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Integration von PPS in CIM-Konzepte

ritig.

Werner LEODOLTER, Dipl.-Ing., Jahrgang 1957

Studium der Elektrotechnik an der TU Graz mit den Schwerpunk-
ten Wirtschaftsingenieurwesen und elektrische Energieversor-
gung. Seit 1982 in der VOEST-Alpine AG in Leoben als Anwen-
dungsberater fiir EDV-gestiitzte PPS-Systeme fiir Mittelbetriebe

Produktverantwortlicher PSsystem (PPS-System, entwickelt von
PS Systemtechnik, Bremen), verantwortliche Mitwirkung an der
Integration von PPS, CAD und CAM-Systemen.

»Ja, PPS haben wir schon im Hause, aber als Insel«!
Solche und ihnliche Aussagen hort man in Fachgespriichen mit Managern von Fertigungs-
betrieben, die EDV-gestiitzte PPS (Produktionsplanung und -steuerung) einsetzen, immer

wieder.

Diese Aussagen zeigen bereits, dal die EDV-Durchdringung im Bereich der Auftrags-
abwicklung und bei PPS-Systemen am weitesten fortgeschritten ist, sodaB hiufig von die-
sen Losungen ausgehend unternehmensspezifische CIM-Konzepte entwickelt werden.
Welche Voraussetzungen ein CIM-taugliches PPS-System erfiillen soll, wie es im CIM-Ver-
bund eingebettet ist und wie der Stand der Technik, die Realisierungserfahrungen und die
zukiinftigen Entwicklungen aussehen, beschreiben die folgenden Ausfithrungen.

1. Schneller, flexibler,
kostengiinstiger durch CIM —
ein Beitrag zur Steigerung der
Wettbewerbsfihigkeit

Charakteristisch fiir die heutige Wettbewerbs-
situation ist eine Schrumpfung vieler Markt-
segmente mit zunehmendem Preis-/Kosten-
druck, einer stirkeren Individualisierung der
Bediirfnisse, kiirzer werdenden Lieferfristen
und einer Verkiirzung der Produktlebenszy-
klen in zahlreichen Branchen. Im besonderen
MaBe sind davon Betriebe mit auftragsbezo-
gener Fertigung und Mischfertigung betrof-
fen, wie sie in der Osterreichischen mittelstan-
dischen Industriestruktur besonders héufig
anzutreffen sind.

Ausgelost durch diese Entwicklungen ist der
Produktionsbereich zu einem entscheidenden
Wettbewerbsfaktor der Unternehmen gewor-
den. Als Losungsansatz fiir die Neugestaltung
von Strukturen und Ablaufen steht die compu-

Auftragseingang

® Schneller

® Flexibler

* Kosten-
glinstiger

Auslieferung

Schneller Material- u. Informationsfluf
erfordert Investitionen in
Hard Automation — Transporteinrichtungen etc.
EDV — Computer, Software
Organisation — Organisationsentwicklung

terintegrierte Fertigung (CIM) im Mittel-
punkt der Diskussion.

In Abb..1 ist dargestellt, daB es eine entschei-
dende Forderung an CIM ist, den Material-
fluB zwischen Auftragseingang und Ausliefe-
rung so zu gestalten, daB kostengiinstigere

Produkte schneller und flexibler, also markt-
gerechter erstellt werden konnen.

Dazu sind Investitionen in

® Hard Automation

* EDV (Rechner, Netze, Software)

® Organisationsentwicklung

erforderlich.

2. PPS als
Kristallisationspunkt fiir CIM
Eine weitldufig bekannte RichtgroBe im Ma-
schinenbau besagt, daB ca. 80 % der Produkt-
kosten in der Konstruktion festgelegt werden.
Es muB daher Ziel von CIM sein, Mitarbei-
tern, die das Produkt und die Prozesse, die
zum Produkt fithren, technologisch definie-
ren und beschreiben, Werkzeuge in die Hand
zu geben, die es ihnen erméglichen, die Kon-
sequenzen ihrer Arbeit auch aus Kosten- und
Terminsicht dazustellen und zu priifen. So
wird es dem »CIM-Designer« (Konstrukteur,
Arbeitsplaner) ermdglicht, im interaktiven
Entwurfsvorgang fiir Produkt und ProzeB ei-
nem Optimum aus ganzheitlicher Sicht nahe-
zukommen.

