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Probleme der Produktionsplanung, insbesondere die Festlegung der Produktionsmen-
gen sowie die Produktionsdurchfiihrung sind zentrale Forschungsgebiete der Guten-
bergschule, wie sie besonders auch durch die Arbeiten von Jacob charakterisiert wer-
den (vgl. Jacob, H.: Produktionsplanung und Kostentheorie, in: Koch, H. (Hrsg.), Zur
Theorie der Unternehmung, Festschrift zum 65. Geburtstag von E. Gutenberg, Wies-
baden 1962).

Im folgenden Aufsatz werden zunichst einige Griinde fiir die Komplexitét der Pro-
duktionsplanungsprobleme herausgearbeitet. Danach wird der Losungsansatz der
Betriebswirtschaftslehre charakterisiert, der die Simultanplanung in den Mittelpunkt
stellt und dem EDV-orientierten Losungsweg von Softwaresystemen, die den Gedan-
ken der Datenintegration besonders betonen, gegeniibergestellt.

Mit dem Ansatz "koordinierter Planungsinseln" werden ein neues Entwurfsprinzip,
das auf dezentrale Organisationsstrukturen im Bereich der Produktionsplanung aus-
gerichtet ist, entwickelt und Moglichkeiten der Kombination betriebswirtschaftlicher
Optimierungsansitze und EDV-orientierter Losungswege diskutiert.

A. Ursachen der Komplexitit der Produktionsplanung

Wenn die Komplexitit eines Problemes gleichgesetzt wird mit dem Aufwand, den
der Mensch zu seiner Losung betreiben muB, so ergibt sich diese im Bereich der Pro-
duktionsplanung bei Industrieunternehmen einmal aus der Tatsache, daf} eine Viel-
zahl von Funktionen, die interdependent verbunden sind, die Produktionsplanung
ausmacht. Sie beginnen bei der Auftragsbearbeitung und fithren dann nach der Be-
darfsauflosung zur Beschaffung der aus den Endprodukten abgeleiteten Rohstoffbe-
darfen. Fiir eigengefertigte Teile schlieBen sich Fragen der Kapazititsbereitstellung
an. Mit der Auftragsfreigabe wird der Ubergang von einer mittelfristigen Planungs-
funktion zur kurzfristigen Produktionsdurchfiihrung beschritten, die aus der Ferti-
gungssteuerung und der Betriebsdatenerfassung besteht. Dabei miissen auch angren-
zende technische Fragen der Lager- und Transportsteuerung sowie der Qualititssi-
cherung einbezogen werden.

Die Interdependenzen zwischen den Funktionen werden dabei durch zwei Aspekte
ausgedriickt: Daten- und Entscheidungszusammenhinge. Unter Datenzusammenhang
wird verstanden, daf} eine Funktion auf Ergebnisdaten einer anderen Funktion auf-
baut oder daB} gleiche Daten von mehreren Funktionen zu ihrer Bearbeitung bendtigt
werden. Entscheidungszusammenhénge werden dadurch charakterisiert, daf die Ent-
scheidung in einer Funktion auch von Entscheidungen in einer anderen Funktion be-
einflut werden.

Ein zweites Charakteristikum fiir die Komplexitit ist die hohe Zahl der zu behan-
delnden Objekte, d. h. die hohe Zahl von Teilen (Endprodukte, Baugruppen, Einzel-
teile, Materialien), die in den meisten Industrieunternehmungen fiinf- oder




sechsstellige Zahlen umfaBt. Das gleiche gilt fiir die hohe Anzahl von Arbeitsplidnen,
Kapazititseinheiten usw.

Auch die zu beplanenden Objekte sind interdependent verbunden (z. B. die Teile
durch die Stﬁcklistenstruktur) so daB die Anderung eines Objektes (z. B. Auf-
tragséinderung eines Endproduktes) Auswirkungen auf andere Objekte besitzt
(Anderungen von Auftrigen der dem Endprodukt untergeordneten Baugruppen).

