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Zusammenfassung: In den letzten Jahren ist das Angebot an leistungsfihigen
Produktionsplanungs- und -steuerungs-Softwaresystemen, die insbesondere fiir
Klein- und Mittelbetriebe (K+M-Betriebe) geeignet sind, stiindig gestiegen.

Nachstehender Artikel stellt eine Softwareiibersicht von in Osterreich erhiltli-
chen PPS-PC-Programmsystemen vor. Trotz eingeschrinkter organisatorischer
Randbedingungen und teilweise funktional beschrinkter PPS-Umfinge bieten
PPS-PC-Systeme enorme Rationalisierungsmoglichkeiten fiir K+M-Betriebe.
Alleine durch die Strukturierung des Datengeriistes einer Unternehmung, wel-

che zum Teil erstmalig durchgefiihrt wird, und auch durch eine erzielbare Transparenz in der Auftrags- und Ablauforgani-
sation konnen ausreichende Produktivititssteigerungen im Zuge der Reorganisation erreicht werden. Eine schrittweise
Einfiihrung dieser modular aufgebauten PPS-PC-Systeme ermoglicht es zudem, organisatorische und EDV-miBige Abliu-
fe systematisch zusammenwachsen zu lassen.

1. Situation der AV in Klein-
und Mittelbetrieben

Die Problembereiche der Mitarbeiter,
die mit der Auswahl von Organisations-
hilfsmittel fiir die Produktionsplanung
und -steuerung (PPS) betraut sind, treten
duBerst vielfaltig in Erscheinung. Es be-
ginnt damit, daB keine ausreichende Per-
sonalkapazitit fiir eine systematische Be-
triebsanalyse  (Ist-Zustandserfassung)
und fiir eine PPS-Auswahl — mit Hilfe ei-
nes detaillierten Pflichtenheftes — be-
reitgestellt werden kann. Diese zielge-
richtete Durchfiihrung unterbleibt auch
oftmals wegen der fehlenden Orientie-
rung in der Fiille der offenen Sachfragen
im Zuge der Reorganisation. Siegriinden
darin, daB die zu betrachtenden Systeme
komplex sind, eine Vielzahl von PPS-
Leistungs- und Bewertungsmerkmai@n
zu beriicksichtigen sind und eine verwir-
rende Vielfalt von PPS-Systemalternati-
venam Markt angeboten wird. Probleme
bereitez erfahrungsgemal iiberhaupt ein-
mal die Definition der eigenen Zielvor-
stellungen und der umfassenden Anfor-
derungen an ein PPS-System und dies
dann noch im «PPS-EDV-Chinesisch»
der verschiedenen Anbieter prizise zu
formulieren.

Und es endet damit, daB vielfach die or-
ganisatorischen und fachlichen Kompe-
tenzen der betrauten Mitarbeiter zu sehr
eingeschrinkt sind, um eine umfassende
— in die Informationslandschaft der Un-
ternehmung eingebettete — PPS-Sy-
stemlosung ohne Zuhilfenahme von ex-
terner Beratungskapazitit zu konzipie-
ren. Die Entscheidung fiir ein PPS-Sy-
stem fillt somit nicht selten auf einer we-
nig abgesicherten Basis, aufgrund von
mehr oder weniger zufilligen und unvoll-
standigen Einzeleindriicken. [1]
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Vielfiltige Griinde, die eine rechnerun-

terstiitzte PPS-Ablauforganisation verzo-

gern bzw. verhindern sind:

® Schwachstellen in der Aufbau- und
Ablauforganisation

® Die Fragestellung, ob das PPS-Sy-
stem alle betrieblich notwendigen

Produktionsfaktoren genau genug

plant und ob das PPS-System mit

wirksamen Regelungsfunktionen ver-
sehen ist.
® Entscheidungsunsicherheit in der

Einfiihrungsphase wegen ablauforga-

nisatorischer Unzuldnglichkeiten

(Chaos) und einer mangelnden Daten-

qualitit, wie

— exponentiell ansteigende Diskre-
panz des Planungslaufes zur be-
trieblichen Realitidt (Soll/Ist-Zu-
stand)