Die Darstellung aus Kosten- und Terminsicht

erfordert aber Daten aus
® Vertriebsabwicklung  (Kundentermine,
Preise, Angebotskalkulation etc.)

® Beschaffung (Kosten der Zukaufsteile)

Produktorientierung
CAE, CAD, CAP
Entwicklung
Konstruktion
Fertigungstechnik
Arbeits-
— vorbereitung
Kundenorientierung
PPS PPS, BDE PPS
Angebotswesen Bestandsfiihrung Versand
Auftragserfassung Materialdisposition Lieferschein
Auftrags- Beschaffung Rechnungen
bestatigung Kapazititsplanung
Fertigungs-
steuerung
Logistikkette
»Auftragsabwicklung« CAM, CAQ
Rechnergestiitzte
Automation

Abb. 1: Forderungen an CIM
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Abb. 2: Kristallisationspunkt PPS
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® Terminplanung (Durchlaufzeitparameter
etc.),

aus Bereichen also, die mit den heutigen CAx-

Losungen nicht integriert sind.

In Abb. 2 wird ersichtlich, daB die PPS am

Kreuzungspunkt zwischen Produktorientie-

rung und Kundenorientierung bzw. Wert-

schopfungskette und Logistikkette » Auftrags-

abwicklung« liegt.

Aufgrund dieser zentralen Stellung der PPS

im Rahmen der Leistungserstellung und der

weiten Verbreitung EDV-gestiitzter Systeme

fiir diesen Aufgabenbereich geht ein GroBteil

der informationstechnischen Integrationsbe-

mithungen von diesem Bereich aus.

In Abb. 3 sind die datenméaBigen Zusammen-

hiange zwischen PPS und den angrenzenden

Funktionsbereichen dargestellt. Die Funktion

und Datenintegration muf nach dem Grund-

satz

»Erfassen der Daten am Ort ihrer Entstehung«

erfolgen. Dabei stellen sich die fiir die Inte-

gration und ihre Akzeptanz entscheidenden

Fragen nach

® Qualitit der Schnittstelle (Benutzerober-
flache, Funktionalitit)

o Fristigkeit der Schnittstelle (online, tages-
aktuell, monatsaktuell).

Diese Fragen sind im Einzelfall unterschied-

lich nach Branche, Produkt und Marktgege-

benheit unter Beriicksichtigung der Anpas-
sungsfahigkeit auf geinderte Marktsituatio-
nen zu beantworten.

Im Bereich der Auftragsfertigung in den Bran-
chen Maschinenbau, Elektrotechnik, Elek-
tronik, Mobelindustrie sind die Anforderun-
gen an die Integration CAD-NC-PPS mit
Stiicklistengenerierung und Arbeitsplangene-
rierung sowohl hinsichtlich Qualitit als auch
hinsichtlich Fristigkeit (online) am hochsten.
Dieser Schnittpunkt wird auch haufig als CAP
(Computer Aided Planning) bezeichnet.

80% der Produktkosten werden in

der Konstruktion festgelegt.

3. Nur PPS-Systeme mit hoher
Funktionalitiit lassen sich
zufriedenstellend in CIM
integrieren

Folgende Anforderungen sind an CIM-taugli-
che PPS-Systeme zu stellen, um dem Ziel ei-

ner schnelleren, flexibleren und kostengiinsti-

geren Produktentstehung zu geniigen:

a) Flexibles Stiicklistenwesen

® Generierung verschiedener Stiicklisten
(Fertigungsstiickliste, Qualititspriifungs-
stiickliste, Montagestiickliste, Versand-

CAD-SYSTEM

b ———

Auf itung, Kalkulation
Materialwirtschaft
Produktionsplanung und -steuerung

BETRIEB
Werkstattsteuerung/Leitstand
Betrichsdatenerfassung
Maschinendatenerfassung
Qualitatskontrolle

Finanz- u. Rechnungswesen

Kostenrechnung inkl
Auftragsabrechnung
Anlagenbuchhaltung

Abb. 3: Integrationskonzept Funktionsiibersicht

stiickliste) auf Basis einer einmal hinterleg-
ten Stiickliste (Konstruktionsstiickliste)
ohne die Notwendigkeit der Verwaltung
von Kopien.