Die hohe Anzahl interdependenter Funktionen und die hohe Anzahl interdependenter
Planungsobjekte bilden somit die Ursachen fiir die hohe Komplexitit der Produkti-
onsplanung, wie dieses in Abbildung 1 durch die Fliche des Rechteckes ausgedriickt
ist. Die Komplexitit ist so hoch, daBl bisher keine praktikablen Ansitze bekannt sind,
die beide Dimensionen gleichzeitig und umfassend einbeziehen. Vielmehr versuchen
unterschiedliche Losungsansitze jeweils eine Dimension besonders intensiv zu be-
trachten, vernachldssigen dann aber i. d. R. Probleme, die aus der Einbeziehung der

anderen Dimension resultieren.
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Abb. 1 Interdependenzen innerhalb der Produktionsplanung




B. Losungsansitze zur Produktionsplanung

B.I Simultanplanung: Der Ansatz der Betriebswirtschaftslehre

Um die Interdependenzen zwischen den Funktionen der Produktionsplanung sowie
angrenzenden Bereichen erfassen zu konnen, sind von der Betriebswirtschaftslehre
umfangreiche Simultanmodelle entwickelt worden (vgl. z. B. Jacob, H. (Hrsg.): Indu-
striebetriebslehre, 3. Aufl., Wiesbaden 1986; Jacob, H.: Produktionsplanung und Ko-
stentheorie, a. a. O.). Viele der Ansitze basieren auf dem Gedanken der linearen Op-
timierung sowie bei Einbeziehung von ablaufplanerischen Gesichtspunkten, insbe-
sondere Reihenfolgeproblemen, unter Einbeziehung von gemischt ganzzahligen Lo-
sungsansitzen (vgl. Adam, D.: Simultane Ablauf- und Programmplanung bei Sorten-
fertigung mit ganzzahliger linearer Programmierung, in: ZfB, 33. Jg. (1963), Nr. 4, S.
233 - 245; Pressmar, D. B.: Zur optimalen Bestimmung einer nichtstationdren Los-
groBenpolitik unter Beriicksichtigung von Verzugsmengenkosten, in: ZfB, 47. Jg.
(1977), Nr. 10, S. 609 - 632). Sollen diese Modelle lediglich die Probleme der Pro-
duktionsplanung exakt beschreiben, so kann diese Aufgabe heute als weitgehend ge-
16st angesehen werden. Sollen sie dagegen zur Lsung realer Probleme herangezogen
werden, so ist auch zu diskutieren, ob die Modelle in geeigneter Zeit und mit vertret-
barem Aufwand 1osbar sind. Die Losbarkeit der Ansitze hingt insbesondere von der
ModellgroBe ab. Diese wird vornehmlich von der zweiten Komplexititsdimension
bestimmt. Wird zur Charakterisierung von Produktionsplanungsproblemen die Va-
riable Xy, ;; definiert, deren Indizes in Abbildung 2 erklért sind, so wird hierdurch
zum Ausdruck gebracht, wieviel Mengeneinheiten des Produktes z in Periode t nach
dem Arbeitsplan p mit dem Arbeitsgang s auf dem Aggregat i in der Intensitit j ge-
fertigt werden soll. Eine solche Variable kann als typisch fiir Modelle der Produkti-
onsplanung herausgegriffen werden, ohne daB damit alle moglichen funktionalen
Komplexititsaspekte bereits

tzps 1 | Auspragungen:
I— Intensitat 3 Stufen pro Maschine
Maschine 2 mégliche Zuordnungen pro Arbeitsgang
Arbeitsgang 7 pro Arbeitsplan
Arbeitsplan 2 pro Teil
Tell 20.000 Eigenfertigungsteile
Periode 12

12 X 20.000 X 2 X 7 X 2 X 3 = 20.160.000

Abb. 2 Entscheidungsvariable im Produktionsplanungsmodell




beriicksichtigt worden sind. Die in Abbildung 2 angegebenen Ausprigungen der In-
dizes fiir eine ebenfalls nicht ungewohnliche Praxissituation zeigt, dal die Anzahl
der Variablen eines solchen Modells leicht mehrere Millionen betragen kann. Dieses
gilt in gleicher Weise fiir die Nebenbedingungen eines solchen Modells.

