieunternehmungen beginnen, sich von der Werkstattfertigung zu mehr
nach dem FertigungsflieBprinzip orientierten Einheiten zu organisieren. Derartige
Entwicklungslinien sind durch Begriffe wie Fertigungsinseln (in denen ein
bestimmtes Teilespektrum ganzheitlich gefertigt wird), Bearbeitungszentren,
Flexiblen Fertigungssystemen Usw. gekennzeichnet. Gemeinsam ist diesen
Organisationsformen, daB fir einen Ausschnitt der Fertigung eine "Fabrik in der
Fabrik" mit sich selbst regelnder Fertigungssteuerung geschaffen wird (val.
Abb. 3)3. Dabei kann dieses Organisationsprinzip auch bei manueller Steuerung
sinnvoll sein. Die Dezentralisierung der Informationstechnologie, wie sie durch die
Entwicklung der Mikrocomputer besonders augenfillig ist, unterstiitzt aber diesen

Organisationstrend.

Durch die stirkere Dezentralisierung bei Gliederung nach dem Objektprinzip sollen
die gegenwiértig hohen PDurchlaufzeiten der Werkstattfertigung reduziert werden.
. E's sind bereits praktische Fille bekannt, bei denen die Durchlaufzeit von in
Fertigungsinseln produzierten Teilen auf die Hilfte oder ein Drittel der bei
‘Werkstattfertigung {iblichen Durchlaufzeit gesenkt werden konnte. Es ist deshalb
vorstellbar, daB zukiinftig weite Bereiche der Fertigung in Fertigungsinsein zerlegt
werden. Dabei ist auch die Tendenz zu sehen, daB die Anbieter von schliissel-
fertigen Maschinenausstattungen die fir die Steuerung der Fertigungseinheiten
notwendige Software bereits mitliefern werden. Damit ergibt sich fiir die PPS-
Systeme die neue Problematik, derartige autonome Einheiten mit Auftr'égen zu
versorgen bzw. Rickmeldungen aufzunehmen und zu koordinieren. Diese Tendenz.
sur Dezentralisierung wird durch den Einsatz des Computer Integrated

Manufacturing weiter verstarkt.

V'T Vgl. Scheer, A.-W., EDV-orientierte Betriebswirtschaftslehre, 3. Auflage,
Berlin, Heidelberg, New Yofk, Tokyo 1987. -
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1.2.3. Computer Integrated Manufacturing (cm)

Unter Computer Integrated Manufacturing wird die Integration von technischer und
betriebswirtschaftlicher Datenverarbeitung im Bereich der Fertigung verstanden.
Komponenten des CIM sind somit die Produktionsplanung und -steuerung, das
Computer Aided Design (CAD) und die computerunterstiitzte Fertigunc (CAM)
durch Einsatz von NC-, CNC-, DNC-Systemen, Robotern, Lager- und Transport-
techniken usw. Ohne auf die CIM-Problematik hier niher eingehen zu wollen, sollen
einige wesentliche neue Anforderungen an PPS-Systeme herausgearbeitet werden

(vgl. Abb. 4) 4

Beziiglich des Einflusses von CIM auf PPS-Systeme ergeben sich einmal
Konsequenzen fir die Grunddatenverwaltung, indem aus dem CAD-Bereich Stiick-
listeninformationen {ibernommen werden und aus dem Bereich der computer-
unterstiitzten Arbeitsplanung einschlieBlich NC-Programme die Grunddaten der
Arbeitspldne versorgt werden. Weiterhin ergeben sich aber auch erhebliche ablauf-
planerische Be'ziehungen, indem z.5. im Bereich der Konstruktion und Entwicklung
auch materialwirtschaftliche Funktionen aufgerufen werden kdnnen oder bei einer
‘kundenwunschorientierten Fertigung mit engem Kundentermin bei der Konstruktion

KapaAzitétSGberlegungen beriicksichtigt werden missen.

Der Finsatz hochautomatisierter Fertigungsinseln durch die Integration von
MaterialfluB8, Werkzeugverwaltung und Informationsflu@ verstdrkt auch den Trend
zu sich selbstdndig regelnden Einheiten, die eng mit einem (ibergeordneten

Planu‘ngs— und Dispositionssystem verbunden sind 5.

4) Vgl. Scheer, A.-W., E'ntscheidungen bei der CIM-Implementierung, in: CIM-
Management, 2. Jg. (1986), Heft 2, 5. 14-20.
5) Vgl. Hedrich, P., u.a, Flexibilitdt in der Fertigungstechnik  durch

Computereinsatz, Miinchen 1983.
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2. trweiterungen von PPS-Systemen ohne grundsatzliche Anderung der

bestehenden Architektur

Finige der aufgezeigten Mingel hestehender PPS-Systeme wurden bereits frih-
zeitig erkannt. So sind seit einigen Jahren PPS-Systeme fir kundenorientierte
Auftragsfertigung verfligbar, die insbescndere den Prozel der
Auftragsspezifikation unterstiitzen, indem z.B. aus StammstUcklisten auftrags-
bezogene Stiicklisten abgeleitet werden und bereits Fertigungs- und Beschaffungs-
auftrige definiert werden kidnnen, ohne daB3 eine vollstdndige Stiicklisten-
spezifikation vorliegt. Diese Systeme halter sich in ihrem Aufbau aber eng an die

bestehende Planungsarchitektur und sollen deshalb nicht weiter betrachtet werden.

