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Kurzfassung

Stammdaten bilden die Grundlage samtlicher Geschéaftsprozesse eines Unternehmens.
Diese Daten in erforderlicher Qualitdt zur Verfilgung zu stellen sowie die strategische
Ausrichtung im Umgang mit jenen Daten, sind wesentliche Ziele des modernen
Stammdatenmanagements. Grundlegend unterscheidet man hierzu flinf sogenannte
Stammdatenobjekte: Kunden-, Lieferanten-, Finanz-, Personal- und Material- (bzw. Artikel-)
Stammdaten. Vor allem in produzierenden Betrieben, wie der ANDRITZ AG, beeinflusst die
Qualitat der Materialstammdaten eine Vielzahl an Prozessen. Mangelnde Datenqualitat, allen
voran hohe Duplikatszahlen, fiihren zu Mehraufwanden bzw. Kosten im Unternehmen. In der
ANDRITZ-Gruppe weist speziell der Bereich der Zukaufteile signifikant hohe Duplikatszahlen
bis zu 50% auf. Die Datenpflege dieser Stammdaten erfolgt derzeit Uber zwei
unterschiedliche Ansatze. Zum einen werden normenbasierte Artikel zentral, und zwar durch
ein globales Master Data Managements Team gepflegt, zum anderen erfolgt die Wartung
herstellerspezifischer Artikel dezentral durch die jeweiligen User selbst. Ziel dieser Arbeit war
es nun Mehraufwadnde sowie Kostenfaktoren, die durch mangelnde Datenqualitdt sowie
durch daraus resultierende hohe Duplikatszahlen auftreten, zu analysieren, sowie die beiden
genannten Ansatze des Stammdatenmanagements im Zukaufteilebereich zu evaluieren.

Dazu wurden Artikeldaten entlang ihres Daten-LifeCycle in den diversen
Geschaftsprozessen betrachtet, und ihr quantitativer sowie qualitativer Einfluss auf das
Unternehmen, basierend auf durchgefihrten Analysen und Interviews mit
Prozessverantwortlichen, herausgearbeitet. Auch die spezifischen Unterschiede des
zentralen und dezentralen Ansatzes wurden anhand praktischer Beispiele erarbeitet, und im
praktischen Teil der Arbeit bezuglich ihrer Vor- und Nachteile gegenubergestellt.

Die Ergebnisse zeigten den vielseitigen Einfluss, den der qualitative Zustand von
Materialstammdaten auf die Unternehmensprozesse hat. Quantitative Aussagen zu
Mehraufwanden und Kosten sind hierbei jedoch nicht immer exakt mdglich. Vor allem die
Heterogenitat der Prozesse innerhalb des ANDRITZ Konzerns sowie der Umstand, dass das
Stammdatenthema lange Zeit nur begrenzt Aufmerksamkeit in den Unternehmensbereichen
fand, erschwerte eine detaillierte Kostenanalyse. Die Evaluierung der beiden Ansatze in der
derzeitigen Datenhaltung zeigte jedoch deutliche Unterschiede, aus denen sich konkrete
MaRnahmen flr eine zukilnftige Optimierung im Bereich der Stammdaten flir ANDRITZ
ableiten lassen.



Abstract

Master data have a decisive impact on the efficiency of every business process and,
ultimately, on business decisions. Providing essential master data quality as well as the
correct strategic handling of this data are among the fundamental objectives of master data
management. Basically, we distinguish between five master data objects, referred to as
customer-, supplier-, finance-, personnel-, and material master data. Material master data, in
particular, have a significant effect on process efficiency in manufacturing companies like
ANDRITZ. Poor data quality and a high rate of duplicates create additional costs and effort
for the company. The scope of commodity articles at ANDRITZ shows substantial duplicate
rates of up to 50%. Two different approaches are applied to maintain these data.
Standardized items are maintained via a centralized master data management team.
Manufacturer-related items, based on a special manufacturer item description, are
maintained decentrally by the individual users (currently about 4000 at ANDRITZ). The
objectives of this master’s thesis are to analyze the additional costs and effort created by
poor data quality and the high duplicate rate, as well as to evaluate the two different
approaches applied in master data management at ANDRITZ.

To achieve this goal, commodity articles were investigated during the data lifecycle in terms
of their quantitative and qualitative impact on business processes. Various analyses and
interviews were conducted with process owners for this purpose. The specific differences
between the centralized and the decentralized approach were developed on the basis of
practical examples, and the pros and cons of each approach were compared.

The results illustrate the wide-ranging impact of material data quality in every business
process. A quantitative assessment of the additional costs was made even more difficult due
to the wide range of different processes in the various business areas as well as the fact that
master data management as a topic received little attention from the ANDRITZ business
areas for many years. However, the evaluation of the two approaches mentioned above has
indicated considerable differences between the two approaches, making it possible to derive
concrete measures for optimization in the area of master data management at ANDRITZ in
the future.
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Einleitung 1

1 Einleitung

In den nachfolgenden Unterkapiteln werden die grundlegenden Inhalte dieser Arbeit kurz
vorgestellt. Es wird beschrieben welche Ausgangssituation und Problemstellung vorherrscht
und welche Zielsetzung dem zu Grunde liegt, aus der sich die konkrete Aufgabenstellung
dieser Arbeit ableitet. Nachfolgend wird der Untersuchungsbereich abgegrenzt sowie die
weitere Vorgehensweise erlautert.

1.1 Ausgangssituation

Zur EinfGhrung in das Thema, mit der sich diese Arbeit im Weiteren beschaftigt, folgt ein
Uberblick tiber die Unternehmung sowie der derzeitigen Ausgangslage.

1.1.1 Stammdatenmanagement

,Qualitat ist nicht alles, aber ohne Qualitét ist alles nichts.“

Dieses Zitat eines Pioniers des Qualitatsmanagement, Prof. Dr. Walter Masing, trifft ohne
Zweifel auch auf die Qualitdt von Unternehmensdaten zu. Die stetige Globalisierung von
Produktion und Absatzmarkten, steigende Komplexitat der Lieferketten sowie die
zunehmende Volatilitdt der Finanzmarkte bedarf heutzutage einer umfassenden Transparenz
sowie Agilitdat der unternehmensweiten Geschéaftsprozesse. Als Grundlage dienen dabei
vertrauenswirdige, Ubersichtliche sowie schnell verfiigbare Informationen. Voraussetzung
hierfir sind qualitativ hochwertige Stammdaten, sie bilden somit das ,Rickgrat® aller
Geschéaftsprozesse eines Unternehmens.?

Als wesentliche Ziele des Stammdatenmanagements gelten dabei die Qualitat der Daten
sicherzustellen und damit deren Wert zu erhéhen, sowie eine nachhaltige Verwendung in
den Wertschépfungsprozessen zu gewahrleisten, mit dem Ziel der Nutzensteigerung.®

In der Literatur findet man eine Vielzahl an Unterteilungen und Gruppierungen von
Stammdaten. Im Wesentlichen gliedert man sie jedoch in flinf Stammdatenobjekte, die
zugleich die Haupteinflussbereiche im Unternehmen wiederspiegeln: Kunden-, Lieferanten-,
Finanz-, Personal- sowie Artikel-(bzw. Material-) Stammdaten.

1.1.2 Uber die ANDRITZ-Gruppe

Der internationale Technologiekonzern ANDRITZ, mit Hauptsitz in Graz, beschaftigt weltweit
rund 25.000 Mitarbeiter.

' SCHMITT, R.; PFEIFER, T. (2014), S. 4
2 Vgl. PACKOWSKI, J. et al. (2012), S. 3
¥ SCHEUCH, R. (2012) S. 1
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Die ANDRITZ-Gruppe zahlt zu den weltweit fihrenden Anbietern von Anlagen, Ausristungen
und Serviceleistungen flr Wasserkraftwerke, die Zellstoff- und Papierindustrie, die
metallverarbeitende Industrie und Stahlindustrie sowie die kommunale und industrielle Fest-
Flussig-Trennung. Der Konzern verfugt dabei Uber mehr als 250 Produktionsstatten sowie
Service- und Vertriebsgesellschaften weltweit.

Bei einem Umsatz von mehr als 5,8 Mrd. EUR und einem EBITA von knapp 380 MEUR
(Stand 2014) gilt ANDRITZ als eines der Top-Unternehmen Osterreichs.

Mit seinen aktuell vier Geschaftsbereichen (Abbildung 1) zahlt ANDRITZ zu den

WeltmarktfUhreren.

ANDRITL
Pulp & Paper

Produktangebot: Anlagen fiir Erzeugung aller
Arten von Faserstoffen, Papier, Tissuepapier und
Karton; Kessel fir Energieerzeugung

ANDRITL
Hydro

Produktangebot elektromechanische Ausnistung
fur Wasserkraftwerke (Turbinen, Generatoren);
Pumpen; Turbogeneratoren

Auftragseingang 2014: 1.817 MEUR Auftragseingang 2014: 1.996 MEUR

Umsatz 2014: 1.752 MEUR Umsatz 2014: 1.969 MEUR

Anteil am Auftragseingang der ANDRITZ-GRUPPE: 30-35% Anteil am Auftragseingang der ANDRITZ-GRUPPE: 30-35%

ANDRITL

Metals Separation

Produktangebot: Pressen fir die Metallumformung (Schuler); Produktangebot: Ausriistungen zur kommunalen und

Anlagen zur Herstellung von Bandem aus Edelstahl, Kohlen-
stoffstahl und Nicht-Eisen-Metallen; Industrieofenanlagen

Auftragseingang 2014: 1.693 MEUR
Umsatz 2014: 1.550 MEUR

Anteil am Auftragseingang der ANDRITZ-GRUPPE: 25%

industriellen Fest-Flassig-Trennung; Anlagen zur
Herstellung von Biomasse- und Tierfutterpellets

Auftragseingang 2014: 596 MEUR

Umsatz 2014: 587 MEUR

Anteil am Auftragseingang der ANDRITZ-GRUPPE: 10%

Abbildung 1: Geschéftsbereiche ANDRITZ*

* http://www.andritz.com (21.08.2015)
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Ein wesentliches Unternehmensziel ist es dabei diese Position zu festigen und weiter
auszubauen. Um diese Marktposition zu starken, setzt ANDRITZ vor allem auf die Bereiche
organisches Wachstum und Akquisition (Abbildung 2).°

Akquisitionen nach Geschaftsbereichen seit 1990 Durchschnittiches Wachstum des Gruppen-Umsatzes 2004-2014:
+14% p. a. (davon rd. die Halfte organisches Wachstum)

HYDRO 2011 Trstar Industries
2006 VATECHHYDRO 2011 Asselin-Thibeau
2007 Tigép . 2012 AES v
2008 GE Hydro business %C_Ig- MeWa .
2008 GEHI(JV) 2015 Euroslot
%E}E ﬁrecisiogl\‘l;ac\lgi|1e .
2 ammerfest Strem (59%)
: " ! METALS
2010 Ritz 997 Sundwi - 5.859
2011 Hemicycle Controls % Eﬁ%‘,ﬂﬂgc . 5711
ohler

PULP & PAPER SELAS SAS Fumace Div. - 5477
1990 Sprout-Bauer 04 Kaiser
1992 Durametal 2005 Lynson . 4 596
1994 Kone Wood 08 Maerz
1 gg? Kva emer Hymac 20 gricmont ;
2000 \-;\‘Iﬂltjruorﬁh Machinery 13 E.?ﬁ'fﬁfr.-» %) : 2610 3554
2000 Lamb Baling Line 2013 FBB Engin ring ) 3.283 3.198
2000 W ritz Tissue LLC (JV) 2014 Herr-Voss Stamco ' 2710
%EE% I:IEEISE rying i 2015 Yadon (51%)"
2003 IDEAS Simulation
2003 Acutest Oy SEPARATION 1.744
2003 ;i%lé”esr : 1992 TCW Engineering 1.481
2004 EMS (JV) 1995 Jesma-Matador

5 efrics 96 Guinard
P sal Dynamics Group %Egg QL*LTQ
2006 te < e
2006 Cgﬁmﬁa 2004 Bird Machine
5006 Pilso 2004 NETZSCH Filtration
2007 Bachofen + Meier 2004 Fluid Bed Systems
2007 Sindus 2005 Lenser Filtration 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014
2008 Kufferath 2006 CONTEC Decanter
2009 Rollteck 2009 Delkor Capital Equipment
2010 Rieter Perfojet %CD;‘ Frautech B Umsatz; in MEUR Auftragseingang; in MEUR
2010 DMIT/Biax ;Elg IPSJE’E'Tq
'5[:11 APAE Austria 5013 Shende Machinery
2011__lggesund Tools Y

Abbildung 2: Wachstum durch Expansion und Akquisition®

Gerade dieses Wachstum, durch Zukauf bzw. Expansion, stellt fir das
Stammdatenmanagement, auch bekannt als Master Data Management (MDM), eine groR3e
Herausforderung dar. Durch die heterogene Systemlandschaft und der Vielzahl an
Stammdatensatzen, die es in das globale ERP-System zu integrieren gilt, muss dem
Stammdatenmanagement ein dementsprechend groRerer Stellenwert zukommen. Nur so
kénnen weiterflihrende positive Effekte (,Scaling“-Effekte, Prozessoptimierungen,
Transparenz, Ubersichtlichkeit, etc.) aus Wachstum generiert werden.

1.1.3 Stammdatenmanagement bei ANDRITZ

Das Stammdatenmanagement bei ANDRITZ umfasst im Wesentlichen drei der funf
Stammdatenobjekte (Master Data Objects), namentlich Lieferanten-, Kunden- sowie
Materialstammdaten. Diese Arbeit beschaftigt sich mit dem Bereich der Materialstammdaten,
spezieller mit den Stammdaten von Zukaufteilen (,Fremd-Engineered®). Diese Daten werden
vorwiegend im globalen ERP-System (ASAP) als Leading-System gepflegt.

Dies basiert derzeit auf zwei unterschiedlichen Ansatzen. Zum einen werden standardisierte
Teile (basierend auf Normen) von einem zentralen MDM-Team zur globalen Verwendung

® http://www.andritz.com (21.08.2015)
® http://www.andritz.com (21.08.2015)
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abgewickelt. Zum anderen werden herstellerspezifische Teile (Katalogware, etc.) lokal von
Mitarbeitern in den jeweiligen Geschéaftsbereichen (derzeit an die 4000!) dezentral angelegt
bzw. gepflegt. Diese beiden parallel existenten Ansatze zeigen nun in den Bereichen
Datenqualitat und globale Wiederverwendung deutliche Unterschiede. Vor allem in den
Duplikatszahlen zeigt sich die unterschiedliche Datenqualitdt deutlich. Duplikatsquoten von
5-7% zentral und 40-50% dezentral sind auf Grund vorangegangener Untersuchungen
anzunehmen. Details Uber daraus entstehende jahrliche Kosten und Mehraufwande
(beispielsweise in Einkauf, Logistik, Fertigung,...) fur das Unternehmen sind derzeit nicht
vorhanden.
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1.2 Ziele

Die vorliegende Arbeit setzt sich zum Ziel, anhand einer wissenschaftlichen Betrachtung der
derzeitigen Situation des Stammdatenmangements innerhalb der ANDRITZ Gruppe, sowie
ausgewahlter Praxisbeispiele aus den Geschaftsprozessen, eine wesentliche Aussage Uber
die mangelnde Datenqualitat und den daraus entstehenden Kosten am Materialstamm fir
die Unternehmung zu treffen.

Die sachliche Auseinandersetzung mit den Konsequenzen mangelnder Datenqualitét,
insbesondere der vorhandenen Duplikatssituation, als wesentlicher Indikator qualitativ
schlechter Stammdaten, soll zu einer Sensibilisierung der Thematik innerhalb des
Unternehmens flihren, sowie Verbesserungspotenziale fir die Zukunft aufzeigen.

Im Verlauf dieser Arbeit wird dabei immer wieder auf die spezifischen Unterschiede des
zentralen versus dezentralen Ansatz im Datenmanagement des Materialstamms reflektiert,
und flihrt somit im zweiten Teil der Untersuchung in eine strategische Analyse dieser derzeit
vorhandenen Dichotomie im Stammdatenmanagement.
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1.3 Aufgabenstellung

Aus der anfanglich beschriebenen Ausgangslage sowie der definierten Zielsetzung besteht
nun der Bedarf die Gesamtkosten von Artikeldatensatzen uber ihren Daten LifeCycle
bestmdoglich zu erfassen bzw. aufzugliedern, um daraus die Kosten von Duplikaten innerhalb
des Materialstamms fiir die ANDRITZ-Gruppe aufzuzeigen.

Unter Zuhilfenahme dieser vorangegangenen Untersuchungen wird in einem weiteren Schritt
eine Gegenulberstellung beider derzeit parallel existierenden Datenmanagement-Ansatze
(Zentral versus Dezentral) erstellt. Darin werden die Starken sowie Schwachen beider
Ansatze fur das Unternehmen analysiert und anschaulich dargestellt (Abbildung 3).

Schritt | r\ Schritt Il

Zentral Dezentral

* Duplikatskosten * Duplikatskosten

Kosten

B ——

Daten-Lifecycle

Abbildung 3: Grundschema der Aufgabenstellung

Im Wesentlichen ergeben sich aus dieser vorrangegangenen Aufgabenstellung drei
Kernfragen, die in weiterer Folge dieser Arbeit behandelt werden:

o Kostenfaktoren von Artikeldaten tber ihren Daten-LifeCycle?
e Daraus folgende Duplikatskosten flir die ANDRITZ Gruppe?
e Starken-/Schwachenanalyse beider existierender Ansatze fir das Unternehmen?

Diese Kernfragen werden in Kapitel 3 ausflhrlich bearbeitet, und mit Hilfe
unternehmensinterner Recherchen und Interviews beantwortet.
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1.4 Untersuchungsbereich

Das Stammdatenmanagement der ANDRITZ AG konzentriert sich im Wesentlichen auf drei
der funf Master Data Objekte, namentlich Material, Lieferanten (Supplier) und Kunden
(Customer). Hier findet sich einerseits eine rein strategische Rolle (flir die Bereiche
Lieferanten und Kunden), sowie eine strategische und operative Rolle (im Bereich Material)
fur das sich das derzeitige zentrale Stammdatenmanagement innerhalb des Konzerns
verantwortlich zeigt (Abbildung 4).

Im Mittelpunkt der weiteren Untersuchungen im Rahmen dieser Masterarbeit, steht das
Stammdatenobjekt ,Material®.

/- ' Strategisch & operativ. N\

. ft Einflussgebiet
HR & Controlling aster MDM-Team
Data (zentral)
Objects
- Strategisch

Employee

Abbildung 4: Master Data Objekte ANDRITZ AG

Innerhalb des Materialstamms der ANDRITZ wird grundsatzlich zwischen zwei Materialarten
unterschieden. Auf der einen Seite stehen Zukaufteile. Das sind jene Teile, bei denen keine
eigene Konstruktionsleistung seitens der ANDRITZ Gruppe zu Grunde liegt, und welche Uber
externe Hersteller bezogen werden. Diese Materialart setzt sich aus den internen
Materialtypen ZSTD (standardisierte Artikel, normenbasiert), ZRAW (Rohmaterial) und ZPAR
(Katalogartikel, herstellerspezifisch) zusammen. Diese Gruppe wird in weitere Folge auch
zur internen Benennung CATP zusammengefasst.

Auf der anderen Seite stehen sogenannte ,Engineered-Parts®. Diese umfassen alle Teile die
aus eigener Konstruktion stammen. Diese werden in weiterer Folge mit der internen
Bezeichnung ENGP abgekirzt.

Um der Vollstandigkeit genige zu leisten, werden an dieser Stelle auch noch spezielle
Materialtypen, wie Artikel zur internen Benutzung (Buroartikel, Werkzeug, etc.) sowie
Hilfsstoffe jeglicher Art, erwahnt. Die, in weiterer Folge als “ELSE" Teile bezeichnet, nehmen
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nur einen kleinen Teil des gesamten Materialstamms des Unternehmens ein und haben
somit keinen nennenswerten Einfluss auf diese weiterfihrenden Untersuchungen.

ANDRITZ-

Materialarten . Definition Beispiele
Kiirzel
. Fremd-Engineered, Katalogartikel, Schrauben, Bleche, Rohre,
Zukaufteile CATP Normteile, Rohmaterial Elektromotoren, Walzlager, ...

Engineered ENGP Teile aus eigener Konstruktion Mas_chlnen, Gehduse,

Parts Vorrichtungen, ...

Else ELSE Hilfsmittel, non-stock Artikel, Buroartikel, Werkzeuge,
Eigenbedarfsmittel, etc. Verpackungsmaterial, ...

Tabelle 1: Materialarten und deren Definition

Den Kern der weiteren Arbeit bildet der Bereich der Zukaufteile. Betrachtet man den
gesamten Materialstamm der ANDRITZ, entfallt auf diesen Bereich derzeit knapp ein Drittel
aller, im System aktiven, Materialien (Abbildung 5).

Innerhalb dieser Gruppe von Teilen differenziert man abermals zwischen standardisierten
Teilen (intern als ZSTD, ZRAW bezeichnet) und Katalogteilen (intern als ZPAR bezeichnet).
Erstere basieren auf Normen wie DIN, EN, ISO, etc. und kénnen stickgefiihrt (ZSTD), oder
als Rohmaterialien (ZRAW) mit diversen zusatzlichen Mengeneinheiten (Meter, Kilogramm,
etc.) auftreten. Als klassische Beispiele hierfur seien Schrauben, Bolzen, Bleche, Rohre und
dergleichen genannt. Bei den Katalogteilen liegt jeweils ein spezieller Hersteller mit
Artikelnummer zugrunde. Beispielsweise Getriebemotoren, Ventile, Sensoren, Rohr-Fittings
und gleichartiges.

ZRAW
2%

Zukaufteile
(~ 860kK) =X

Engineered Parts
(~ 2.1 Mio.)

_/

Abbildung 5: Aufteilung nach wesentlichen Materialtypen (Stand Q2/2015)
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1.5 Vorgehensweise und Aufbau der Arbeit

Die vorliegende Arbeit besteht im Wesentlichen aus vier essentiellen Teilen: der Einleitung,
den theoretischen Grundlagen, der praktischen Problemlésung sowie einer abschlieRenden
Zusammenfassung und Reflexion der gesamten Arbeit.

Im Kapitel 1 wird eine allgemeine Einleitung in die Thematik dieser Arbeit gegeben. Die Ziele
und Problemstellung des zu untersuchenden Bereichs werden erlautert, um die weiteren
Abschnitte in den richtigen Kontext zu bringen.

Kapitel 2 widmet sich den theoretischen Hintergriinden, sowie den allgemeinen Grundlagen
dieser Arbeit. Hierbei werden Begriffsdefinitionen vorgenommen, und die derzeitigen
Erkenntnisse im Bereich Stammdatenmanagement aus einschldgigen Fachwerken und
weiterfuhrender Literatur naher erlautert.

In Kapitel 3 werden die Schritte zur praktischen Problemlésung der Aufgabenstellung
beschrieben. Die Untersuchungen innerhalb des Unternehmens, wie Recherche und
Interviews mit zustandigen Personen in den jeweiligen betroffenen Bereichen, werden dabei
genauso detailliert beschrieben, wie auch die daraus gewonnenen Erkenntnisse Ubersichtlich
dargestellt. Dabei wird auch immer wieder auf die zuvor beschriebenen Grundlagen sowie
Fachliteratur verwiesen.

Als letztes Textkapitel fasst Kapitel 4 nochmals die wesentlichen Aussagen der vorhandenen
Arbeit zusammen, und gibt einen Ausblick auf weiterfihrende Mdglichkeiten im Rahmen der
gewonnen Erkenntnisse.

Den Abschluss bilden die jeweiligen Verzeichnisse dieser Arbeit und im Weiteren der
Anhang.
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2 Theoretische Grundlagen der Arbeit

In diesem Kapitel werden die theoretischen Hintergrinde betreffend dieser Arbeit erlautert.
Es werden die allgemeinen Grundlagen zum Thema Stammdatenmanagement dargestellt
sowie Begriffsdefinitionen, die fir das weitere Verstandnis der vorliegenden Arbeit von
Bedeutung sind, getroffen.

2.1 Stammdatenmanagement Grundlagen

Stammdaten sind die Grundlage samtlicher Geschéaftsprozesse eines Unternehmens. Diese
Daten in erforderlicher Qualitat zur Verflgung zu stellen, sowie die strategische Ausrichtung
im Umgang mit jenen Daten, ist Aufgabe des Stammdatenmanagement.

21.1 Was ist Stammdatenmanagement

Stammdaten bilden neben Bewegungsdaten (auch Transaktionsdaten genannt) und
Bestandsdaten einen grundlegenden Typ von Unternehmensdaten. Diese, vor allem im
deutschsprachigen Raum, Ubliche Unterscheidung basiert auf einer zeitlichen und
zweckgebundenen Verwendung in betrieblichen Prozessen. Diese Differenzierung ist ein
wesentlicher Bestandteil in der Auseinandersetzung mit Stammdatenmanagement. Ein
wesentliches Merkmal von Stammdaten ist ihre zeitliche Kontinuitat. Die Daten unterliegen
nur selten Anderungen oder Anpassungen, die nach definierten Regeln vorgenommen
werden. Dadurch werden sie auch haufig als zustandsorientierte Daten in der Literatur
bezeichnet. Sie dienen der grundlegenden Identifikation und Charakterisierung von
Geschéftsobjekten wie Kunden, Lieferanten und Artikeln.’

Die Steuerung dieser Stammdaten bezeichnet man als Stammdatenmanagement.

Datentyp Definition

Stammdaten Stammdaten sind zustandsorientierte Daten, die der Identifizierung,
Klassifizierung und Charakterisierung von Sachverhalten dienen und die
unverandert Uber einen langeren Zeitraum hinweg zur Verfligung stehen.

Bewegungsdaten Bewegungsdaten sind abwicklungsorientierte Daten, die immer wieder neu
(Transaktionsdaten) durch die betrieblichen Leistungsprozesse entstehen, die laufend in die
Vorgange der Datenverarbeitung einflieRen und dabei eine Veranderung
von Bestandsdaten bewirken.

Bestandsdaten Bestandsdaten sind zustandsorientierte Daten, die die betriebliche
Mengen- und Wertestruktur kennzeichnen. Sie unterliegen einer
systematischen Anderung, welche durch die Verarbeitung von
Bewegungsdaten bewirkt wird.

Tabelle 2: Datentypen und ihre Definitionen®

7 Vgl. HANSEN, H. R.; NEUMANN, G. (2001), S. 10ff
® HANSEN, H. R.; NEUMANN, G. (2001), S. 11
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Das Stammdatenmanagement, oft auch als Master Data Management (MDM) bezeichnet,
stellt einen fur die Unternehmung wesentlichen betriebswirtschaftlichen Erfolgsfaktor dar.
Mangelnde Datenqualitat sowie unklare Strukturen und Regeln im Umgang mit Stammdaten
fuhren zu ineffizienten Geschéaftsprozessen.

Diese Ineffizienz spiegelt sich in redundanten Tatigkeiten, Nacharbeit von Fehlern sowie
langeren Prozessdurchlaufzeiten und damit zu héheren Kosten. Nur ein effektives und
effizientes Datenmanagement kann dem entgegenwirken.’

In der Vergangenheit wurde MDM oftmals nur unter informationstechnischen Aspekten
betrachtet, wie Datenmodelle und IT-Applikationen. Um jedoch erfolgreiches
Stammdatenmanagement gewahrleisten zu kdnnen, ist es notwendig in eine ganzheitliche
Betrachtungsweise Uberzugehen.

Einen Uberblick tiber die Gestaltungsbereiche des ganzheitlichen Stammdatenmanagements
liefert das Rahmenwerk des Consultingunternehmens CAMELOT das in Zusammenarbeit
mit der Universitat St. Gallen entwickelt wurde.

STRATEGIE

» MDM-Vision
» MDM-Jahresplan
» Kommunikations- & Veranderungsplan

PROZESSE ORGANISATION STAMMDATEN IT-SYSTEME

» Stammdaten- » Governance » Stammdatenmodel » Stammdaten-
pflegeprozesse » Rollen & Verant- » Nomenklatur & applikationen

» Workflows wortlichkeiten Semantik » Benutzeroberflache

» Autorisierung & » Richtlinien & » Integration » Schnittstellen &
Authentifizierung Standards externer Services Integration

BETRIEB & SUPPORT » Fachlicher & technischer Support

» Stammdatenqualitdtsaberwachung
» Training & Knowledge Management

Abbildung 6: Rahmenwerk ganzheitliches Stammdatenmanagement®

Dieser ganzheitliche strategische Ansatz macht das Thema Stammdaten zum
Businessthema, dass einerseits vom Management mit Ressourcen und Budget unterstiitzt
sowie andererseits aktiv vorangetrieben werden muss. Erst dadurch ist es mdglich den
gesamten Nutzen und die Vorteile von Stammdatenmanagement auszuschépfen und es in
weiterer Folge hin zu einer Kernkompetenz des Unternehmens zu entwickeln."

® Vgl. PACKOWSKI, J. et al. (2012), S. 7
' PACKOWSKI, J. et al. (2012), S. 8
" vgl. PACKOWSKI, J. et al. (2012), S. 7f
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2.1.2 Nutzenpotenzial

Das Nutzenpotenzial von effektivem Stammdatenmanagement ist vielschichtig und reicht in
die unterschiedlichsten Unternehmensbereiche. Im Wesentlichen lassen sich jedoch
folgende flinf Hauptmotive identifizieren.