® Verwaltung von auftragsspezifischen Tei-
len ohne Zwang zur Identnummernverga-
be, mit der Moglichkeit der auftragsbezo-
genen Disposition und Beschaffung. Da-
mit kann eine Beschrinkung der Stammda-
tenverwaltung auf Wiederhol- und Norm-
teile erfolgen, was zu wartbaren und daher
»sauberen« Teilestammdaten fiihrt und die
Wiederverwertung fordert.

Diese Anforderung betrifft vor allem Auf-

tragsfertiger.

b) Simulation im Dialog

Zielgerichtete, an einem Gesamtoptimum

orientierte Entscheidungen konnen nur ge-

troffen werden, wenn dem Sachbearbeiter ein

Werkzeug zur Simulation zur Verfiigung ge-

stellt wird. Getroffene Annahmen oder Ent-

scheidungen werden hinsichtlich ihrer

¢ Termine (Material-, Kapazititsverfiigbar-
keit)

e Kosten (zielkostenorientiertes Konstruie-
ren und Planen)

im Dialog iiberpriift.

Diese Werkzeuge sollen bereits im Bereich

CAP (siehe Kapitel 2) zur Verfiigung stehen,

was sehr hohe Anforderungen an die Schnitt-

stelle zwischen CAD, NC und PPS stellt (inte-
grierte Benutzeroberfliche, Online-Datenin-
tegration, HW-Integration).

¢) Verzahnte Planung im Dialog

Es ist entscheidend, daB die Simulationsmog-

lichkeiten und Planungsfunktionen die realen

Abhingigkeiten der Praxis widerspiegeln:

e Materialbedarf und Kapazititsbedarf miis-
sen bei Terminanderungen simultan unter-
miniert werden. Damit kann die Material-
verfiigbarkeit bei geringeren Lagerbestin-
den verbessert werden.

® Der Bezug zum Bedarfsverursacher muf3
sowohl in Material- als auch in der Kapazi-
titsdisposition gegeben sein. Damit wird
ein rasches und situationsgerechtes Rea-
gieren bei EngpaBsituationen ermoglicht,
was die Termineinhaltung entscheidend
verbessert.

Die Erfahrung zeigt, daB nur wenige der am

Markt befindlichen Standardsoftwarepakete

fir PPS diesen Anforderungen geniigen.

4. Entwicklungs- und
Integrationsarbeit miissen die
Liicke zwischen

Erwartungshaltung und Stand
der Technik schlieBen

Durch das Marketing der Anbieter, insbeson-
dere der HW-Hersteller, wurde eine hohe Er-
wartungshaltung der Anwender gegeniiber
CIM aufgebaut.

Betrachtet man anhand der Abb. 3 den Stand
der Technik, so kommt man zu folgendem Er-
gebnis:
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Systemtechnologie
* Die Netzwerktechnologien fiir eine Inte-

gration der Entwurfs- und Planungssyste-
me sind verfiigbar.

® Basissoftwaresysteme zur Biirokommuni-
kation sind bei bestimmten Herstellern
ebenfalls verfiigbar.

® Integrierende Datenbanken fiir Daten, Text
und Grafik werden nicht vor 3 bis 5 Jahren
fiir den Praxiseinsatz verfiigbar sein.

Anwendungssysteme und deren Integra-

tion

* Insellosungen sind fiir alle Teilbereiche
verfiigbar.

® Die Integration zwischen CAD und NC ist
auf der Basis der Geometrieiibergabe
Stand der Technik fiir breite Anwendung.