Daneben sind aber auch Erweiterungen erkennbar, die erste vorsichtige
Modifikationen der Architektur zum Ausdruck bringen, sie aber nicht grundsatzlich
in Frage stellen. Diese betreffen das Stufenplanungsprinzip, indem einmal eine
"gleichzeitige" Material- und Zeitwirtschaft gefordert wird und zum anderen im
Rahmen der belastungsorientierter Aufiragsfreigabe eine stirkere Verknipfung

zwischen der Produktionsplanung und -steuerung angestrebt wird.

2.1. Simultane Material- und Zeitwirtschaft

Die Zusammenhinge zwischen Material- und Zeitwirtschaft werden in Sukzessiv-
planungsmodellen nur mangelhaft abgedeckt. Aus diesem Grunde sind neue Ansdtze
innerhalb einer sonst mehr traditionell orientierten PPS-Architektur zur
Beriicksichtigung dieses Tatbestandes entstanden. Das im Augenblick sehr stark
diskutierte System OPT reduziert das gesamte Auftragsnetz in solche Fertigungs-
auftrige, die engpaBverdéchtige Betriebsmittelgruppen belasten und solche
 Auftrdge, die betrieblich unproblematische Kapazitédtseinheiten durchlaufen

Durch die Trennung nach diesen Auftragstypen wird eine Reduktion des Netz-
umfanges und damit auch seiner Komplexitdt erreicht. Die kritischen Auftrdge
werden in einer Art Vorwidrtsterminierung zunédchst eingelastet und erhalten damit
gegenilber den anderen Auftrédgen eine erhdhte Prioritdt. Nach deren Einplanung
werden die nicht-kritischen Auftrdge in einer Rickwdértsterminierung an die
gesetzten Termine der kritischen Auftrdge angepaBt. Obwohl der Algorithmus des
Systems OPT nur unvollkommen bekannt ist, erscheint dieser Grundgedanke durch-

aus sinnvoll.

6) Vagl. Smifh, G., OPT-Realisierung - Einsatzerfahrungen mit der OPT-Software,
in: GF+M (Hrsg.), Produktionsmanagement - heute realisiert, Jahrestagung
1985, S. 67 ff.
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Auf der Ebene einer stérker ereignisorientierten Finplanung bieten einige neue
PPS-Systeme eine quasi-simultane 7ait- und Materialwirtschaft an. Dies bedeutet,
daB bei einer konkreten Auftragseinplanung fallbezogen eine Aufldsung in die
bendtigten Komponenten volizogen wird und automatisch Materialwirtschafts-
funktionen (also  Lieferzeiten) bei der kapazitatsmaBigen  Einplanung
mitberiicksichtigt werden 7. Dieses Vorgehen ist allerdings nur bei einer ereignis-
bezogenen Betrachtung moglich. Auch werden Prioritdten bei der Zuteilungs-
problematik von kritischen Materialien und WKapazititen nur mangelhaft

algorithmisch unterstiitzt.

2.2. Belastungsorientierte Auftragsfreigabe

In PPS-Systemen der klassischen Funktionsarchitektur werden Auftrdge aus der
Planungs- in die Steuerungsebene freigegeben, indem die hinsichtlich ihrer
geplanten Starttermine in den anstehenden Planungszeitraum fallenden Auftrdge
nach einer Verfiigbarkeitspriifung der Produktion iberstellt werden. l-relgabe—
kriterium ist also der in der Planung ermittelte Termin, der - dem Stufenprmzm
folgend - der Steuerung vorgegeben wird. Da somit auf die Kapazit&tssituation nur
ungeniigend Riicksicht genommen wird (die Verfiligbarkeitspriifung erstreckt sich
meistens nur auf Werkstoffe und Komponenten), kann dieses zu einer Uberlastung
der Fertigung fitlhren mit den bekannten Folgen Uberhdhter Zwischenlagerbesténde

und Durchlaufzeiten.

Hieran kniipft das Prinzip der belastungsorientierten Auftragsfreigabe an, bei dem
nach dem sogenannten "Trichterprinzip" nur soviel und solche Auftrage freigegeben

werden, die aufgrund der Kapazititssituation auch bearbeitet werden konnen 8.

o Vgl. Kazmeier, E., Beriicksichtigung der Belastungssituation im Rahmen eines
neuen PPS-Systems auf der Basis einer dialogorientierten Ablaufplanung, in:
IFA (Hrsg.), Statistisch orientierte Fertigungssteuerung, Hannover 1984.

B) Vgl. Wiendahl, H.-P., Grundlagen neuer Verfahren der Fertigungssteuerung, in:

IFA (Hrsg.), Statistisch arientierte Fertigungssteuerung, Hannover 1984, S. 1 ff.
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Dadurch wird also ebenfalls das Stufenprinzip aufgelockert, weil die Auftrags-
freigabe nunmehr nyorausschauend" die Bedingungen der nachfolgenden Stufe mit

einbezieht und sich nicht nur ausschlieBlich an den schichtbezogenen Kriterien

orientiert

Diese Erweiterungen der PPS-Systeme reichen aber nicht aus, um alle neuen

Anforderungen zu erfiillen.