2.1.2.1 Reduktion der Prozesskosten

Durch einen harmonisierten Datenbestand werden Prozessdurchlaufzeiten, und in weiterer
Folge deren Kosten, entschieden reduziert. Vor allem in der Vermeidung von Duplikaten
kénnen Zeitaufwande in der Anlage und Pflege erheblich vermindert werden, da zum einen
redundante Tatigkeiten entfallen, aber auch der Umfang des Datenbestandes selbst
reduziert wird. Das wiederrum mundet in einer besseren Leistungsfahigkeit der Systeme,
zum Beispiel bei Suchabfragen am Materialstamm, sowie zu geringeren Speicherkapazitaten
und schnelleren Ubertragungen bzw. Updates in weiterflihrende Systeme und Schnittstellen
(Abbildung 7).

E]A

NI D [T A

—11

Abbildung 7: Symbolbild konsolidierter Datenbestand'?

Vor allem Branchen mit hohen Materialeinsatzquoten, wie beispielsweise Anlagenbauer oder
die Fahrzeugindustrie, sind darauf angewiesen kontinuierlich ihre Materialkosten zu
reduzieren, um ihre Marktposition sowie Profitabilitdt gegeniber der weltweiten Konkurrenz
zu verteidigen. Daflir besonders geeignet zeigen sich Prozessveranderungen, die zu einer
systematischen (Material-) Kostensenkung fihren. Essentiell ist dabei jedoch die
Ruckendeckung durch das Top-Management bzw. der Geschaftsflihrung bei der Etablierung
jener konstruktiven Veranderungen.™

http /lwww.integration.pervasive.com (15.08.2015)
3 vgl. HAMER, M.; KLEY,W. (2014), S 53
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2.1.2.2 Effektivere Geschaftsprozesse

Stammdaten sind das ,Rickgrat® samtlicher Geschaftsprozesse. Sie garantieren einen
reibungslosen Ablauf der Prozesse innerhalb eines Unternehmens. Somit steht und fallt die
Effizienz und Effektivitdt mit der Qualitat jener Daten.

Ein Paradebeispiel hierfiir ist die Optimierung des Einkaufs. Hierbei kbnnen Vorteile mit
Einfluss in unterschiedlichsten Ebenen bis hin zum Top-Management ausgeschopft werden.
Sowohl im Operativen Einkauf, anhand einer hohen Markttransparenz, als auch im
strategischen Einkauf, durch Verbesserungen der Lieferantenbewertungen als Folge des
Konsolidierungspotenzials, bis hin zum Top-Management, wo sich die Vorteile in
Kostenersparnissen  wiederfinden, reichen die Auswirkungen eines effektiven
Stammdatenmanagements (Abbildung 8).

Top-Management

Konsolidierungs-

Strategischer Einkauf potenzial im Einkauf

Operativer Einkauf Hohe Markttransparenz

IT Hohe Datenqualitit

Abbildung 8: Optimierungspotential im Einkaufsprozess'

Auch stark operativ gepragte Prozesse, wie der Bereich Produktion oder Supply Chain
Management (SCM), ziehen einen unmittelbaren Nutzen durch eine effizientere
Auftragsabwicklung. Ineffizienzen flihren hier zu einem erhdhten Ressourcenbedarf und
kénnen in weiterer Folge auch zu Verstdlien der Lieferfristen fihren, welche etwaige
Vertragsstrafen nach sich ziehen, jedoch auf alle Falle zur sinkenden Kundenzufriedenheit
fuhren.

'* SIEMENS DQS, (2010), S. 8
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2.1.2.3 Hohere Flexibilitat und neue Marktchancen

Auch wenn es auf den ersten Blick ein Widerspruch zu sein scheint, steht gerade ein
strukturiertes und hochwertiges Datenmanagement fir eine hohe Flexibilitdt. So sei
beispielsweise auf die Einbindung von Datenbestdnden zugekaufter Unternehmen sowie
Systemen hingewiesen. Ist der eigene Datenbestand transparent und von hoher Qualitat
kdonnen Migration und Integration beschleunigt werden, was sich in geringeren Projektkosten
wiederspiegelt.

Auch das im Unternehmen enthaltene Wissen und Informationen selbst, die auf einen
qualitativ _hochwertigen Datenbestand basieren, kénnen als extern wahrgenommenes
Produkt gesehen werden. Fir diverse Unternehmen die vor allem mit Informationen handeln
(Facebook, Reuters, ...) gehért dies sogar zu den Kernkompetenzen.'

Auch im Bereich E-Commerce ergeben sich mittels eines harmonisierten Datenbestandes
grole Chancen hinsichtlich Belieferung neuer Internetportale, sowie elektronischer
Marktplatze auf Seiten des Handels und Vertriebs. Weiterst ist die Anbindung an eKatalog-
Systeme eine  zukunftsweisende Variante im Umfeld des Einkaufs und
Produktmanagements, die wiederrum transparente einheitliche Stammdaten benétigt."®

2.1.2.4 Verbessertes Reporting und Risikominimierung

Vertrauenswirdige, konsistente Daten sind die Basis flr korrekte unternehmerische
Entscheidungen. Nur mittels vollstandig verfigbaren und qualitativ hochwertigen Daten
kénnen aussagekraftig Reports erstellt werde, die unter anderem fiir Business-Intelligence
(BIl) Analysen essentiell sind.

Die durch unzureichendes Stammdatenmanagement verursachten Kosten oder der dadurch
verhinderte Umsatz passieren allerdings latent und sind daher auf keiner Kostenstelle
unmittelbar sichtbar. Vor allem das Risiko von nachfolgenden Fehlerkosten oder Kosten der
Fehlerbehebung sollten nicht unterschatzt werden, da sich diese in der Regel potenzieren.
So wirde man bei Einsparungen von notwendigen Kosten in der Fehlerpravention von
beispielsweise 1 Euro bei der darauf folgenden Beseitigung dieser Fehler bereits von 10
Euro ausgehen. Durch eingetretene tatséchliche Schadensfalle jedoch von 100 Euro."

' Vigl. WOLF, J. (2007), S. 5ff
'® Vgl. SCHEUCH, R. (2012), S. 1
' GRUNERT, A. (2015),S.5
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100 — FEHLERKOSTEN

Abbildung 9: Die ,1-10-100“-Pyramide®

Auch das ,Vertrauen in die Daten® ist ein nicht unwesentlicher Vorteil eines effektiven
Stammdatenmanagements. So gilt es vor allem in einem heterogenen Geschaftsumfeld
Mitarbeiter und Verantwortliche der unterschiedlichsten Abteilungen davon zu Uberzeugen,
dass Systemdaten klare Regeln zugrunde liegen, und die Nutzung abteilungsubergreifend
moglich ist. Diese Uberzeugung an Teilabgabe der Verantwortung im Bereich Data
Ownership kann nur mittels eines qualitativ hochwertigen, und gut im Unternehmensumfeld
etablierten, Stammdatenmanagement erwirkt werden.

2.1.2.5 Anforderungen aus Governance, Risk und Compliance (GRC)

Gesetzliche Vorgaben und Regularien tragen nicht immer zu Verbesserungen der
Wertschopfung bei - eher ist das Gegenteil der Fall - doch stehen Unternehmen in der
Pflicht diese zu erfillen. Im Gegensatz zur Wirtschaftlichkeit, ist gleich das ,Wollen* eines
Unternehmens, muss auch Compliance, als das ,Missen® eines Unternehmens, abgedeckt
werden.  Unterstitzt werden kann dies ebenfalls durch gut geflihrtes
Stammdatenmanagement, das eine gesicherte Qualitat der geforderten Daten sicherstellt
und fur ausreichend Transparenz sorgen kann (Vergleiche hierzu beispielsweise
Finanzvorgaben, Ratings, Haftungen, etc.).”®

Auch verminderte Eintrittswahrscheinlichkeiten von  Vertragsverletzungen  sowie
Haftungsschaden, infolge Maschinenausfalle oder schadhaften Produkten, die eine
Nachvollziehbarkeit der Bauteildaten bedingt, kdnnen ein nicht zu vernachlassigender
Aspekt sein.

Einen weiteren Aspekt liefert auch die Uberarbeitete Version der Normserie ISO 9000, die
2015 veroffentlicht wurde. Diese berlicksichtigt verstarkt den risikobasierten Ansatz. Der
Ansatz zielt darauf ab, friihzeitig unternehmensgefahrdende Risiken zu berticksichtigen, zu
bewerten und zu vermeiden. Dabei stellt diese auch eine wesentliche Anforderung an den

'®*GRUNERT, A. (2015), S. 5
¥Vgl. SCHEUCH, R. (2012), S. 1
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neuen Standard fir Datenqualitdt 1ISO 8000 und somit in Richtung Daten- und
Informationsqualitat.

Der Zweck der internationalen Norm ist es zwischen Firmen und Systemen bezlglich der
Qualitdt der benltzten Daten zu unterscheiden. Der Standard wird schon in
unterschiedlichen Branchen weltweit eingesetzt. Seine Starke liegt in der klaren Festlegung,
was die Qualitdt von Daten bezlglich deren Datenaustauschs beinhaltet. Die 1SO 8000
beschreibt die Charakteristik von Daten, vorwiegend Produktdaten, und die Mdglichkeit ihre
Qualitat zu messen. Daneben werden Prozesse definiert, die die Qualitat der Daten in einem
Unternehmen sicherstellen sollen.

Daraus leitet sich eine strukturierte Qualitatshierarchie, wie in Abbildung 10 sichtbar, ab.

Qualitats-

ISO 9000 Serie Management
konform zu System

stellt Anforderungen

_______________________________

Daten-Qualitats-

i ISO 8000 Serie Management
i konform zu System

et = stellt Anforderungen

Standards fiir
Dateninhalte *

konform zu

O
o}
—
0]
=]

*e.g. ISO 10303, ISO 13584, ISO 15926, ISO 22745, BMEcat, eCl@ss

Abbildung 10: Qualitatshierarchie®

2 WILKES, W. (2013), S. 3
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2.2 Stammdatenmanagement im betrieblichen Umfeld

Im folgenden Abschnitt wird speziell auf den Umgang mit Stammdaten im betrieblichen
Umfeld eingegangen. Welche Stammdaten existieren im Unternehmen, mit welchen
Ansatzen werden sie strategisch gesteuert, und welche Entwicklung nahm das
Stammdatenmanagement im unternehmerischen Einsatz.

2.2.1 Stammdaten eines Unternehmens

Was innerhalb eines Unternehmens als Stammdatum angesehen wird, ergibt sich nicht aus
Regeln oder einheitlichen Definitionen von auf3en. Vielmehr entscheidet jedes Unternehmen
selbst, was es im Rahmen seiner Geschéftsprozesse als Stammdaten festlegt. Jedoch
haben sich in der Praxis funf Hauptkategorien, so genannte Master Data Objekte,
herauskristallisiert. Diese sind Artikel-(Material-), Kunden-, Lieferanten, Finanz- und
Personalstammdaten. Welche dieser Objekte, in welcher Intensitat gepflegt werden, hangt
auch von der jeweiligen unternehmerischen Tatigkeit ab. So werden beispielsweise Banken
und Versicherungen ihr Hauptaugenmerk auf Finanzdaten bzw. Kundenstamm legen,
wahrend produzierende Betriebe auch wesentliche Vorteile aus einem qualitativ hochwertig
gepflegten Artikelstamm ziehen. Im weiteren Kontext dieser Arbeit, wird in den folgenden
Ausfihrungen auf produzierende Betriebe verwiesen, die auch ANDRITZ als typischer
Anlagenbauer reprasentiert.

In folgender Tabelle werden die funf Master Data Objekte beschrieben und anhand von
Beispielen nachvollziehbar erklart:

Master Data Objekt Beschreibung Beispiel

Material / Artikel Dienen der eindeutigen physikalischen | Abmalfe, Gewicht, Werkstoff,
Beschreibung eines Artikels/Produkts Artikelnummer, etc.

Kunden Definieren grundlegende Daten und Name, Adresse,
Informationen zu Unternehmenskunden

Lieferanten Dienen der Beschreibung und Adresse, Kontodaten,
eindeutigen Kennzeichnung von Landercode, etc.
Zulieferern des Unternehmens

Finanz Legen Basisdaten zu den Kontenplan, Kostenstellen,
Finanztatigkeiten und Strukturen im Wahrungen,
Unternehmens fest

Personal Geben grundlegende Daten zu Name, Anschrift, Geschlecht,
Mitarbeitern oder im Unternehmen
tatigen Personen an

Tabelle 3: Master Data Objekte im Unternehmen
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2.2.2 Entwicklung des Stammdatenmanagement - Ansatze

Die Anfange des Stammdatenmanagement reichen bis in die 1960er Jahre zuriick. Wurden
urspriinglich mittels klassischer Mainframe-Umgebung (zentraler Grorechner) Dateien nur
beschrankt zentral verwaltet, kam es in weiterer Folge zur Einfihrung sogenannter
relationaler Datenbanksysteme. Dabei war es mdglich mittels diverser Abfragen aus den
jeweiligen Anwendungsprogrammen auf alle Daten die innerhalb der Datenbank zur
Verfigung stehen zuzugreifen. Eine weiterfihrende Entwicklung stellte die Client-Server
Architektur dar. Hierbei standen mehrere Datenbanken fir die unterschiedlichsten
Anwendungen zur Verfligung. Nachteilig waren dabei jedoch die verteilte Datenhaltung
(auch Inselldsungen), sowie der problematische Datenabgleich innerhalb der Datenbanken.
Daraus wurde in weiterer Folge die Idee von einem zentralen Stammdatenmanagement,
bzw. Master Data Management, geboren.?’

Im heutigen Unternehmensumfeld ist mittlerweile klar, dass Master Data Management kein
rein informationstechnisches Thema ist, sondern als ganzheitliches Konzept verstanden
werden muss. Wie weit jedoch dieses Konzept in der Unternehmensrealitat Eingang
gefunden hat, zeigt sich in signifikanten Unterschieden in den jeweiligen Unternehmen. Die
Universitat St. Gallen hat in Kooperation mit dem Consultingunternehmen Camelot diese
Unterschiede in sogenannte ,Reifegrade” unterteilt. Der ausschlaggebende Faktor ist ihre
Erfahrung auf dem Gebiet des Stammdatenmanagements. Folgende Reifegrade werden
dabei unterschieden:*

Anfanger (geringer Reifegrad): Konzentrieren sich iberwiegend auf einzelne Aspekte des
Stammdatenmanagements, wie Vereinheitlichung der Daten-Pflegeprozesse, Erstellen einer
grundlegenden Governance oder der Einfliihrung von diversen IT-Losungen. Die Vision eines
transparenten unternehmensweiten Stammdatenmanagements ist grundlegend vorhanden.?

Fortgeschrittene (mittlerer Reifegrad): sind mit organisatorischen Themen bereits befasst
und haben informationstechnisch einiges umgesetzt. Das Thema Stammdaten besitzt bereits
eine hohe Aufmerksamkeit in weiten Teilen des Unternehmens. Der weitere Ausbau der
Governance sowie die Optimierung der Datenmodelle und Prozesse im Stammdatenumfeld
ist das Ziel und wird mittels Best Practice Ansatze vorangetrieben.?

Profis (hoher Reifegrad): haben ein sehr klares Bild ihrer Stammdatenmanagement Vision
und haben technisch sowie organisatorisch bereits vieles Umgesetzt. Sie beschaftigen sich
bereits mit weiterfUihrenden Themen wie Metadaten-Management und Big-Data sowie
Datenqualitats-Analysen.?

1 http://www.itwissen.info (22.09.2015)

2 \/gl. PACKOWSKI, J. et al. (2012), S. 4
2 \/gl. PACKOWSKI, J. et al. (2012), S. 45
24 /gl. PACKOWSKI, J. et al. (2012), S. 45
% vgl. PACKOWSKI, J. et al. (2012), S. 45
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In Abbildung 11 sind die unterschiedlichen Reifegrade anhand der jeweiligen Visionen und
Merkmale anschaulich klassifiziert.

I
» Einheitliche & eindeutige » Integration durchgangiger ¥ Unternehmensubergreifende
Stammdatenprozesse auf Workflows in die Geschafts- Stammdatenpflege
globaler und lokaler Ebene prozesse
(einheitlicher Change » Metadaten-Management
Request Prozess etc.) » Felddatenerweiterung &
Umsetzung von Nicht-SAP- » Datenqualitdtsmanagement
> Aufbau einer unternehmens- Feldern (eClass / DUNS im (Messung, Reporting &
weiten Governance Einkauf etc.) nachhaltige Verbesserung)
» Harmonisierung und » Optimierung des bestehen-
Bereinigung der Stammdaten den MDM-Systems zur
auf globaler Ebene optimalen Versorgung aller
SAP- und Nicht-SAP-Systeme

Abbildung 11: Klassifizierung nach Reifegrade®

Um die Umsetzung eines ganzheitlichen strategischen Stammdatenmanagements zu
vollziehen empfiehlt sich ein ,Step by Step“ Ansatz der den jeweiligen Reifegrad entspricht.
Welche grundlegenden Schritte dazu nétig sind, zeigt Abbildung 12 in der die jeweiligen
Handlungsempfehlungen dargestellt sind.

A Reifegrad /"

Umsetzung innovativer
Stammdatenthemen

—

Einfihrung einer kontinuierlicher
Datenqualitatsmessung & -verbesserung

-

Harmonisierung & Standardisierung von
Stammdatenprozessen und -attributen

Umsetzung der Geschaftsanforderungen in den
Datenmodellen & Stammdatenprozesses

e
o Technische Umsetzung und Support

yd

o Implementierung der Organisation & Governance

/

o MDM-Vision, -Strategie und -MaBnahmenplan

Zeit

.
-

Abbildung 12: Handlungsempfehlungen nach Reifegrad®’

% PACKOWSKI, J. et al. (2012), S. 44
2" PACKOWSKI, J. et al. (2012), S. 46
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Der derzeitig weithingehend anerkannte ganzheitliche Ansatz deckt somit eine Vielzahl an
Herausforderungen im modernen unternehmerischen Umfeld ab, und tragt bei konsequenter
strategischer Umsetzung zu einem enormen Nutzenpotential bei. Stammdatenmanagement
bildet somit einen essentiellen Beitrag zum Unternehmenserfolg und bewegt sich dabei nicht
nur im Spannungsfeld von Datenverfugbarkeit und Datenqualitat, sondern leistet seinen
Beitrag in der Unterstutzung der gesamten Geschaftsprozesse.

HERAUS-

FORDERUNGEN

Harmonisierung
der Geschafts-
prozesse

Prozessintegration
entlang der
Supply Chain

Integriertes
Informations-
management

Compliance

BETRIEB & SUPPORT

Kundenorientierte
Geschdftsmodelle

STAMMDATENMANAGEMENT

DATENQUALITAT

IT-SYSTEME

5
Z0
gl—
[=]

DATENVERFUGBARKEIT

NUTZEN

Kosteneinsparung
Harmonisierte, vereinfachte und
leistungsfahige Geschaftsprozesse

Effiziente Kooperation
Optimierte Zusammenarbeit Gber die
verschiedenen Wertschépfungsstufen
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% PACKOWSKI, J. et al. (2012), S. 7

Abbildung 13: Umfeld ganzheitliches Stammdatenmanagement®
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2.2.3 Stakeholder

Die Stakeholder von Stammdatenmanagement erstrecken sich Uber weite Bereiche der
unternehmerischen Tatigkeiten. Man findet sie sowohl Intern, Uber nahezu alle Prozesse
verteilt, wie auch Extern des Unternehmens.

Betrachtet man die Internen Stakeholder, zeigt sich der Einfluss sowohl in den Kern- als
auch Supportprozessen. So zahlen im Engineering Such- bzw. Anlagezeiten fur Artikel nicht
zu den Kernaufgaben eines Konstrukteurs und kénnen durch gut gepflegte Stammdaten
reduziert werden. Aber auch nachgelagerte Tatigkeiten, wie die Dokumentation, kénnen
durch detailliertere Beschreibung der Bauteile inklusive Ubersetzungen positiv durch
Stammdatenmanagement beeinflusst werden. Auch der Einkauf, beispielsweise Uber
Mengenbindelungen, der Servicebereich, durch schnellere Reaktionszeiten in
Angebotslegung und Auftragsabwicklung, oder die IT, durch einfachere Kommunikation der
unterschiedlichen Systeme und Schnittstellenverwaltung profitieren.

Extern ist die Zufriedenheit von Kunden einerseits, sowie die verbesserte Kommunikation mit
Lieferanten andererseits, durch bessere Dokumentation und Transparenz zu beachten, wie
auch die Erfillung von behérdlichen Vorgaben und Verordnungen, die qualitativ hochwertige
Daten nahezu zwingend voraussetzt.

Einen Uberblick tiber die wesentlichen Stakeholder des Stammdatenmanagement zeigt
Abbildung 14.

Intern

Management

Controlling

Engineering

(Dokumentation,...)

Qualitats-
management

Behorden
Lieferanten

Extern

Abbildung 14: Stakeholder des Stammdatenmanagement
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Auch speziell in ANDRITZ sind die zuvor genannten wesentlichen Stakeholder innerhalb des
ERP-Systems weitestgehend sichtbar. So kbnnen am Materialstamm neben den Basisdaten
(Stammdaten), die unterschiedlichsten Interessensgruppen anhand der erweiterten Sichten
in denen spezifische
Prozessdaten hinterlegt sind, basieren auf den grundlegenden Materialstammdaten und

im System erkannt werden (Abbildung 15).

Diese Sichten,

haben demnach ein Interesse an deren qualitativem Zustand.
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Abbildung 15: Stakeholder-Sichten am Materialstamm
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2.3 Datenqualitat

Daten bilden im heutigen Informationszeitalter die Grundlage fur die Ressource Information,
die in weitere Folge das vorhandene Wissen eines Unternehmens bildet. Immer haufiger
wird neben den drei traditionellen Produktionsfaktoren die Information oder das Wissen als
vierter Produktionsfaktor angesehen, dem teilweise sogar eine Vorrangstellung eingerdumt
wird. Viele Arten von Entscheidungen sowie Prozessabldufen in einem Unternehmen
basieren eben auf jenen grundlegenden Daten. Dies zeigt symbolisch die Wissenspyramide
in Abbildung 16.

Bremsen!

Ziele

Innerorts verboten!

m Pragmiartrirk
m— Ich fahre 80 km/h.
T Semantik-——
8o km/h
Jsyntax
Zeichen hkmo8/

Abbildung 16: Wissenspyramide®

Jedoch sind diese gewonnenen Informationen nichts wert, wenn die Qualitdt der
verwendeten Daten mangelhaft ist. Werden extern bezogene Daten in den meisten Fallen
genau verifiziert und kritisch hinterfragt, fehlt bei unternehmensinternen Daten dieses
gesunde Misstrauen oftmals. Dies wird bei nachtraglichen Analysen von Fehlentscheidungen
bzw. ineffizienter Prozessablaufen deutlich, da diese vermehrt auf die unzureichende
Qualitat der zugrunde liegenden Daten zuriickgefuihrt werden kénnen. Aufgrund dessen ist
Datenqualitét, vor allem im Stammdatenmanagement, von zentraler Bedeutung.*

29 KNAPP, M. (2015), S. 6
% vgl. BLOCK, F. (2005), S. 4ff
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2.3.1 Was ist Datenqualitat

Datenqualitat ist ein noch relativ junger Begriff (erst seit ca. 1995). Von einem einheitlichen
Verstandnis ist man weit entfernt und dementsprechend liegen auch keine wesentlich
einheitlichen Begriffsdefinitionen vor.

Betrachtet man den deutschsprachigen Raum, so findet man beispielsweise bei Wirthele
jene Definition, die das Gesamtausmal} des Begriffes erahnen lasst:

L,Datenqualitét ist ein mehrdimensionales Mal3 fiir die Eignung von Daten, den an ihrer
Erfassung/Generierung gebundenen Zweck zu erfiillen. Diese Eignung kann sich (iber die
Zeit &ndern, wenn sich die Bedtirfnisse dndern.“’

Diese Definition zeigt die Komplexitat des Begriffes auf. Die Messung kann somit nicht auf
einer simplen Skala erfolgen. Will man alle Punkte berlicksichtigen, misste man eine
mehrdimensionale Darstellung in Betracht ziehen. Vergleicht man dies mit den funf
Sichtweisen der praktischen Anwendung des Qualitatsbegriffes nach Garvin (Tabelle 4),
wurde dies fir eine herstellungsbezogene Sichtweise sprechen. Dabei ware die Messung gut
operationalisierbar, gemall den Abweichungen von zuvor getroffenen Standards und
Regeln.*

Eine wesentlich einfachere Definition, die aber dennoch den Umfang des Begriffes erahnen
Iasst, findet man bei Wang:

,Gute Datenqualitéit liegt dann vor, wenn die Daten den vom Nutzer verlangten Zweck
erfiillen. 3

Diese Einordnung wurde eher auf eine anwenderbezogene Sichtweise schlieRen. Und
demnach einen subjektiven Qualitatscharakter entsprechen.

In der unternehmerischen Realitat liegt die Wahrheit wohl in einem ausgewogenen Mix
dieser beiden Sichtweisen. Demnach ist es wichtig grundlegende Standards und Regeln fur
die Datenqualitat von Unternehmensdaten festzulegen (beispielsweise in einer breit
getragenen Data Governance), diese jedoch aber immer auf die Bedurfnisse der Anwender
und Unternehmensprozesse hin zu Uberprifen und gegebenenfalls nachzubessern.

" WURTHELE, V. (2003), S. 21
2 WOLF, J. (2007), S. 25
¥ WANG, R. Y. et al. (1990)
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Sichtweise Definition Beispiel

transzendent Qualitat ist absolut und Fahrgefuhl bei
universell erkennbar. Synonym | Sportwagenhersteller;
fur Hochwertigkeit. Nicht genau | Hochwertigkeit bei Luxusglter,
messbar und definierbar, nur spezielle Nischen wie
durch Erfahrung empfindbar Raumfahrtindustrie
(subjektiver Begriff).

produktbezogen Qualitat ist quantitativ prazise Hoéchstgeschwindigkeit bei
messbar. Wird als objektives Fahrzeugen; Klasse 1 bei Obst
Merkmal interpretiert und und Gemise; Jahrgang des
subjektive Aspekte dabei Weines
ausgeschalten.

anwenderbezogen Qualitat liegt im Auge des Extras bei Fahrzeugen;

Betrachters. Produkt soll
individuelle Bedurfnisse
befriedigen und den
Verwendungszweck am besten
erfillen

Zusatzangebote bei Hotels und
Reisen; Kundenbetreuung und
Service

herstellungs- / prozessorientiert

Beschreibt Qualitat als das
Einhalten von Spezifikationen.
Vorgegeben durch spezifische
Anforderungen und Normen
oder gesetzlichen Regelungen.

Abgasnormen im Fahrzeugbau;
Punktlichkeit bei
Verkehrsmitteln, Mangelfreiheit
von Produkten

wertorientiert

Qualitat entspricht einem
gunstigen Preis-
Leistungsverhaltnis. Setzt
Kosten Nutzen in Relation
zueinander.

Billigmarken im Autohandel,
Markenartikel in Outlet stores;
Pauschalreisen; Onlinebanking

Tabelle 4: Qualitatsbegriffe nach Garvin®

2.3.2 Faktoren von Datenqualitat

Der Begriff Datenqualitat ist, wie vorhin bereits beschrieben, komplex. Dementsprechend

viele Faktoren nehmen darauf Einfluss.

Datenqualitatsradar nach Wiirthele wieder (Abbildung 17).

¥ Vgl. GARVIN, D. A. (1988)

Eine Ubersichtliche Darstellung gibt das
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Technikqualitit

Vollstindigkeit

Ownership
definiert

. Konsistenz
Organi-

sation

Modellangemessenheit

Vertrauens-
wiirdigkeit

Eindeutigkeit

des Kontext

Abbildung 17: Datenqualitdtsradar nach Wiirthele®

Hierin findet man die unterschiedlichen Dimensionen, gegliedert in harte und weiche
Faktoren, sowie der Organisation. Das Radar ist von innen nach aul3en zu lesen, wobei im
Zentrum die Datenqualitat als Ganzes steht. Nach auflen hin wird sie immer breiter
aufgefachert.

Dabei nimmt jedes Qualitatsmerkmal ein Feld ein. Angrenzende Felder weisen auf einen
engen Zusammenhang hin. Umschlossen wird das Modell teilweise von der Technikqualitat

als weiteres Merkmal. Darunter wird die langfristige Unterstutzung der Qualitatssicherung
durch IT-Lésungen verstanden.®

% WURTHELE, V. (2003), S. 31
% vgl. WOLF, J. (2007), S. 27f
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Harte Faktoren Weiche Faktoren Organisation
Durch exakte Regeln definiert Objektiv schwer zu bewerten Abhéngig von Aufbau und
Bilden die Kernfaktoren flr Oftmals unterschatzt Ablauforganisation

Datenqualitat Einfluss auf Mitarbeiter und den | Einfluss der Flhrungskrafte

Operativ gut messbar von ihnen erstellten Daten erheblich

Tabelle 5: Dimensionen der Datenqualitét®”

Als wesentlicher Kern gelten dabei die finf harten Faktoren. Diese unterliegen exakt
definierten Regeln, und man findet sie nahezu in allen wissenschaftlichen Ansatzen.
Besonderes Augenmerk wird in der vorliegenden Arbeit auf den Faktor Redundanzfreiheit,
also das Vermeiden von Duplikaten, gelegt. Da dieser zumeist als eine direkte Folge der
vorangegangenen Faktoren anzusehen ist, und somit als klassisches Anzeichen bzw.
Symptom mangelnder Datenqualitat gilt.

korrekt aktuell konsistent vollstandig redundanzfrei
Inhaltliche zeitliche Keine Komplett zur Keine

Realitét Realitét Widerspriiche Verfiigung Duplikate

abbilden abbilden enthalten stehen aufweisen

Abbildung 18: Funf harte Faktoren von Datenqualitat

2.3.3 Herausforderungen und Gefahren

Die Herausforderung liegt nun darin, dauerhaft eine ausreichend hohe Datenqualitat zur
Verfugung zu stellen. Dies bedeutet einerseits den Altbestand von Daten aufzuarbeiten und
zu bereinigen, besser bekannt als Data-cleansing, andererseits jedoch auch zukiinftig dafiir
zu sorgen, dass die Qualitat im vorgesehenen Mal} erhalten bleibt und fehlerhafte Daten
maoglichst zu vermeiden.