® Die Stiicklistengenerierung aus CAD als
eine CAP-Funktion wird bereits vielfach
als Standard angeboten, ist jedoch selten
praktisch realisiert.

* Die Arbeitsplangenerierung aus NC als
weitere CAP-Funktion wird derzeit noch
nicht angeboten, verspricht aber hohen
Nutzen.

® Werkzeugplanung, -disposition und Werk-
zeugtechnologie auf Planungsebene und
Werkzeugbereitstellung auf Werkstattebe-
ne (Abb. 4) sind noch kaum verfiigbare
Standardsoftwaresysteme.

* Optimierungsmodelle und Werkstattsteue-
rungssysteme sind nur ansatzweise verfiig-
bar (grafischer Leitstand). Die Integration
auf der Werkstattebene fehlt weitgehend.

® Betriebsdatenerfassung und Maschinenda-
tenerfassung sind bei den einzelnen An-
wendungen sehr individuell ausgeprigt
und in der Regel nur zu den Planungssyste-
men und selten zur Steuerungsebene inte-
griert, da diese in der Regel fehlt.

® Der wirtschaftliche Einsatz von Experten-
systemen wird mittelfristig eventuell im
Bereich der Produktkonfiguration und In-
standhaltung (Diagnose) erfolgen.

Durch CIM kann ein Kostensen-
kungspotential von 25% der Her-
stellkosten erschlossen werden, der
GrofBteil des CIM-Nutzens liegt

aber im indirekten Bereich.

5. Die richtige
Einfiihrungsstrategie und
organisatorische Innovation
sichern den Nutzen der hohen
Investitionen in CIM
Es gibt 2 Thesen der CIM-Einfiihrung:
a) Infrastrukturthese oder strategische Revo-
lution: .
CIM kann nur iiber Investitionen in DV-In-
frastruktur (Datenbanken, Netze) einge-

fithrt werden. Dies ist eine hiufig von den
HW-Anbietern vertretene These.

b) Weg der strategischen Evolution, wobei in-
tegrationsfahige, funktional hochstehende
Standardprodukte oder Eigenentwicklun-
gen stufenweise unter dem Gesichtspunkt
einer strategischen Planung zu CIM ausge-
baut werden. Dieser Weg wurde bei den
heute vorzeigbaren erfolgreichen CIM-Im-
plementierungen begangen.
Kritische Erfolgsfaktoren fiir erfolgreiche
Einfiihrung von CIM nach den verfiigbaren
Realisierungserfahrungen sind:
® DV-technisch und organisatorisch syn-
chronisierte Einfithrung
— Fahigkeit zur organisatorischen Innova-
tion im Sinne der Aufbrechnung von ar-
beitsteilig organisierten Ablaufen

— Realisierung von iiberschaubaren Pilot-
projekten mit hohem Nutzen, an denen
das Unternehmen lernen kann

— vorausschauende ~ Organisationsent-
wicklung durch Jobrotation, Pilotpro-
jekte, Workshops an integrierten Stan-
dardsystemen, Ausbildung etc.

® CIM-taugliche Standardsoftwareprodukte
bzw. Eigenentwicklungen (siehe Pkt. 3)

e einfache, iiberschaubare Hardwareinfra-
struktur

® kompetente Partner mit Softwareproduk-
ten und Integrations-Know-How.

Welchen Nutzen konnen Unternehmen mit
CIM und insbesondere PPS in CIM reali-
sieren?

Bundesdeutsche Untersuchungen fiir die
Branche Maschinenbau sprechen von einem
Kostensenkungspotential von 25% der Her-
stellkosten, die durch CIM erschlossen wer-
den konnen [1].

Planungsebene: CAD Planungs—
L rechner
CAP e
PPS
N Werkzeugplanung Werkstatt-
Laden -
tﬂ&ckmeldungen LArbaitsvnrr‘at m
M Lager- T ort- Bearbeitung | "eTKZ€Ug™
BDE/MDE | o22°h i onen Letstand |8 9| bereit-
rafen steuerung |steuerung stellung
Steuerungsebene J

Abb. 4: Systemarchitekten Planung/Werkstitte/Steuerung
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Mehr als 50% des CIM-Nutzens liegt im »in-
direkten Bereich« und 18t sich nicht in Form
von gesenkten Lagerbestinden und Halbfa-
brikatebestinden oder Personaleinsparungen
belegen [1].