— geringe Aktualitit der Fertigungs-
unterlagen (falsche Vorgabezeiten,
Identnummern und eine unzurei-
chende Planungsgenauigkeit)

— ungenaue oder iiberhaupt nicht
durchgefiihrte Termin- und Zeit-
rickmeldungen

— sonstige Komplikationen bei der
Einfiihrung

2. Gliederung bzw.
Erliduterung der Kriterien und
gemeinsamen Merkmale der
untersuchten PPS-Systeme

Die Gliederung der Merkmale in allge-
meine Merkmale, wie etwa Systemspezi-
fikationen (Datenbank, Parameterdatei)
und Integration des Systems in das infor-
mationstechnische Netz einer Unterneh-
mung (Schnittstellendefinition) einer-
seits und die Diskussion der wesentli-
chen anwendungsspezifischen PPS-
Merkmale andererseits, bilden die

Grundlage fiir eine Grobanalyse der an-
gebotenen PPS-Systeme.

2.1. Allgemeine Merkmale

Die in Abbildung 1 und 2 untersuchten

PPS-Systeme haben zum groften Teil fol-

gende Merkmale gemeinsam, weshalb

diese Merkmale in der Ubersicht nicht

mehr explizit angefiihrt werden:

— Branchenart: Fertigungsindustrie

— Betriebstyp: Einzelfertigung und /
oder Serienfertigung

— Hardware: IBM-kompatible Perso-
nal-Computer mit minimalem Ar-
beitsspeicher von 640 kB und Massen-
speicher von 20 MB (auler Systeme
15/17/18/19/21/22 welche auf Worksta-
tions z.B. MicroVAX, HP3000 etc.
mit entsprechenden Betriebssystemen
lauffahig sind)

— Betriebssystem: MS-DOS in der je-
weils erforderlichen Version

— Netzwerksfahigkeit: lauffahig unter
Novell-Netware bzw. Token-Ring

— Bedienungskomfort: Modularer Soft-
wareaufbau (zur Erleichterung der
PPS-Einfithrung), Meniitechnik und
teilweise direktes Anwihlen von Mo-
dulen

— Online-Dialogverarbeitung:  Viele
Systeme bieten z.B. bereits die Mog-
lichkeit an, nach der Fertigungsauf-
tragsbildung im Dialog eine Stiickli-
stenauflosung mit sofortiger Verfiig-
barkeitskontrolle, verbunden mit ei-
ner Materialreservierung und Kapazi-
titsbelegung, durchzufiihren. Trotz-
dem sind flexible Reaktionen auf ver-
anderte Situationen, wie etwa eine so-
fortige kundenauftragsbezogene Ter-
mindnderung iiber alle Strukturstufen
und Fertigungsauftrige, aber auf-
grund der Starrheit und des einge-
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schrinkten Funktionsumfanges vieler
Systeme kaum moglich.

— Eine in Grenzen konfigurierbare Da-
tenausgabe, wie etwa Listings, Werk-
stattpapiere, Bildschirmgestaltung

— Stammdatenverwaltung: Alle fiir die
jeweiligen PPS-Softwaresysteme er-
forderlichen Stammdaten, wie Teile-,
Stiicklisten-, Arbeitsplan-, Kosten-
stellenstamm, sind entsprechend den
Anforderungen neuerer Softwarekon-
zepte aufbereitet und gegliedert. Dies
bedeutet jedoch nicht, daB die jeweili-
gen betriebsnotwendigen Stammda-
tenumfinge durch alle Systeme glei-
chermaBlen abgedeckt werden kon-
nen.

Da es sich bei PPS-PC-Anwendungen

um unternehmungsspezifisch anpafibare

Standardaufgaben handelt, sollten PC-

Software-Programme iiber komfortable

Anpassungshilfsmittel verfiigen (Mas-

kengenerator, Listgenerator, individuell

definierbare Selektionsfelder, frei defi-
nierbare  Input-/Output-Dateien  fiir

Stamm- und Bewegungsdaten etc.). Bei

den angebotenen Systemen werden diese

Anforderungen leider aber vielfach un-

geniigend bzw. nicht erfiillt.