So ist es nicht verwunderlich, dal die meisten Modellrechnungen in diesem Gebiet,
sofern sie in Forschungsarbeiten als Beispiele aufgefiihrt werden, kaum praktische
Reprisentanz besitzen. Die bekanntgewordenen realen Losungsansitze der Simultan-
planung im Produktionsbereich beziehen sich i. d. R. auf Branchen mit lediglich we-
nigen Endprodukten, so z. B. die Mineral6lindustrie. Die aber gerade im Bereich der
Betriebswirtschaftslehre vornehmlich behandelte stiickorientierte Fertigung des Ma-
schinenbaus mit hoher Produktkomplexitit, wird aber durch diese Ansitze kaum ab-
gedeckt, so da} die geringe Verbreitung der Modelle leicht zu erkléren ist.

Obwohl somit die betriebswirtschaftlichen Losungsansitze der Produktionsplanung
lediglich eine Dimension, die Funktionskomplexitit, in den Vordergrund stellen, bil-
den sie doch fiir die Erklarung der Funktionszusammenhinge eine wichtige Grund-
lage.

B.II (Daten-)integrierte Stufenplanung: Der EDV-orientierte An-
satz

Softwaresysteme zur Produktionsplanung und -steuerung (kurz PPS genannt) sind
seit liber 20 Jahren im praktischen Einsatz. Hierbei hat sich eine einheitliche Pla-
nungsphilosophie entwickelt (Scheer, A.-W.: Stand und Trends der computerge-
stiitzten Produktionsplanung und -steuerung (PPS) in der Bundesrepublik Deutsch-
land, in: ZfB, 53. Jg. (1983), Nr. 2, S. 138 - 155). Grundgedanke ist eine Sukzessiv-
planungskonzeption, die die einzelnen Funktionen der linken Seite aus Abbildung 1

umfassen.

Zur Reduktion der Komplexitit, wie sie in Abbildung 1 durch die Fliche des
Rechteckes charakterisiert ist, werden durch den Gedanken der Sukzessivplanung die
Entscheidungsinterdependenzen zwischen den Funktionen vernachlissigt. Es werden
vielmehr waagerechte Schnitte durch die Komplexititsfliche gelegt. Dieses wurde in
der Anfangszeit der EDV-Systeme durch den Begriff von Softwaremodulen fiir die
einzelnen waagerechten Funktionsscheiben auch verbal zum Ausdruck gebracht (vgl.
Abbildung 3). Stellten einzelne Softwarehduser lediglich ausgewihlte Module her
oder setzte ein Anwender Module von unterschiedlichen Softwareanbietern an, so be-
salen diese i. d. R. auch isolierte Datenbasen. Diese Dateninseln fiihrten dazu, daf
der Datenflufl zwischen den Funktionsmodulen nur schwer realisiert werden konnte.

Im Rahmen der Diskussion von integrierten Anwendungslosungen wurde dann eine
integrierte Datenbasis iiber alle Funktionen der Produktionsplanung und -steuerung




Produkte
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Abb. 3 Von Dateninseln zur integrierten Datenbasis

unter Einsatz von Datenverwaltungssystemen bzw. Datenbanksystemen entwickelt.
Eine solche (Daten-) integrierte PPS stellt heute weitgehend den fortschrittlichsten
Entwicklungsstand auf dem Gebiet der Produktionsplanung dar. Sie ist dadurch
gekennzeichnet, dafl Datendefinitionen z. B. iiber Auftrige oder Grunddaten wie
Stiicklisten und Arbeitspldne von allen Funktionen in gleicher Weise interpretiert
werden und Datendnderungen einer Funktion sofort anderen Funktionen, die diese
Daten benétigen, bekannt sind.

Durch die waagerechte Entwurfsrichtung wird jeweils eine Funktion fiir alle zu be-
planenden Objekte bereitgestellt; so gibt es z. B. lediglich ein Einkaufssystem fiir alle
fremdbezogenen Teile, unabhingig ob es Massenteile wie Schrauben oder komplexe
Teile wie Investititonsgiiter sind. Auch gibt es z. B. lediglich eine Bedarfsauflo-
sungsphilosophie, die ebenfalls iiber alle Produktarten eingesetzt wird. Kurz gesagt,
ein typisches integriertes Produktionsplanungs- und -steuerungssystem besteht aus
Funktionsmodulen mit einer hohen Funktionalitit beziiglich der zu beplanenden Ob-
jekte und einer einheitlichen Datenbasis.