Dramatische Durchlaufzeitverringerungen
(z.B. von 6 Monaten auf 6 Wochen), bessere
Angebotskalkulationen, hoheres Qualititsni-
veau und Einbindung von Schliisselkunden
ins unternehmenseigene Vertriebssystem er-
hohen die Kundenzufriedenheit und ermogli-
chen Umsatzausweitungen und Ergebnisver-
besserungen.

Die Unternehmen, die solche eklatante Wett-
bewerbsvorteile bereits heute durch Imple-
mentierung von CIM erreicht haben, zeich-
nen sich dadurch aus, daB sie den Weg der
strategischen Evolution begangen haben,
rechtzeitig mit organisatorischen und EDV-
Aktivititen unter Beriicksichtigung der Inte-
grationsgesichtspunkte begonnen haben und
hohe Investitionen geleistet haben. Ein bei-
spielgebender CIM-Anwender der bundes-
deutschen Maschinenbauindustrie blickt auf
12 Jahre zielorientierte Entwicklung zuriick
und hat eine Kostenstruktur, die mehr als 5%
des Umsatzes als EDV-Kosten ausweist.

Die richtige Einstellung des Managements
zur EDV sollte vielleicht symbolhaft folgen-
dermaBen lauten:

»Die EDV ist die erste Produktionsmaschine
meines Unternehmens, wenn auch die mit
dem hochsten Stundensatz. «

| CIM erfordert hohe Investitionen.

6. Zusammenfassung

Die aufgezeigten Entwicklungen werden
langfristig dazu fithren, daB die Mechanis-
men der »Economics of Scale« der vergange-
nen Jahrzehnte auBer Kraft gesetzt werden
(LosgroBe 1) und sich dadurch auch neue
Wettbewerbspotentiale fiir kleine und mittlere
Unternehmen eroffnen werden.

Um diese Chancen nutzen zu konnen, wird es
notwendig sein, rechtzeitig mit CIM zu begin-
nen, CIM als strategisches Unterfangen mit
entsprechenden Investitionsmitteln auszustat-
tenund die richtigen CIM-tauglichen Systeme
und Partner zu wihlen.

Literatur:

[1] WILDEMANN, Horst: PPS-Systeme als Aus-
gangspunkt der Integration fiir CIM, Tagungs-
bericht »Planen und Steuern der Produktion«,
Fachtagung 1987, gfmt.

W



I,

. nl
%
!

Kunst ist mehr als perfektioniertes
Konnen. Kunst ist kreative Informations-
verarbeitung. Womit wir beim aktuellen
Stand der Computertechnologie im
neuen BMW 7er sind.

Das Informationszentrum der neuen
BMW 6-Zylinder-Triebwerke, die Motro-
nic der lll. Generation, ,weiB“ mehr als
jede andere ,intelligente“ Motorsteue-
rung. Sie kennt Temperatur und
Betriebszustand der Zylinder, miBt
Dichte, Feuchtigkeit und Temperatur der

el

Kunst kommt
von Kennen.

AuBenluft und erhalt von Gaspedal und
Getriebe genaue Informationen iber die
Absichten des Fahrers. In Tausendstel-
sekunden errechnet die Motronic aus
diesen und anderen Impulsen die Werte,
mit denen sie alle wichtigen Aggregate
steuert.

Ob kurz nach dem Start in einer
sternklaren, frostigen Winternacht, ob
im aufreibenden Stop-and-Go einer
hitzeflirenden mediterranen Ksten-
straBe: der Fahrer hinter dem Steuer

Die neuen 7er

kann sich voll auf seine Aufgaben
konzentrieren.