3. Neue Architektur fiir PPS-Systeme

3.1, Grundsitze der neuen Architektur

3.1.1. Starkere hierarchische Differenzierung

Die aufgezeigten Miangel der bestehenden Systeme sowie die Einfliisse neuer

E'ntwicklungen erfordern eine neue Architektur.

Am grundlegendsten ist dabei die Anderung der hierarchischen Struktur der PPS-
Systeme. Die bisher bestehende, nach Funktionen gegliederte Stufenplarung wird

sich mehr an objektbezogenen und zeitlichen Kriterien orientieren. Gegenwartig ist
1edlghch eine dreistufige Differenzierung (vgl. Abb. 5) gegeben Eine derartige
dreistufige Hierarchiesierung wird auch von dem Konzept Management Resource
Planning (auch unter dem Begriff MRPII bekannt) vertreten. Diese von C.-W. White
entwickelte Planungsphilosophie versucht, die PPS-Problematik in den Zusammen-
hang der gesamten betriebswirtschaftlichen Abldufe des Unternehmens
einzubetten 10 pesonderes Gewicht wird dabei der Anknipfung an die
Markterfordernisse, also den Vertriebsbereich, beigemessen. Die Beriicksichtigung
der technischen Aspekte, wie sie durch den CIM-Gedanken betont werden, fehlt

dagegen weitgehend.

9 Vgl. Scheer, A.-W, Stand und Trends der computergestitzten

Produktionsplanung und -steuerung (PPS in der Bundesrepublik Deutschland, in:
ZfB 53. Jg. (1983), S. 138 ff.

10) Vgl. White, O.-W., The E'xecutive's Guide to Succesful MRP I, Englewood
Cliffs, N.J. 1982.
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Auch die im Rahmen des Operations Research entwickelten hierarchischen
Planungsansitze besitzen nicht die erforderliche Differenziertheit ll. So sind viele
Ansitze nur  zweistufig (Grobplanung/Detailplanung) ~ oder  auf spezielle
Anwendungsfille beschrénkt (vgl. z.B. das Modell von Gunther 12 fir einen
Hersteller von Waschmitteln oder das von Stadtler 13 entwickelte zweistufige
Modell flir ein Nahrungsmitteluntemehmen). Die Ansitze von Giinther und Stadtler
sind jeweils auf die relativ einfachen Fertigungsstrukturen der rohstofforientierten
Fertigung (Fall 2a in Abb. 7) beschrinkt. Um auch die Probleme der
Fertigungsindustrie und der CIM-Konzeption einzubeziehen, ist eine mindesiens 5 -

7stufige Differenzierung erforderlich.

Mit einer differenzierteren hierarchischen Abstufung ist eine fortlaufende
Reduktion des Planungsvolumens durch die Verkiirzung der Planungs- und
Steuerungszeitrdume gegeben. Mit der Verkiirzung der Planungszeitrdume wiachst
dagegen die Differenzierung der Planungseinheiten - dieses gilt sowohl fir die
Planungszeiteinheit als auch fiir die Planungsobjekte (wobei unter Planungsobjekt
die einzuplanenden Auftragseinheiten, Produktgruppen, Arbeitsgange, Betriebs-

mittelgruppen oder E'inzelaggregate verstanden werden).

l_17\@11. Hax, A.-C., Galovin, J.-J., Hierarchical production planning systems, ine
Hax, A.-C. (Hrsg.), Studies in Operations Management, Amsterdam 1978.

12>\/gl. Giinther, H.-O., The Design of an Hierarchical Model for Production
Planning and Scheduling, in: Axsdter, S., SchneeweiB, Ch., Silver, E. (Hrsg.),
Multi-stage Production Planning and Inventory Control. Lecture Notes in
£ conomics and Mathematical Systems, Nr. 266, Berlin, Heidelberg, New York,
Tokyo 1986, S. 227 ff. und die dort gegebene Literaturiibersicht. |

13) Vgl. Stadtler, H., Hierarchical Production Planning: Tuning aggregate Planning
with Sequencing and Scheduling, in: Multi-stage Production Planning and
Inventory Control. l_ecture Notes in Economics and Mathematical Systems

a.a.0., 5. 197 ff.
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3.1.2. Neue Gewichtung zwischen Planung und Steuerung

MSurch die stirkere Betonung dezentraler Einheiten und damit auch der Steuerungs-
problematik wird sich die Gewichting der einzelnen Funktionen umkehren. In Abb.
¢ ist dieses fiir die bereits in Abb. 1 dargelegte Stufenplanungskonzeption ange-
deutet. Die geringe Unterstiitzung der Grobplanung hat zu manaoelhaften
Ergebnissen der Material- unc Zeitwirtschaft gefiihrt und dort eine sténdige
Planungsanpassung notwendig gemacht. Deshalb sollte die Grobplanung durch
t'insatz von Prognose-, Simulations- und Optimierungstechniken stérker unterstitzt
werden. Fine verstirkte Grobplanung iibernimmt dann Funktionen, die zur Zeit auf
den mittelfristig ausgelegten Stufen der Material- und Zeitwirtschaft angeordnet
sind. Zus#tzlich werden diese Planungsstufen durch die Verlagerung von
Funktionen in die Steuerungsebene weiter reduziert. Das Schwergewicht der PPS-
Systeme wandert somit von den mittelfristigen Planungsfunktionen auf eine mehr

langfristig orientierte Grobebene und eine kurzfristig orientierte Steuerungsebene.:

Fin wesentlicher Grund fir eine stdrkere Verselbsténdigung der Steuerungsebene
liegt auch darin, daB die den Planungsfunktionen zugrundeliegenden Finheiten fir
die Steuerungsebene nicht mehr maBgebend sind. Fir die Planungsfunktionen ist der
auf ein Teil bezogene Auftrag die Planungseinheit. Fir Teile werden z. B. auch
Lose definiert. Abgesehen von der Tatsache, daB durch die just-in-time-Philosophie
die‘ Losbildung ohnehin an Bedeutung verlieren wird, ist zu beachten, daB Lose
durch Abwigen von Umrlistkosten und Lagerkosten gebildet werdsn. Umristkosten
sind aber nicht auf die Auftragseinheit "Teil" bezogen, sondern auf die Arbeits-
gangebene, da erst hier eine Zuordnung zu Betriebsmittelgruppen vorgenommen

wird.
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Abb. 6:  Zukiinftige Gewichtung der Planungsstufen eines PPS-Systems

Fiir die Steuerung sind nicht nur Umriistkosten fiir die Biindelung von Arbeitsgédngen
maBgebend, sondern auch andere Kriterien. Beispielsweise kann zur besseren
Materialausnutzung eine Zuschnittsoptimierung durch die Kombination von Arbeits-
géngen mehrerer unterschiedlicher Auftrdge sinnvoll sein. Dies bedeutet, daB die
‘m Rahmen der Materialwirtschaft gebildeten Auftrége (Lose) im Rahmen der
Feinplanung (Steuerung) durch neue Kriterien wie Materialausnutzung zu néuen
Planungseinheiten zusammengestellt werden kdnnen. Neben der Materialausnutzung
und den bereits bei der Materialwirtschaft grob einbezogenen Umriistkosten kdnnen
auch technische Bedingungen, wie die 7usammenstellung von unterschiedlichen
RaummaBen bei einer Ofenbeschickung oder die Zusammenstellung von Teilen nach
dhnlichen Druckanforderungen bei einer Pressenbelequng oder die ausgewogene
Zusammenstellung der Komplexitdt von Arbeitsgdngen bei starker manueller
Bearbeitung maBgeblich sein. Weitere 7usammenstellungskriterien kénnen die Aus-
nutzung von Transporteinheiten, eine glinstige Lagerentnahme usw. sein. Alle diese
Kriterien fiihren dazu, die Steuerung als eigenstdndige Entscheidungs- und

Optimierungsebene starker zu gewichten.




20

3.1.3. Neue Chancen fiir den Einsatz von Optimierungsmodellen

Die neue differenzierte Schichtung der Planungsebene nach Detaillierungsgrad und
Planungszeitrdumen reduziert die Problemstellungen  jeweils auf einen
iibersichtlichen Ausschnitt. Durch die hohere Verflgbarkeit dezentralisierter Hard-
ware kdnnen auch fiir die begrenzten Planungsausschnitte geeignetere Simultan-
planungsansdtze und Optimierungsmodelle eingesetzt werden, die bisher an dem
Datenvolumen gescheitert sind. So ist es mdglich, durch den verstdrkten Einsatz
von Prognose- und Simulationstechniken sowie Modellen des Linear Programming

Simultanansitze in der Grobplanungsphase zu unterstiitzen 14

' Hierbei kinnen durch Matrixgeneratoren die Modellerstellung und -auswertung
benutzerfreundlich unterstiitzt werden 15. Auch bei Detailproblemen wie dem
Finsatz von Verschnittoptimierungen, der Verpackungsoptimierung, der Lager-
optimierung und der Versandoptimierung lassen sich fir die ausschnittsweise
gebildeten Problembereiche lohnende Einsatzpunkte von OR-Modellen erkennen.
PDer Nachteil gegeniiber einem urnfassenden Simultanansatz aufgrund der Nicht-
beriicksichtigung von theoretisch ableitbaren Zusammenh#ngen zu. Problemen
untergeordneter Detaillierungsstufen wird durch den Vorteil der Realisierbarkeit
aufgewogen. Allerdings ist zu betonen, daB die Hierarchieebenen nach dem Prinzip
der "losen Kopplung" gebildet werden missen. Die Modularisierung nur lose
gekoppelter Probleme ist ein typisches Informatikprinzip zur Reduktion der
Womplexitdt, das nicht nur fiir die Systementwickiung von EDV-Systemen giit,
sondern auch beziiglich der Dekomposition von umfassenden Entscheidungs-

prablemen.

3.2. Funktionsarchitektur

Um dem Gedanken einer fortlaufenden Differenzierung der Planungsproblematik
Rechnung zu tragen, mu eine neue Planungs- und Steuerungshierarchie fiir PPS-

Systeme entwickelt werden.