Da Entscheidungsinterdependenzen zwischen den Funktionen nicht explizit beriick-
sichtigt werden, konnen durch dialogorientierte Systeme Abstimmvorginge zwischen
den Funktionen durch Einsatz des menschlichen Disponenten geldst werden, so daB
diese Problematik abgemildert wird.

Durch die intensive Beriicksichtigung der Mengenkomplexitit (zweite Dimension der
Abbildung 1) und teilweisen Beriicksichtigung der Funktionsinterdependenzen
(durch die Datenintegration) sind PPS-Systeme von einer insgesamt sehr hohen
Komplexitit, die der Fliche in Abbildung 1 recht nahe kommen. D. h. die zunichst
durch das Zerlegungsprinzip in Funktionsmodule erreichte Verringerung der Kom-
plexitit wird durch die Beriicksichtigung der Datenintegration fast wieder aufge-




hoben. Entsprechend hoch ist z. B. auch der Einfithrungsaufwand solcher um-
fassenden Losungen.

B.III Gegeniiberstellung der Ansitze

Ein Grund fiir die jeweils eingeschrinkte Sichtweise der dargestellten Losungskon-
zepte mag darin begriindet liegen, daB den Entwurfszielen keine umfassende Archi-
tektur des Problems zugrunde liegt. Eine Architektur bildet den Rahmen zu einer
vollstdndigen Problembeschreibung. Mit der vom Verfasser entwickelten Architektur
ARIS (vgl. Scheer, A.-W.: Architektur integrierter Informationssysteme - Grund-
lagen der Unternehmensmodellierung, Berlin et al. 1991; Scheer, A.-W.: Wirt-
schaftsinformatik - Informationssysteme im Industriebetrieb, 3. Aufl., Berlin et al.
1990) wird eine Problembeschreibung in die Komponenten: Funktionssicht, Organi-
sationssicht und Datensicht sowie ihrer Beziehungen zerlegt. In Abbildung 4 sind die
Eigenschaften der betriebswirtschaftlichen und EDV-orientierten Losungsansdtze
nach dieser Architektur zu einem Vergleich zusammengestellt.

BWL- EDVO
Modelle Sukzessivplanung

. . im wesentlichen zentral
Organisation - einige wenige Ansitze zentral/Trend dezentral
fiir hierarchische Planung | fUr Steuerung

Daten (Produkte)

Mengenprobleme nicht beachtet beachtet
Interdependenzen
Entscheidung gut beachtet ohne Algorithmen
Daten nicht beachtet durch besondere
Datenorganisation
(Stiicklistenprozessor)
Funktionen
Menge (umfassend) keine Struktur Gesamtkonzept
Interdependenzen
Entscheidung gut beachtet wenig/interaktiv
Daten nicht beachtet durch gemeinsame

Datenbanken

Abb. 4 Gegeniiberstellung betriebswirtschaftlicher und EDV-orientierter
Losungsansitze




C. Koordinierte Planungsinseln: Ein neues Entwurfsprinzip

C.I Gesnderte Anforderungen an die Produktionsplanung

Gegenwirtig wird die Organisationsstruktur von Industriebetrieben auf vielen Ebe-
nen heftig diskutiert. Beziiglich der Organisationsformen komplexer Unternehmun-
gen besteht ein Trend zur Spartenorganisation, d. h. Unternehmenskomplexe zerlegen
sich in selbstindige Unternehmungen, die jeweils fiir eine bestimmte Produktsparte
zustindig sind. Damit wird von dem funktionalen Organisationsprinzip abgewichen
und zu einer stirkeren objektorientierten Gliederungsform iibergegangen. Eine Ursa-
che fiir die Anderung des Organisationsprinzips besteht darin, daB in kleineren Ein-
heiten, die fiir ein eingegrenztes Spektrum von Objekten zustindig sind, eine ganz-
heitlichere Bearbeitungsform der Funktionen moglich ist. Dieses wird auch durch den
Begriff einer prozeBorientierten Organisationsform zum Ausdruck gebracht, d. h. es
steht die Organisation von Unternechmensprozessen wie Auftragsabwicklung oder
Produktentwicklung im Vordergrund und nicht die Organisation einer einzelnen
Funktion iiber ein vielfiltiges Objektspektrum.