Die Gefahr im Umgang mit Daten lauert nicht nur bei der Neugenerierung von Datensatzen.
Vielmehr ist auch das Augenmerk auf die unzureichende Pflege des existierenden
Datenbestandes zu legen.

Laut einer Studie von Siemens (2010) sinkt die Datenqualitdt ohne nennenswerte Eingriffe
bereits nach einem Jahr um rund 25 % ab. Nach zwei Jahren sind bereits 50% des
Datenbestandes fehlerhaft! Es muss daher stdndig am Erhalt von hoher Datenqualitat
gearbeitet werden. Nur mit klar definierten Regeln und Pflegestrategien ist das Thema
langfristig in den Griff zu bekommen.

¥ vgl. WOLF, J. (2007), S. 27f
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Abbildung 19: Abfall der Datenqualitit ohne Eingriffe®

,Mangelnde Datenqualitét ist ein standig nachwachsender Rohstoff*’

Doch wodurch entsteht nun dieses Absenken der Datenqualitat? Hierbei muss man

zwischen vermeidbaren und unvermeidbaren Einflussfaktoren unterscheiden. Betrachtet
man die Materialstammdaten, mit der sich diese Arbeit speziell beschaftigt, lassen sich
beispielsweise folgende Faktoren, dargestellt in Tabelle 6, identifizieren.

Vermeidbare Faktoren

Unvermeidbare Faktoren

¢ Mangelhafte Datenqualitat

e Keine eindeutigen Pflegeregeln

e Unzureichende Toolunterstiitzung
e Mangelnde Businessunterstitzung
¢ Inkonsistente Datenhaltung

¢ Mangelnde Transparenz der jeweiligen

Pflegeprozesse
e etc.

Neuanlage von Materialien
Anderungsprozesse am Materialstamm
Datenintegration/-migration von diversen
Systemen

Merger-Aktivitaten innerhalb eines
Unternehmens
KonsolidierungsmalRnahmen sowie
Anderungen von Lieferanten

Tabelle 6: Faktoren schlechter Datenqualitat am Materialstamm®*

*® SIEMENS DQS, (2010), S. 5
% KNAPP, M. (2015), S. 12
*° SIEMENS DQS, (2010), S. 5f
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Betrachtet man nun die Folgen von unzureichender Datenqualitat, wird das weitreichende
Ausmal} in viele Teilen des Unternehmens schnell ersichtlich. Fast in allen Bereichen der
wertschépfenden Geschéaftsprozesse, aber auch der beteiligten Supportprozesse, zeigt der
qualitative Zustand des Datenbestandes seinen Einfluss.

Dies fuhrt einerseits zu direkten Mehrkosten fir das Unternehmen, andererseits weil’t es
aber auch auf ein erhéhtes Risiko hinsichtlich Fehlentscheidungen entlang der strategischen
Entscheidungsprozesse hin. Daher ist es Notwendig, bis hin zum Top Management, das
Thema Datenqualitat vermehrt als Teil des Risk-Managements anzusehen.
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2.3.4 Steigerung der Datenqualitat

Welche Mdoglichkeiten hat nun ein Unternehmen die Qualitat seiner Daten zu heben und
langfristig auf hohem Niveau zu halten. Durch die vorhin beschriebenen Faktoren, und der
dadurch induzierten, rapiden Abnahme entlang der betrieblichen Tatigkeiten, ist es
notwendig Datenqualitat als einen standig fortlaufenden Prozess zu verstehen und nicht Gber
Einzelprojekte mit erheblichen Aufwendungen abzuhandeln (siehe Abbildung 20).

Qualitat
r'y
Prozess
100% — |Kontinmer1ich hohe Datenqualitat |
90% | Warmlinie 90%
Hohe Fehlerkosten
Hohe Bereinigungskosten
50%
> Projekt
Datenqualitit
0%
> Zeit
0 1 2 3 4 Jahre

Abbildung 20: Datenqualitdtsmanagement als Prozess*'

Geht man von einer aktuell vorhandenen Qualitatssituation aus, so sind im Wesentlichen
zwei grundlegende Bereiche abzudecken. Erstens das sogenannte ,Aufraumen® des
bisherigen Datenbestandes, um somit ein hoheres Qualitatsniveau zu erreichen. Zweitens
durch diverser, geeigneter Mallnahmen sicher zu stellen, dass dieses Niveau auch in
Zukunft gehalten werden kann und die Datenqualitat nicht binnen kulrzester Zeit wieder
absinkt. Sinnvoll erscheinen demnach derartige Bereinigungsmallnahmen auf die
Vergangenheit bezogen nur dann, wenn die Einhaltung der gesetzten Qualitatsziele auch in
Zukunft gesichert bleibt.

Ein weiterer zentraler Hebel, um moglichst hohe Datenqualitdt zu erreichen und
sicherzustellen, ist eine breit etablierte Data-Governance im Unternehmen. Nur mittels klar
definierten Verantwortungen und Regelungen in den operativen Aufgaben des
Stammdatenmanagements wie Anlage und Pflege, ist es moglich die Datenqualitat langfristig
zu sichern. Dies gilt sowohl fir die globale Systemlandschaft, wie auch fir die jeweiligen
lokalen (dezentralen) Unternehmenseinheiten.

Ein wesentlicher Erfolgsfaktor ist dabei die Transparenz der Zustandigkeiten, und
Rollenverteilungen. Den Nutzern muss klar sein, wer fur welche Aufgaben im Bereich der

“' HILDEBRAND, K. (2012), S. 16
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Stammdaten zustandig ist, und wer bei Problemen und Fragen die richtigen
Ansprechpersonen sind. Dabei ist es wichtig auch die dezentralen Strukturen miteinbeziehen
und durch gezieltes Training und Kommunikation zu férdern. Dazu zahlt es auch den
einzelnen Mitarbeitern ein Grundverstandnis, flr die mit mangelnder Datenqualitat
einhergehenden Probleme bewusst zu machen.

Eine weitere nachhaltige MalRnahme kann dabei die Einbeziehung von Datenqualitatszielen
in die Anreizsysteme von Mitarbeitern sein. So kédnnte auch ein sensiblerer Umgang mit dem
Thema Datenqualitédt im Unternehmen geschaffen werden. Dies setzt jedoch eine definierte
Messbarkeit der Qualitat voraus, die wiederrum nur mittels klar definierten Regeln
einhergehen kann.*?

“2 PACKOWSKI, J. et al. (2012), S. 26ff
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2.4 Kostenbegriff Grundlagen

Der folgende Abschnitt liefert das Grundwissen zum Bereich Kosten. Es werden sowohl
Begriffsdefinitionen vorgenommen wie auch der Kostenaspekt im Rahmen der betrieblichen
Tatigkeiten erklart. Auch die Kostenrechnung wird als Teil des betrieblichen
Rechnungswesens, und somit als Grundlage der Arbeit im Bereich der Betriebswirtschaft
erlautert.

241 Kosten-Begriffsdefinitionen

Die Bedeutung der Kosten als Planungs- und Kontrollaspekt fur Unternehmen sind
unumstritten anerkannt. Nur mit einem gut funktionierenden betrieblichen Rechnungswesen,
ist man in der Lage, die Wirtschaftlichkeit laufend zu Uberprifen und auf Grund des
Planungsprozesses richtige Entscheidungen zu treffen.

Betrachtet man die Wertebenen des Unternehmens (Abbildung 21) so stellen Kosten die
oberste Ebene dar, aus der sich der Betriebserfolg definiert. Darunter folgt der Aufwand der
den Unternehmenserfolg beeinflusst. Auf diese beiden Wertebenen liegt auch der
Haupteinflussbereich des Stammdatenmanagement. Definiert werden beide Begriffe wie
folgt:

Aufwande sind alle wahrend einer bestimmten Periode im Unternehmen verbrauchten Guter
oder Dienstleistungen, wobei es flr den Aufwandsbegriff unbedeutend ist, ob dieser
Verbrauch in einer Beziehung zur Leistungserstellung steht (leistungsbezogener und nicht
leistungsbezogener Giiterverkehr).*?

Kosten sind in Geld bewertete Mengen an Produktionsfaktoren (Arbeitsleistungen,
Betriebsmittel und Werkstoffe) sowie in Geld bewertete Dienstleistungen Dritter und
offentliche Abgaben, die bei der Erstellung betrieblicher Leistungen verbraucht werden.**

Diese Kostendefinition wird auch als wertmalliger Kostenbegriff bezeichnet. In der
Fachliteratur wird auch noch auf andere Kostenbegriffsdefinitionen hingewiesen. So zum
Beispiel der pagatorische Kostenbegriff, der sich auf entrichtete Entgelte bezieht (aus
Zahlungen stammend), oder der entscheidungsorientierte  Kostenbegriff, der
Handlungsalternativen einschlieRt deren Realisierung Kosten verursachen wiirde.*

3 vgl. PLINKE, W. et al. (2008), S.10ff
*“ HABERSTOCK, L. (2008), S. 26
S http://www.kostenrechnung-info.de
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Betriebserfolg

Kosten Leistung

Unternehmenserfolg

|¢

Aufwand Ertrag

Cash-Flow

|¢

Ausgabe Einnahme

|¢

Zahlungsmittelbestand

Auszahlung Einzahlung

Abbildung 21: Wertebenen des Unternehmens*®

Ob nun alle Aufwendungen auch als Kosten fir den Betrieb herangezogen werden kénnen
hangt also davon ab, ob diese betriebsbezogen, periodenbezogen und ordentlich (aus
ordentlicher Geschaftstatigkeiten, nicht etwa aus Schadensfalle verursacht) sind.

betriebs- betriebs-
fremd bezogen

perioden- perioden-
fremd ' bezogen

gesv%[i]enrﬁch ordentlich l

I neutraler Aufwand l ’ Kosten ’

Abbildung 22: Abgrenzung Aufwand zu Kosten*’

“® Vgl. HORSCH, J. (2015), S. 25
“"vgl. MOLLER, P. et al. (2005), S. 73
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Betrachtet man nun die Kosten aus unterschiedlichen Sichtweisen, so kann als
Erklarungsmodell der Kostenwirfel nach Deyhle herangezogen werden. Hier werden drei
gleichzeitig bestehende Kostenperspektiven des Unternehmens aufgezeigt. Die drei
Dimensionen Stellen dabei Ordnungsachsen und keine Betragsvektoren dar und sollen somit
ein komplexes, vernetztes Gedankenmodell zum Kostenbegriff grafisch darstellen.*®

Struktur /3
— e —--“_“ /
i \_\—‘:H t; B
Variable Kosten W - T
(Produktkosten) e ///
< P TS
B W < L~
TPl Zurechenbarkeit/Erfassbarkeit
Fixkosten | a : I
(Strukeurkosten) i
/ T Gemeinkosten
kurzfristig '\ Einzelkosten
langfristig

Beeinflussbarkeit/Verinderbarkeit

Abbildung 23: Kostenwiirfel nach Deyhle*

Die Struktur der Kosten wird dabei in fixe und variable Kosten unterschieden. Fixkosten sind
zeitabhangig zu bewerten und koénnen absolut oder relativ auftreten. Sie werden auch als
Potential der Verbrauchsfaktoren oder Strukturkosten bezeichnet. Dazu zahlen etwa
Energie, Maschinenabschreibungen, Gebaudekosten und dergleichen. Variable Kosten
hingegen sind verbrauchs- bzw. kapazitadtsabhangig und koénnen linear, progressiv,
degressiv oder regressiv anfallen.

Die Zurechenbarkeit oder Erfassbarkeit der Kosten wird im Wesentlichen zwischen Einzel-
und Gemeinkosten unterschieden und somit jeweils direkt oder indirekt auf den jeweiligen
Kostentrager zugeteilt. Bei Kostentragergemeinkosten ist das Verursacherprinzip nur schwer
oder gar nicht anzuwenden. Sie werden daher Uber geeignete Schlisselgréoen auf die
jeweiligen Kostenstellen Ubergeleitet. Dabei entstehen wiederum Kostenstelleneinzelkosten
(direkt zugerechnet) oder Kostenstellengemeinkosten (liber SchlisselgroRen verteilt). Der
Vollstandigkeit halber seien hier noch die Sonderkosten genannt, die beispielsweise in
Fertigung und Vertrieb anfallen kénnen.

“8vgl. ZUNK, B. et al. (2013), S. 2ff
““DEYHLE, A. et al. (2010), S. 41
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Die dritte Dimension bildet die Beeinflussbarkeit der Kosten. Dabei liegt das
Hauptaugenmerk auf der Veranderbarkeit der Kosten, die sowohl kurzfristig als auch mit
gewisser zeitlicher Verzogerung (langfristig) reagieren kénnen. Dies wird haufig auch als
Kostenremanenz bezeichnet.

Als weitere spezielle Kostenbegriffe seien mit Bezug auf die vorliegende Arbeit, Nutz und
Leerkosten, sowie Opportunitatskosten erwahnt. Der Begriff Leerkosten definiert sich in der
Literatur unterschiedlich. Im Wesentlichen werden damit jedoch die ,nicht notwendigen
Kosten“ bezeichnet. Opportunitatskosten bezeichnen hingegen die nicht erzielten
Einnahmeniiberschisse bei alternativer Verwendung von (knappen) Produktionsfaktoren.

2.4.2 Die vier Stufen der Kostenrechnung

Die Kostenrechnung basiert grundlegend auf folgende vier Stufen:

Uberleitung/Abgrenzung von Aufwénden zu Kosten
Kostenartenrechnung

Kostenstellenrechnung

Kostentragerrechnung

hon -

In der Uberleitung erfolgt die Abgrenzung von Aufwand zu Kosten nach periodischer,
betrieblicher und ordentlicher Zugehoérigkeit. Dies erfolgt in der Regel mittels sogenannten
Betriebsiberleitungsbogen (BUB) von der Buchhaltung zur Kostenrechnung. In der
Kostenartenrechnung wird innerhalb der jeweiligen Periode die Gliederung der Kostenarten
vorgenommen, die in weiterer Folge in der Kostenstellenrechnung auf die jeweiligen
Betriebsbereiche (Kostenstellen) verteilt werden. Dies wird meist im Zuge einer
Betriebsabrechnung vorgenommen. Aufgabe der Kostentragerrechnung ist die einzelnen
Stiickkosten der erstellten Produkte bzw. Dienstleistungen zu ermitteln.*®

2.4.3 Prinzipien und Systeme der Kostenrechnung

Weitestgehend liegt es im Ermessen des Unternehmens selbst, unter welchen Kriterien und
nach welchem System die Kostenrechnung vollzogen wird.

Formale Kriterien kdbnnen dabei sowohl die Wirtschaftlichkeit, Genauigkeit, Haufigkeit und
Aktualitat darstellen, wahrend Einmaligkeit, Einheitlichkeit und Nachweisbarkeit der Kosten
als inhaltliche Kriterien angesehen werden.

0 vgl. HORSCH, J. (2015), S. 32ff
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Wie nun diese Kosten verrechnet werden, legen im Grunde folgende drei
Verrechnungsprinzipien fest, die sich in Theorie und Praxis herausgebildet haben:

1. Verursacherprinzip (auch Kausalitatsprinzip): Ist die am haufigsten angewandte
Methode der Kostenverrechnung. Hierbei werden jedem Kostentrager jeweils genau
die Kosten zugerechnet, die dieser auch direkt verursacht hat. Dies stof3t jedoch bei
der Verrechnung der Fixkosten an Grenzen. Dadurch flihrt dieser Weg weiter zur
Grenzkostenrechnung, die dem Kostentrager weitestgehend die variablen Kosten
zurechnet. Will man die Fixkosten miteinbeziehen (Vollkostenrechnung), muss man
auf einer der beiden folgenden Prinzipien zurtickgreifen.

2. Durchschnittsprinzip: Hierbei werden lediglich die durchschnittlich anfallenden Kosten
je Kostentrager ermittelt und zugerechnet. Somit zdhlen als Basis nicht die
tatsachlich anfallenden Leistungen sondern ein Verteilungsprinzip, das sich unter
anderem fiur Gemeinkostenzuordnung heranziehen lasst.

3. Tragfahigkeitsprinzip (auch Belastbarkeitsprinzip): Hierbei werden die Kosten nicht
wie vorhin beschrieben moglichst gleich verteilt, sondern je nach Belastbarkeit der
Kostentrager zur Abdeckung der Gesamtkosten herangezogen

Die Systeme der Kostenrechnung werden durch zwei Merkmale definiert. Zum einen der
Umfang, der die Unterscheidung zwischen Vollkosten- und Teilkostenrechnung ermdoglicht,
zum anderen der Zeitraum, der die Systeme in Ist-, Normal und Plankostenrechnung teilt.
Durch Kombination dieser beiden Merkmale, entstehen sechs grundlegende Methoden.*"

Eine zusatzliche Methode der Kostenrechnung stellt die Prozesskostenrechnung dar. Sie soll
vor allem den steigenden Einfluss der Gemeinkosten bzw. Fixkosten in den
Wertschopfungsprozessen eines Unternehmens abdecken. Hier ist vor allem der steigende
Anteil der Planung, Steuerung und Koordination von Tatigkeiten innerhalb der
Unternehmensprozesse mafdgebend. Die Prozesskostenrechnung soll den Anforderungen
der Kostentransparenz und verursachergerechten Zuteilung der Gemeinkosten, und somit
der Vollkostenberechnung, Rechnung tragen.

T vgl. HORSCH, J. (2015), S. 37ff
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2.5 Strategisches und operatives Stammdatenmanagement bei
ANDRITZ

Im folgenden Abschnitt wird die Positionierung des Stammdatenmanagement innerhalb der
ANDRITZ Gruppe erlautert. Dabei wird speziell auf den Bereich Materialstammdaten, als
Themenstellung dieser Arbeit, eingegangen. Aulierdem werden die derzeitigen strategischen
Ansatze und die daraus resultierende aktuelle Situation, die in weiterer Folge auch auf den
Bedarf der vorliegenden Arbeit hinweist, vorgestellt.

2,51 Organisatorische Einordnung

Seit der Entscheidung innerhalb der ANDRITZ Gruppe ein globales ERP-System
einzufihren, wurde im Rahmen der Konzept- und Spezifikationsphase ein individuelles
Materialstammdatenkonzept geschaffen, welches einer strukturierten Beschreibung von
Artikeldaten dient.

Im Zuge permanenter Rollout-Projekte (= Einflihrung des globalen ERP-Systems in einem
ANDRITZ-Standort) und der dadurch verstarkten Abwicklung der Materialdaten Uber SAP (=
globales ERP-System), flihrte bereits zum Beginn der Einflihrungsphase im Jahre 2005 zu
der Erkenntnis, das Stammdatenmanagement als eigene Gruppe zu etablieren. Ziel dieses
geschaffenen Master Data Management Teams (in weiterer Folge MDM-Team genannt) ist
die nachhaltige Stammdatenpflege.

Die Hauptaufgaben dieses MDM-Teams lassen sich in folgende vier Teilverantwortungen
gliedern:

Weiterentwicklung und Verwaltung der Material-Basiskonzepte
Messung und Analysen von Datenqualitat

Migration der Stammdaten von Altsystemen in das globale ERP-System
Anlage- und Pflegehoheit am ERP-System spezifischer Materialtypen

honh =

Diese Verantwortungsbereiche bezogen auf ihre strategische und operative Relevanz, sowie
ihrer zeitlichen Wirkung sind in der nachfolgenden Abbildung nochmals anschaulich
dargestellt.
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Abbildung 24: Verantwortungsbereiche MDM bei ANDRITZ

Die Eingliederung dieses Teams in die globale Organisation fand innerhalb der IT-Abteilung
statt, da hier augenscheinlich die meisten Synergien vorhanden waren. Die globale
Querschnittsfunktion der IT und die Hoheit Uber die Systeme, in denen die Stammdaten
anfallen und gepflegt werden, macht diese Zuordnung auf den ersten Blick verstandlich.

In letzter Zeit wurde aber durch das immer groler werdende Verstandnis der
Zusammenhange zwischen Stammdaten und Geschaftsprozessen, und den daraus
Entstehenden Problemen in den Businessbereichen, der Blick hin zu einem ganzheitlichen
Stammdatenmanagement innerhalb des Konzerns gestarkt. Dieses starker werdende
Bewusstsein, dessen Ergebnis auch die vorliegende Arbeit ist, zeigte sich auch in einer
organisatorischen Veranderung wahrend der Erstellung dieser Arbeit.

Das MDM-Team wurde in den Bereich Global Procurment Management (GPM), der globalen
Einkaufsorganisation, neu eingegliedert. Diese Positionierung hin zu einem wesentlichen
Stakeholder des Stammdatenmanagements weist auch auf zunehmendes Interesse des
Top-Managements hin. Auch wenn man erst am Beginn dieser Entwicklung steht (siehe
Camelot-Stufen Anfanger) kénnen die ersten Schritte, hin zu einem starker werdenden
Einfluss des Stammdatenmanagements, bereits beobachtet werden.

2 NIEDOBA, G.; PFEIFER P. (2013)
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2.5.2 Ausgangslage und aktuelle Ansatze

Wie eingangs beschrieben (siehe Einleitung) liegt der Fokus der vorliegenden Arbeit auf den
Bereich der Zukaufteile innerhalb des Materialstamms der ANDRITZ Gruppe. Betrachtet man
die Ausgangslage dieses Bereiches, so sind folgende Fakten essentiell fiir den Kontext der
weiteren Betrachtungen.

Das Einkaufsvolumen flr Zukaufteile global betragt derzeit mindestens 380 Millionen Euro
pro Jahr. Eine exakte Abgrenzung nach oben ist jedoch schwierig, da Informationen teils in
unterschiedlichen Systemen anfallen, sowie interne Verrechnungen zwischen den einzelnen
Standorten selbst zu berlcksichtigen sind. Eine deutlich steigende Tendenz ist jedoch zu
beobachten. Dies ergibt sich einerseits aus Analysen innerhalb der Einkaufsorganisation,
sowie dem  weiterflhrenden  Umstand neuer  Unternehmenszukaufe, neuer
Produktentwicklungen und Erweiterungen im Lieferantenspektrum.

Als Hauptsystem (= Leading System) flir Daten beztiglich Zukaufsteile gilt das globale ERP-
System ASAP. Der Einfluss dieser Daten, wie auch deren Weiterverwendung, erfolgt in einer
Vielzahl von Anwendungen innerhalb der globalen Systemlandschaft von ANDRITZ. Als
Beispiel seien hier diverse 3D-Modellbibliotheken, EDM-Systeme, SRM sowie Bl (BW)
Schnittstellen genannt.

Im Schnitt werden aktuell rund 7000 Zukaufteile pro Monat global neu im System angelegt.
Dabei entfallen ca. 2500 auf den zentralen und 4500 auf den dezentralen Bereich (Zahlen
uber die monatliche Pflege und Nachbearbeitung von Teilestammen liegen derzeit keine
vor). Die Anlage dieser Artikel erfolgt dabei auf zwei grundlegend unterschiedlichen
Ansatzen. Zum einen wird ein zentraler Ansatz, Verantwortungsbereich des MDM-Teames,
verfolgt. Zum anderen ein dezentraler Ansatz, flr den sich die Business Abteilungen selbst
verantwortlich zeigen.

Der zentrale Ansatz wird auf hoch standardisierte Artikel (basierend auf Normen) sowie
Rohmaterialien angewandt. Die Anlage und Pflege erfolgt dabei durch das zentralisierte
MDM-Team. Dies flihrt zu einer hohen Datenqualitat der Artikeldaten auf Grund einheitlicher
Anlageregeln, spezifisch geschultem Personal und klar definierten Pflegestrukturen
(Change-Management). Als wesentliche Folge daraus ergibt sich eine hohe globale
Wiederverwendung, da durch klar definierte Pflegeregeln das Vertrauen hinsichtlich der
Daten von Nutzerseite gegeben ist, sowie eine geringe Duplikatsdichte von 5-7% am
Materialstamm.

Auf herstellerspezifische Artikel, Katalogware und gleichwertige Zukaufteile findet der
dezentrale Ansatz Anwendung. Merkmal ist die Anlage durch die Nutzer selbst (derzeit bis
zu 4000 global) im System. Keine klar definierten bzw. unzureichend geschulten
Anlageregeln fuhren zu unterschiedlichsten Artikelbeschreibungen und somit zu einer stark
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streuenden Datenqualitdt. Auch eine weiterflihrende Pflege, sofern diese Uberhaupt
durchgefuhrt wird, obliegt dem Nutzer selbst.

Ein geringes Vertrauen bezlglich dieser Daten ist somit nur verstandlich, was bei
Anwendern oftmals die Frage aufwirft: ,Soll ich den vorhandenen Artikel verwenden, oder ihn
selbst fir meine Zwecke neu anlegen?“ Eine Folge dessen, ist eine geringe
Wiederverwendung sowie deutlich erhéhte Duplikatszahlen von bis zu 50% was fortlaufende,
interne Analysen der letzten Jahre aufgezeigt haben.

Nachfolgende Tabelle stellt noch einmal die Eckpunkte beider Ansatze anschaulich dar:

Zentraler Ansatz Dezentraler Ansatz
e Anlage und Pflege zentralisiert e Anlage und Pflege Nutzerabhangig
e Hohe Datenqualitat e Stark schwankende Datenqualitat
¢ Hohe globale Wiederverwendung e Geringe globale Wiederverwendung
o Duplikatszahlen 5-7% ¢ Duplikatszahlen bis zu 50 %

Tabelle 7: Eckpunkte zentraler und dezentraler Ansatz bei ANDRITZ
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2.5.3 Herausforderungen — aktuelle Duplikatssituation

Die wesentliche Herausforderung liegt wohl in der Erreichung und Sicherstellung einer
kontinuierlich hohen Datenqualitat. Dies flhrt in erster Linie auf die Einddmmung und
Vermeidung von Duplikaten und somit einen weiterstgehend redundanzfreien
Materialstamm.

Bezogen auf ANDRITZ zeigt sich vor allem im dezentralen Bereich der Zukaufteile ein
kontinuierlich hoher Prozentsatz (bis zu 50%) an Duplikaten. RegelmaRig durchgefihrte
Analysen auf Quartalsbasis zeigen die Entwicklung der Qualitatssituation, sowie den
konstant hohen Anteil an Dubletten. Diese Analyseergebnisse sind in Abbildung 25
dargestellt.

Hierbei ersichtlich ist der Gesamt-Duplikatsstand im Zukaufteilebereich Uber alle
Materialtypen zusammengefasst.

40 % won
358%

35 % =B

30 %

i
=]
=

21% 2%
5% 7= ' 27% —
T 211%

20 % T

15 O!"IJ T

10 %

5?-”0 T

=

&
un
==
=

.5 % 12 % 1.0 % 1

2%
0% . . . [ o m || |

N 2
S I S S
N S QS S S S S J
v Vv Vv v v v 0% %

Quarter

@ Duplicate Rate in % B Thereof obsoleted in %

Abbildung 25: Duplikatssituation im Zukaufteilebereich (Quartalsauswertung)
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Wirde man den in der Abbildung angezeigten Prozentsatz durch die Aufteilung jener
Teilemengen die zentral bzw. dezentral versorgt werden gewichten, wirde man die eingangs
beschriebenen Duplikatszahlen von 5-7% bzw. 40-50% erhalten. Ein weiterer Aspekt der in
der Abbildung ersichtlich scheint ist die geringe Anzahl an gesperrten (obsoleten)
Teilestdmmen und somit der Umstand, dass Duplikate in grolten Mengen weiterhin flir neue
Prozesse im System zur Verfligung stehen bzw. nach wie vor eine Vielzahl an Prozessen
und betrieblichen Tatigkeiten mit Duplikaten behaftet sind.

Legt man diese Erkenntnisse speziell auf die Anlagetatigkeit am Materialstamm um, so
werden auch hier die erheblichen Einflisse sichtbar. Geht man im Jahr von rund 80.000 neu
angelegten Teilestammen im System aus, wirde dies im Durchschnitt auf 30.000
Doppelanlagen pro Jahr fuhren. Alleine der zeitliche Aufwand samt allen nachgelagerten
Tatigkeiten zeigt die grollen Herausforderungen die bezilglich der aktuellen
Stammdatensituation innerhalb der ANDRITZ Gruppe bestehen.

Es gab bislang jedoch keine validen Aussagen uber den tatsachlichen Einfluss der
Duplikatssituation, speziell auf die Unternehmensprozesse der ANDRITZ Gruppe. Fakten zu
den Auswirkungen in Bezug auf Kosten, Mehraufwande, Risiken etc. waren bis dato nicht
vorhanden. Die Problemstellung lag in der typischen betriebswirtschaftlichen offenen Frage:
wo fallen welche Kosten in welcher Héhe an?