2.2. Anwendungsspezifische Merk-
male

Definition des PPS-Systems: Als
Produktionsplanungs- und -steuerungs-
system wird ein computerunterstiitztes
System zur mengen-, termin- und kapazi-
titsgerechten Planung, Veranlassung und
Uberwachung der Produktionsablaufe
bezeichnet.[2] PPS-Systeme sollten so-
mit die gesamte technische Auftragsab-
wicklung — von der Angebotserstellung
bis hin zum Versand — unterstiitzen und
beriihren die betrieblichen Abteilungen
Konstruktion, Arbeitsvorbereitung, Ver-
trieb, Einkauf, Teilefertigung, Montage,
Ersatzteilwesen und Versand. Das heifit,
neben den PPS-Funktionen im engeren
Sinn  wie Produktionsprogrammpla-
nung, Materialbedarfsermittlung und
Beschaffungsrechnung, Termin- und Ka-
pazititsplanung, Auftragsveranlassung
(Fertigungsauftragsfreigabe) und -iiber-
wachung sind dem PPS-Bereich auch die
Funktionsbereiche Kundenauftrags- und
Angebotsverarbeitung, Bestandsfiihrung
und das Bestellwesen zuzuordnen. Die
PPS-PC-Systeme bieten jedoch im Sinne
eines solchermaBen umfassend definier-
ten PPS-Systems nur zum Teil eine wir-
kungsvolle Unterstiitzung. Vor allem die
Funktionsbereiche Produktionspro-
grammplanung, Kapazititsfeinplanung,
Auftragsveranlassung mit einer Feinter-
minplanung und -steuerung und eine
durchgingige retrograde Auftragsiiber-
wachung bis hin zum jeweiligen Kunden-
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Abb. 1: Die PPS-Marktiibersicht beruht auf Herstellerangaben und auf einer subjektiven Beurteilung dieser
Programmsysteme durch den Autor — vorhandene PPS-Funktionen sind in der Tabelle mit »*« bzw. entspre-
chenden Kurzzeichen gekennzeichnet -, weshalb fiir die Vollstindigkeit dieser Daten keine Garantie iiber-
nommen werden kann. Eine Ubersicht iiber die Anbieteradressen der untersuchten PPS-Systeme kann bei

der Redaktion kostenlos angefordert werden.

auftrag werden nur in eingeschrianktem
AusmaB bzw. zum Teil iiberhaupt nicht
unterstiitzt. Trotzdem sind die angebote-
nen Systeme jedoch in der Lage, eine gu-
te Hilfestellung zur Reduktion der
Durchlaufzeit und der Werkstattbestiinde
sowie zur Ermittlung einer verniinftigen
Auslastung der Produktionsanlagen zu
geben. Zudem konnen von diesen Syste-
men eine Fritherkennung von kritischen
Teilen («Fehlteilen»), eine Verbesserung
der Termintreue und eine Verringerung
von Dispositionsfehlern sowie bei man-
chen Systemen — ein zum Teil nahtloser
Informationsflu vom Kundenauftrag bis
zum fertigen Endprodukt — erwartet
werden.

3. Auswahlkriterien fiir ein
leistungsfihiges PPS-System

3.1. Der Kostenrahmen

Der in Abbildung 1 dargestellte Kosten-
rahmen fiir Standardsoftware liegt zwi-
schen 100.000,— bis 700.000,— &S je
nach Modulausstattung. Der vielfach
verbreiteten Meinung einer kurzen
Amortisationsmoglichkeit binnen 2 Jah-
renstehen aber die miteiner PPS-Einfiih-
rung verbundenen zumeist ebenso hohen
Kosten fiir Implementierung, Ablaufor-
ganisation, Schulung, Projektmanage-
ment und externe Beratung entgegen.[3]
Diese realistischen Investitionssummen
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Abb. 2: Ubersicht iiber Anbieter von PPS-Stnadard-Software auf PC- bzw. Micro-Computer-Basis — Teil 2 [9].
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lassen neben den in Kapitel 1 genannten
Problembereichen manchen Kleinbe-
trieb vor einer PPS-Implementierung zu-
riickschrecken.