Im Bereich der Fertigung wird diese Entwicklung durch Begriffe wie Fertigungsin-
seln, flexible Fertigungssysteme oder Bearbeitungszentren zum Ausdruck gebracht.
Kennzeichen einer Fertigungsinsel ist, daB eine Familie dhnlicher Produkte ganzheit-
lich in einem Bereich, dessen Aggregate nach dem Produktionsfluf organisiert sind,
gefertigt werde. Hierdurch wird eine Beschleunigung der Durchlaufzeit erreicht, die
aber gegeniiber einem funktionsorientierten Werkstattprinzip mit einem erhShten
Kapitaleinsatz fiir nicht ausgelastete Kapazititseinheiten erkauft werden mub.

Der ProzeBkettengedanke wird nicht nur innerhalb eines Unternehmens verfolgt,
sondern auch zunehmend iiber Unternehmungseinheiten hinweg bis hin zu branchen-
iibergreifenden Losungen. Dieses betrifft insbesondere die Zusammenarbeit zwischen
Kunden und Lieferanten bei sogenannten Just-in-Time-Beziehungen. Dieses bedeu-
tet, daB kurzfristige Abrufe fiir von Lieferanten benétigten Komponenten zeitnah aus
der Montagesteuerung erfolgen, so daB Funktionen der Materialwirtschaft auf die
Ebene der Fertigungssteuerung angesiedelt werden. Allgemein gesprochen werden
somit Funktionen der mittelfristigen Produktionsplanung auf die Ebene der Produkti-
onssteuerung verlagert.

Das Fertigungsinselprinzip ist bereits in der Praxis bei vielen Unternehmen in der
Diskussion oder bereits eingefiihrt. Fiir die Funktionen der Produktionsplanung und
-steuerung bedeutet dieses, da fiir die dezentrale Einheit Fertigungsinsel eine hohe
Funktionalitidt beziiglich unterschiedlicher Funktionen bereitgestellt werden muf,
aber lediglich fiir die in der Fertigungsinsel bearbeiteten Objekte. Der erhdhten
Komplexitit beziiglich der Funktionsvielfalt wird somit durch eine Verringerung der
zu beplanenden Objekte entgegengewirkt, wie esin Abbildung 5 schematisch darge-
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Abb. 5 Komplexititsreduktion durch koordinierte Planungsinseln

stellt ist. Die zu integrierenden Funktionen umfassen z. B. Fertigungssteuerung,
Qualititssicherung, Lagersteuerung, Transportsteuerung, DNC-Betrieb und Instand-
haltung. Da sich eine Fertigungsinsel immer auf die Fertigung eines Teileausschnitts
bezieht, die unterschiedlichen Teilespektren aber durch Montagezusammenhinge zu
groBeren Produkteinheiten zusammengefiigt werden, konnen zwischen den Inseln
Interdependenzen bestehen. In gleicher Weise konnen auch Zusammenhinge zwi-
schen den Inseln durch die gemeinsame Nutzung von (teuren) Produktionsanlagen
bestehen. Derartige Verflechtungen miissen deshalb durch eine Koordinationsebene
einbezogen werden, die logisch den einzelnen Inseln iibergeordnet ist. Ein solches
Entwurfsprinzip wird bereits von Fertigungssteuerungssystemen beriicksichtigt (vgl.
IDS Prof. Scheer GmbH (Hrsg.): Dezentrale Fertigungssteuerung: Der intelligente
Leitstand FI-2, 1990; IDS Prof. Scheer GmbH (Hrsg.): FI-2 Benutzerhandbuch
1991).