T8\ g1, Jacob, H., Industriebetriebslehre, Bd. 2, 2. Aufl., Wiesbaden 1983,

15) Vgl. Scheer, A.-W., Produktionsplanung auf der Grundlage einer Datenbank des
Fertigungsbereichs, Miinchen, Wien 1976;
Wittemann, N., Produktionsplanung mit verdlchteten Daten, Berlin, Hexdelberg,
New York, Tokyo 1985.
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3.2.1. Hierarchieebenen

In Abb. 7 ist fiir einen Industriekonzern eine beispielhafte Hierarchie der Planungs-
und Steuerungsfunktionen eingetragen. Da die Produktionsplanung und -steuerung
durch den CIM-Gedanken eng mit den technischen Datenverarbeitungsanwendungen
verbunden ist Llnd auch eine enge Beziehung zu den betriebswirtschaftlichen
Funktionen besteht, sind auch diese Bereiche einbezogen. Gleichzeitig werden
Hinweise auf Anforderungen an die pro Hierarchieebene einzusetzende Hardware

gegeben.

Der Konzernebene sind strategische Planungsfunktionen zur Festlegung der
Produkt- und Produktionsstrategie zugeordnet. Gleichzeitig werden hier {ber-
greifende betriebswirtschaftliche Funktionen wie Zahlungsausgleich, Lohn- und
Gehaltsabrechnung und das Controlling angesiedelt. E's kann sinnvoll sein, auch den

Finkauf wegen seiner Ubergreifenden Funktion zentral zu bearbeiten.

Als wesentliche Grunddaten werden Personaldaten, Kreditoren und Debitoren

benstigt. Gleichzeitig werden auch Artikel- und Materialdaten zentral gefihrt.

Wesentliche Ergebnisdaten, die an die nachste Hierarchiestufe weitergegeben

werden, sind der strategische Produkt- und Produktionsplan.

Aufgrund des mehr administrativen Charakters der Funktionen sind auf der
Konzernebene Universalrechner mit der F#higkeit zur Verwaltung groBer Daten-

banken erforderlich.

Auf der Ebene der Produktbereiche werden die Grunddaten flr Sticklisten,

Arbeitspldne und Betriebsmittel verwaltet.

Als technisch orientierte Funktion ist die Konstruktion (CAD) dieser Ebene
zugeordnet. Die mehr PPS-orientierten Funktionen sind hier der Vertrieb, die

Priméarbedarfsplanung sowie die Material- und Zeitwirtschaft.

Ergebnis dieser Ebene sind freigegebene Fertigungsauftrdge sowie freigegebene

7eichnungen (Konstruktionen).
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Die fiir den Bereich PPS bendtigten EDV-Leistungen werden wiederum von
Universalrechnern gedeckt - fiir CAD-Funktionen konnen zusdtzlich dedizierte
Rechner oder Workstations, die mit dem Universalrechner verbunden sind, einge-

setzt werden.

Auf der Werksebene werden die von der Material- und Zeitwirtschaft freigegebenen

Fertigungsauftrége verwaltet.

Typische Stammdatenbestinde, die auf Betriebsebene verwaltet werden, sind

- Werkzeug- und Vorrichtungsdaten sowie Mitarbeiterdaten.

Als mehr technisch orientierte EDV-Funktionen kann die Konstruktion von
Betriebsmitteln, die NC-Programmierung, die Steuerung der Instandhaltung und die
Qualititssicherung dieser Ebene zugeordnet werden. Gleichzeitig kann ein Lager

der Endprodukte auf Betriebsebene eingerichtet sein.

Aus dem Bereich der Produktionsplanung und -steuerung werden die
Feinterminierung der {ibbernommenen Auftrdge und damit verbundene Zuordnungs-

probleme auf unterschiedliche betriebliche Teilbereiche vorgenommen.

Ergebnis der Werksebene sind freigegebene Fertigungsauftrdge auf Basis von

Arbeitsgingen, freigegebene Transportauftrége und freigegebene NC-Programme.

Die genannten Funktionen konnen z.T. auf Universalrechnern (bei CAD unter
Finsatz von zusitzlichen Workstations oder dedizierten Rechnern) durchgefiihrt
werden. Bei einer engen zeitlichen Kopplung an darunterliegende Betriebsprozesse
kann aber auch der Einsatz von mehr prozessrechnerorientierten Werksrechnern

sinnvoll sein.

Innerhalb eines Werkes kdnnen unterschiedliche Fertigungsbereiche definiert sein.
Hier ist gerade unter Beachtung der Trends zur Fertigungsdezentralisierung mit

einem Anwachsen der sich selbst regelnden Teilbereiche zu rechnen.

Auch hier miissen zundchst die {ibernommenen Auftrdge verwaltet werden. Gleich-
zeitig kdnnen auch Spezialwerkzeuge als Stammdaten gefiihrt werden. Als mehr
technisch orientierte Funktionen sind der DNC-Betrieb sowie die Steuerung von

bereichsweisen Transport- und Lagersystemen zu nennen.
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Aus dem Bereich PPS sind Zuschnitts- und Optimierungsprobleme, die Feinst-
terminierung der Arbeitsginge unter Beachtung von Raffung und Splittung sowie
die Reihenfolgebestimmung und Betriebsmittelzuordnung wesentlich. Gleichzeitig

Ktnnen Betriebsdatenerfassungsfunktionen durchgefiihrt werden.

Ergebnis der Hierarchieebene sind freigegebene Auftrdge an konkrete Betriebs-

mittel mit der Detaillierung der Arbeitsgdnge, konkrete Transportauftrage usw.