Die Motronic lll sorgt
in jeder Fahrsituation
fir ein gleichbleibend
hohes Niveau an
Leistungsangebot und

Fahrkultur. Sicher, dis-

kret, wirtschaftlich. Freude
Die BMWHandler in- am
formieren Sie gerne

ausfiihrlicher. F(Ihl‘ell
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Metabetrachtungen zu den Aufgabeli der Kostenrechnung

Wigbert WINKLER, Dipl.-Ing. Dr.techn., Jahrgang 1955, Stu-
dium des Wirtschafisingenieurwesens fiir Maschinenbau an der
TU-Graz, seit 1981 Assistent am Institut fiir Wirtschafts- und
Betriebswissenschaften an der TU-Graz, Lehrbeaufiragter fiir
Betriebswirtschaftslehre und Controlling. 1985 Dissertation zum
Thema: Kostenrechnung in Klein- und Mittelbetrieben — Hemm-
faktoren und betriebsspezifische Gestaltung, Verdffentlichungen

— Die Strukturierung der vielféltigen in der
Literatur angefiihrten Aufgaben der Ko-
stenrechnung ist nicht eindeutig. Es exi-
stieren einige mehr oder weniger logische
Gliederungsversuche. Erst wenn sich eine
allgemeine Praxis zu einem bestimmten
(logischen)  Gliederungskonzept ent-

auf dem Gebiet Rechnungswesen / Controlling.

Die Kostenrechnung als komplexes Abrechnungs-, Dispositions- und Planungsinstrument
hat auch komplizierte und fiir Nicht-Fachleute schwer verstiindliche Aufgabenkataloge.
In dieser Arbeit sollen Wege aufgezeigt werden, wie man die Aufgaben so formulieren und
strukturieren kann, da8 sie zugénglicher und leichter verstindlich werden. Einer dieser
Wege ist, die Kostenrechnungsaufgaben aus einer iibergeordneten Sicht zu gliedern. Ein
anderer Weg versucht, die Relevanz der verschiedenen Aufgaben nach der Betriebsgrofie

zu differenzieren.

1. Was ist los mit der
Kostenrechnung?

Die Entwicklung der systematischen Kosten-
und Leistungsrechnung (auch Kosten- und Er-
folgsrechnung, im folgenden nur Kostenrech-
nung genannt) begann um die Wende des letz-
ten Jahrhunderts. Die Bedeutung als Abrech-
nungs-, Informations- bzw. Kontrollinstru-
ment ist allgemein anerkannt. Es existiert eine
breite wissenschaftliche Literatur. Alle be-
triebswirtschaftlichen Ausbildungsinstitutio-
nen beschiftigen sich mit ihr. Die Kosten-
rechnung blickt also auf eine lange Tradi-
tion und Entwicklung zuriick.

Verschiedentliche empirische Untersuchun-
gen haben den Grad der Diffusion des Instru-
mentes in die betriebliche Praxis analysiert.
Die meisten konstatierten einen zufriedenstel-
lenden Anwendungsprozentsatz von 70 —
80%. Erst in letzterer Zeit wurde folgendes
festgestelli: Ergebnisse, die Anwendungs-
prozentsiitze von 70 — 80% erbringen, sind
falsch.

Wie die Untersuchungen von Schiihsler bzw.
Becker gezeigt haben, liegen die tatsichlichen
Anwendungsprozentsitze je nach Betriebs-
groBenklasse bei 10 — 30% [1]. Bei den ande-
ren Untersuchungen (meist postalische Befra-
gungen) waren diejenigen Betriebe erhoben
worden, wo zumindest der Beantworter des
Fragebogens »annahme, daf} der Betrieb eine
Kostenrechnung fiihre. Die tatsichliche Ak-
zeptanz des Instrumentes Kostenrechnung
ist also gering.

Die geringe Anwendung kann jedoch begriin-
det werden. Sie liegt im Vorhandensein
mannigfaltiger Akzeptanzbarrieren und
anwendungs »feindlicher« Aspekte der Ko-
stenrechnung. Es wiirde den Rahmen dieser
Abhandlung sprengen, sich mit den vielfilti-
gen hemmenden Faktoren zu beschiftigen.
Aus diesem Grunde sei nur auf die im Anhang
angegebene Literatur verwiesen [2].