C.II Generalisiertes Entwurfsprinzip der koordinierten Pla-
nungsinseln

Das fir die Fertigungsinsel beispielhaft erwihnte Vorgehen wird nun auf den ge-
samten Bereich der Produktionsplanung und -steuerung iibertragen. Durch eine pro-
zeforientierte Organisation wird der Produktionsdurchlauf in den vorgeschalteten
Bereichen der Auftrags-, Material- und Zeitplanung beschleunigt, wenn dagegen
weiterhin funktionsorientierte Organisationsprinzipien mit hoher Arbeitsteilung und
damit geringer ProzeBorientierung verfolgt werden, so wiirde die Gesamteffizienz
kaum ansteigen. Aus diesem Grunde wird vorgeschlagen, auch fiir die der Fertigung
vorgeschalteten  mittelfristigen  Funktionen eine stirkere objektorientierte




Gliederungsform bei gleichzeitig hoherer Funktionsintegration durchzufiihren. Dieses
bedeutet konkret, dafl in einer Logistikinsel fiir ein bestimmtes Produktspektrum
Auftragsannahme, Material- und Zeitwirtschaft funktionsintegriert bearbeitet werden.
Dabei wird dem Prinzip gefolgt, die einzelnen Inseln so zu bilden, daB in ihnen hohe
Interdependenzen bestehen, wihrend zwischen den einzelnen Inseln lediglich eine
lockere Kopplung besteht.

Auch hier diirfen aber die noch vorhandenen Verbindungen zwischen den Objekt-
klassen nicht vernachldssigt werden, sondern durch Koordinationsfunktionen erfaft
werden.

Das entwickelte Prinzip ist in Abbildung 6 fiir das Y-CIM-Modell dargestellt. Neben
der Aufteilung der Produktionsplanung und -steuerung sind auch die technischen
Produktentwicklungsfunktionen nach dem gleichen Prinzip geordnet, um hier Ten-
denzen wie Simultaneous Engineering oder Concurrent Engineering einbeziehen zu
konnen.

Grunddaten A
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Materialwirtschaft
K Logistik
Zeitwirtschaft \ Log'su\\g’s'
‘ Freigabe
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: FST - CAM - Koordination :
_ | | I ] 1 |
Fertigungssteuerung | | CNC/DNC
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Instandhaltung } : Transport
Qualitatssicherung I_ _I Montage

Fertigungsinsel B

Fertigungsinsel A

Abb. 6 Koordinierte Planungsinseln im Y-CIM-Modell
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C.III Beitrag der Informationstechnik zur Unterstiitzung des ent-
wickelten Entwurfsprinzips

Das Entwurfsprinzip koordinierter Planungsinseln wird durch neue Entwicklungen
der Informationstechnik verstirkt. Dieser Effekt ist besonders hervorzuheben, da der
Einsatz der Informationstechnik das wichtigste Werkzeug zur Unterstiitzung von Or-
ganisationen ist. Ergeben sich somit in beiden Gebieten gleiche Trends, so unterstiit-
zen sie sich gegenseitig und beschleunigen ihre Umsetzungsmdglichkeit in die Re-
alitit.

Client-Server-Architekturen bedeuten, daB eine Funktionsaufteilung innerhalb von
Rechnernetzen in der Form durchgefiihrt wird, daB Server bestimmte Dienste wie
Datenverwaltung oder Programmausfiihrung den Kunden (Clients) zur Verfiigung
stehen. Der wesentliche Vorteil besteht darin, da8 konkurrierende Bearbeitungsfunk-
tionen entkoppelt werden und z. B. fiir die Datenprisentation aufwendige Benutzer-
schnittstellen zur Verfiigung gestellt werden konnen, die mit den auf die Auswertung
bezogenen Kapazititen nicht konkurrieren. Eine Client-Server-Architektur kann so-
mit das Entwurfsprinzip von koordinierten Inseln unterstiitzen, indem z. B. die fiir
alle Inseln gemeinsamen Daten von einem einheitlichen Datenserver verwaltet wer-
den, um somit auch die zwischen den Inseln bestehenden Dateninterdependenzen er-
fassen zu konnen.

Neben der Client-Server-Architektur als eine Form verteilter Datenverarbeitung un-
terstiitzen auch Techniken wie verteilte Datenbanksysteme oder Blackboard-Archi-
tekturen in dhnlicher Form das Entwurfsprinzip.