Aufgrund der Nahe zu der Fertigungsebene sind Rechner mit hoher Verfiigbarkeit
und z.T. Realtime-Fihigkeit sowie der AnschlieBbarkeit unterschiedlicher

peripherer Gerate (ProzeBrechner) erforderlich.

Auf der Ebene der Betriebsmittel werden die auszufiihrenden Arbeitsgange
verwaltet. Als technische Funktionen ist der NC- und CNC-Betrieb vorzunehmen.
Bei einem direkten Abtasten von Wiege- und Z#hlvorgangen konnen Betriebsdaten

direkt aus den Steuerungen entnommen werden.

Ergebnis der Hierarchiestufe sind konkrete Steuerungsanweisungen an Betriebs-

mittelkomponenten.

Fir die Steuerungsfunktionen werden dedizierte Steuerungen und in zunehmendem

MaBe auch Mikrocomputer zu deren Versorgung eingesetzt.

Auf der Ebene der Betriebsmittelkomponenten werden dedizierte Steuerungen
eingesetzt, die z.B. auf einem Wagen innerhalb eines fahrerlosen Transportsystems

stindig Kollisionspriifungen vornehmen.

Die dargestellte Funktionszuordnung auf Unternehmens- und Rechnerhierarchien
kann nur ein Beispiel sein. Sie ist aber so gew#hlt worden, daB ein moglichst weiter
Bereich von Anwendungen abgedeckt wird und die wesentlichen Argumente
bezliglich Rechner- und Datenverfﬂgbarkeit beriicksichtigt sind. Durch die fort-
laufende Funktionsverfeinerung wird den oben angeflinrten Prinzipien zur
fortlaufenden zeitlichen Differenzierung, fortlaufenden Mengenreduzierung und der
stirkeren Betonung der Steuerungsebene Rechnung getragen. Fir diese Funktions-
hierarchie gilt es nun, eine entsprechende Struktur eines durchgéngigen PPS-

Systems zu gestaiten.
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3.2.2. Funktionsmoduln

Innerhalb der definierten Planungs- und Steuerungshierarchie werden auf jeder
Schicht nahezu dhnliche Funktionen durchgefiihre, die eine starke Modularisierung

der Funktionen ermdglicht. Dieses ist in Abb. 8 schematisch dargestellt.

Zun#chst sind von jeder Schicht Funktionen zur Verwaltung von Stammdaten sowie
der aus iber- und untergeordneten Hierarchiestufen bezogenen Daten vorzu-

nehmen.

Die wesentlichen funktionsbezogenen Aufgaben bestehen darin, von Ubergeordneten
“Schichten iibernommene Eingangsdaten durch Planungs- und Steuerungsfunktionen
su transformieren und an untergeordnete Schichten weiterzugeben sowie im
umgekehrten Weg Rilckmeldungen aus untergeordneten Schichten aufzunehmen, zu
transformieren und an (bergeordnete Schichten weiterzuleiten. Diese zwei

Transformationswege sind in Abb. 8 getrennt dargestellt.

Bei der Rizhtung des Informationsflusses von oben nach unten wird zundchst eine
Uberpriifung der Prioritdt einer Ubernommenen Eingangsinformation durchgefihrt.
Yierbei ist z.B. zwischen einer standardmé&Bigen (periodischen) und einer ereignis-
bezogenen Dateniibernahme (z.B. eines Eilauftrages) zu u_nterscheiden. Die Uber-
nommenen Werte werden als Eingangsinformationen in die schichtspezifischen
Planungs- und Steuerungsfunktionen Ubertragen. AnschlieBend werden daraus Daten

zur Versorgung der untergeordneten Schichten abgeleitet.

Hierbei kdnnen auch Daten erzeugt werden, die mehrere Hierarchiestufen Uber-
springen kdnnen. Zur Sicherung eines kontrojlierten Informationsflusses ist es acer
sinnvoll, eindeutige und einfache Hierarchiewege auch fir solche Daten
einzurichten. Bevor Auftragsdaten (im weitesten Sinne) an eine untergeordnete
Schicht weitergereicht werden, wird gepriift, ob die einzusetzenden Ressourcen auf
der unteren Ebene vorhanden sind (Verfiigbarkeitspriifung). Dabei braucht diese
Prifung nur auf dem Genauigkeitsniveau durchgefiihrt zu werden, das fir die
Glaubwiirdigkeit dieser Information zur Weitergabe ausreicht. Vor einer konkreten
Realisierungsveranlassung auf der nachgeordneten Ebene kann wiederum eine

Verfiigbarkeitspriifung auf feinerer Datenebene durchgefiihrt werden.
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Nach erfolgreicher Verfiigbarkeitspriifung der Ressourcen (z.R. Retriebsmittel,
menschliche Arbeitsleistung, NC-Programme, Materialien) werden tckdaten fir die
untergeordnete Ebene definiert. Als solche Eckdaten kinnen Mengen, Zeiten,
Qualititen, Toleranzen usw. dienen, in denen sich die untergeordnete Schicht
bewegen muB. Die Menge der freigegebenen Auftrdge kann sich an differenzierten
iKriterien wie Terminen, Zeitrdumen, der Kapazit&tssituation (belastungsorientierte
Auftragsfreigabe) und auch der finzahl von Entscheidungsfreiheitsgraden aus-
richten. Bestehen in der nachgeordneten Schicht wichtige Entscheidungsprobleme
(z. B. Verschachtelungsprobleme zur Materialausnutzung), so ist die hie.flr zur
Verfiigung zu stellende Auftragsmenge gréBer zu setzen als bei Schichten ohne

solche Freiheitsgrade.