Dies sowie die Frage der Auswirkungen beider derzeitigen Ansatze auf das Unternehmen zu
beleuchten, war Aufgabe der hier vorliegenden Arbeit.
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3 Praktische Problemlosung

Im folgenden Kapitel werden die Schritte zur praktischen Problemlosung detailliert
beschrieben. Interviews mit zustidndigen Personen in den betroffenen Bereichen des
Unternehmens, Recherchen, wie auch die daraus gewonnenen Erkenntnisse werden
Ubersichtlich dargestellt. Dabei wird unter anderem auch auf die vorangegangenen
Grundlagen sowie Fachliteratur aufgebaut.

3.1 Datenerhebung und Einflussbereiche von MDM

Der nachfolgende Abschnitt beschreibt die Erfassung der flir den weiteren Verlauf der Arbeit
notwendigen Daten, und gibt einen Uberblick Uber die konkreten Einflussbereiche des
Materialstammes innerhalb ANDRITZ Gruppe.

3.1.1 Zuwachsraten am Materialstamm

Seit der Einflhrung des globalen ERP-Systems im Unternehmen, das auch als Hauptsystem
fur die Abwicklung des Zukaufteilebereichs verantwortlich zeigt, ist die Anzahl an
verwaltenden Teilestammen im System stetig gestiegen. Einerseits durch manuelle Anlage
von Artikeln im Zuge des taglichen Bedarfes, andererseits durch Migration und Massen-
Uploads im Zuge von Rollout-Projekten, oftmals nach Akquisitionen diverser Standorte. Es
galt nun in einem ersten Schritt diese Zuwachsraten an Teilestdmmen, und somit auch die
Steigerungsraten der zu verwaltenden Materialstammdaten, zu erheben.

Dazu wurden alle Materialnummern seit Einflihrung von SAP im Jahr 2005 bis einschlieflich
Q2/ 2015 inklusive Anlagedatum und Materialtyp aus dem System extrahiert und auf
Jahresbasis konsolidiert. Fir eine valide Berechnung der Steigerungsraten wurde die
Anfangsphase der Systemeinfuhrung nicht berlcksichtigt, um einen stabilen
eingeschwungenen Verlauf zu gewahrleisten. Somit wurde der Bereich ab dem Jahr 2009
herangezogen, da zuvor Einmaleffekte wie Initialfullungen, Anlaufphasen des Systems und
die ersten Rollout-Projekte zu einer starken Verzerrung der Ergebnisse gefiihrt hatten.

Als erstes wurde eine Auswertung der Zuwachsraten - geclustert nach den Materialtypen
CATP fur Zukaufteile, ENGP flr Andritz-engineered Teile und ELSE fir samtliche Hilfs- und
Andersmaterialien - vorgenommen. Diese Auswertung zeigt Abbildung 26. (Samtliche Werte
und detaillierte Tabellen zu den nachfolgenden Auswertungen finden sich im Anhang).
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Abbildung 26: Wachstum nach Materialtypen

Gut erkennbar ist darin die anteilsmaRige Aufteilung der Materialtypen, in denen der Bereich
der Zukaufteile etwa 30% des Gesamt-Materialstammes ausmachen. Aufféllig ist hierbei die
nahezu stabile Aufteilung der Materialtypen im betrachteten, eingeschwungenen Verlauf,
was auf eine jeweilig konstante Zuwachsrate schliefen lasst. Dies forderte auch die
Berechnung der jahrlichen Materialaufkommen zu Tage, die Zuwachsraten von 12% der
Zukaufteile (CATP) und 14% der Andritz-engineered Parts (ENGP) jahrlich ergaben.

In einem nachsten Schritt wurden nun die Zukaufteile (CATP) genauer betrachtet. Dabei
wurde eine Unterscheidung nach den jeweiligen strategischen Ansatzen zentral und
dezentral vorgenommen. Unter zentral sind alle normenbasierten (bzw. unter dem
Zustandigkeitsbereich des zentralen MDM-Teams fallenden) Artikel sowie Rohmaterialien
zusammengefasst, wahrend unter dezentral samtliche herstellerspezifische Katalogartikel,
die von unterschiedlichsten Usern weltweit angelegt werden, vereint sind. Spaltet man nun
die Materialzuwachse im Zukaufteilebereich in jene beiden Kategorien auf, so ergeben sich
die unter Abbildung 27 zu sehenden Verlaufe.
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Abbildung 27: Wachstum im zentralen und dezentralen Bereich

Dabei lassen sich bereits signifikante Unterschiede in den beiden derzeitigen strategischen
Ansatzen im Stammdatenbereich herauslesen. Die Verteilung zwischen beiden Gruppen
klafft seit Jahren stetig auseinander. Dies zeigt sich auch in den mittleren berechneten
Zuwachsraten von jahrlich zentral 6% und dezentral 15%. Vor allem der weiterfUhrende
Trend zeigt bei dezentral verwalteten Artikeln einen stetigen linearen Anstieg, wahrend im
zentralen Bereich ein Abflachen der Kurve Uber die letzten Jahre erkennbar ist. Dies deutet
auf eine abnehmende Zahl an Neuanlagen hin, basierend auf hoheren
Wiederverwendungszahlen. Was wiederrum als Folge von hoherer Qualitdt der
Teilebeschreibung und einheitlichen Anlageregeln im Teilestamm angesehen werden kann,
und sich letztlich in den eingangs beschriebenen geringen Duplikatszahlen niederschilagt.
Eine weitere Besonderheit lasst sich in der Systemeinfliihrungsphase (2005 bis 2007)
erkennen, in der der Anteil der zentral gewarteten Teile noch vor den dezentralen lag. Als
Grinde hierfur sind wohl die strikte Einhaltung der Konzeptregeln zu Beginn, als auch die
geringere Anzahl an Usern, die Materialanlagen im System durchfihrten, zu sehen.




Praktische Problemlésung 46

3.1.2 Daten LifeCycle

Der Daten LifeCycle eines Materialstammdatums durchlauft prinzipiell mehrere Phasen, die
im Wesentlichen in drei Hauptgruppen eingeteilt werden, namentlich Anlage, Nutzen (Pflege)
und Léschung (Archivierung). Diese Phasen werden im ERP-System der ANDRITZ Gruppe
mittels eines sogenannten Statusnetzwerkes dargestellt (siehe Tabelle 8).

Status Bezeichnung Definition

10 Create Material in Anlage (noch nicht zur Verwendung freigegeben)
30 Release Material zur Nutzung freigegeben

50 Change Material in Anderung (Pflegeprozess)

90 Obsolete Material gesperrt (nicht mehr zu verwenden)

Tabelle 8: Statusnetzwerk am Materialstamm

Wird nun ein neues Material bendtigt bzw. angefordert, wird der Anlageprozess vom jeweils
zustandigen User gestartet. Dabei wird eine generische neun-stellige Materialnummer
vergeben sowie alle relevanten Materialdaten eingetragen. Im Anschluss wird das Material,
auch Artikel genannt, freigegeben (Status 30 gesetzt), und kann somit in den weiteren
Prozessen genutzt werden.

Wahrend dieser Nutzungsphase kann es zu diversen Anderungsprozessen am Teilestamm
kommen. Griinde hierflr kdnnen beispielsweise zusatzlich einzutragende Informationen sein,
die eine bessere Beschreibung des Materials ermdglichen, die Behebung von Fehleintragen
(Tippfehler etc.) oder die Anderungen von werksspezifischen Einstellungen. Zu beachten gilt
es dabei jedoch, dass sich das physische Material selbst nicht verandern darf, und somit
auch dessen beschreibenden Stammdaten nicht modifiziert werden sollten, wie
beispielsweise Hauptabmessungen, Werkstoff oder dergleichen. Dies fir die globale
Konzernlandschaft sicherzustellen, und somit das ,Vertrauen in die Daten“ zur globalen
(Wieder-)Verwendung zu gewahrleisten, ist ein wesentlicher Erfolgsfaktor fur effizientes
Stammdatenmanagement und hinreichend hohe Datenqualitét. Erlaubte Anderungen der
Stammdaten werden mittels Statusiiberganges (30-50-30) auch Uber diverse Schnittstellen
in angehangte Systeme Ubertragen, und ein Change-Log-File Eintrag angelegt, welcher
Anderungsinformationen speichert.

Problematisch gestaltet sich vor allem das Ende des LifeCycle. Auch wenn in der Theorie
oftmals von einer ,Léschung“ gesprochen wird, kann das Material jedoch nur in
Ausnahmefallen bzw. tGberhaupt nicht aus dem Datenbestand geléscht werden. In der Praxis
wird vielmehr ein sogenanntes ,Obsolete setzen® des Datensatzes vollzogen. Dies kommt
einer Sperre des Materials fir zuklnftige Verwendungen gleich, bei gleichzeitigem Erhalt der
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gesamten Information des Materialstammsatzes zum Zwecke der Historie und Nicht-
Beeinflussung weiterer Dokumente wie Stlicklisten, Lagerbestanden, Dokumentationen, etc.

In Abbildung 28 ist der zuvor beschriebene Daten-LifeCycle nochmals schematisch
dargestellt.
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Anlage Nutzung/Pflege Sperren/Archivieren

Abbildung 28: Daten-LifeCycle eines Materialstammdatums

3.1.3 Prozesse

Wie eingangs beschrieben, bilden Stammdaten die Basis samtlicher Geschaftsprozesse
eines Unternehmens. Dies gilt bei produzierenden Betrieben, wie der ANDRITZ Gruppe, vor
allem far deren Materialdaten. Ist ein Material angelegt und im System freigegeben, kann in
diverse Prozesse darauf zugegriffen werden. Wahrend dieser Nutzenphase im LifeCycle
werden die Vorteile von effektivem Stammdatenmanagement transparent sowie der Einfluss
der Datenqualitat sichtbar.

Eine gewisse Schwierigkeit bei den weiteren Untersuchungen im Rahmen dieser Arbeit
stellte dabei die Heterogenitat der Prozesse in den jeweiligen Sparten des Konzerns dar.
Unterschiedlichste Ablaufe in den Geschaftsprozessen von GrofRanlagen (z.B. Pulp & Paper)
bis hin zur Kleinserienfertigung (Separation oder Hydro-Pumps) aber auch im Bereich
Capital-Business und Service machten eine generelle Betrachtung schwierig. Um dennoch
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den Einfluss auf die unterschiedlichsten Prozesse aufzeigen zu kénnen, wurde in Anlehnung
an den eingangs aufgefuhrten beteiligten Stake Holdern im Stammdatenmanagement, fur die
weiteren Untersuchungen speziell bei ANDRITZ, einige Prozesse genauer betrachtet, bei
denen der Nutzenfaktor der Materialdaten am grof3ten erschien. Anhand von Beispielen,
Interviews mit Prozessverantwortlichen und diversen Analysen soll das Verstandnis von
Einflussfaktoren, Mehraufwande bzw. entstehende Kosten im Bereich
Stammdatenmanagement verbessert werden (siehe dazu Kapitel 3.2).

Einen Uberblick Uber die in der Nutzenphase des Daten LifeCycle genauer betrachteten
Prozesse stellt Abbildung 29 dar.

-~ “

Supportfunktionen

Abbildung 29: Ubersicht betrachteter Prozesse

3.1.4 Systemlandschaft

Fir das weitere Verstandnis des Einflussbereiches der Materialstammdaten war es unter
anderem auch notwendig, die Systemlandschaft, in der sich diese Daten ,bewegen®,
abzubilden. Speziell fir ANDRITZ bedeutet dies, Schnittstellen und angehangte Subsysteme
zum ERP-System (Leading-System fur Zukaufteile) zu identifizieren und darzustellen. Dabei
zeigte sich, dass Materialstammdaten grundlegend in funf Systemgruppen zur Verwendung
herangezogen werden. Neben dem vorhin bereits erwahnten ERP-System (ASAP) fallen
darunter das ADW (ANDRITZ Data Warehouse), aus welchem wiederum die
unterschiedlichsten EDM-Systeme samt 3D-Modellbibliotheken bedient werden, die
schlussendlich in die diversen CAD Systeme der ANDRITZ Gruppe einflieRen. Zusatzlich
wird auch das Bl (Business Intelligence) bzw. das BW (Business Warehouse), das
Stammdaten fur Auswertungen und Reports ,konsumiert®, aus dem ERP-System gespeist.
Einen Uberblick tber die Systemlandschaft inklusiver der schematischen Datenfliisse gibt
Abbildung 30.
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Abbildung 30: Systemlandschaft Materialstammdaten

Ein weiterer Aspekt diesbeziiglich, der oftmals in ersten Uberlegungen félschlicherweise als
wesentlicher Kostentreiber im Bereich betrieblichem Stammdatenmanagement gesehen
wird, ist der Speicheraufwand samt zugehdrigen Backupstrategien. Bei genauerer
Betrachtung zeigt sich jedoch schnell, dass dies heute nur noch einen geringen Aufwand
darstellt. Alleine der Speicherbedarf aller Materialdaten (Stammdaten inklusiver der
werksspezifischen Daten) im ERP-System der ANDRITZ Gruppe belauft sich auf wenige
Gigabyte. Bei den derzeitigen Ublichen Preisen fir Speichermedien, mit zunehmend
sinkender Tendenz, stellt dies keinen wesentlichen Kostenfaktor mehr dar. Generell zeigen
sich Hardware-Kosten als nicht mehr entscheidend fur Optimierungen im Bereich
Datenmanagement. Zu beachten sind hingegen die Aufwande im Rahmen der
Kommunikation zwischen den diversen Systemen innerhalb der ANDRITZ Gruppe.
Beispielsweise sei hier die Beflullung und Aktualisierung der 3D Modellbibliotheken in den
unterschiedlichen CAD Programmen genannt. Gerade bei einer geforderten oder
notwendigen 1:1 Beziehungen zwischen Teilestamm und 3D-Modell sind ein redundanzfreier
Datenbestand, sowie eine qualitativ hochwertige Artikelbeschreibung zur eindeutigen
Zuordnung, essentiell.

Einen aktuell technologiegetriebenen Trend im Bereich des Master Data Management stellt
der Einsatz von sogenannten NoSQL-Technologien dar. Dies wird etwa fir
Konfigurationsaufgaben sowie zum Managen grol’er Datenmengen (beispielsweise
Produktabbildungen, animierte Fotos und Videos von Bauteilen,...) herangezogen. Hier
bieten NoSQL-Datenbanken dann Abhilfe, wenn Datenstrukturen immer komplexer werden.
Wenn dabei herkdbmmliche Datenbanken an ihre Grenzen stof3en, weil die Leistung nicht
mehr fur akzeptable Antwortzeiten ausreicht oder der Pflegeaufwand komplexer Daten zu
hoch wird und gewiinschte bzw. erforderliche Funktionalitaten nicht mehr abbildbar sind.>®

% MARTIN, W. (2015)
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3.2 Kostenfaktoren in den Einflussbereichen

Welche Faktoren fur Kosten bzw. Aufwande in Bezug auf Datenqualitdt und Redundanzen
im Datenbestand, in den vorangegangen erwahnten Einflussbereichen verantwortlich zeigen,
wird im folgenden Abschnitt naher erlautert.

3.21 Anlageprozess

Will man die Kosten der Materialstammdatenhaltung, insbesondere der Duplikatsaufwande,
genauer betrachten, muss besonderes Augenmerk auf den Beginn des Daten LifeCycle
gelegt werden. Hierbei entstehen entscheidende Initialaufwande, die sich vor allem bei
redundanter Datenhaltung, beispielsweise durch Mehrfachanlagen niederschlagen und bei
einer hdheren Wiederverwendungsrate am Teilestamm deutlich reduziert werden kénnten.

Um nun die Kosten im Anlageprozess genauer analysieren zu kénnen, wurde in einem
ersten Schritt die durchschnittliche Anlagedauer pro Artikel, fir den jeweiligen zentralen bzw.
dezentralen Ansatz, ermittelt. Bei der zentralen Teileanlage (durch das MDM-Team) standen
dabei detaillierte Aufzeichnungen zur Verfigung, in denen unter anderem die
Bearbeitungsdauer, Anzahl der bearbeiteten Teile sowie Trennung zwischen Neuanlage und
Reparatur bzw. Pflegeaufwand zu finden waren. Mittels dieser Dokumentation war es
moglich, eine valide Aussage uber die durchschnittlichen Anlagezeiten zu erhalten. Dabei
wurden fur den Zeitraum eines Jahres (1.1.2014 bis 31.12.2014) alle Zeiten der Neuanlagen
auf Einzelteilbasis bereinigt, herangezogen und ausgewertet. Das Ergebnis in einer
kumulierten Darstellung der Anlagezeiten pro Artikel ist in Abbildung 31 zu sehn.

[Stack] Kumulierte Anlagezeit
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Abbildung 31: Kumulierte Anlagezeit auf Einzelteilbasis (zentraler Ansatz)
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Klassifiziert man diese in einem weiteren Schritt in definierte Zeitblocke, so ist erkennbar,
dass 80% aller Neuanlagen innerhalb von 10 Minuten (Block A und B) abgehandelt werden.
Fur die weiteren Berechnungen wird daher ein durchschnittlicher Anlagezeitwert von 10
Minuten als Standardwert gewahlt. Die maximale Anlagedauer im zentralen Bereich wurde
mit 30 Minuten gewahlt, da diese bis zu 95% aller Neuanlagen abdeckt (siehe Abbildung 32).

_ Anlagezeiten (T/1)
1600
1400
1200
Klasse Zeit (min)
1000 A 0-5
B 5-10
800 c 10-15
D 15-30
600 E 30 - 60
400 F > 60
” l
0 - — I
A B C D E F
[Klasse]

Abbildung 32: Klassifizierte Anlagezeit (Zeitbldcke)

Fir den dezentralen Bereich gab es bedingt durch die hohe Anzahl an Usern mit
unterschiedlichen Schulungsgrad keine derartigen Aufzeichnungen. Um dennoch
Vergleichswerte zu ermitteln, wurde auf Befragungen von Usern in unterschiedlichen
Divisionen zuruckgegriffen. Die Aussagen jener Mitarbeiter deckten sich im Wesentlichen mit
Schatzungen aus vorrangegangenen Untersuchungen, die die UnregelmaRigkeit der
Teileanlage berucksichtigen, und von Anlagezeiten bis hin zu 30 Minuten pro Artikel
ausgehen. Fir komplexere Bauteile (beispielsweise Sensoren, Getriebemotoren, etc.) bis hin
zu einer Stunde. Fur die weiteren Berechnungen wurde daher der Mittelwert herangezogen,
der eine durchschnittliche Anlagezeit von 15 Minuten pro Teilestamm ergibt. Fir die
maximale Anlagedauer (komplexer Bauteile) ein Wert von 45 Minuten.

Fir die weitere Kostenabschatzung wurden weiters die Stundensatze als Kalkulationsbasis
herangezogen. Fur einen Mitarbeiter im zentralen MDM-Team bedeutete dies im Schnitt 35
Euro pro Stunde. Im dezentralen Bereich wurde der Pauschale Stundensatz in ANDRITZ flr
Konstrukteure herangezogen, der bei derzeit 74 Euro pro Stunde liegt. Da in die Berechnung
nur die variablen Zeitaufwande einfliefien sollten, mussten die Stundensatze jedoch noch um
den Fixkostenanteil reduziert werden (siehe Kapitel 2.4 - Kostenwdrfel). Da bei Erstellung
dieser Arbeit noch keine derartige Kostenaufteilung vorhanden war, wurde der
Fixkostenanteil mittels bekannter Werte fir Lizenzkosten, Hardware-Kosten, Software-
Kosten und ahnlichem Uberschlagsmalig ermittelt (detaillierte Werte sind dem Anhang zu
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entnehmen). Demnach ergab sich ein Fixkostenanteil von 6% fur zentrale Mitarbeiter und
einem erhdhten Anteil von 10% bei dezentralen Mitarbeitern, vorwiegend bedingt durch
Kosten zusatzlicher Konstruktions-Tools. Angewandt auf den Stundensatz bedeutete dies
Werte von 33 Euro (zentral) bzw. 67 Euro (dezentral).

Anhand dieser Werte konnten nun die Kosten der Anlage fur einen Teilestamm (Costs/Item),
und mittels der jahrlichen Anlagezahlen die jahrlichen Anlagekosten beider derzeitiger
Ansatze errechnet werden. Legt man dem nun die Duplikatszahlen aus vorangegangenen
Untersuchungen am Teilestamm zugrunde, ergeben sich daraus die jahrlichen
Duplikatskosten des Anlageprozesses. Die Ergebnisse dieser Auswertung zeigt Tabelle 9.

33 avg. 10 5,5 30000 300000 165.000 5 1500 8.250
35 incl. 6% fix max. 30 16,5 30000 900000 495.000 7 2100 34.650

67 avg. 15 16,75 54000 810000 904.500 40 21600 361.800
74 incl. 10% fix max. 45 50,25 54000 2430000 | 2.713.500 50 27000 1.356.750

Tabelle 9: Anlagekosten

Demnach liegen die durchschnittlichen Anlagekosten flr einen Teilestamm bei 5,5 Euro
(zentral), bzw. 16,75 Euro (dezentral). Ubertragen auf den Duplikatsanteil bedeutet dies
jahrliche Initialkosten, bezogen auf den gesamten Zukaufteilebereich, von durchschnittlich
370.000 Euro durch redundante Datenanlage bzw. unzureichender Wiederverwendung
bezogen auf den gesamten Materialstamm.

Diese Duplikatskosten, basierend auf der Anlagedauer, kénnen auch als ,Blindleistung® der
Zeitressourcen von Mitarbeitern gesehen werden. Konsolidiert man nun die Duplikatskosten
beider Ansatze, und errechnet daraus rekursiv mittels Stundensatz den Zeitaufwand, so
ergeben sich jahrlich durchschnittlich Uber 900 Manntage an Mehraufwand durch
Duplikatsanlage innerhalb der ANDRITZ Gruppe. Auch der Kostenanteil dieser
,Blindleistung®, bezogen auf die jahrlichen Anlagekosten im Materialstamm, betragt im
Schnitt beachtliche 35%. (Vergleiche hierzu Tabelle 10).

1.069.500 370.050
max. 3.208.500 1.391.400 43% 27828 3479

Tabelle 10: Zeitlicher Mehraufwand im Anlageprozess durch Duplikate
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3.2.2 Nutzenphase

Wahrend der Nutzenphase flielen die erstellten und freigegebenen Teilestdmme in die
jeweiligen Unternehmensprozesse ein.

3.2.2.1 Servicebereich

Um den Einfluss der Stammdatenqualitdt im Bereich Service besser zu verstehen, wurde
unter anderem ein Gesprach mit dem Vice President und Global Service Manager der Sparte
ANDRITZ Separation geflihrt. Dabei traten weitere wichtige Erkenntnisse zu tage. So liegt
der groldte Kostenfaktor bezogen auf Datenqualitdt wohl in der nachteiligen
Kundenbeziehung. Ist man auf Grund unzureichender Datenqualitat und daraus mangelnder
Information nicht in der Lage die korrekten Teile zeitnahe zu liefern bzw. werden nicht alle
Teile oder sogar falsch Teile geliefert, entstehen erhebliche Verzégerungen in der
Auftragsabwicklung und beeinflussen so die Kundenbeziehungen negativ.

Vor allem bei Fixkostenvereinbarungen mit Kunden stellt dies dartber hinaus einen direkten
Kostenfaktor fir den Servicebereich dar, da die Mehraufwande, wie beispielsweise hohere
Anzahl an Kundenbesuchen oder kostspielige Nachlieferungen den Erlés schmalern.

Essentielle Informationen flr den Servicebereich sind unter anderem Abmessungen,
Gewichte, Zolldaten, diverse MRP-Daten, sowie Artikelnummern zur eindeutigen
Identifizierung und Zuordnung der Bauteile. Um diese Informationen auf dem Materialstamm
qualitativ hochwertig zu pflegen, ist aber ein dementsprechender Mitteleinsatz notwendig. Es
gilt daher ein Optimum zwischen der notwendigen Datenqualitat einerseits und den dazu
bendtigten Anreicherungskosten andererseits zu erreichen (Vergleiche hierzu Abbildung 33).

Kosten [€]
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\ Gesamtkosten
\ Gesamtkosten (mit Duplikat)
-

_ - -~ Duplikat-Datensatz
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\

> Datenqualitat [%]
1
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Abbildung 33: Kostenverlauf Uber Datenqualitat
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Entscheidend zeigt sich dabei der Einfluss der Duplikate. Denn mit jedem Duplikat am
Materialstamm steigt direkt der Kostenaufwand zur Erlangung der geforderten notwendigen
Datenqualitat. Stellt man dies grafisch dar, in dem man die Prozesskosten sowie die Kosten
der Datenpflege Uber die Datenqualitat auftragt, so wird die Steigerung der Gesamtkosten
mit jedem weiteren Duplikat ersichtlich.

Einen weiteren zu berlcksichtigenden Faktor stellt die Angebotslegung dar. Mangelnde
Datenqualitdt und Duplikate als Folge dessen, kénnen eine zeitnahe Angebotslegung
verzogern. Grund hierflr sind Probleme bei der ldentifizierung bendétigter Ersatzteile oder
von Produkten. Dies kann einen malgeblichen Einfluss auf den Zuschlag bei gelegten
Angeboten haben, da hierbei der Faktor Zeit eine wichtige Rolle einnimmt, auch bekannt als
.Hitrate versus Speed®. Dabei wird, wie Erfahrungen zeigten, davon ausgegangen, dass die
Zuschlagsrate bei Angeboten mit zunehmender Dauer bis zur Angebotslegung, signifikant
abnimmt. Eine Verringerung der Zeit bis zur Angebotslegung kdnnte dabei durchaus auch
durch héhere Datenqualitat beeinflusst werden (symbolisch in Abbildung 34 dargestellt).
Dieser Aspekt ist unter anderem Teil von derzeitig laufenden Untersuchungen im globalen
Servicebereich, konkrete Ergebnisse lagen bei Fertigstellung dieser Arbeit jedoch noch nicht
vor.

Hits of Quotation [%]

4

4Hitrate vs. Speed”
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Data-Quality rate
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Abbildung 34: Hitrate versus Speed (symbolisch)

Ein weiteres Interessantes Potential zeigt sich auch im Bereich des ,Produkt-Branding®.
Dabei wird ein Katalogteil mit einem zusatzlichem ,hausinternen” speziellen Merkmal, im
einfachsten Fall eine Typenbezeichnung oder marginale Designanpassungen, versehen um
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daraus ein Alleinstellungsmerkmal gegenuber Konkurrenzprodukten zu generieren bzw. dem
Kunden gegenuber eine Nicht- Austauschbarkeit mit den herkdmmlichen Katalogteilen
darzulegen. Dies wirde vor allem bei Ersatzteilen mit hohem Umschlag im Servicebereich
sinnvoll sein. So kénnten beispielsweise haufig gesetzte Walzlager in Kooperation mit einem
bestimmten Hersteller beschreibungstechnisch leicht abgeandert werden, mit einer Andritz-
Produktnummer gebrandet werden, und auf diese Weise die Kunden im Servicebereich an
das Unternehmen gebunden werden. Da sich derartige strategische MalRnhahmen nur im
Rahmen einer bestimmen Stickanzahl rentabel zeigen, ist es notwendig,
divisionsubergreifende Informationen zur Verwendung dieser/solcher Artikel zur Verfligung
zu haben. Dies setzt jedoch eine detaillierte Ubersicht von Bestandsmengen und Bedarfe
von Bauteilen oder Produktgruppen voraus, die sich letztendlich aber nur Uber eine
ausreichend hohe Datenqualitdt und damit verbundener Reduktion von (unbemerkten-)
Duplikaten im Materialstamm sicherstellen lasst.
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3.2.2.2 Logistik

Grundlegend werden Zukaufteile bei ANDRITZ auf zwei unterschiedliche Arten geflihrt. Zum
einen koénnen Artikel fur ein gewisses Projekt geordert werden (projetspezifische Variante),
zum anderen als Lagerposition bestellt werden (lagergefiihrte Variante). Vor allem bei der
lagergeflhrten Variante, kbnnen mangelnde Datenqualitat und in weiterer Folge Duplikate
einen negativen Einfluss im Logistikprozess aufweisen. Schon im Wareneingang koénnen bei
unzureichenden Artikelbeschreibungen und mangelnder Datenqualitdt am Materialstamm,
erhebliche Aufwande durch Fehllieferungen und Reklamationen auftreten (siehe hierzu auch
Kapitel 3.2.2.6).

Duplikate erweisen sich hingegen in der weiteren Lagerflhrung als nicht zu
unterschatzenden Storgrofle. So konnen bei ein und demselben Artikel, der an
unterschiedlichen Lagerplatzen, unter nicht derselben internen Materialnummer gefihrt wird,
beispielsweise Mindestbestande unterschritten werden, und in weiterer Folge nicht bendtigte
Bestellungen ausgeldst werden. Das doppelte oder mehrfach gebundene Kapital, zufolge
identer Lagerfuhrung, ist ebenfalls eine negative Auswirkung der Duplikatssituation.

Ein weiterer Aspekt, der insbesondere intern bei den einzelnen Divisionen zu versteckten
Kosten flihrt, ist der Bereich der Lagermieten. So werden den jeweiligen Sparten bzw.
Divisionen, bei Nichtentnahme wahrend einer bestimmten Periode, Lagermieten in
Rechnung gestellt. Fir das Lager am Standort Graz betragen diese Umlagekosten derzeit
beispielsweise pauschal 4,50 Euro pro Lagerplatz, flr die Periode von einem Monat. Dies
wirkt sich vor allem bei Gutern mit geringen Stlickkosten negativ aus.