26 DER WIRTSCHAFTSINGENIEUR 19 (1987) 4

2. Schon die Formulierung der
Kostenrechnungsaufgaben ist
ein wichtiger Hemmfaktor

Eine der Akzeptanzbarrieren hat einen direk-
ten Bezug zur konkreten Formulierung der
Aufgaben der Kostenrechnung. Das Problem
liegt in der Unmoglichkeit, den Nutzen, den
die Einfithrung einer Kostenrechnung fiir den
Betrieb erbringt, im einzelnen abzuschitzen.
Esistsicher leichter, die Vorteile der Anschaf-
fung einer Maschine abzuschitzen als diejeni-
gen, die der Betrieb aus der Fithrung der Ko-
stenrechnung zieht. Der Nutzen der Kosten-
rechnung ist also direkt nicht quantifizier-
bar, dies bedeutet leider fiir viele potentielle
Benutzer, daB er nicht vorhanden ist.

Die Unkenntnis iiber die Vorteile der Ko-
stenrechnung ist aber noch nicht alles. Noch
viel schwerer wiegt, daB auch Unkenntnis
iiber die konkreten Aufgaben der Kosten-
rechnung herrscht. Eine Begriindung mogen
folgende Aspekte liefern:

wickelt haben wird, ist anzunehmen, daB
man auch in der Praxis ein fundiertes Wis-
sen iiber die Aufgaben der Kostenrechnung
haben wird.

—Bei Analyse der verschiedenen Gliede-
rungsversuche ist zu erkennen, daB viel-
fach Fachausdriicke verwendet werden,
die nicht als allgemein bekannt vorausge-
setzt werden konnen. Wenn ein potentieller
Anwender nicht genau versteht, wozu das
Instrument dient, muB er da nicht auch an-
nehmen, daB es sehr schwierig sein werde,
Verstindnis fiir die Arbeitsweise des In-
strumentes zu entwickeln?

— Wegen der Multifunktionalitit des Instru-
mentes sind die Aufgabenkataloge sehr
vielfiltig. Gerade fiir kleinere Betriebe
sind aber viele dieser Aufgaben nicht rele-
vant. Dies verunsichert die Betriebe dahin-
gehend, daB sie sich iiberfordert fiihlen.
Andererseits sind sie nicht in der Lage, ab-
zuschitzen, wie einfach man die wenigen
fir sie wichtigen Funktionen erfiillen
konnte. Sie konnen somit weder den Auf-
wand abschétzen, den das Fiihren einer Ko-
stenrechnung bendtigt, noch den Ertrag
oder den Vorteil, den der Betrieb aus dem
Hilfsmittel zieht.

3. Betriebliche Verinderungen
durch die Kostenrechnung

Da die Art der Formulierung der Aufgaben
der Kostenrechnung, wie gezeigt wurde, nicht
unwichtig fiir die Akzeptanz des Instruments
ist, erscheint es wertvoll, den Aufgabenbe-
griff genauer zu beleuchten. Aufgaben kon-
nen aus erwiinschten bzw. bewirkten Verin-
derungen in einem System abgeleitet werden.

Metaebene 2
Ergebnisebene

Erfolgs- und Erhaltungsaufgaben
— Gewinnerhohung
— Rentabilititserhohung
— Verringerung der Insolvenzgefahr
— Kostensenkung
— Liquidititssicherung

Metaebene 2
Organisationsebene

Organisations- und Strukturaufgaben
— Fiihrungshilfsmittel
— Verbesserung des Informationsstandes
— Verbesserung der innerbetrieblichen Kommunikation
— Erhohung des betriebswirtschaftlichen Fachwissens
— Gleichschaltung der Bestrebungen
— Motivationsinstrument

Werkzeugebene

Aufgaben der Kostenrechnung im engeren Sinn
— »Historische« Gliederungen
— Ableitung der Aufgaben aus den Ablaufphasen des
betrieblichen Entscheidungsprozesses
— und andere mehr

Abb. 1: Uberblick iiber die Aufgabenebenen der Kostenrechnung
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