Zur Grundphilosophie des Schichtenmodells gehort, daB die untergeordnete Ebene
jeweils solange eigenverantwortliche Steuerungsfunktionen durchfiihren kann,
solange sie die von der hoheren Schicht erhaltenen Eckdaten nicht verletzt.
Insofern wird die untergeordnete Ebene von einer iibergeordneten Funktion jeweils

in der Rolle eines "Fremdlieferanten gesehen.

Mit der - Freigabe der so definierten Auftragsinformationen werden die
nachgeordneten Schichten mit den bendtigten Eingangsinformationen veréorgt.
Gleichzeitig kdnnen Informationen entstehen, die als Quittung oder Riickmelde-
daten fiir iibergeordnete Schichten von Bedeutung sind. Diese Daten werden als
"Rilckmeldungen" an den zweiten Informationsstrom, der von unten nach oben

verlduft, weitergegeben.

‘Hier werden zundchst Daten der untergeordneten Schicht UbernommenA und
w‘iederum hinsichtlich der Prioritdten Uberpriift. Diese Uberpriifung 16st die
benttigte zeitliche Steuerung der empfangenen Daten aus. Bei Ubernahme einer
Stdrungsmeldung, die ein sofortiges Eingreifen des Ubergeordneten Steuerungs-
mechanismus bedarf, wird z.B. eine Realtime-Verarbeitung gestartet, wahrend bei
einer routinemaBigen Ubernahme von Riickmeldeinformationen (z.B.
abgeschlossene Arbeitsgénge aus einem BDE-System) keine Realtime-Verarbeitung

erforderlich ist.

Die (ibernommenen Daten werden schichtspezifischen Statusiiberwachungen und

Soll-Ist-Vergleichen zugefiihrt.
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Die Daten werden vor der Weiterreichung an Ubergeordnete Schichten verdichtet
und fiir unterschiedliche iibergeordnete Prozesse aufbereitet. Beispielsweise konnen
Informationen aus einem Betriebsdatenerfassungssystem auf der Werksebene fir
Kostenrechnungsfunktionen der Werksebene, Lohnberechnungsfunktionen der
Werks- und Konzernebene und als Ist-Situation Grundlage der Fertigungssteuerung

der Bereichsebene sein.

Die ermitteiten Informationen werden als Riickmeldungen an {bergeordnete
Schichten freigegeben bzw. bei den fiir die gleiche Schicht interessanten Ist-Daten
an die Uberpriifungsfunktion des linken Informationsstroms gerichtet. Dadurch
werden die zwei senkrecht veriaufenden Informationsstréme innerhalb der Schicht
durch einen Informationskreislauf ergénzt. Insgesamt bildet die Verkniipfung der

Schichten ein System kaskadierter Regelkreise 16.

Der wesentliche Unterschied zwischen der gegenwirtigen Architektur und der hier
vorgeschlagenen besteht also darin, daB bei den gegenwértigen Systemen jede
Funktion wie Material- oder Zsitwirtschaft nur einmal und dabei auf einem
weitgehend einheitlichen Detaillierungsgrad durchgefﬁhrt wird und diese
Funktionen hintereinandergeschaltet sind.

Bei der hier vorgeschlagenen Hierarchie, die sich weitgehend nach dem Planungs-
zeitraum und dem Detaillierungsgrad ausrichtet, konnen dagegen auf jeder
Hierarchiestufe gieiche oder #hnliche Funktionen (z. B. der Material- und Zeit-
wirtschaft) ausgefihrt werden - nur eben auf einem unterschiedlichen
Detaillierungsgrad und fiir einen unterschiedlichen Auftragsbestand. v

Die vorgeschlagene Architektur fiir PPS-Systeme zeichnet sich weiter dadurch aus,
daB eine fortlaufende Problemverfeinerung bei gleichzeitiger Dezentralisierung,
d.h. Mengenteilung, durchgefiihrt wird. Hierdurch wird die Zunahme der Funktioris-

komplexitit durch Reduktion des Planungsvolumens auszugleichen versucht.

16) Vgl. Schiemenz, B., Regelungstheorie und Entscheidungsprozesse, in: Grochla,

E. (Hrsg.), Betriebswirtschaftliche Beitrdge zur Organisation und Automation,
Rd. 13, Wiesbaden 1972.
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4. Realisierung der neuen Architektur durch Steuerungsparameter, Aktions-

datenbanken und Triggerkonzepte

Nie Beziehungen zu den "lber- und untergeordneten" Schichten des Ansatzes
werden, wie ausfiihrlich begriindet wurde, durch Informationsbeziehungen bei
zeitlich abgestufter Aktualitdt hergestellt. Gleichzeitig kdnnen auch wes=ntliche
Planungsparameter, die ‘'von einer Uber- oder untergeordneten Schicht verlangt
werden, zur Verfiigung gestellt werden. Beispielsweise ist fir die
Materialdisposition  innerhalb  der Materialwirtschaft die Angabe des
durchschnittlichen AusschuBprozentsatzes, wis er von einem nachfolgenden
konkreten Zuschnittsoptimierungsverfahren realisiert wird, fiir die Disposition
ausreichend. Die Forderung einer strengen Simultanplanung von Beschaffung und
Zuschnittproblem  wére  zwar theoretisch  ableitbar, wiirde aber die
Beschaffungsebene kaum  beeinflussen, solange der  AusschuBprozentsatz
hinreichend stabil ist. Nur bei Ubergang zu einem neuen Optimierungsverfahren,
das die Planungsqualitit wesentlich &ndert, miiBte der Materialwirtschaft ein neuer
Durchschnittswert h’\itgeteilt werden. _