Dass dies durchaus praxisrelevante Problemstellungen sind, zeigt unter anderem das
folgende, in Abbildung 35 dargestellte Beispiel von Walzlagern, das durch
LagerkonsolidierungsmaRnahmen am Standort Chateauroux, Frankreich ersichtlich wurde.
Es handelt sich zweimal um denselben Walzlagertyp, eines Herstellers, in einem Lager, und
zwar auf zwei unterschiedlichen Lagerplatzen Uber unterschiedliche Bestellauftrage (PO)
beschafft, mit unterschiedlichen Mindestbestandsmengen, Infosatzen und mit
Preisabweichungen von ca. 10 % zwischen den beiden Artikelnummern.
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Abbildung 35: Doppelte Lagerflihrung

Eine wichtige Kennzahl im Bereich Lagerfihrung ist unter anderem auch die
Lagerumschlagshaufigkeit (LU). Sie gibt an, wie oft sich das im Lager befindliche Material
innerhalb einer Periode (meist 1 Jahr) umschlagt, oder wie oft sich das Material im Lager
verbraucht bzw. durch Neueinlagerung ersetzt wurde. Es wird somit der Materialverbrauch
pro Periode, mit dem durchschnittlichen Lagerbestand in Beziehung gesetzt.

kumulierter Verbrauch (pro Periode)
LU =
@ Lagerbestand

Eine Reduktion der Umschlagshaufigkeit gibt somit an, dass die Lagerhaltungsintensitat, und
somit auch die Kapitalbindung zugenommen haben. Dies ist als negativ zu bewerten, da sich
das Lager haufig umschlagen (,erneuern®) sollte.

Demnach ist eine Erhéhung der Umschlagshaufigkeit als positiv anzusehen, da somit die
Lagerdauer verkurzt wird. Dies flhrt zur Absenkung von Lagerkosten, sowie des
Kapitaleinsatzes. Mallnahmen zur Erhéhung kénnen beispielsweise eine Reduzierung des
Sicherheitsbestandes, eine Verkirzung der Beschaffungszeit, oder Sortimentsoptimierungen
sein. Hierbei tragen wiederrum sauber gepflegte Artikelstdmme als Basis maligebend bei.
Nur in Ausnahmeféllen kann Material mit niedrigen Umschlagshaufigkeiten dennoch
logistisch gewlinscht sein. Dies konnen zum Beispiel wichtige Ersatzteile fir
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Produktionsmaschinen sein, die lange Lieferzeiten besitzen, oder nur schwer
wiederbeschafft werden kdénnen.

Im Zuge dieser Arbeit wurde der Lagerumschlag, am Beispiel des Warenlagers am Standort
Graz, Uber die letzten Jahre (seit 2011) analysiert. Dies getrennt fur die zentral, wie auch

dezentral gepflegten Artikel (Tabelle 11).

Periode Materialtyp @ Lagerbestand [€] kumulierter Verbrauch [€] LU
2010 bis 2011 | Gesamt 11184816,44 28337155,06 2,53
Dezentral 5478483,46 12144615,28 2,22

Zentral 893111,67 1646028,71 1,84

2011 bis 2012 | Gesamt 11862781,75 26298695,51 2,22
Dezentral 5652771,3 13204404,55 2,34

Zentral 959259,93 2556118,38 2,66

2012 bis 2013 | Gesamt 11191886,21 24546702,87 2,19
Dezentral 5250425,11 10067241,03 1,92

Zentral 908782,87 2071951,22 2,28

2013 bis 2014 | Gesamt 10875323,63 21149090,43 1,94
Dezentral 5272441,96 8316890,13 1,58

Zentral 919563,46 2251205,09 2,45

Tabelle 11: Lagerkennzahlen

Dabei ergaben sich die folgenden Verlaufe der Lagerumschlagshaufigkeiten, wie in
Abbildung 36 zu sehen. Darin ersichtlich ist ein signifikant abnehmender Trend der
Lagerumschlagshaufigkeit bei dezentral verwaltenden Daten, welcher durchaus in
Verbindung mit der Zunahme des Duplikatsbestandes in Verbindung stehen konnte.
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Abbildung 36: Vergleich der Lagerumschlagshaufigkeiten

Betrachtet man nun in weiterer Folge, fur eine kostenmafige Untersuchung, die
Gesamtlogistikkosten (inklusive Wareneingang, Eingangsprifung, Einlagerung, etc.) pro
Artikelnummer, so kann man bei Neuteilen von durchschnittlich 45 Euro ausgehen. Bei
bereits vorhandenen Artikelnummern (Wiederbeschaffung) hingegen sind dies etwa 30 Euro.
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Diese Zahlen basieren auf Erfahrungswerten, die durch Gesprache mit dem Lagerleiter am
Standort Graz ermittelt werden konnten, und sind aufgrund der globalen Spezifika jedes
Lagers innerhalb der ANDRITZ Gruppe nur als Richtwerte anzusehen. Fir eine genauere
Eingrenzung mussten daher weiterflihrende Untersuchungen durchgefiihrt werden.
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3.2.2.3 Engineering

Ein wichtiger Aspekt im Engineering ist die Zeitkomponente. Dies gilt im speziellen auch im
Umgang mit Materialdaten. Bendétigt ein Konstrukteur einen bestimmten Artikel, so will er
diesen maoglichst schnell zur Verfligung haben. Dabei ist der Idealfall, dass er den bendétigten
Artikel bereits im System zur unmittelbaren Verwendung vorfindet. Grundvoraussetzung
hierfur ist eine schnelle, tUbersichtliche Suche am gesamten Teilestamm. An dieser Stelle sei
angemerkt, dass sich die integrierte Suche, die derzeit am ERP-System zur Verfligung steht,
nicht durch grofRe Userfreundlichkeit auszeichnet. So missen beispielsweise Suchbegriffe in
korrekter Reihenfolge angegeben werden (keine Websearch-Funktion), zudem ist nur eine
45-stellige alphanumerische Eingabe moglich ist oder der Umstand, dass je mehr
Suchkriterien eingegeben werden, die Reaktionszeit des Systems stark verlangsamt wird.
Diese Nachteile wiirde auch die Uberlegung einer verbesserten Suchfunktion fiir den
Teilestamm innerhalb der ANDRITZ Gruppe nahelegen. Grundlegend jedoch, besitzt die
Qualitdt des Datenbestandes wesentlichen Einfluss auf jegliche Suchabfragen. Durch
unvollstandige, unlbersichtliche Artikelbeschreibungen einerseits, aber auch durch
Duplikatseintrage, die eine Vielzahl an Suchergebnissen auswerfen in denen der korrekt
bendtigte Artikel aufwandig ausgewahlt werden muss, entstehen Zeitaufwande und damit
zusatzliche Kosten im Engineering-Prozess.

Um diesen Einfluss nun genauer zu betrachten, wurde der Versuch einer naherungsweisen
Berechnung dieser Mehraufwande im Rahmen dieser Arbeit vorgenommen. Um fundierte
Aussagen zum Thema Suchaufwande zu erhalten, missten weitaus umfangreichere
Untersuchungen vorgenommen werden, die jedoch den zeitlichen Rahmen dieser Arbeit bei
weitem sprengen wurden.

Fur den vorliegenden Fall wurde die Suchzeit in drei Hauptbestandteile gegliedert. Das ist
zum einen die Systemzeit, die angibt wie viel Zeit von der Sucheingabe im System bis hin
zur Ergebnisantwort verstrichen ist, auch als System-Antwortzeit bezeichnet. Zweitens die
Kontrollzeit, die der User bendétigt, um nachzupriifen, ob die angezeigten Ergebnisse seiner
Suchanfrage entsprechen. Und zum dritten die Vergleichszeit, die anfallt wenn der Nutzer
mehrere in Frage kommende Ergebnisse untereinander vergleichen muss, um sich flr eines
davon zu entscheiden.

Suchzeit = Systemzeit + Kontrollzeit + Vergleichszeit

Naheliegend ist, dass vor allem der Anteil der Vergleichszeit, bei hohen Duplikatszahlen
massiv ansteigt. Die unterschiedlichen Anteile der Suchzeit wurden durch Stichproben-
Messungen und Uber Erfahrungswerte ermittelt. Die Zunahme der Suchzeit mit steigender
Anzahl an Duplikaten (oder auch Ahnlichteilen im Suchergebnis) gibt Abbildung 37 wieder.
Darin ist deutlich erkennbar, das progressive Ansteigen mit zunehmendem
Duplikatsbestand. In den Untersuchungen zeigte sich auch, dass der Aufwand pro
zusatzlichen Teil im Trefferergebnis 30-60 Sekunden betragt. Dies deckte sich auch mit den
Einschatzungen der befragten User, die von einer Reduktion des Suchaufwandes bei
héherer Datenqualitat und Redundanzfreiheit, von etwa einer Minute pro Teil ausgehen.
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Abbildung 37: Suchzeiten in Abhangigkeit der Ergebnistreffer

Dieser Anstieg fuhrt in weiterer Folge auch zu einer zunehmenden Unzufriedenheit des
Nutzers, was im Gegenzug auch wieder die Neigung zu wiederholten Neuanlagen von
bereits existierenden Teilen befeuert. Somit ware eine weiterfuhrende Untersuchung einer
sogenannten ,Grenzduplikatszahl“, ab der die Unzufriedenheit beziglich der Suche in eine
Bereitschaft zur Neuanlage fihrt, aus betriebssoziologischer Sich durchaus spannend.

Um praxisnahe Annahmen zu treffen, wurde von einer durchschnittlichen Teilesuche von 15
Artikeln pro Arbeitstag und Person ausgegangen, was auch aus Befragungen mit Usern als
durchaus realistisch erscheint. Dies wurde dann mit 3000 globalen Usern (vorwiegend
Konstrukteure) und 240 Arbeitstagen hochgerechnet. Somit erhdlt man
durchschnittliche, jahrliche Anzahl von Teilesuchen. Mit dem im Punkt Anlage bereits
erwahnten Stundensatz von 67 Euro und der angefihrten Suchzeit pro Artikel, konnte nun

eine

eine Aussage Uber die jahrlichen Kosten der Teilesuche im System getroffen werden. Diese
Berechnung wurde fir einen optimalen, duplikatsfreien Teilestamm im System, sowie mit
den Dberucksichtigten Duplikatsanteilen des dezentralen und zentralen Ansatzes

durchgefuhrt. Die Ergebnisse dieser Auswertung sind in Tabelle 12 ersichtlich. Dabei
entsprechen die zusatzlichen jahrlichen Suchkosten (Add. Costs) dem Einfluss des
Duplikatsbestandes.

67 dupl.free 0,6 0,7 10.800.000 | 7.236.000
(excl. 10% fix) 5-7% 1,2 1,3 648.000 868.320 7.670.160 434.160
40-50% 1,2 1,3 4.860.000 | 6.512.400 | 10.492.200 | 3.256.200

Tabelle 12: Suchkosten
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3.2.2.4 Dokumentation

Auch in den Supportprozessen des Engineerings, zeigt die Datenqualitdt einen nicht zu
vernachlassigbaren Einfluss. Dies zeigte sich auch im Gesprach mit dem Documentation
Manager fir den Bereich Pulp & Paper der ANDRITZ AG. Aufgabe des Documentation
Management der ANDRITZ ist das Erstellen samtlicher Kundendokumentationen, sowie
Teilehandbicher und Servicerichtlinien fir die vom Geschaftsbereich gelieferten Produkte.
Dabei werden die relevanten Informationen hauptsachlich aus dem globalen ERP-System
(ASAP) herangezogen.

Im Zuge dessen kommt es immer wieder zu Problemen und Verzdgerungen, die im Grunde
eng mit der Datenqualitdt, und den daraus resultierenden Duplikaten in Zusammenhang
stehen. Am deutlichsten wird dies bei den Teilebeschreibungen. Vorwiegend bei dezentral
gepflegten Artikeln kommt es, basierend auf den unterschiedlichen Anlegegewohnheiten der
User, zu unterschiedlichsten Beschreibungstexten flr gleichwertige Teile, die auch inhaltlich
in Umfang und Detailliertheit abweichen. Im Sinne einer Ubersichtlichen, fur den Kunden
hochwertigen, aber auch gesetzeskonformen technischen Dokumentation missen diese
Texte groltenteils manuell nachgepflegt werden. Auch vertragliche Verpflichtungen
zwischen Unternehmen und Kunden kénnen spezifische Informationen zu Bauteilen oder
Baugruppen voraussetzen. So muissen im Bedarfsfall etwa Serviceteile genau
gekennzeichnet sein, um den Kunden das Servicegeschaft, gemal vertraglichen
Regelungen, selbst durchfiihren zu lassen. Fehlen dabei wesentliche Informationen im
System, mussen diese unter groRem Aufwand aus Bestellungen oder Montagelisten
identifiziert und nachgetragen werden.

Weiterst flihren auch notwendige Ubersetzungen immer wieder zu Problemen. So miissen
beispielsweise nach EU-Richtlinien, ein Grofteil der Dokumente neben Englisch auch in der
Landessprache verfasst werden. Aus systemtechnischer Sicht besteht zwar die Méglichkeit
diese Ubersetzungen der Teilebeschreibungen zu hinterlegen und automatisiert zu
generieren, jedoch funktioniert dies nur, wenn auch die Datenstruktur konsistent aufgebaut
ist, bzw. diese Ubersetzungen auch hinreichend qualitativ gepflegt werden. Da die
Datenqualitat zum derzeitigen Zeitpunkt daflir noch nicht ausreichend vorhanden scheint,
kommt es auch bei der manuellen Ubersetzung, teilweiser jeder einzelnen Teileposition, zu
erheblichen Mehraufwanden, die sich als Kosten im Dokumentationsprozess niederschlagen.
Laut dem zustandigen Documentation Manager, konnten durch entsprechende
Verbesserungen am Teilestamm, im Documentation Management Einsparungen von
durchschnittlich 10% pro Auftrag erzielt werden. Dies konnte auch, im Zuge dieser Arbeit,
durch die Analyse eines aktuell abgewickelten GroRauftrages in Millionenhéhe gestltzt
werden. Die Kosten fir die Dokumentation lagen hier bei rund 75.000 Euro. Durch
Nachbesserungen der Teilebeschreibungen und manuelle Ubersetzungsaufwénde
entstanden nachweisbare (Mehr-) Kosten in der Héhe von knapp 10.000 Euro. Auch die
zeitliche Verzdgerung, basierend auf den Nacharbeiten, wurde dabei auf ca. zwei bis drei
Wochen geschatzt.
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Das darin der datenqualitative Zustand der Zukaufteile mafgeblich Einfluss besitzt, zeigt
eine Auswertung der Materialtypen nach Artikelnummernpositionen, unabhangig von der
verwendeten Stlckanzahl jeder Position, des Auftrages (Abbildung 38). Darin ersichtlich,
dass nahezu 50% der Teilestdmme den Zukaufartikeln zugerechnet werden koénnen,
inklusive dezentral (ZPAR) und zentral verwalteten Teile (ZSTD/ZRAW).

ZSTD/ZRAW
29%

BENGP
B ZPAR
ENGP
54% N ZSTD/ZR AW

ZPAR
17%

Abbildung 38: Materialtypenauswertung eines Pulp & Paper Auftrages




Praktische Problemlésung 64

3.2.2.5 Einkauf/ Beschaffung

Gerade bei global agierenden GrofRunternehmungen wie der ANDRITZ Gruppe, werden die
Einkaufsabteilungen immer wieder vor grof3e Herausforderungen gestellt. Nachdem die
potentielle = Bedeutung der globalen Beschaffungszusammenhange flir den
Unternehmenserfolg lange Zeit nicht erkannt wurde, steht diese nun vor der Aufgabe,
weltweite Beschaffungsmarkte zu analysieren und zu beobachten. Dabei haben
Unternehmen erkannt, das Potentiale bei sinkenden Margen und starker werdender
Konkurrenz im globalen Wettbewerb nicht ausschliellich in der Produktion und dem Vertrieb
zu finden sind, sondern gerade im Bereich der Beschaffung viele Moéglichkeiten noch nicht
ausgeschopft sind. Die abnehmende Fertigungstiefe flhrt auch zu einer Zunahme der
Zukaufteile, da noch jene Teile selbst produziert werden, die vergleichsweise kostenglinstige
Herstellkosten aufweisen. Im Zuge dessen wird auch das Aufgabengebiet der Beschaffung
neben rein operativen abwickelnden Tatigkeiten hin zu strategischen, gestaltenden Faktoren
erweitert.>

Zu unterscheiden sind demnach die operativen und strategischen Aspekte des Einkaufs.
Dabei gehdrt der operative Einkaufsprozess, der sich vor allem mit der Bestellung von
Materialien und Dienstleistungen befasst, zum Kernprozess der Leistungserstellung. Der
strategische Einkauf hingegen beschaftigt sich mit der Auswahl der Lieferanten bzw. mit
Verhandlungen von Preisen und Konditionen und schafft somit die Rahmenbedingungen fir
den operativen Einkaufsprozess.®

Grundlage beider Prozessaufgaben ist auch hier, ein effizientes Stammdatenmanagement
im Betrieb.

Strategischer Einkauf: Erfolg durch Effektivitat des Einkaufs (“Doing the right things")
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Abbildung 39: Beschaffungsprozesse®

Vor allem fUr den strategischen Einkaufserfolg eines global agierenden Unternehmens sollte
das Augenmerk besonders auf die Identifikation von sogenannten Blindelungspotenzialen
gelegt werden. Dabei gilt es, gleichwertige Artikel (oder auch Dienstleistungen) in den

% vgl. KEHRENBERG, G. (2014), S. 1
% Vgl. LUCKS, K. (2015), S. 472
% BUSCH, M. (2013), S. 311
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diversen Geschaftsbereichen und Divisionen zu erkennen, und gegebenenfalls, so weit als
mdglich, zu harmonisieren. Dabei besteht die Herausforderung, die Daten vergleichbar zu
machen, und in einer einheitlichen Klassifikation (beispielsweise eClass oder UNSPSC)
transparent darzustellen. Innerhalb der ANDRITZ Gruppe passiert dies derzeit mittels einer
eigens definierten 9-stelligen ID, der Materialgruppe. Diese ordnet Artikel auf
unterschiedlichen Levels (von grob bis fein) ein.

I=
=lal =] S]] Fienguge |
|Mater'a| Group |Mat| Group |Mat| Group |Mat| arp 2 |
b J11 110000000 Plte, sheet, screen  (do not use) - Plates, sheets, screel[«
b [J12 120000000 Castings and forging (do not use) - Castings and furgingsE
(313 130000000 Subcontracting (do not use) - Subcontracting accor
= 0y 21 210000000 Mechanical comp (do not use) - Mechanical componer
FJ2101 210100000 Mech. drive comp.  Mechanical drive component
I (32102 210200000 Pneum / Hydr + Lubr Pneumatic Hydraulic and Lubrication
b (2103 210300000 Bearing Bearing
= &Y 2104 210400000 Catalogue compon... Catalogue components
210401 210401000 Bolt & Nut Bolt & Nut
210402 210402000 Mech. normed part  Mechanical normed part
210403 210403000 Spring Spring

210404 210404000 Mech&slde ring seal Mechanical seal / slide ring sealing
I [J 210405 210405000 Seal techn./ gasket Seal techn./ gasket

210406 210406000 Elastic element Elastic element (e.qg.: vibration damg

210407 210407000 Machine sign plate  Machine sign plate (e.g.:safety, com

210408 210408000 Fitting Fitting

210409 210409000 Fixing Equipment Fixing Equipment (e.qg. screw ancho

210410 210410000 Sight glass Sight glass

210411 210411000 Mozzle Mozzle |
I (72105 210500000 PumpComprCompD... Pumps, Compressar, Compensator irE
I [J2106 210600000 Air-, gas-, and heat  Air-, gas-, and heat technology E

Fnlial T Ma il

Abbildung 40: Ubersicht Materialgruppen

Bei genauerer Betrachtung der Materialgruppenstruktur im ERP-System zeigt sich jedoch,
dass ein relativ hoher Prozentsatz der Materialgruppenzuordnungen am Artikelstamm nicht
korrekt oder zu ungenau (nicht bis hin zum untersten Levels) erfolgt ist. Ursache hierfir ist
zum einen der Umstand, dass haufig die Materialgruppe bei Neuanlagen von kopierten
Materialstammen Ubernommen wird, an denen bereits eine falsche Materialgruppe
vorhanden sein kann. Dies erfolgt dann ohne Kontrolle bzw. manueller Ausbesserung. Zum
anderen kommt auch eine mdgliche Uberforderung des Users bei der Eingabe in Frage und
zwar durch eine zu komplexe, vielschichtige Struktur der Materialgruppe. Die Folgen daraus
sind nur schwer auszuwertende, ungenaue Materialanalysen, die jedoch fir strategische
Beschaffungsentscheidungen, wie Blndelungspotentiale, als Basis fir Rahmenvertrage,
notwendig waren.

Das Beschaffungsvolumen der ANDRITZ Gruppe betragt rund 3,2 Milliarden Euro jahrlich,
welches mit rund 120 Einkaufsabteilungen weltweit realisiert wird. Deren vorwiegend
operative Tatigkeiten missen vermehrt durch Prozessverbesserungen, wie Bundelung von
Bestellungen und der daraus reduzierten Anzahl von aufwandigen und teuren
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Kleinstbestellungen, verringert werden, um Zeit flir strategisch wichtige Aufgaben, wie
beispielsweise Verhandlungen und Bewertungen von Lieferanten, zu gewinnen.

Im Zuge dieser Arbeit, wurde auch eine Auswertung innerhalb der Zukaufteile durchgefihrt,
die die Bestellungen (PO’s) pro Artikelnummer, fur den Zeitraum der vergangenen finf
Jahre wiedergibt (Abbildung 41). Das Ergebnis zeigte auf, dass 90% der Artikelnummern
durchschnittlich nur einmal pro Jahr bestellt werden. Dies weist auf ein hohes Potential an
nicht ausgeschoépfter Wiederverwendung am globalen Teilestamm hin, und kann auch als
weiteres Indiz fUr die negativen Auswirkungen des hohen Duplikatsbestandes gesehen
werden.

Bestellungen pro Artikelnummer in den letzten 5 Jahren

80%

BO%

405

Abbildung 41: Bestellungen pro Artikelnummer (5-Jahres-Periode)

Auffallig erscheint auch, dass knapp 38% der bestehenden, und im System aktiven,
Artikelnummern keine Verwendung in den letzten fUnf Jahren aufweisen. Bei genauerer
Betrachtung, konnten zwei wesentliche Griinde hierflr identifiziert werden. Zum einen durch
den Umstand, von aufgebauten Modellbibliotheken in den unterschiedlichen EDM-Systemen
der jeweiligen Geschaftsbereiche. Hier werden vor allem im Bereich der standardisierten, auf
Normen, basierenden Artikel, alle kommerziell verfigbaren Maldreihen erstellt und fur den
Konstrukteur als Auswahlméglichkeit zur Verfligung gestellt. Durch die teilautomatische
Stlcklistenerstellung (Itemhandling) bendtigt dies jedoch eine erstellte und freigegebene
Artikelnummer im System, unabhangig davon, ob die Teilestamme in weiterer Folge
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verwendet werden oder nicht. Zum zweiten kdnnen diese Teilestdmme Uber Rollout Projekte
in das System migriert werden. Diese werden im Projekt individuell definiert, und auf Grund
von Historie und zu Dokumentationszwecken fir einen gewissen Zeitraum in die
Vergangenheit zurtckreichend mitibernommen. Dabei kann es vorkommen, dass
Bestellungen weit in die Vergangenheit zuriickreichen, jedoch seit Migration in das ERP-
System nicht mehr zur Verwendung kamen.

Betrachtet man nun das Beschaffungsvolumen allein im Bereich der Zukaufsteile, so liegt
dies bei rund 400 Millionen Euro global. Bei einem effektiveren Stammdatenmanagement
und der daraus resultierenden héheren Datenqualitat, gehen internationale Benchmarks von
einem Einsparungsvolumen von 3-5 % pro Jahr aus. So wirde bereits die Untergrenze
jahrliche Einsparungen von mehreren Millionen Euro bedeuten. Zeitgleich zu dieser Arbeit
wird dies anhand der Artikelgruppe von Walzlagern, in einer internen Evaluierung, genauer
dargestellt.

Das jahrliche Beschaffungsvolumen der Walzlagergruppe im ERP-System des Konzerns,
betragt rund 20 Millionen Euro. Derzeit befinden sich rund 27.000 Walzlagerdatensatze im
ERP-System. Davon entfallen 9.500 auf zentral gepflegte und die restlichen 2/3 auf dezentral
verwaltete Teilestamme, welche starke Zuwachsraten verzeichnen. Die mittels Sample-
Tests, evaluierte Duplikatshaufigkeit liegt bei dem untersuchten Sample bei knapp 58%. Die
Aufteilung nach Beschaffungsvolumen (PVO), kann der Abbildung 42 entnommen werden.

PVO [mioEUR] a
Typ (last 18 months) |
Central 7 24%
Decentral 18,3 63%
ENGP 3,6 12%
Sum 28,9 100%

Abbildung 42: Beschaffungsvolumen im Walzlagerbereich (Uber 18 Monate)

Es sprechen viele Indizien dafir, dass durch weiterfihrende Konsolidierungsmafinahmen,
die vor allem den hohen Duplikatsstand fokussieren, das Beschaffungsvolumen pro
Gleichteil (,Master®) gehoben werden kdnnte. Mengenbundelungen und dadurch verbesserte
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Rahmenvertrage sind ein wesentliches Einsparungspotential, das sich vor allem bei
kostenintensiven Zukaufteilen, wie Walzlager-Teilen, nachhaltig auswirkt.

Betrachtet man nun jene Kosten, die generell fir einen Artikelstamm wahrend des
Einkaufsprozesses in ANDRITZ entstehen, so muss der derzeit eher geringe
Automatisierungsgrad berucksichtigt werden. Dabei betragen die Kosten, laut Aussagen der
lokalen Einkaufsorganisation der ANDRITZ AG Graz, im Durchschnitt etwa 105 Euro,
abhangig von Bestellaufwand und Komplexitat des Artikels. Bei simpleren Teilen oder
wiederholten Beschaffungsvorgangen kann dies durchaus auf bis zu 70 Euro pro Vorgang
absinken.
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3.2.2.6 Qualitatsmanagement

Zweifelsohne hat Datenqualitdt generell einen bedeutenden Einfluss auf die gesamte
Qualitatssituation eines Unternehmens, wie auch schon im einleitenden Teil dieser Arbeit
zum Ausdruck gebracht wurde. Speziell das Qualitatsniveau der Materialdaten, hat dabei
grolRe Auswirkungen auf die wertschépfenden Prozesse von produzierenden Unternehmen.
Fir das Qualitatsmanagement eines Unternehmens stellt sich dabei vor allem die Frage,
welche Risiken bei den Materialprozessen auftreten kénnen. So kénnen beispielsweise
Bauteilversagen, die zu Maschinenausfallen oder vorzeitigen bzw. verkirzten
Serviceintervallen fihren, auch durch mangelnde oder fehlerhafte Beschreibung am
Artikelstamm entstehen.

Generell ist bei Zukaufteilen, die durch externe Lieferanten bereitgestellt werden, ein
wichtiger Schritt die Wareneingangsprifung. Hier sollten alle Artikel auf ihre Fehlerfreiheit
und Korrektheit im Sinne des Engineering-Bedarfs weitestgehend geprift werden. Im Zuge
dieser Arbeit stellte sich nun die Frage, inwiefern im System schlecht beschriebene Artikel,
die bei genauerer Betrachtung ohne Zweifel existieren (siehe Kapitel 3.3.2), zu
Fehllieferungen und in weiterer Folge zu Reklamationen fuhren.

Wie sich schnell zeigte, gibt es zurzeit keine diesbezlglichen Auswertungen bzw.
Aufzeichnungen in der globalen Konzernlandschaft. Seitens Global Quality Management
(GQM) wurde hierzu auf die sogenannten NCRs, Non-conformity Reports, verwiesen.

Die Auswertung dieser NCRs konnte aber keine eindeutigen Aussagen Uber den Einfluss der
Datenqualitat auf Beanstandungen im Materialbereich liefern. Zu ungenau sind die
Informationen, die darin als Ursache oder Grinde angegeben wurden. Lediglich Hinweise
bei Reklamationen an externe Zulieferer, die auf nicht konformen Lieferungen basieren,
kénnten ein Indiz auf unzureichende oder fehlerhafte Beschreibungen der entsprechenden
Artikeldaten sein. In welchem Umfang dies jedoch fir ANDRITZ zutrifft und welche
Folgekosten daraus abzuleiten sind, konnte an dieser Stelle, aus Mangel an
aussagekraftigen Daten, nicht hinreichend geklart werden.

Ein weiteres, hoéchst aktuelles Thema, ist die innerbetriebliche Exportkontrolle (Export
Control Process), ein Projekt das von der Vorstandsebene selbst getrieben wird. Steht sie
doch bei Versaumnissen selbst in der Haftung. Die Einflussbereiche des Exportkontroll-
Prozesses sind weitreichend. So sind beispielsweise fur Embargos oder Sanktionslisten
weitreichende Prifungen von Herkunftskennzeichen, Personenkontrollen, Kunden- und
Eigentimerprifungen, Warenklassifikationen oder die Mehrfacheignung von Bauteilen (Dual-
Use) essentiell. Eine jlingst durchgefiihrte, externe Statusanalyse zeigte diesbezliglich
Schwachen innerhalb der ANDRITZ AG.