3.2. Hardware und Software-Konzept
Wie die betriebliche Praxis zeigt, stoft
die tigliche Arbeit mit einer unter Punkt
2.2. definierten «Klein-PPS-Konfigura-
tion» recht bald an die Grenzen der Be-
nutzerakzeptanz. Ein Beispiel hierzu:
Ein Kapazititsterminierung fir 10 bis 20
Fertigungsauftrige erfordert mit einer
unter Punkt 2.1 beschriebenen Hardwa-
re-Konfiguration und eventuell bei An-
schluB mehrerer vernetzter PC’s — trotz
Dialogverarbeitung — eine Wartezeit von
etwa zwei Minuten und enttiduscht somit
jeden Benutzer. Diese duBerst hohe Per-
formancezeit und das ungeniigende Ant-
wortzeitverhalten bei groBeren Arbeits-
volumen kann dadurch behoben werden,
daB bereits bei der Gestaltung und Aus-
wahl des PPS-Systems moglichst auf die
Verwendung einer 80386- Prozessoren-
Hardwaretechnik [4] oder einer lei-
stungsfihigen Workstation  geachtet
wird.

Weiters ist, hervorgerufen durch die Be-
deutung einer PPS-Datenintegration, ei-
ne flexible Systemarchitektur [wenn
moglich eine NFR(non-first-normal
form relations)-Datenbank] wegen deren
Anderbarkeit und hohen Auskunftsfiahig-
keit gegeniiber starren Netzwerk-Daten-
modellen der traditionellen PPS-Syste-
me vorzuziehen. Denn gerade fiir ein
PPS-System werden zur Verarbeitung
der Strukturen von Stiickliste oder Netz-
pldnen mehrwertige Felder — mit denen
Uber- oder Unterordnungen gebildet
werden konnen — bendtigt, aber auch
aus Performance- und Datenspeichungs-
griinden sollte dies beriicksichtigt wer-
den, um eine moglichst effiziente Bear-
beitung von Stiicklisten zu ermoglichen.

3.3. Leistungsfihigkeit der einzelnen
PPS-Funktionen

Die in der Softwareiibersicht als vorhan-
den (*) angekreuzten PPS-Teilfunktionen
sind teilweise durchaus kritisch zu be-
trachten, da-sich hinter der reinen Be-
zeichnung der Funktion eine unter-
schiedliche Merkmalsausprigung von
PPS-PC- Systemen im Vergleich zu gro-
Ben PPS-Systemen verbergenkann. (z.B.
Berechnung der Vorlaufzeit: Fiithren der
Vorlaufzeit als feststehender Wert im Tei-
lestamm versus Berechnung der Vorlauf-
zeit mit Stiickliste und Arbeitsplan)

34. Hilfestellung bei der PPS-Auswahl
Eine «grobe» [5] PPS-Softwareiibersicht
wie sie in diesem Artikel vorgestellt
wird, kann nur als erste Hilfestellung und

Orientierung zu Beginn einer PPS-Ein-
filhrungs- und Auswahlphase angesehen
werden. Eine weiterfilhrende Unterstiit-
zung bei der PPS-Auswahl konnen fol-
gende rechnergestiitzten PPS-Nutzwert-
analysen (auf Basis wesentlich detaillier-
terer PPS-Beurteilungskriterien und si-
tuationsspezifischer ~ Unternehmungs-
merkmale) zum Teil im Rahmen von Be-
ratungspaketen bieten:

— BAPSY (Bewertung und Auswahl von
PPS-SYstemen) ermoglicht eine be-
triebsindividuelle Leistungsbewer-
tung von 80 PPS-Standardsystemen
anhand von 200 Beurteilungskriterien
mit jeweils bis zu 5 Auspriagungsstu-
fen [6]

— Rechnergestiitztes PPS-Auswahlsy-
stem auf PC-Diskette: Grobauswahl
aus 100 PPS-Systemen anhand von bis
zu 700 Beurteilungskriterien [7]

Auf Basis eigener Software-Recherchen,

Marktiibersichten,  Nutzwertanalysen

oder durch Zuhilfenahme von externer

Beraterleistung sollte danach eine PPS-

Feinauswahl und Systementscheidung

mit den in der Literatur [8] ausfiihrlich

erlduterten Hilfsmitteln und Werkzeugen
vorgenommen werden.
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