Durch die Verkniipfung der hierarchischen Planungéprobleme iber qut ausgew&hite
Parameter kdnnen auch unterschiedliche Planungsverfahren miteinander verbunden
werden, die bei einer strengen Simultanplanung, d.h. in einem einheitlichen

mathematischen Modell, nicht miteinander vereinbar wiren 1-7.

Purch die fortlaufende Auftragsfreigabe unter Einbeziehung von Verfiigbarkeits-
priifungen wird dem Grundgedanken einer "belastungsorientierten Auftrags-

freigabe" Rechnung getragen.

Neben dieser mehr inhaltlichen Verkniipfung der Planungsebenen stehen auch EDV-
technische Instrumente zur Realisierung des Informationsflusses bereit. Dies sind

insbesondere Aktionsdatenbanken und Triggerkonzepte.

17) Vgl. Karrenberg, R., Scheer, A.-W., Ableitung des kostenminimalen Einsatzes
von Aggregaten zur Vorbereitung der Optimierung simultaner Planungssysteme,
in: ZfB, 40. Jg. (1970), Heft 10, S. 689 ff.
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Unter Aktionsdatenbanken werden solche Datenbanken (Briefk3sten) verstanden,
die Ereignisse aufnehmen, um Mitarbeiter zu Weiterverarbeitungsfunktionen zu
veranlassen. Sogenannte Trigger rufen dabei automatisch Funktionen anderer
Programme auf ‘18. Derartige Aktionsdatenbanken und Trigger wurden bereits
frilhzeitig innerhalb von PPS-Systemen zur Verbindung unverbunden entwickelter

Teilmoduln eingesetzt (z.B. von dem System COPICS durch das System CORMES).

Im Rahmen der entwickelten neuen PPS-Architektur kdnnen Aktionsdatenbanken
zur Verbindung der unterschiedlichsten Schichten eingesetzt werden, indem
Anderungen einer Schicht, die Wirkungen in {iber- oder untergeordneten Schichten
auslBsen sollen, diesen Schichten {ber Aktionsdatenbanken verfligbar gemacht
werden (Voraussetzung dafiir ist natiiriich eine entsprechende Vernetzung der

Rechnerebenen).

Hierbei kdnnen nicht nur die Ereignisse selbst den entsprechenden Verarbeitungs-
funktionen zur Verfiigung gestellt werden, sondern es kann auch eine zeitliche
Steuerung durch entsprechende Parameter durchgefiihrt werden. Beispielsweise
kann von einem Trigger gepriift werden, ob ein Ereignis in einem anderen Bereich
eine sofortige Weiterverarbeitung erforderlich macht, oder abAer mit anderen
19 it

Hilfe von Aktionsdatenbanken und Triggerkonzepten sowie Data Dictionaries, in

weiteren Ereignissen in einer Batch-Funktion abgearbeitet werden kann

denen die in den einzelnen Hierarchiestufen verwalteten Daten beschrieben sind
und allen anderen Hierarchiestufen ebenfalls zur Verfiigung gsstellt werden, kdnnen
transparente Ablaufketten Uber alle Ebenen definiert und mit Hilfe einer Status-

verwaltung verfolgt werden.

18)\/91. Mertens, P., Industrielle Datenverarbeitung , Bd. 1, Administrations- und

Dispositionssysteme, 6. neu bearb. Aufl., Wiesbaden 1986.
19)\/c_:;l. Scheer, A.-W., Produktionsplanung auf der Grundlage einer Datenbank des
Fertigungsbereichs, Miinchen, Wien 1976;

Wittemann, N., Produktionsplanung mit verdichteten Daten, Berlin, Heidelberg,

New York, Tokyo 1985.




Reispielsweise ist es dadurcii moglich, nach einer Zeichnungs&nderung in einem
CAD-System zu Uberwachen, ob eins daraus notwendige Anderung der Stiickliste
von dem PPS-System auch tafsfchlich durchgefiihrt wird, und ob mit der
7eichnungsidnderung zusammeniingende Fertigungsauftrdge modifiziert werden.

Fin solches systemnahes Instrumentarium kann auch die Gestajtung neuer Ablauf-
ketten, wie sie vorn dem CIM-Konzept durch eine engere Verbindung von
technischen und betriebswirtschaftiichen Funktionen gefordert wird, Gbernehmen.
NDas hier nur skizzierte Konzept eines soichen CIM-Handlers wird gegenwartig am

Institut fiir Wirtschaftsinformatik (IWi) in Saarbriicken weiterentwickelt.
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