So wurde dabei auch der Materialstamm (und somit das Stammdatenmanagement des
Unternehmens) genauer betrachtet, mit durchaus interessanten Ergebnissen. So wurde zwar
ein positiv hervorzuhebendes Bewusstsein flr den sensiblen Bereich der Exportkontrolle
bescheinigt, jedoch Zitat:
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»-..dagegen fehlt es bisher insbesondere am essentiellen Ansatzpunkt der gliterbezogenen
Exportkontrolle, namlich der Klassifizierung, an Systematik und Vollstdndigkeit, da der
Materialstamm gréBtenteils ungepflegt ist und weite Teile der giiterbezogenen Vorgénge bei
ANDRITZ sich daher der systematischen Exportkontrolle entziehen. Dies birgt erhebliche
Haftungs- und Sanktionsrisiken.*’

Dies zeigt nicht nur den vermehrt notwendigen, innerbetrieblichen Fokus auf das
Materialstammdatenthema, sondern auch den vielschichtigen, essentiellen Einfluss des
Stammdatenmanagements in der gesamten unternehmerischen Tatigkeit.

" ESSER, J. (2015), S. 11
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3.2.3 Sperrung / Archivierung

Das Ende des Daten LifeCycles bildet das Auslaufen und Sperren des aktiven
Materialstammdatums. Dieser, in der Fachliteratur oftmals als Léschvorgang bezeichnete
Vorgang, stellt in der Praxis jedoch ein groRes Problemfeld dar. Aus technischen, rechtlichen
aber auch wirtschaftlichen Grinden ist ein komplettes Léschen eines Materialdatensatzes
aus dem System selten mdglich oder machbar. Zum einen ist oftmals aus systemtechnischer
Sicht ein Loschvorgang gar nicht erst moglich beziehungsweise vorgesehen, wie auch im
ERP-System der ANDRITZ (ASAP), und kann nur Uber Umwege, wie bei Systemupgrades,
nicht in die neue Systemversion mitibernommen werden. Zum anderen muss aus
rechtlichen oder technischen Dokumentationzwecken (weil in Sticklisten verbaut), das
Material im System vorhanden bleiben, auch wenn es gar nicht mehr zur Verwendung
freigegeben ist. Dies flhrt in weiterer Folge zu dem grofRen Problemfeld, dass man einmal im
System angelegte Duplikate, kaum bis Uberhaupt nicht mehr aus dem Datenbestand
bereinigt bekommt. Man muss sie aufwendig in samtlichen Systemen sperren und
gegebenenfalls auf aktive Artikel umleiten und deren Daten in weiterst archivieren. Welche
Auswirkungen die Folgen (beispielsweise Verschrottungsauftrage oder Umbuchungen im
Lager, Auswirkungen der Sperrinformation auf andere Systeme, etc.) eine derartige Sperre
eines Artikelstamms im System nach sich zieht, konnte auch in dieser Arbeit, auf Grund der
zeitlichen und inhaltlichen Grenzvorgaben, nicht quantitativ geklart werden.
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3.2.4 Kostentubersicht

In der nachfolgenden Ubersicht, sollen die bisher gesammelten Informationen, die zu
quantitativen Kostenaussagen und qualitativen Aufwandsabschatzungen fihrten, zu einer
Gesamtbetrachtung verdichtet werden. Dazu ist anzumerken, dass die im Zuge der Arbeit
vermehrt auftretenden, spezifischen Kosteneinfliisse in den einzelnen Teilprozessen des
Unternehmens eine weitaus umfangreichere Detailbetrachtung notwendig erscheinen lassen.
Der Umstand, von fehlenden Basisaussagen und Kostenaufzeichnungen, zu den einzelnen
Prozessaufwanden, die in Zusammenhang mit Stammdaten stehen, machen eine
ausreichend exakte Kostenrechnung nicht immer maoglich.

Dies wird auch noch durch die stark differenzierenden Prozessablaufe, in der heterogenen
Unternehmensstruktur der ANDRITZ Gruppe verstarkt, welche eher selten exakt zutreffende,
quantitative Aussagen zulassen. Dennoch wurde versucht, mit Hilfe der ermittelten Daten
und Zahlen, und Erfahrungswerten von zustandigen Mitarbeitern der jeweiligen Bereiche,
sowie Benchmark-GroRen bzw. Vergleichswerten aus wissenschaftlicher Fachliteratur und
Studien, eine qualitativ nachvollziehbare Basisabschatzung zu den Mehraufwanden, im
Kontext der Datenqualitdt bei Zukaufteilen, zu geben. Dies kann oder soll zur
Sensibilisierung des Themas Stammdatenmanagement im Unternehmen beitragen, und
Basis fUr weiterflihrende, detailliertere Kostenuntersuchungen, sowie potentielle Ansatze flr
mogliche Verbesserungsprojekte innerhalb der ANDRITZ Gruppe dienen.

Dazu wird der eingangs beschriebene Daten LifeCycle herangezogen, in dem nun die
bisherigen Erkenntnisse als gewichtete GréRen und Kosten aufscheinen (Abbildung 43).

Als Basis dienten dabei die identifizierten qualitativen Faktoren in den einzelnen
Unternehmensbereichen, deren Einfluss eine Wertigkeit bzw. Gewichtung entlang des
LifeCycle ergab. Da nur eine geringe Anzahl an quantitativen Kosteneinflissen fur die
Analyse zur Verfugung stand, wurden diese mit der Gewichtung Uberlagert, um daraus
naherungsweise eine Gesamtaussage zu den Mehraufwanden treffen zu kénnen. Dabei wird
ausdricklich darauf hingewiesen, dass es sich bei den angegebenen Zahlen um
Naherungswerte handelt, die lediglich eine qualitativ hinreichende Abschatzung ermdglichen.
Jedoch decken sich diese gewonnenen Ergebnisse groRenmalig durchaus mit den
bisherigen Erfahrungswerten. Fur ein detaillierteres Eingrenzen der Kosten, missten weitaus
umfangreichere, spezifische Analysen durchgefiihrt werden.
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Abbildung 43: Duplikats-Mehrkosten entlang des Daten-LifeCycle

Wie aus obiger Abbildung ersichtlich, konnten verursachte Mehraufwande pro Duplikat in
einem Ausmall von naherungsweisen 180 Euro ermittelt werden. Festzuhalten ist dabei,
dass die Bandbreite in der sich die angegebenen Kosten praktisch bewegen, eher nach oben
hin zu erweitern ist. Eine weitere Erkenntnis kann auch in der Einflussgewichtung erkannt
werden. Dabei zeigt sich, dass vor allem dem Engineering nachgelagerte Prozesse ein
Hauptinteresse an qualitativ hochwertigen Daten haben sollten.

Wahrend der Erstellung dieser Arbeit hat, sich auch die Differenzierung zwischen
Neuanlageteilen und Wiederverwendungsteilen, als anschauliche Darstellung bezuglich
wesentlicher Einsparungspotentiale, als sinnvoll erwiesen (Abbildung 44). Dies bildet auch
den Kontext zu Duplikatsaufwanden. Da Duplikate einerseits zu erhéhten Neuanlagen im
System fuhren (siehe Zuwachsraten am Materialstamm Kapitel 3.2.1), gleichzeitig aber auch
die Wiederverwendung von Artikeln innerhalb des Unternehmens stark drosseln.

Zur Kostenberechnung wurde eine Naherung in Form einer Zuschlagskalkulation
vorgenommen, in der sowohl die gesammelten Daten aus dieser Arbeit einflossen, als auch
Zuschlagssatze fur Gemeinkosten sowie Prozesskosten aus vergleichbaren Studien und
Untersuchungen im wissenschaftlichen Umfeld und grundlegende Aussagen aus den
Geschéaftsbereichen.
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Dabei zeigte sich auch in dem durchschnittlichen Einsparungspotential beider
Nutzungsvarianten am Teilestamm von rund 185 Euro, der groRenmaflige Bezug zu den
ermittelten Mehrkosten im Duplikatsbereich. Dies unterstreicht somit die gréRenmafige
Eingrenzung der betreffenden Kosten bezogen auf die Datenqualitdt und Duplikatssituation
im unteren dreistelligen Bereich.

Wl ~nlage/initialaufwand
- Beschaffung

ca. 360 € [ vogistik/Wareneingang
400 I cngineering/Dokumentation
[ service/am/IT
[ rertigung/av/Montage
ca. 175 €
- E:
0
Zukaufsteil bei Zukaufsteil in
Neuanlage Wiederverwendung

Abbildung 44: Gegenulberstellung Neu- zu Wiederverwendung bei Zukaufteilen
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3.3 Zentraler- und Dezentraler Ansatz

In weiterer Folge werden nun die beiden derzeit existierenden Ansatze im Material-
Stammdatenmanagement genauer betrachtet und deren charakteristische Merkmale,
unterstitzt durch Beispiele aus der taglichen Unternehmenspraxis, verdeutlicht.

3.3.1 Zentraler Ansatz

Die grundlegende Charakteristik dieses Ansatzes, ist die zentrale Datenwartung, sowohl bei
der Anlage als auch bei der Pflege, und zwar nach einheitlichen Standards und
Konzeptregeln. Das erfolgt innerhalb des globalen Systems (ASAP), auf welches die
jeweiligen Standorte zugreifen kénnen.

Im Detail betrachtet, ergeben sich daraus folgende, im Anschluss dargestellte, positive bzw.
negative Aspekte:

= Restriktives Autorisierungskonzept

Durch den zentralen Verantwortungsbereich ist die Anzahl der Berechtigten Anwender auf
einen entsprechend kleinen Kreis eingeschrankt. Nur speziell geschulte und mit den
Konzepten vertraute MDM-Teammitglieder kénnen Anderungen bzw. Neuanlagen auf dem
entsprechenden Teilestammen im System durchflihren. Derzeit besitzen in der ANDRITZ
Gruppe nur 19 Personen global Systemberechtigungen, um die entsprechenden zentral,
gewarteten Materialtypen ZSTD und ZRAW zu pflegen. Diese Einschrankungen werden
technisch vorwiegend Uber das, in Kapitel 3.2.1 beschriebene Statusnetzwerk implementiert.
Die eingeschrankte Zahl an Autorisierungsberechtigten ermoglicht somit eine gute
Kontrollierbarkeit der Datenqualitat sowie Datenkonsistenz. Zu beachten ist dabei jedoch die
derzeitige globale Verteilung der Zugriffsberechtigten. Hier gilt es sicherzustellen, dass der
Wissenstransfer Uber etwaige Konzeptanpassungen bzw. Regelanderungen im operativen
Stammdatenmanagement konsequent weitergegeben wird. Ein derart restriktives
Authorisierungskonzept muss aber auch transparent, samt allen Vorteilen und
Notwendigkeiten, innerhalb des Unternehmens dargelegt werden. Nur so werden die
jeweiligen Geschaftsbereiche auch nachhaltig bereit sein, Kompetenzen aus ihrem
jeweiligen Verantwortungsbereich hin zu einer zentralen verantwortlichen Stelle abzutreten.

=  Konsistente Datenstruktur

Durch den ausschliel3lichen Eingriff von geschulten Usern in die zentrale Datenhaltung,
steigt die Konsistenz der Artikelbeschreibungen im System. So kann beispielsweise bereits
in der Beflllung der Sachmerkmale selbst, die Qualitdt der Beschreibung durch vordefinierte
Wertetabellen wesentlich beeinflusst werden (siehe Abbildung 45). Gleichzeitig sinkt auch
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die Gefahr von unterschiedlichen Schreibweisen bzw. Benennungen, die sich ansonsten
durch die Heterogenitat der Usergruppen und durch unterschiedliche, lokale Besonderheiten
ergeben wurden.

o Z'I Display Characteristic Gl I'J'I Display Characteristic
r i‘- —
Lili=1 Cafl=1
Characteristic Z001_621V3000 Characteristic |2001_621V3000
Change Number Change Number
Valid From 16.11.2015 | valid From 16.11.2015
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Descriptions and headings . ] Addre

Langu_|Description | ~ Allowed Values |
| oA mMaumG Char. Value |
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| les  revestmeEnTo | |eHromEpLATED |
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[ |pT  RevesTmMEnTO | |erass-pLATED |
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Abbildung 45: Wertetabellen in Sachmerkmalleiste

Diese einheitliche Datenstruktur bringt viele essentielle Vorteile in den weiteren Prozessen
mit sich. So vereinfacht sie unter anderem auch eine umfangreiche Ubersetzung in den
diversen Sprachen mit begrenztem initialem Aufwand (Vergleiche hierzu Vorteile im
Dokumentationsprozess). Weiters werden auch Suchabfragen wesentlich vereinfacht, da
Suchergebnisse Ubersichtlicher dargestellt werden. Zudem lassen sich Einschrankung der
Suchkriterien besser vornehmen (siehe dazu Abbildung 46). Dies fuhrt wiederum nicht nur zu
einer zeitlichen Ersparnis (zum Beispiel im Konstruktionsprozess), sondern auch zu einer
geringeren Anféalligkeit des Systems bezogen auf redundante Datenanlage, also zu
geringeren Duplikatszahlen.

Dezentrale Anlage Zentrale Anlage
Materal MTyp | P| Material Description Andritz | Material MTyp | P| Material Description Andritz
131781478 ZPAR 1 HEXAGON HEAD SCREW | IS04017 | M 12X 25 | 904L 1100003281 | ZSTD 9 HEX HEAD SCREW 1504017 | - M12X110 - | A4-70 1SO3506-1 |
131781551 |ZPAR 1 HEXAGON HEAD SCREW | [SO4017 | M 10 X 25 | 904L 100003284 | ZSTD 9 HEX HEAD SCREW 1504017 | - M12X45 - | 8.8 150898-1 |
131782545 |ZPAR 1 HEXAGON HEAD SCREW | [SO4017 | M 24 X 70-LH | 100003257 | 25TD O HEX HEAD SCREW 1504017 | - M12X120 - | A4-70 1S03506-1 |
131782546 |ZPAR 1 HEXAGON HEAD SCREW | [S04017 M 16 X 55-LH 100003300 | ZSTD 9 HEX HEAD SCREWV ISO4017 | - MLOXSS - | A4-70 1S03506-1 |
131782593 | ZPAR 1 HEXAGON HEAD SCREW | LEFT SCREW ISD4017 | M 16 X 55 | 100003305 | ZSTD 9 HEX HEAD SCREW IS04017 | - M10X50 - | 8.8 150898-1 | ZINC-PLATED |
131782594 | ZPAR 1 HEXAGON HEAD SCREW | LEFT SCREW ISO4017 | M 24 X 70 | 100003313 | ZSTD |9 HEX HEAD SCREW 1504017 | - M10X0 - | 8.8 150898-1 |
131900105  ZPAR 1 HEXAGON HEAD SCREW M6 X 20 1504017 | # 8 # 100003315 | 2STD 9 HEX HEAD SCREW 1504017 | - M10X90 - | A4-70 1503506-1 |

131900106 | ZPAR 1 HEXAGON HEAD SCREW M6 X 20 IS04017 | # 8 # |
131916507 ZPAR 1 HEXAGON HEAD SCREW | M10 X 25 1504017 # 8 # |
131948007 | ZPAR 1 HEXAGON HEAD SCREW | M16X40 SW18 BOLLHOFF | F11640; ~DIN933/,

131948008 | ZPAR 1 HEXAGON HEAD SCREW/ | M16X25 SW18 BOLLHOFF | F11625; ~DING33/, | L00003329 | ZSTD |9 HEX HEAD SCREW IS04017 [T SRR e o]
131948102 |ZPAR 1 HEXAGON HEAD SCREW | M10X25 KS8 | 901 / 01031058 | 1504017/ 8. 100003333 |ZSTD 9 HEX HEAD SCREW IS04017 | - M12X35 - | 8.8 IS0898-1 | HOT-DIP GALVANIZED |

e a eI soea T h T e s 100003336 | ZSTD 9| HEX HEAD SCREW 1504017 | - M12X50 - | 8.8 150898-1 | ZING-PLATED |
132052889 | ZPAR | 1 HEXAGON HEAD SCREW SK-SCHRAUBE A2 DING33 / 1504017 M12X40 | 1000033415 2570 | 9| HEX HEADISCREWAISOA01Z)| WLTXA0.~)| A2 70 B0as00 1]

100003316 | ZSTD 9 HEX HEAD SCREW 1504017 | - M12X100 - | A4-70 1503506-1 |
100003321 |ZSTD 9 HEX HEAD SCREW IS04017 | - M10X40 - | 10.9 150898-1 |

Abbildung 46: Vergleich der Ergebnisanzeige in der Artikelsuche
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Auch das ldentifizieren von bereits bestehenden Duplikaten kann durch eine geordnete
Datenstruktur erheblich vereinfacht werden. So konnte in ANDRITZ innerhalb des zentral
gewarteten Teilestamms ein GroRteil der identifizierten Duplikate (von 5-7 %) gefunden, und
mittels einer Follow-Up Artikelnummer eindeutig markiert werden, was wiederum die bereits
hohe Datenqualitat in diesem Bereich nachhaltig verbesserte.

Steigerungspotential der globale Wiederverwendung am Teilestamm

Die positiven Effekte aus der vorhin erwahnten konsistenten Datenhaltung kénnen auch zu
einem positiven Lenkungseffekt fihren, der eine Erhéhung der globalen Wiederverwendung
am Materialstamm im Unternehmen fordert. Betrachtet man die derzeitige
Wiederverwendung, den sogenannten Re-Use, von Artikeln mittels dem in ANDRITZ
entwickelten ARI (Andritz Reuse Indicator — Details siehe Anhang 3), so zeigt dieser derzeit
eine sehr geringe Wiederverwendung bei Zukaufteilen innerhalb der ANDRITZ Gruppe
(Abbildung 47). Die somit nachweislich, geringeren Prozesskosten bei wiederverwendeten
Teilen (siehe Kapitel 3.2.4) sind ein nicht gentitztes Potential des globalen Unternehmens.

- —
853 LOW USE TTTe— - /

— /
10% MEDIUM USE —————____r/
2% HIGH USE
3%

Abbildung 47: Wiederverwendung am Teilestamm von Zukaufteilen

Auffallig ist hierbei auch der hohe Anteil an angelegten aber nicht genutzten Artikelsatzen im
ERP-System. Dies ist vorwiegend auf zwei Grunde zurtckzufihren. So wurden im Zuge von
Migrationsprojekten Teilestamme zum Zwecke der Historie und Dokumentation ins ERP-
System mitibernommen, die seither aber keine aktive Verwendung mehr aufweisen. Zum
anderen werden zum Teil kommerzielle Malreihen bzw. Bauteiltabellen aus Katalogen
gesammelt angelegt, um der Konstruktion eine Auswahlmdglichkeit bereitzustellen.



Praktische Problemlésung 78

= Effizienteres Reporting/Analysen

Wie bereits in Kapitel 2.1.2.4 beschrieben, sind die Basis jeglicher Informationen korrekte
vertrauenswurdige Daten. Nur mit qualitativ hochwertigen Daten kdnnen gezielte Analysen
durchgefihrt und aussagekraftige Reports erstellt werden. Die zentrale Datenhaltung bildet
hierfir, mit ihrer konsistenten Struktur und geringen Duplikatshaufigkeit, eine wesentliche
Grundlage, wie es auch innerhalb der ANDRITZ Gruppe erkennbar ist. So kdnnen
beispielsweise Aufwande wie Beladungszeiten des BI-Systems, welches Daten direkt aus
dem ERP-System heranzieht (siehe Kapitel 3.1.4), verkirzt werden.

Die vorhin beschriebene Konsistenz in der Datenstruktur, fuhr auch zu weiterfihrenden
Angriffspunkten und Verbesserungspotentialen. Problematiken werden dadurch deutlicher
oder Uberhaupt erst ersichtlich. Ein praxisbezogenes Beispiel ist die Heterogenitat der
Werkstoffe bei einem einzigen Bauteil. In Abbildung 48 ist dies anhand einer
Sechskantschraube 1S0O4017 M12X35 mit verschiedenen Werkstoffauspragungen und
Oberflachenvergitungen ersichtlich. Inwiefern diese Differenzierung technisch real bendétigt
wird, und von den Zulieferern in den beschriebenen Auspragungen geliefert werden, sei an
dieser Stelle offen gelassen. Dies trat erst durch die einheitliche Datenbeschreibung, und
vollstéandig ausgefllliten Werkstoffbezeichnungen vermehrt in den Fokus.

PO ————

||E||?I['ﬁ']| B R B nglaalﬁléll”l Load next page|| =4l 52 values
Loaded: 52 items
MMo3| ARI [ Material [ MTyp [ Prod. home| Material Description Andritz | Basic material [ ode
gl @ 132301969 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW ~IS04017 | - M12X35 - SK | 2.4858 MINIMUM TENSILE 5_ | 2.4858 MINIMUM TENSI
gl £ | 132650745 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | { M12X35 -|| 1.4057+QT800 | 1.4057+QT800
gl @ 132015563 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | {M12X35 -|| 1.4301 EN10269 | 1.4301 EN10269
gl @ 131880765 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | { M12X35 -|| 1.4404 EN10269 | 1.4404 EN10269
gl @ 131959675 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1S04017 | { M12X35 -|| 1.4410 EN10088-3 | 1.4410 EN10088-3
gl @ 132497180 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | {M12X35 -|| 1.4435 | 1.4435
gl @ 131934774 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | {M12X35 -|| 1.4436 | 1.4436
gl @ | 132170757 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | {M12X35 -|| 1.4539 | 1.4539
gl @ 132303191 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | {M12X35 -|| 1.4539 MINIMUM TENSILE STRE | 1.4539 MINIMUM TEMSI
gl @ [131027351 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | { M12X35 -|| 1.4547 EN10272 | #1# 1.4547 EN10272
gl @ | 132133887 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | {M12X35 -|| 1.4571 | 1.4571
gl @ 131942339 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | { M12X35 -|| 1.4923+QT1 EN10269 | 1.4923+QT1 EN10269
gl @ | 131575509 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | { M12X35 -|| 1.4986+P EN10269 | 1.4986+P EN10269
gl @ 100003530 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | { M12X35 -|| 10.9 1S0898-1 | 10.9 150898-1
gl @ | 132287932 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | {M12X35 -|| 10.9 150898-1 | #1# 10.9 150898-1
gl @ 131925356 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | {M12X35 -|| 10.9 1S0898-1 | ZINC-PLATED | 10.9 150898-1
gl @ 131281195 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | { M12X35 -|| 12.9 1S0898-1 | 12.9 150898-1
gl @ 132159154 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | {M12X35 -|| 12.9 1S0898-1 | A3F | 12.9 150898-1
gl @ 132302023 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | { M12X35 -|| 2.4602 VDTUEV WB479 | #1# 2.4602 VDTUEV WB479
gl @ 132172908 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1S04017 | { M12X35 -|| 2205 | 2205
gl @ 100003583 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | { M12X35 -|| 5.6 1S0898-1 | 5.6 150898-1
gl @ | 131575007 ZSTD | 9008 HEX HEAD SCREW 1504017 | {M12X35 -|| 5.6 15S0898-1 | A2D | 5.6 150898-1
LD [

Abbildung 48: Heterogenitat der Werkstoffauspragungen

Auch strategische Handlungen kdnnen durch treffsicherere Informationen gezielter gesetzt
werden. Beispiel Entwicklung bei Rohstoffpreisen, in dem man durch eine verbesserte
Ubersicht Gber den derzeitigen Einsatz und Bestand von gewissen Rohstoffen im gesamten
Konzern, gezieltere vorausplanende BeschaffungsmalRnahmen mit Ricksicht auf die
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Marktentwicklung treffen kann. Voraussetzung hierfir ist eine vollstandig und korrekt
gepflegte Werkstoffinformation am Materialstammdatum, um einen Gesamtiberblick in
moglichst kurzer Zeit zu erhalten.

» [Initialaufwédnde bei Anlageprozess / Datenmigration

Die hohe Datenqualitat, durch welche sich der zentrale Ansatz auszeichnet, bringt jedoch
auch negative Einflisse mit sich. Ein wesentlicher Aspekt hierbei ist wohl der erhdhte
zeitliche Aufwand, der in die Datenhaltung investiert werden muss. Vor allem die
Initialaufwande kénnen dabei ein nicht unwesentliches Mal® annehmen und somit den
zentralen Ansatz oftmals in den Hintergrund riicken lassen. Dies zeigt sich in der
Unternehmenspraxis vorwiegend in zwei Anwendungen. Zum einen in der taglichen
Konstruktionspraxis. Stehen Zeitdruck und Kosten besonders im Vordergrund (,in time- in
budget®), werden die bendtigten Artikel vermehrt in Eigenregie angelegt ohne den zeitlich
teilweise umfangreicheren Weg Uber das zentrale MDM-Team zu gehen. Welche
Mehraufwdnde dabei in den nachgelagerten Prozessen entstehen, wird oftmals
ausgeblendet. Der zweite Fall zeigt sich wahrend Roll-out Projekten. Will man bei der
Datenmigration von Altsystemen in das globale ERP-System bereits die Daten auf ein
bendtigtes Mall an Datenqualitat heben, bzw. das ERP-System durch die zusatzlichen
Artikeldaten nicht verunreinigen (mittels Duplikatseintrage, etc.), so missen die dafir
bendtigten zeitlichen Ressourcen im Projekt vorgesehen werden, wodurch wiederum die
Projektkosten steigen.
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3.3.2 Dezentraler Ansatz

Kernpunkt des dezentralen Ansatzes in der Datenhaltung der ANDRITZ Gruppe ist die
Pflege der Artikeldaten in den jeweiligen Divisionen selbst. Dabei wird sowohl die
Datenstruktur, als auch der Dateninhalt selbst von den weitestgehend autark arbeitenden
Einheiten definiert und angewandt. Gekennzeichnet werden diese ,Divisionsspezifischen®
Teilestdmme durch das sogenannte Product Home (PH), ein vierstelliger Zahlencode der am
Materialstamm hinterlegt wird. Durch diese Markierung, wird eine divisionsiibergreifende
Verwendung, und somit eine globale Einsatzfahigkeit des Artikels weitestgehend unmaoglich.
Viel zu groR scheint die Gefahr von unzuléssigen Anderungen am Teilestamm und Konflikten
bezogen auf den Dateninhalt. Diese Gefahr scheint auch durchaus Berechtigt, da nicht
zuletzt mehr als 4000 Nutzer Zugriffsrechte auf den dezentralen Teilestamm innerhalb der
ANDRITZ besitzen und aufgrund mangelnder Qualitatsregeln und Kontrolimdglichkeiten kein
Uberwiegendes Vertrauen in den Datenbestand vorhanden ist. Welche negativen, aber auch
durchaus positiven Aspekte, sich aus dem dezentralen Ansatz ergeben, wird im folgenden
Abschnitt anhand einiger spezifischer Merkmale dargestellt, bzw. durch praxisbezogenen
Beispiele veranschaulicht.

* Inkonsistente Datenstruktur / Duplikatsanfalligkeit

Ein wesentlicher Aspekt dieses Ansatzes zeigt sich in der hohen Anzahl an Anlage- bzw.
pflegeberechtigten Personen beziiglich der Artikelstammdaten im ERP-System. Uber die
gesamte globale Konzernstruktur verteilt, sind dies derzeit mehr als 4000 User. Infolge
dessen, ergeben sich aufgrund des breit ausgelegten Autorisierungskonzepts, sichtbare
Schwierigkeiten in der Konsistenz der Datenhaltung. Der Schulungsgrad innerhalb der
Usergruppe differenziert stark, weswegen es auch verstarkt zu Konzeptverstoflen bzw.
unsachgemale Eingriffe in den Datenbestand kommt. Auch Fluktuationen, beispielsweise
durch Kindigungen oder natlrliche Abgange, Nachbesetzungen sowie durch Wechsel von
geschulten Personen in andere Unternehmensbereiche ohne Weitergabe des
Konzeptwissens am Standort, verstarkt diesen negativen Einfluss.

Wie zeigen sich nun diese Inkonsistenzen am Teilestamm, konkret innerhalb des ERP-
Systems? Das sollen die folgenden Beispiele, die auch im Zuge dieser Arbeit in den
Vordergrund getreten sind, darstellen.

Ein auffalliges Merkmal stellt die unterschiedliche Bauteilbenennung dar. Plakativ durch die
Suchabfrage nach einem handelsiblichen Sensor mit der Typennummer XSA V11801.
Diese Suchabfrage am gesamten Teilestamm des globalen ERP-Systems, fuhrte zu
folgendem Ergebnis, dass in Abbildung 49 erkennbar ist.

Sofort ins Auge sticht dabei die Vielzahl an Benennungen flir ein und dasselbe Bauteil, wie
Limit Switch, Speed Sensor, Indicator und andere. Darliber hinaus auch die unterschiedliche
Beschreibungstiefe und Textreihenfolge der Sachmerkmale, was eine effiziente,
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Ubersichtliche Suchabfrage stark einschrankt. Weiterst gut erkennbar sind auch die stark
abweichenden Materialgruppen, wie auch die diversen Product Homes (PH), mit denen die
Teilestamme angelegt wurden, worauf im nachfolgenden Punkt weiter eingegangen wird.