Der Trend zu einer hoheren Standardisierung von Hardware, Netzwerken, Betriebs-
systemen, Datenbanksystemen usw. erleichtert die Verbindung unterschiedlicher
Teilsysteme. Dieses bedeutet, dal dezentrale Inseln mit unterschiedlichen, speziell
auf ihre Funktionalitit ausgerichteten Systemen arbeiten konnen, diese gleichzeitig
aber mit dem Koordinationsmechanismus verbunden werden konnen.

Eine dritte Entwicklung der Informationstechnik unterstiitzt auch den Fachentwurf
vernetzter dezentraler Einheiten. Sogenannte objektorientierte Ansitze basieren auf
dem Klassenbegriff und haben als weitere wichtige Eigenschaft den Vererbungsme-
chanismus. In einer Klasse werden dhnliche Objekte zusammengefafit. Daraus kon-
nen Subklassen gebildet werden.

Beziiglich des entwickelten Entwurfskonzeptes vernetzter Planungsinseln bedeutet
dieses, daB in einer Oberklasse zunichst alle zu beplanenden Objekte definiert wer-
den. Hierbei werden generelle Attribute und fiir alle Objekte dieser Klasse giiltige
Funktionen zugeordnet (vgl. Abbildung 7). Teilmengen dieser Objekte konnen dage-
gen in eigenen Subklassen definiert werden. Dabei werden die Eigenschaften
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Abb. 7 Klassenhierarchie im Entwurfskonzept koordinierter Planungsinseln

einer iibergeordneten Klasse zunichst auf die untergeordnete Klasse vererbt. Den
Subklassen werden weitere spezialisierte Funktionen und Attribute zugeordnet, die
entweder als Ergiinzung zu den bereits allgemein definierten hinzukommen oder aber
diese iiberschreiben.

Mit diesem Entwurfsprinzip konnen somit beide Richtungen: Ausnutzung von Syn-
ergieeffekten zwischen Objekten bei gleichzeitiger intensiverer Betrachtung von
Funktionen innerhalb spezialisierter Objektklassen, vereint werden.

D. Renaissance der Simultanplanung?

Das entwickelte Entwurfsprinzip vernetzter Planungsinseln kann auch eine Moglich-
keit zum verstirkten Einsatz von Simultanplanungsansitzen, wie sie im Rahmen der
Betriebswirtschaftslehre entwickelt worden sind, bedeuten.

Durch das Ziel einer stirkeren Prozefibetrachtung und damit ganzheitlicheren Pro-
zeBbearbeitung riicken die Funktionsinterdependenzen stirker in den Vordergrund.
Diese konnen in Simultanplanungsansitzen umfassend abgebildet werden, wenn die
zur Verfligung stehenden Algorithmen auch das Mengenproblem in den Griff be-
kommen. Durch die mit dem Entwurfsprinzip verbundene Segmentierung der Ob-
jekte wird dabei die Mengenproblematik verringert. Dieses bedeutet, daB innerhalb
von Planungsinseln verstirkt Simultanansitze eingesetzt werden konnen. Die iiber
die Inseln angesiedelte Koordinierungsebene muB dabei lediglich Konflikte zwischen
den Inseln beheben. Dieses fiihrt zu hierarchischen Planungsansitzen, wie sie bereits
friih als erste Ideen vorgestellt wurden (vgl. Hax, A. C., Golovin, J. J.: Hierarchical
Production Planning Systems, in: Hax, A. C. (Hrsg.), Studies in Operations Mana-
gement, Amsterdam u. a. 1978, S. 400 - 428) und erst in neuerer Zeit wieder verstirkt
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aufgenommen worden sind (vgl. Scheer, A.-W.: Neue Architekturen fiir PPS-Sy-
steme, in: Scheer, A.-W. (Hrsg.), Fertigungssteuerung, Expertenwissen fiir die Pra-
xis, Miinchen, Wien 1991; Scheer, A.-W.: CIM (Computer Integrated Manufactu-
ring) - Der computergesteuerte Industriebetrieb, 4. Aufl., Berlin et al. 1990; Kistner,
K.-P., Steven-Switalski, M.: Zur Entwicklung einer Theorie der hierarchischen Pro-
duktionsplanung, in: Zipfel, G. (Hrsg.), Neuere Konzepte der Produktionsplanung
und -steuerung, Linz 1989, S. 1 - 28).
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