BV EN IR =R [E]iE I~
2d: 27 ftems
ARI Material MTyp Prod. home Material Description Andritz Created On Unit M5 AST Material Group |1
@ 131007670 ZPAR 1221 LIMIT SWITCH | TELEMECANIQUE | XSA-V11801 ROTATION MONITORIN 20.10.2005 PC 30 43566 220303030
i@ 131019023 ZPAR 1221 LIMIT SWITCH | USE 131007670, TELEMECAMNIQUE | XSA-V11801 | AC/  23.12.2005 PC 30 40022 220301000
3 131034729 ZPAR 1999 INDICATOR | ROTATION INDIC, XSA-V11801 | 10.03.2006 PC 90 40043 60210000
@ 131169658 ZPAR 1341 SPEED GUARD | XSA-V11801 6-150 PULS/MIN 2 CONDUCTORS 18.10.2006 PC 30 46049 220203020
131454420 ZENG 1221 ROTATION INDICATOR KW10 (XSA-V11801) | 24.08.2007 PC 30 24287 220301100
131459648 |ZENG 1221 SPEED COMTROLLER PT12 (XSA-V11801) | 27.08.2007 PC 30 25083 220202000
O (131559627 ZPAR 1341 SEMSOR | TELEMECANIQUE | XSAV11801 | W/ 2 M CABLE FOR 20-264 V 20.12.2007 PC 30 40407 220303020
O 131593799 ZPAR 1000 OVERSPEED TRIP MONITOR XSA-V11801 2-WIRE U=24-240V AC/DC | TE  22.01.2008 PC 30 43086 220303030
@ 131773784 ZPAR 1999 PROXIMITY SWITCH INDUCTIVE FMW 6-150 IMP/MIN XSA-V11801. | 06.08.2008 PC 30 43286 230201010
@ 131790206 ZPAR 1999 HELP BIN 30-2, SPEED SWITCH X5A-V11801,0WG.1390651(1) | HELP BI . 29.08.2008 PC 30 92000 999999323
¥ 131901901 ZPAR 1005 PROXIMITY SWITCH | TELEMECANIQUE | XSAV11801 | 24VAC | 30.07.2009 PC 90 43286 250201000
i@ 131904209 ZPAR 1000 SWITCH | TELEMECANIQUE XSA-V11801 | 14.08.2009 PC 20 40064 220203020
i@ 131965454 ZPAR 1421 PROXIMITY SENSOR | SCHNEIDER ELECTRIC | TELEMECANIQUE XSA-V11 ~ 27.04.2010 PC 30 47026 220303000
@ 132045292 ZPAR 1000 SPARE PARTS ZERO SPEED SWITCH TYP:XSA-V11801 MAT.NR.11000212  14.01.2011 PC 30 44742 130100000
@ 132050792 ZPAR 9010 SPEED SENSOR | TELEMECANIQUE | SPEED MONITOR 6-150 IMP. | XSA- 01.02.2011 PC 30 502733 220301100
@ 132170293 ZPAR 1000 INDUCTIVE SENSOR | SCHNEIDER ELECTRIC | XSAV11801L10 | (CABLE L 20.04.2012 PC 30 500523 220303000
i@ 132220645 ZPAR 1000 LIMIT SWITCH | TELEMECANIQUE | XSA-V11801EX-ROTATION MONITOR 15.11.2012 PC 30 502728 220303030
@ 132235581 ZPAR 1473 CABLE 2-WIRE | FOR XSA V11801 | L=10000MM 17.01.2013 PC 30 43187 220404010
i@ 132255680 ZPAR 1421 SPEED SWITCH , ZERD | RAUMASTER 41304136 | X5A-V11801 TF | 02.04.2013 PC 30 47035 210400000
i@ 132308522 ZPAR 1000 PROXIMITY SWITCH SCHMEIDER ELECTRIC | XSA-V11801 | 08.10.2013 PC 30 43286 220303000
A 132398025 ZPAR 1630 INDUCTIVE SENSOR FAC MET M30, SN=10MM NF PMP SLOW VERSION , ~ 28.02.2014 PC 30 500523 220303000
@ 132400104 ZPAR 1421 SWITCH SPEED XSA-V11801, 24-240V | 07.03.2014 PC 30 40064 220203020
0

Abbildung 49: Suchergebnis eines Sensors im Teilestamm

Sogar innerhalb eines selben Product Home (Abbildung 50) kann es zu unterschiedlichen
Bezeichnungen von simplen Artikeln kommen, was das Wiederauffinden bzw. die Suche und
eventuelle Analyseabfragen erschwert. Dies kann auf mangelnde Reglements und fehlendes
Verstandnis von der Bedeutung der Datenqualitat in den Divisionen bezlglich Materialdaten
hinweisen bzw. den unterschiedlichen Schulungsgrad sowie nicht breit kommuniziertes
Konzeptwissen der Mitarbeiter zurickgefuhrt werden.

SIS

|Material | MTyp| | Prod. ||Material Descripfien-Anedie
132556253 | ZPAR| | 1700 ||HEX HEAD BOLT 1SO 4014 | M16 X 75 | AISI 304 |
132563963 | ZPAR| 1700 ||HEX HEAD BOLT ISO 4014 | M20 X 90 | AISI 304 |
132564002 | ZPAR| 1700 ||HEXAGON HEAD BOLT PARTIAL THREAD[ISO 4014 | M30
132564942 | ZPAR| 1700 ||HEXAGON HEAD BOLT PARTIAL THREAD|ISO 4014 | M16
132565410 | ZPAR| 1700 ||HEXAGON HEAD BOLT PARTIAL THREAD|ISO 4014 | M30
132567158 | ZPAR| 1700 ||HEX HEAD SCREW PARTIAL THREAD [SO 4014 || M8 X 501

Abbildung 50: Inkonsistenzen innerhalb eines Product Home (PH)

Dass diese differenten Schreibweisen und Anlagegewohnheiten der Divisionen nicht selten
auch zu mehrfachen Duplikatsanlagen fihren (Abbildung 51), ist vor allem eindricklich im
Walzlagerbereich zu sehen. Da diese Bauteile durchaus hohe Stuckkosten aufweisen
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kénnen, schmerzt hierbei das nicht erkannte Konsolidierungspotential stark (siehe dazu
Kapitel 3.2.2.5).

ARI | Material | MTyp | P| Material Description Andritz |B
@ | 131132777 ZPAR | 1| SPHERICAL ROLLER BEARING | 22224 CCK/W33 |

@ | 131588616 ZPAR | 1| SPHERICAL ROLLER BEARINGS 22224CCK/W33, 215/ 120 X 58 | SKF |

@ | 131588770 ZPAR | 1| SPHERICAL ROLLER BEARINGS 22224 CC /W33 120 X 215 X 58 | SKF |

@ | 131823587 ZPAR | 1| SPHERICAL ROLLER BEARING SKF22224 CC /W33 120 X 215X 58 |

@ | 132555662 ZPAR | 1| BEARING 22224CC/W33 |

@ | 132567208 ZPAR | 1| BEARING 22224 CC/W33 |

Abbildung 51: Mehrfachduplikate bei Walzlagern

= Geringe Anzahl an Anlage- und Pflegeregeln - ,,Flexible Daten*

Waren zu Beginn der ASAP Einfihrung, und der vorangegangenen Blueprint-Phase im Jahr
2005, die Konzeptregeln fir den zentralen sowie dezentralen Ansatz noch grundlegend ident
und straff formuliert, weichten sich die Regelungen in der dezentralen Datenhaltung im Zuge
der gewohnlichen Business-Tatigkeiten immer weiter auf. Diese Entwicklung der
vergangenen zehn Jahre wurde einerseits durch eine nicht existente Data Governance
beglnstigt, andererseits durch keine klaren datenverantwortlichen Stellen aus denen
Anforderungen bzw. Kontrollen in Bezug auf Datenqualitat eingefordert wurden.

Die derzeitige Vorgehensweise in der dezentralen Datenhaltung sieht eine weitestgehend
uneingeschrankte sowie lokal divisionsbezogene Anlage und Pflege von Artikeldaten vor. So
kénnen die Teilestdmme Uber Klassifizierungen und Sachmerkmalen definiert, oder durch
freie Textfelder, durchaus auch in lokaler Landessprache, formlos im System angelegt
werden. Gekennzeichnet werden diese Teilestdmme, neben ihrem spezifischen Materialtyp
ZPAR, hauptsachlich durch das eingesetzte ,Product Home* (PH). Speziell durch diesen
Marker, wird das Bauteil mehr oder weniger in eine 1:1 Beziehung mit der Division gesetzt,
und somit nahezu unbrauchbar fiir eine konzernibergreifende Verwendung. Nimmt man die
Sicht einer lokalen Konstruktionsabteilung ein, erscheint dies als durchaus positiv. Die
Datenhoheit bleibt innerhalb der Division und kann gemall den eigenen Anforderungen
jederzeit angepasst bzw. abgeandert werden, was zu einer gewissen Flexibilitdt der Daten
fuhrt. Gleichzeitig steigt das Vertrauen, dass die Datensatze nur intern Verwendung finden,
und durch dritte unbeeinflusst bleiben. Dieser Effekt verstarkt sich auch durch die
Konstruktionsvorgabe, nur Artikel mit eigener PH Kennzeichnung zu verwenden und in
weiterer Folge dies auch schon als Suchkriterium in den vorhandenen Datenbestand zu
setzen. Betrachtet man diese Situation aus Konzernsicht, wirkt sich das Vorgehen negativ
aus, da man somit die Moglichkeit der Teileverwendung aus dem bereits existierenden
gesamten Datenpool innerhalb des Konzerns stark einschrankt. Das schaffte weiterst auch
die Grundvoraussetzung fur ein hohes Mall an Duplikaten im dezentralen Ansatz und
zusammen mit der abnehmenden Konzepttreue zu einer zunehmenden Verschlechterung
der Datenqualitat des Materialbestandes.




Praktische Problemlésung 83

= Konflikte in heterogener Systemlandschaft

Die inkonsistente Datenhaltung und die dadurch folgende Redundanz innerhalb des
Teilestamms, fuhren auch in der Kommunikation mit diversen Subsystemen zu Problemen.
Betrachtet man hierbei die EDM-Systeme und darin enthaltene 3D Modellbibliotheken ist der
Bereich des »temhandling® ein wesentlicher Bestandteil der ANDRITZ-
Konstruktionsprozesse. Darin wird einem 3D-Modell in der Konstruktionsumgebung eine
eindeutige Materialnummer des ERP-Systems (ASAP) zugewiesen. Somit wird die
VerknUpfung zwischen Engineering-Prozess und nachgelagerten Prozessen automatisiert
hergestellt, und mit erstellter und freigegebener Stlckliste (BOM), alle relevanten
Beschaffungs- und Logistikvorgange ausgeldst. Fur ein effizientes und schlankes
otemhandling®, bildet ein moéglichst redundanzfreier Datenbestand eine wichtige
Voraussetzung fur dessen praktische Umsetzung. Sind fiur ein und denselben Artikel,
mehrere  Materialnummern im ERP-System angelegt, und mit abweichenden
Beschreibungstexten durch die jeweils anlegende Division versehen, so muss eine
Entscheidung getroffen werden, welche Nummer fir die Verlinkung herangezogen wird. Da
jedoch jede Nummer bereits mit Verwendungen belegt sein kann (Stlcklisten, Bestellungen,
Auftrage, etc.), birgt dies ein hohes Konfliktpotential innerbetrieblich, und flhrt nicht zuletzt
auch zu einer Aufwandssteigerung, die sich in zusatzlicher Zeit und Kosten niederschlagt.
Weiters konnen auch unzureichende Artikelbeschreibungen aus mangelnder Datenqualitat
bei der Anlage selbst zu Problemen bei der Identifikation der zugehoérigen 3D-Modelle
fuhren. Fehlende AbmaRe oder Typenmerkmale fihren zu einer nicht eindeutigen
Zuordnung und missen gegebenenfalls aufwendig nachgepflegt oder gar gesperrt und durch
Neuteile ersetzt bzw. umgeleitet werden.

Von hoher Bedeutung fir ein global agierendes Unternehmen, wie der ANDRITZ-Gruppe,
sind auch konkrete Reportings und Analysen, um die wirtschaftliche Entwicklung des
Unternehmens im Auge zu behalten, und strategische Malnahmen daraus ableiten zu
kénnen. Basis solcher Auswertungen, ist ein vertrauensvoller Datenbestand. Dies gilt fir
produzierende Unternehmen speziell flir deren Produkt- und Materialdaten. Fir Reports wird
in ANDRITZ unter anderem Bl (Business Intelligence) als auch das ERP-System selbst
herangezogen. Doch gerade hier kann es, schon bei scheinbar einfachen Abfragen, zu nicht
unbedeutenden Abweichungen kommen. Will man beispielsweise eine simple Ubersicht,
Uber alle Walzlager eines bestimmten Herstellers, (zum Beispiel SKF) die innerhalb des
Konzerns in Verwendung sind erhalten, scheint dies exakt derzeit kaum maoglich zu sein.
Aufgrund der mangelnden Datenqualitat, sind Sachmerkmale wie Herstellername nicht
vollstdndig im Datenbestand gefullt. Selbst bei den eingetragenen, weicht oftmals die
Platzierung der relevanten Information innerhalb des Datensatzes (nicht gefiilite
Sachmerkmalleiste, Freitextfelder, zusatzliche Dokumente, etc.) ab. Auch weiterfihrende
Informationen, die im Bezug zum Hersteller stehen, zeigen eine ahnliche Problematik. So
weichen Artikelnummern durch unterschiedliche Schreibweisen voneinander ab, was ein
(Wieder-) auffinden im System erschwert und die Duplikatshaufung begunstigt. Auch diverse
weitere Kennzahlen, nach denen Auswertungen ermdglicht bzw. vollzogen werden
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(Materialgruppe, durchschnittlicher Anschaffungspreis, u.a.), sind bei genauerer Betrachtung
durch Fehleintrdge, mangelndes Wissen oder Geringschatzung beim Anlageprozess
verunreinigt.

(&= L) (& (] =

1d: 15 items
ARI Material MTyp Prod. home Material Description Andritz AST Material Group MS Un'rt[ MNet W ]ﬂwg Price Croy
@ 131113652 Z5TD 3002 LOCATING RING | SKF FRB 10/120 | 400099 210300000 30 PC 0,081 KG 0,00 EUR
& 131142025 ZPAR 1002 RETAINING RING | SKF | FRE 10/120P | 43672 210300000 30 PC 0,077 KG 1,81 EUR
@ 131142029 ZPAR 1002 RETAIMING RING | SKF | FRB 10 / 120P | 43672 210400000 30 PC 0 KG 0,00 EUR
@ 131160686 ZPAR 1002 RETAINING RING | UBC | FRB 10/120 | 43672 210402000 30 PC 0 KG 0,95 EUR
@ 131198858 ZPAR 9003 GUIDE RING ,STABILIZING RING | FRB 10/120P SKF 44602 210300000 30 PC 0,081 KG 1,73 |BUR
@ 131284071 ZPAR 1261 GUIDE RING | FRB 10/120 MOLDOW 44602 210404000 30 PC 0,100 KG 3,03 EUR
@ 131597474 ZPAR 1999 FI{ED RING FRB 10/120 | 43128 210301000 30 PC 0,100 KG 0,00 EUR
@ 131606840 ZPAR 1999 LOCATING RING SKF FRB 10/120 | 500660 210300000 30 PAA 0 KG 3,34 EUR
@ 131653738 ZPAR 1000 LOCATING RING SKF | FRB 10/120 ST 500860 210300000 30 PC 0,000 KG 0,00 EUR
@ 131847799 ZPAR 1181 LOCKING RING FRB 10/120P, M2M#71-8182 | SKF U 46093 210401000 30 PC 0,000 LB 0,00 EUR
@ 131873402 ZSTD 9008 ADIUSTING RING-FRB10/120 | 244 210300000 30 PC 0 KG 0,00 EUR
@ 131905662 ZPAR 1004 RETAINING RING | LD | FRB 10/120 | 43672 210400000 30 PC 0 KG 0,93 EUR
£ 131937284 ZPAR 1381 LOCATING RING SKF | FRB10/120 500660 210300000 30 PC 0 KG 10,25 EUR
@ 132001368 ZPAR 1098 LOCATING RING TYPE:2 FRB 10/120 ST | 500860 210106000 30 PC 0,200 KG 0,00 EUR
£ 132540641 ZPAR 1002 BEARING HOUSING | SKF | SNL 213 | 22213E/C3_F_ 43240 210300000 30 PC 6,260 KG 0,00 EUR

Abbildung 52: Platzierung von Sachmerkmalen (Beispiel: Hersteller)

= |nitiale Zeitersparnis versus verschleppte Aufwinde

Was bei Gesprachen mit Mitarbeitern, speziell im Engineering-Bereich, immer wieder in den
Vordergrund ruckt, ist der Faktor Zeit in der Teileauswahl und Anlage. Vielfach wird dabei
der zentrale Ansatz als zeitlich zu aufwandig und ineffizient empfunden. Man kdnne hier
durch eigenstandige Anlage schneller zum bendétigten Bauteil gelangen, in der vom Nutzer
geforderten Qualitat. Diesen Umstand sollte auch die vorliegende Arbeit unter anderem auf
Richtigkeit Uberprifen.

Richtig ist, dass bei simplen Bauteilen (Schrauben, Stiften, etc.), bei denen sich die
Anlagedauer innerhalb weniger Minuten befindet, der Zeitaufwand durch die Nutzeranlage
selbst gegenuber der zentralen Anlage mittels MDM-Teams geringer ausfallt. Auch durch die
derzeit nicht vorhandene 24-Stunden Abdeckung der zentralen Teileanlage, kdnnen
Durchlaufzeiten im Konstruktionsprozess durch dezentrale Anlage verkirzt werden.
Voraussetzung hierflr ist, dass der Anleger mit dem System ausreichend vertraut ist. Bei
komplexeren Bauteilen jedoch, kann man von keiner wesentlichen Zeitersparnis ausgehen.
Wie auch schon die Auswertung der Anlagezeiten zeigt (siehe Kapitel 3.2.1), kdnnen die
Anlagezeiten dezentral dabei signifikant hoher liegen. Der Vorteil zeigt sich zentral vor allem
im héheren Schulungsgrad sowie der wiederholenden Tatigkeit im Anlageprozess.

Betrachtet man weiter den gesamten Wertschépfungsprozess, so stolt die eingangs
getatigte Aussage schnell an ihre Grenzen. Denn die punktuelle Zeitersparnis im
anfanglichen Engineering-Prozess flihrt oftmals zu resultierenden Verzégerungen und
Aufwanden in den nachgelagerten Prozessen. Da diese Aufwande jedoch nicht am Anfang
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der Prozesskette aufscheinen, ist die Gesamtsicht auf die Vor- und Nachteile der jeweiligen
Ansatze derzeit in den Divisionen nicht nachhaltig zu etablieren.

Auch abseits der gewodhnlichen Geschaftsprozesse zeigt sich dieser Widerspruch von
scheinbar geringeren Aufwanden zu resultierenden nachgelagerten Mehrkosten. So findet
man auch in ERP Rollout Projekten, an diversen Standorten weltweit, dieselben
Auswirkungen. Durch Kosten- und Zeitdruck ricken dabei Themen wie Datenqualitat in den
Hintergrund. Die Folge sind Massen-Uploads von Artikeldaten ins ERP-System ohne
nennenswerte Duplikatsprifung bzw. -aufbereitung im Sinne der Datenqualitdt. Dadurch
werden auch Konzeptverstolie, wie beispielsweise globale Bezeichnung der Materialtexte in
Englisch zu versorgen, in Kauf genommen, was eine globale Identifizierung der Artikel stark
einschrankt (zu sehen in Abbildung 53).

e —— g

5 Material | Languag:-:-| Material description

132327028 EN 922 CF-3M IS0 (KCCIMR1 OHE:HER
"] 132327027 EM 922 CF-3M IS0 (KCC)MR2 OHR:EER
"] 132327026  EM 922 CF-3M ISO(KCC) MR 3 D+t
"] 132296316  EM FLANGED BEARING UCF-308 (4-HOLE HOUS...
"] 132317712 EM IN5331,E11252,E17320
"] 132264582  EM SCG PLATFORM
"] 132274350 EM SCHAFER-SHOP OSTERREICH LEATHERCHAIR...
"] 132500016 EM 4/3-WAY-SOLENOID VALVE BOSCH REXROTH...
"] 132510012 EM 40X30MM SILICONECEERE HT(ENR) | (RFE) 25 SH
"] 132511484 EN
"] 132513083  EM 40X30MM SILICONECEE b )JH T =R / (B8 25 SH
"] 132511501 EM 40X30MM SILICONECEE B JH T« / (R 25 SHY...
"] 132518785 EM 5/2 WAY SOLENOID VALVE BURKERT 00460...
"] 132511807 EM ABRACADEIRA COMPLETA PARA FD(ACEO CO...
"] 132511836  EM ABRACADEIRA DUPLA VERTICAL COMPLETA P...
"] 132236015  EM ABRACADEIRA FLEXIL CARBOMO FAB 19-27
"] 132220915  EM ABRACADEIRA GARRA CURTA
"] 132220862  EM ABRACADEIRA METALICA TIPO ROSC
"] 132236014 EM ABRACADEIRA MICRO CARBOMO MAB 1927
"] 132245700 EM ABRACADEIRA VERGALHAOD U 1
"] 132245710 EM ABRACADEIRA VERGALHAD U 1/2
"] 132245712 EM ABRACADEIRA VERGALHAD U 2.1/2
"] 132245711 EM ABRACADEIRA VERGALHAD U 3/4
"] 132261569  EM ABRASIVE CLOTH BELT 32M 777F 60 YF N...
"] 132223231 EM ABZIEHHUELSE AHX 2317 SKF
"] 132243002 EM AC MOTOR 22 KW 1500 TPM 230/400V OHZ...

Abbildung 53: Textsprache am globalen Materialstamm

Die Einsparungen innerhalb der Projektphase, und die dadurch negativen Auswirkungen in
Bezug auf Datenqualitdt, missen aber oftmals zu spateren Zeitpunkten durch erneuten,
teilweise hoheren, Mitteleinsatz behoben werden.
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3.4 Strategische Analyse (SWOT)

In weiterer Folge gilt es nun, die im vorangegangenen Abschnitt dargestellten Merkmale und
Auswirkungen beider existierenden Ansatze im Stammdatenmanagement von Zukaufteilen,
in einer Ubersichtlichen Analyse beider Strategien darzustellen. Dafur wurde auf das Mittel
der SWOT-Analyse zurlickgegriffen. Dabei werden im nun Folgenden einerseits die Starken
und Schwachen beider Ansatze angefihrt, und anschlieRend die vorhandenen Chancen und
Risiken fir das Unternehmen im globalen Umfeld dargelegt.

3.4.1 Starken

Folgende Starken zeigten sich nach Betrachtung beider Ansatze flr das Unternehmen:
Zentral

o Nachweisbar erhdhte Datenqualitdt am Materialstamm durch die Anlage und Pflege
geschulter, mit den Konzepten und Regeln vertrauter Personen. Die sich speziell
durch eine konsistente Datenstruktur und geringem Duplikatsanteil auszeichnet.

o Geringere Aufwande und Kosten in beteiligten Unternehmensprozessen wahrend der
Nutzungsphase im Daten LifeCycle.

o Einfachere und effizientere Datenkommunikation innerhalb der betrieblichen
Systemlandschaft und Schnittstellen.

o [Effektivere und treffsicherere Analysemdglichkeiten und aussagekraftigere
Reportings in den unterschiedlichsten Unternehmensbereichen.

e Steigerung der Nutzerzufriedenheit, durch beispielsweise geringere Suchaufwande
bei vollstandig Ubersichtlichen Artikelbezeichnungen.

Dezentral

o Geringere Initialaufwdnde bei Datenneuanlagen und Migrationsprojekten, und
dadurch entstehende punktuelle Zeitersparnisse.

o Flexiblerer Datenbestand durch Verbleib der Datenhoheit im eigenen Einflussbereich
der unterschiedlichen Divisionen und Sparten des Unternehmens.

o Maoglichkeit der spezifischen, individuellen Anpassung von Materialdaten je nach
Anforderungen des Engineerings bzw. Projektanforderungen.

o Erhdhtes Vertrauen in den eigenen Datenbestand, wenn auch nur lokal, bzw. auf
Divisionsebene begrenzt.
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3.4.2

Schwachen

Schwachen traten bei beiden Ansatzen wie folgt in Erscheinung:

Zentral

Erhohte zeitliche oder teilweise budgetare Initialaufwande bei Datenneuanlage bzw.
in Migrationsprojekten.

Notwendigkeit hoher Konzepttreue und Einhaltung von Datenqualitatsregeln in
laufenden Geschaftsprozessen.

Restriktives Autorisierungskonzept, das mit Abgabe von Verantwortung aus den
Geschaftsbereichen einhergeht, und dadurch maégliches erhdhtes Konfliktpotential.
Etablierung und Festigung eines effektiven konzernubergreifenden
Stammdatenmanagements, mit dementsprechendem Ressourcenbedarf
ausgestattet, und Rickhalt des Top-Managements.

ral

Dezent

3.4.3

Stark streuende Datenqualitat, je nach Schulungsgrad des Anlegers und lokalen
Vorgaben bzw. Anforderungen. Diese flhrt weiterst zu inkonsistenten
Artikelbeschreibungen und daraus folgend zu hohen Duplikatszahlen am globalen
Materialstamm.

Hohe Zuwachsraten bei Neuanlagen, samt dadurch entstehenden Folgekosten.
Teilweise  deutliche  Mehraufwdnde und Kosten in  nachgelagerten
Geschaftsprozessen

Problematische Datenkommunikation mit Subsystemen und bei
Schnittstellentibertragungen.  Zusatzlich  EinbuBen  bei  Systemleistungen,
beispielsweise verlangsamte Suchabfragen, Datenanalysen und ahnlichem.

Chancen

Als Chancen fir die ANDRITZ Gruppe sowohl in der internen Unternehmensentwicklung
sowie im externen Umfeld ergaben kristallisierten sich folgende Aspekte heraus:

Zentral

Erleichterung bei strategischen Entscheidungsprozessen, durch gezieltere
Analysemdglichkeit. Sowie eine Starkung der Verhandlungsposition zum Beispiel
gegenuber Zulieferern, durch eine genauere Datenlage Uber die globale
Konzernlandschaft hinweg.
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Erweiterte Moglichkeiten in Bezug auf Big-Data und Data-Shareconomy, durch
zentrale Datenverwaltung und einer Gesamtsicht auf den Informationsbestand im
Unternehmen.

Besseres Risikomanagement und Reaktionsvermogen bei Erreichung und Einhaltung
rechtlicher Vorgaben bzw. Gesetzen (siehe Export Control Process).

Vorteile bei neuen Systemeinfiihrungen und IT-Tools durch gesammelte, konsistente
Datenhaltung.

Verbesserte Kommunikation mit externen Lieferantensystemen und Schnittstellen
(beispielsweise E-Katalogsysteme, eCommerce, etc.)

Mehr Transparenz innerhalb der globalen Unternehmensstrukturen, aus denen
Verbesserungspotentiale schneller erkannt werden kdnnen.

Dezentral

Schnellere Reaktionszeiten bei lokal begrenzten geanderten Anforderungen oder
Vorgaben.

Unabhangigkeit der Divisionen bei spezifischen Kundenanforderungen oder
Projektabwicklungen (lokale Marktbedurfnisse).

Moglichkeiten der schlanken lokalen Zusammenarbeit mit ,Hauslieferanten“ durch
punktuell optimierte Datenstrukturen.

3.4.4 Risiken

Risiken fur das Unternehmen zeigen sich, fur den zentralen und dezentralen Ansatz, in

folgenden Punkten:

Zentral

Wie alle zentralen Konzepte, birgt auch der zentrale Materialdatenansatz das Risiko
sich zu einem Nadelohr zu entwickeln, bedingt durch zeitaufwendigere Kontrollflisse
bei Datenanlage und Anderungen.

Durch die heterogenen Unternehmensstrukturen und den diversen unterschiedlichen
Geschéaftsbereichen, fuhren globale Konzepte und Regelstrukturen meist auf den
kleinsten gemeinsamen Nenner, was wiederrum die Gefahr der Praxisferne mit sich
bringt.

Dezentral

Unubersichtlicher, intransparenter Datenbestand im Konzern, und dadurch nicht
erkannte Verbesserungs- bzw. Konsolidierungsmaoglichkeiten.
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Diese flihren wiederum zu einer schlechteren Marktposition im globalen Wettbewerb,
durch beispielsweise nicht erkannte Bundelungspotentiale, und dementsprechend
einer schlechteren Verhandlungsposition gegenuber Zulieferern.

Probleme bzw. Verzégerung bei der Umsetzung von gesetzlichen Anforderungen die
den Datenbestand, speziell den Materialdatenbestand, betreffen, und
dementsprechend héheren Haftungsrisiko.

Nicht vollstandig nutzbare informationstechnische Mdéglichkeiten, wie Big-Data oder
vernetzte Lieferanten-Kommunikation.

Aus diesen vorangegangenen Einflussfaktoren, wurde in nachfolgenden Abschnitt eine
grafische Gegenlberstellung in SWOT-Form angefertigt um die Ergebnisse der Evaluierung
kompakt darzustellen.
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Praktische Probleml6sung
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Die nachfolgende Grafik, zeigt eine gesammelte, gegenuberstellende SWOT-Darstellung der

3.4.5 SWOT - Gegenuberstellung

In

(uoneyjunwwuoyualuesajal] ‘ eleg-ig) usuayylSow
SYyosiuy2aIsuUoIBLLIOUl Sieqzinu SIpuElIs||joA 1YaIN
(oy1sus8unyyey saiayoy) uaBuniapiojuy uayodlzlasas

uon Sunziaswn J3p 12q Sunia8oziap "Mmzq 3ws|qold
s|enualods8unjapung S1UUEYJS 1YDIU Y2UNp ‘qiamaquiam
u3ajeqo|8 wi uonisodpue U3J31YI3[Yas Jauls JYeja9
uayyonSowsSuniaipijosuoy N -sSunJassaqua,, SquueyIaun
UJSZUOY Wi puelsualeq Jajuaiedsueslul/iaydipydlsiagnun

uaunpjniisualeq susiwndo [[anpjund Younp usiuelayal]
U3|EXO] 1IW 1I3gJBeUSWWesNZ Uayue|yas pun ajdwisg
(essiupnpagpirepy

ajeyol) uaBunpoimgepysfold Japo uaBuniapiojuBuspuny
uayosizads 13q usuoisinig Jep uaxSiBueyqeun

uagefiop Japo uaSunisplojuy

ususpuead uslzuai8aq |BO] 1I3q USLISZSUOID|EaY 3U3||3UYas

18ung

Y2Is 1 SUIB)SIXeld J3p Jye}sn sem ‘Jauusp usliesuiswag
ua1sulapy usp jne 1siaw ue8ay pun usidazuoy

u3ajeqo|s 1Isq uaiyn} ‘sydIaiaqslEYISID SYydI|pPaIyIsialun
SSJ3AIP pPun U3JNDYNIISSUSWYSUWIS1UN usuaBoislsy
usBuniapuy pun a8ejueualeq laq 25sN|§[|01IUOY
aJa8ipuamynelsz younp 18uIpaq ‘ulay21IMIus Nz JYo[speN
wauia Nz yais o¥isiy 1811q ‘s1dszuoy us|e.luSZ 3||B AW

uaunpjniissuawyauialun Jajeqols qeyssuul zuaiedsueld |
U3[|215131UYy2S pun awalsAsusluela)al] Jaulalxa Sunpuiquy
sjoo]-1] pun uaSuniynjuiswa1sAs-Nap 3jISOA
(a)j0nquoyodx] :*g-z) uaqeSion ayolziasas

Sunyjeyuiy pun juswadeuewoyisly saUassaqIaN
(Awouodaieys-eieq) eieg-sig 12q uauayyonsSo auauaMmI]
uialagalnz Jaqnuadad uonisodsBunjpueyiap Jop Sunyiels
uassazoudsSunpiayosiul uayosigaledls 12q Sunuaiydiail

\ wayoluye pun uasAjeueualeq
‘uaBeusyqeyons ajwessSuepan ‘uaunisia|walsAs 19q uagnquil
1eyospuejwalsAs Ul UoNEYIUNWILIONUS1EQ SYISIBWS|qoid
uassazoudsyeyosag uauadeja8yoru ul ualsoY /pueminelyaipl
ua1soyafjo4 1wes uaSejuensp 13q usleisyoemnz syoH
wwels|eusley uajeqols we usjyezsieydng

syoy pun uasungaiyasaq|aIUy S1u31sisuoyu]
1eujenbusleq spusnails yuels

(.

-

-do] sap 1eyyany pun JEpaquadINOossay Wapuaydaidsiua
Jw sjuswsafeurwuslEpWWE]S USpuaiaIfiaqnuiszuoy
|enualodpjijjuoy sa1yoyss saydiSow yaunpep

pun ayolaiagslyeyasan Jap Sunjiomiuelap uon agqesqy
uja8aisien|enbualeq

pun anaundsazuoy Jayoy uaxSipuamion
spuemjne|eniu| 21e138pnq/aydIIIaz a1yoy.3

o

sjuawaBeuey /

-

puelsaqualeq uauaSia USP Ul USNBIUSA s31Yoyu]
(uaBurnuapiojuepyalold "mzq sSuuaauiSul) uaSuniapiojuy
yoeu ualepleuslely uon Sunsseduy Jajjanpivpul usyya1Sopy
yo1a13qssnjjuig

uauaSis wi JIsyoyualeq Yyounp puelsaqualeq Jais|qxa|d
uonessiwualeq

-

pun a8ejuenap I1aq apuemjnejeniu| auasuliag .\

-

Usyuspaunziaziny tep Suniadiels

s3uioday pun usuaydNSowasAjeuy sisamayl
Ueyospue|walsAs ul uoneyjiunwwoyualeq aiayoejuly
U3sS8Z0IdSUBWIYBUIBIUN Ul US1S0Y /epueminy a1a8uLisn
|leruesieyijdng 488ulss pun InpjnJisusieq s1uslsIsuoy
Jslaqiey s1ynyasas ||e1zads yainp a8s|)d pun ssejuy

Zlesuy Jojeliuaza(

SWOT-Gegenulberstellung beider Ansatze

SRRy

(EEBm_m_L_SmS_ we 1eyjenbusleq s1yoyls Jeqsiemyden Q

Zlesuy/ Jajeljuay/

Abbildung 54




Zusammenfassung und Ausblick 91

4 Zusammenfassung und Ausblick

Im folgenden Kapitel werden die wesentlichen Ergebnisse, sowie gewonnene Erkenntnisse
aus der vorangegangenen Untersuchung zusammengefasst und in weiterer Folge
Handlungsempfehlungen fur mogliche weiterfiihrende, strategische Schritte dargelegt.

41 Zusammenfassung der wichtigsten Erkenntnisse

Im Zuge dieser Arbeit stellte sich der vielschichtige und stark vernetzte Einfluss der
Stammdatenqualitdt auf die unterschiedlichsten Unternehmensprozesse dar. Die anfanglich
vermutete Annahme, der Haupteinfluss des Stammdatenmanagements wirde im Bereich
des IT-Umfeldes liegen, erwies sich schnell als Fehleinschatzung. Ganz im Gegenteil ist
Stammdatenmanagement, und dessen Aufgabe, eine hinreichende Qualitdt der Daten zur
Verfligung zu stellen, als wesentlicher Erfolgsfaktor im Businessbereich zu sehen. Bislang
gab es jedoch weder konkrete Untersuchungen, noch eine kostenmaRige Erfassung der
Auswirkungen von Duplikaten im globalen Materialstamm der ANDRITZ Gruppe. Somit
musste sich von Grund auf dem Thema in den diversen Unternehmensbereichen genahert
werden. Was einerseits durch die Heterogenitat der Prozesse in den jeweiligen
Geschéaftsbereichen, andererseits auf Grund der mangelnden Aufmerksamkeit des Themas
Stammdaten im Unternehmen und den daraus resultierenden geringen Erfahrungswerten in
den jeweiligen Zustandigkeitsbereichen erschwert wurde. So musste der anfangliche
eingeschrankte Blick rein auf Duplikate, im Zuge der weiteren Untersuchungen, auf den
Gesamtzustand der Datenqualitat im Zukaufteile Bereich erweitert werden. Dienen doch
Duplikate nur als augenscheinliches Symptom fir die wahre Problematik bzw. ,Krankheit*
der mangelnden Datenqualitat, die erhebliche Mehraufwande und Kosten nach sich zieht.

So zeigte sich, dass vor allem (dem Engineering) nachgelagerte Prozesse unter der
mangelnden Datenqualitat und Duplikaten leiden. Hier ist auch der grote Anteil der
Folgekosten, welcher bei der scheinbar ginstigeren und zeitsparenden Datenanlage zu
Beginn der Wertschopfungskette bzw. bei Migrationsprojekten aus Alt-Systemen eingespart
wurde, zu vermuten. Das zeigte auch die Beobachtung der anteiligen Kosten Uber den
Daten-LifeCycle, indem die Kosten der Anlage einen vergleichsweise geringen Anteil
gegenuber den Kosten in der Nutzungsphase darstellen.

Auch der durchgefuhrte Vergleich von Neuteilen die im System angelegt werden und
existierenden, wiederverwendeten Teilestammen zeigte ein signifikantes
Einsparungspotential. Dies wirkt sich bei dem vorherrschenden hohen Duplikatsstand
folgend negativ aus, da die Wiederverwendung durch die standige Neuanlage von
bendtigten Artikeln auf einem niedrigen Niveau verharrt.

Die Evaluierung beider derzeitig angewandten Ansatze der Datenpflege im
Zukaufteilebereich foérderte anschauliche, teils unerwartete, spezifische Erkenntnisse zu
Tage. Vor allem die globale Sicht auf Effekte flir das Gesamtunternehmen flihrten zu klaren
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Vor- und Nachteile bezogen auf die Geschaftstatigkeit und Wettbewerbsposition, die oftmals
durch lokal begrenzte Annahmen und Ansichten Ubersehen wurden bzw. unerkannt blieben.
So kénnen beispielsweise innovative, informationstechnische Anwendungen, die im Bereich
Big Data, Shareconcomy oder E-Commerce kinftig interessante Moglichkeiten bieten, nur
durch qualitativ hochwertige, korrekte, Uber die gesamte Unternehmung konsolidierte Daten
effizient genutzt werden.

4.2 Handlungsempfehlungen

Die vorliegende Arbeit stellt den derzeitigen Stand des Stammdatenmanagement flr
Zukaufteile Im Unternehmen ANDRITZ dar. Die darin gesammelten und angefiihrten
Einflussfaktoren, sollen auch als Basis bzw. Angriffspunkte flr weiterflhrende
Verbesserungsmalinahmen dienen. So zeigte sich, dass man sich erst am Anfang eines
modernen ganzheitlichen Ansatzes im Stammdatenbereich befindet. Die zunehmende
Aufmerksamkeit fir das Thema Stammdaten, unter anderem auch des Top-Managements,
aufgrund des steigenden Kosten- und Konsolidierungsdrucks zeigt auch verstarkt den
notwendigen Handlungsbedarf. So muss einerseits die Sensibilisierung fur das Thema
vorangetrieben werden (dazu dient auch diese Arbeit). Zum anderen muss ein breit
getragener globaler Konsens, inklusive Rlckhalt von Seiten des Top-Managements, zur
Wichtigkeit von Datenqualitdt durch eine Data Governance geschaffen werden.
Vorbereitungen hierzu laufen bereits.

Im Verlauf dieser Arbeit zeigten sich auch immer deutlicher die positiven Einflusse einer
zentralen Datenhaltung in weiten Teilen der Unternehmenstatigkeit. So lassen sich viele
Schwachen und Risiken im Umgang mit Stammdaten in der ANDRITZ Gruppe auf den
geringen Anteil der Zentralisierung zurlckfihren. Dieses Vorgehen sollte aber gerade bei
global agierenden Groflunternehmen bzw. Konzernen uUberdacht werden, um einerseits
rasch auf globale Marktanpassungen reagieren zu kénnen und andererseits einen aktuellen,
korrekten Uberblick Uber das Unternehmen zu besitzen, und somit eine effektives Steuern
bzw. Fihren zu erméglichen.

In ANDRITZ sollte daher das derzeit vorhandene Ungleichgewicht zu Gunsten einer
verstarkten Zentralisierung im Bereich Stammdaten schrittweise verlagert werden. Welche
moglichen strategischen Schritte dazu fihren koénnten zeigt eine, basierend auf den
vorangegangenen Erkenntnissen abgeleitete, strategische SWOT-Analyse in Matrixform
(Abbildung 55).
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Schrittweise Ausbau des Verantwortungsbereiches des
zentralen MDM-Teams auf den gesamten
Zukaufteilebereich

Weiteres Konsolidieren des Datenbestandes um eine
verbesserte/verstarkte strategische Einkaufsposition zu
unterstiitzen

Schrittweise Erhohung der Datenqualitat (De-
Duplizierung, Anreicherung, etc.) zur Unterstiitzung
effizienterer Prozesse und Steigerung der
Nutzerzufriedenheit

Verstarkung der operativen Zustandigkeiten durch
speziell geschulte Mitarbeiter und Ausbau der
Serviceleistung (24 Std. Support)

RegelmaRiger Austausch mit Ansprechpersonen in den
jeweiligen Geschaftsbereichen, die mit MDM-
Konzepten vertraut sind um der Gefahr der
LPraxisferne” entgegen zu wirken und friih auf
spezifische Bediirfnisse am Markt reagieren zu kdnnen

Friihzeitiges Einbinden des MDM-Teams in
Migrationsprojekten, Systemeinflihrungen, etc. flr
eine verbesserte Planbarkeit von zeitlichen und
budgetaren Aufwanden

Erstellen einer Data Governance fiir den notigen
Riickhalt im globalen Konzernumfeld, und Reduktion
des Konfliktpotentials mit den Geschaftsbereichen

+ Starkung der zentralen MDM-Funktion fiir ein

verbessertes Risikomanagement sowie auf gesetzliche
Vorgaben bzw. Richtlinien schneller reagieren zu
kdnnen und deren Umsetzung zu erleichtern
Datenqualitdt am Materialstamm erhéhen damit globale
informationstechnische Trends (Big-Data, Shareconomy,
E-Commerce,...) entsprechend vorteilhaft genutzt

werden kdnnen

Abbildung 55: Strategische SWOT-Analyse

Operativ sollte der Ausbau der zentralen Datenhaltung vorangetrieben werden. Dessen
bisher geringer Zustandigkeitsbereich von knapp 10% Anteil am gesamten Teilestamm,
sollte schrittweise ausgebaut werden. Nur so kdnnen die konstant steigenden Zuwachsraten
bei Neuanlagen, die mangelnde Datenqualitdt samt einhergehender hoher Duplikatszahlen
sowie die geringe globale Wiederverwendung im Materialbestand der ANDRITZ Gruppe
eingeddammt, und nachhaltig verbessert werden. Ein speziell geschultes, fur den globalen
Konzern zustandiges, zentral organisiertes MDM-Team wuirde nicht nur die Materialanlage
effizienter und kostengunstiger (siehe Anlagekosten Kapitel 3.2.1) bereitstellen, sondern
auch die dezentralen User, zum Uberwiegenden Teil Mitarbeiter in der Konstruktion,
entlasten und somit das Zeitkontingent fir ihre Kernaufgaben erhéhen.

Strategisch gilt es in einem ersten Schritt die Datenqualitat zu verbessern. Hierbei gilt es als
erstes sicherzustellen, dass es zu keinem weiteren Absinken der Datenqualitat bzw. einer
Zunahme an Duplikaten im System kommt. Erst wenn diese Schritte gesetzt sind, kdnnen
MaRnahmen zur Bereinigung des bisherigen Datenbestandes (beispielsweise Data-
Cleansing Projekte) in Angriff genommen werden. Grundlegend jedoch muss der Weg hin zu
einem ganzheitlichen Stammdatenmanagement-Ansatz konsequent vorangetrieben werden.
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AG Aktiengesellschaft

ARI Andritz Reuse Indicator
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Bl Business Intelligence

BW Business Warehouse

bzw. beziehungsweise

ca. circa

CATP Zukaufteile gesamt (ZSTD, ZRAW, ZPAR)
EBITA Earnings before interest, taxes, and amortization
ECP Export Control Process

EDM Engineering Data-Management
ENGP Andritz-engineered Part
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etc. et cetera
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GPM Global Procurement Management
IT Information Technology
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PVO Purchase Volume
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ZPAR Katalogartikel (herstellerspezifisch)
ZRAW Rohmaterial

ZSTD Standardisierter Artikel (normenbasiert)



Anhang 100

Anhang

Anhang 1: Prozesslandkarte ANDRITZ AG .......oooo i 101
Anhang 2: Neuanlagen im ERP System .........ccoooiiiiiiiiii e 102
Anhang 3: ANDRITZ Reuse INdicator (ARI) ..........uueiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiviieiiieieeeeeeeeeeaeeeeees 104

Anhang 4: Lagerdaten (Standort Graz) .........cccooooeiiiiiiiiiiii e 105



101

Anhang 1: Prozesslandkarte ANDRITZ AG

Anhang 1: Prozesslandkarte ANDRITZ AG

O 3w+ 0 & O -

11 HH Bununo Yy BuIjou0D aaueulq lebe asy HIPIINRENEN
janpoid
JuelLoNALg Juewebeuey|
sy Ayenp 7 JUsLEIN201 4 oolong
: salddng
n-peEs o m.mm.:n_
Aueriegn g buwois o UOHEIEUl m:.._.w“r_% PEV® | tussyong [ U0Ee0®
et / ol /._ jedsiq /::Eu&:._m_z/ A::m.m:.m:m_ / #umﬁhn_ /
(221M2S pue BIdeD) UORNIaXT JoedIU0D
uonnoeKg m:a__m_wu_wz Jreguo) uoneizdaig uonaees uswdopasq ssauisng
J9BAUOD 03 Jajsuel| g pig yaloig 2 juswabBuBY JEN
B Mmalasy pid G /
(eo1Mes pue elden) sajes
LIONE ILNLULLIOTD) uonesiuebio

diysiapea

O>Swnw+~ 0 F O -




102

Anhang 2: Neuanlagen im ERP System

Neuanlagen im ERP System

Anhang 2
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Neuanlagen nach Materialtypen gegliedert:

Year = [Material T = |Number of Entries = [kummuliert ~ [Steigerungsrate  ~
2005|CATP 12353 12353 0%
2006|CATP 66766 79119 540%
2007|CATP 90626 169745 115%
2008|CATP 187066 356811 110%
2009|CATP 45601 402412 13%
2010(CATP 67177 469589 17%
2011|CATP 56391 525980 12%
2012|CATP 63024 589004 12%
2013|CATP 63502 652506 1%
2014|CATP 105063 757569 16%
2015|CATP 53614 811183 7%
2005(ELSE 7022 7022 0%
2006|ELSE 1323 8345 19%
2007 |ELSE 2759 11104 33%
2008|ELSE 5707 16811 51%
2009|ELSE 4864 21675 29%
2010(ELSE 3527 25202 16%
2011|ELSE 3505 28707 14%
2012|ELSE 3935 32642 14%
2013|ELSE 8459 41101 26%
2014|ELSE 9905 51006 24%
2015|ELSE 4572 55578 9%
2005|ENGP 12926 12926 0%
2006|ENGP 113229 126155 876%
2007|ENGP 245065 371220 194%
2008|ENGP 842280 1213500 227%
2009|ENGP 243752 1457252 20%
2010|ENGP 359778 1817030 25%
2011|ENGP 274461 2091491 15%
2012|ENGP 221721 2313212 11%
2013|ENGP 196601 2509813 8%
2014|ENGP 288707 2798520 12%
2015|ENGP 176698 2975218 6%
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Anhang 4: Lagerdaten (Standort Graz)

Overall:

IMaterial Type |

valstockvalue

| waluated stock |

Average usage

| AvgTotalstock |

Avgvalstckvalue |

avgvaluatedstck |

ITotal | 9.236.088,52 EUR| 3.363.904,829 =v¢| 43,308 | 3.310.035,028 ***| 9,762.147,55 EUR| 3.310.035,628
|structured Catalog| 4.373.770,19 EUR|  395.405,B00 I 39,529 | 381.402,239 4.712.557,15 EUR|  381.402,239

|Raw Material | 3.909.269,30 EUR| 1.913.921,459 =#*| 134,891 | 1.885.485,001 4,088.217,89 EUR| 1.885.485,001
Isingle standard Pal 953.049,03 EUR| 1.054.577,570 #*¥#| 20,333 ##%| 1,043.148,387 961.372,51 EUR| 1.043.148,387
Material Groups:

|Material Group | ValStockVal ue | Valuatedsto ck | Awerageusge | AwgTotalSto ck | AwgValStckVa lue | AwValuatedS tck | Total stock |
|Total | 9.236.088,52 EUR|  3.363.904,83 ***| 43,308 ***| 3.310.035,63 ***| 9.762.147,55 EUR| 3.310.035,63 ***| 3.363.904,83 **|
|Plates and sheets | 10.312,53 EUR| 4.183,22 **| 56,592 ***| 4.854,65 **| 10.872,39 EUR| 4.854,65 ***| 4.183,22 **|
|Plates CS | 482.819,88 EUR| 903.849,68 KG | 329,212 KG | 850.457,79 KG | 504.732,94 EUR| 850.457,79 KG | 903.849,68 KG |
|Plates SS austenit| 2.499.387,38 EUR| 720.708,03 KG | 141,119 KG | 760.375,90 KG |  2.651.004,74 EUR| 760.375,90 KG | 720.708,03 KG |
|Plates SS duplex | 239.532,13 EUR| 65.353,57 KG | 179,627 KG | 63.525,31 KG | 234.174,65 EUR| 63.525,31 KG | 65.353,57 KG |
|Plates SS others | 111.912,36 EUR| 24.888,30 KG | 462,494 KG | 26.602,56 KG | 124.028,08 EUR| 26.602,56 KG | 24.888,30 KG |
|Plates non-ferrous| 1.474,46 EUR| 179,44 KG | 0,573 KG | 176,137 KG | 1.479,21 EUR| 176,137 KG | 179,44 KG |
|Perf.plates, scree| 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Perforated plates | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Screens and basket| 0 EUR| 0PC| 1,036 PC | 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Bar steel | 2.599,77 EUR| 2.302,01 ***| 123,039 **| 1.345,14 | 1.762,06 EUR| 1.345,14 | 2.302,01 ***|
|Bars CS | 67.226,41 EUR| 57.868,49 ***| 80,121 **¥| 58.972,15 ***| 66.927,28 EUR| 58.972,15 ***| 57.868,49 ***|
|Bars SS austenitic| 134.923,03 EUR| 19.364,36 ***| 14,782 ***| 20.647,25 ***| 144.395,23 EUR| 20.647,25 ***| 19.364,36 ***|
|Bars SS duplex | 0 EUR| 0 ** 407,2 **| 57,857 ***| 269,5 EUR| 57,857 ***| 0 **
|Bars SS others | 21.464,55 EUR| 2.772,07 KG | 13,545 KG | 2.169,12 KG | 16.152,48 EUR| 2.169,12 KG | 2.772,07 KG |
|Bars non-ferrous | 42.529,91 EUR| 5.372,43 ***| 11,988 ***| 5.440,51 **| 44.914,49 EUR| 5.440,51 **| 5.372,43 ***|
|Bars OM | 867,42 EUR| 79 | 0 ** 78,929 **¥| 866,63 EUR| 78,929 **¥| 79 |
|Ends, flanged ends| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Profiles CS | 5.863,76 EUR| 6.497,26 ***| 40,519 **| 7.015,83 ***| 6.031,56 EUR| 7.015,83 ***| 6.497,26 ***|
|Profiles SS | 37.990,37 EUR| 3.962,84 ***| 22,182 **¥| 4.004,60 ***| 38.390,70 EUR| 4.004,60 **| 3.962,84 ***|
|Grey cast iron | 197,14 EUR| 2PC| 2,589 PC | 50,5 PC | 11.202,74 EUR| 50,5 PC | 2PC|
|Nodular cast iron | 0 EUR| 0KG| 0 KG| 0 KG| 0 EUR| 0 KG| 0 KG|
|Cast iron, OM | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Castings SS austen| 3.982,84 EUR| 5PC| 0PC| 5PC| 3.982,84 EUR| 5PC| 5PC|
|Castings SS others| 5.246,37 EUR| 2PC| 0PC| 2PC| 5.246,37 EUR| 2PC| 2PC|
|Castings non-ferro| 6.442,66 EUR| 746,351 KG | 4,305 KG | 751,217 KG | 6.490,78 EUR| 751,217 KG | 746,351 KG |
|Forged disc SS | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Forged shafts SS | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0,357 PC | 2.711,54 EUR| 0,357 PC | 0PC|
|Forg/rolled rings | 5.969,81 EUR| 2PC| 0PC| 2PC| 5.969,81 EUR| 2PC| 2PC|
|Forg/rolled rings | 26.669,66 EUR| 3 0,75 **| 6,143 ***| 43.948,43 EUR| 6,143 ***| 3
|Forgings misc. | 0 EUR| 0PC| 454,545 PC | 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Forgings misc. CS | 1.984,27 EUR| 10 PC| 1PC| 10,071 PC | 2.000,02 EUR| 10,071 PC | 10 PC|
|Forgings misc. SS | 19.658,68 EUR| 4.878,45 ***| 797,345 - **| 3.799,80 ***| 17.322,21 EUR| 3.799,80 ***| 4.878,45 ***|
|Forgings misc. OM | 4.275,84 EUR| 19 PC | 0PC| 19 PC | 4.275,84 EUR| 19 PC | 19 PC|
|Comp equip & comp | 1.695,00 EUR| 3 55,333 **¥| 4,357 **| 1.263,93 EUR| 4,357 **| 3 |
|Welded & mach comp| 76.592,35 EUR| 1.035,00 ***| 4,393 **| 1.114,57 **| 74.656,75 EUR| 1.114,57 ***| 1.035,00 ***|
|Machined senvices | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Other spec techn/c| 0 EUR| 0PC| 11,375 PC | 0 PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|0Id:SS plates (dup| 29.884,40 EUR| 10.673 KG | 0KG| 10.673 KG | 29.884,40 EUR| 10.673 KG | 10.673 KG |
|0ld:Non-ferrous pl| 0 EUR| 0 KG | 0 KG | 0 KG | 0 EUR| 0 KG | 0 KG |
|Old:Carbon steel b| 0 EUR| 0KG | 0KG| 0KG | 0 EUR| 0KG | 0KG|
|OId:SS bars (auste]| 0 EUR| 0KG | 0KG| 0KG | 0 EUR| 0KG | 0KG|
|Old:Ends, flanged | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Old:Perforated pla| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|0ld:Screens and ba| 0 EUR| 0PC| 0 PC| 0 PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|OId:CS profiles | 0 EUR| 0KG | 0KG| 0KG | 0 EUR| 0KG| 0KG|
|Old:Non-ferrous ca| 0 EUR| 0 ** 0 ** 0 ** 0 EUR| 0 ** 0 **
|Old:Disc stainless| 8.952,21 EUR| 3PC| 0PC| 3PC| 8.952,21 EUR| 3PC| 3PC|
|Old:Rings SS | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Old:Misc.stainless| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Mech. drive comp. | 0 EUR| 0PC| 1,667 PC | 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Gear unit / wheels| 78.354,03 EUR| 14 PC | 1,5 PC| 16 PC | 78.943,46 EUR| 16 PC | 14 PC|
|Planetary gear uni| 138.225,29 EUR| 22 PC | 1,304 PC | 27,5 PC | 185.221,17 EUR| 27,5 PC | 22 PC|
|Helical gear unit | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Bevel gear unit | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Screw jack SS | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Screw jack CS | 44.408,27 EUR| 19 PC | 1,214 PC| 13,571 PC | 39.540,71 EUR| 13,571 PC | 19 PC|
|Spec. designed gea| 0 EUR| 0PC| 0 PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0 PC|
[Toothed wheel | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Gear unit accessor| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Chain | 650 EUR| 2 % 50,5 ***| 1,571 **| 510,71 EUR| 1,571 **¥| 2 %
|Coupling | 839,32 EUR| 21 PC| 1,922 PC | 31,643 PC | 1.870,55 EUR| 31,643 PC | 21 PC|
|Special coupling | 0 EUR| 0PC| 140 PC | 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Geared coupling | 2.620,60 EUR| 4PC| 1,222 PC| 5,786 PC | 3.960,27 EUR| 5,786 PC | 4 PC|
|Flexible coupling | 9.346,42 EUR| 150 ***| 1,598 ***| 158,5 ***| 11.472,72 EUR| 158,5 ***| 150 ***|
|Cardan shaft/fiang| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Safety coupling | 97,54 EUR| 30 PC| 1PC| 30 PC| 97,54 EUR| 30 PC| 30 PC|
[Torsionally coupli| 8.296,86 EUR| 45 PC | 1,667 PC | 50,429 PC | 9.659,24 EUR| 50,429 PC | 45 PC|
|Brakes/Brake equip| 1.786,33 EUR| 40 PC| 5PC| 19 PC| 781,04 EUR| 19 PC| 40 PC |
|Brake disk / drum | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Belt & pully | 0 EUR| 0PC| 2PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|V-belt&pully | 19.017,56 EUR| 187 ***| 4,874 | 226,214 ***| 22.114,90 EUR| 226,214 **¥| 187 **¥|
[Toothed belt & pul| 0 EUR| 0PC| 1,143 PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Pneum / Hydr + Lub| 3.965,63 EUR| 1.139,80 ***| 6,822 ***| 1.283,11 *| 4.472,89 EUR| 1.283,11 *| 1.139,80 ***|
|Pneumatic componen| 6.584,03 EUR| 194 **| 5,701 **| 305,929 ***| 9.773,21 EUR| 305,929 ***| 194 *+|
|Pneu. cylinder/dri| 5.251,76 EUR| 4PC| 1,4 PC| 6,643 PC | 5.695,48 EUR| 6,643 PC | 4 PC|
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|Pneu. valve/parts | 223,8 EUR| 9PC| 1,438 PC| 9,071 PC| 223,8 EUR| 9,071 PC| 9PC|
|Pneu. screw joints| 61,6 EUR| 40 PC| 3,431 PC| 96,857 PC | 149,16 EUR| 96,857 PC | 40 PC|
|Hydraulic componen| 31.204,50 EUR| 515 **¥| 4,3 585,071 ***| 35.140,24 EUR| 585,071 ***| 515 **¥|

|Hydraulic cylinder| 6.513,96 EUR| 10 PC | 1,267 PC | 12,071 PC | 24.496,03 EUR| 12,071 PC | 10 PC|
|Hyd. valve/compone| 30.613,47 EUR| 202 PC | 1,606 PC | 212,214 PC | 39.650,66 EUR| 212,214 PC | 202 PC |
|Hydraulic aggregat| 0 EUR| 0PC| 1PC| 0 PC| 0 EUR| 0PC| 0 PC|
|Hydraulic drives | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Hydr. screw joints| 37.524,36 EUR| 11.420 PC | 11,026 PC | 12.508,71 PC | 41.553,82 EUR| 12.508,71 PC | 11.420 PC |
|Central lubricatio| 0 EUR| 0PC| 2 PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Central lubr. grea| 0 EUR| 0PC| 1PC| 0 PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Central lubr. oil | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Hose | 13.182,71 EUR| 316,344 **| 8,283 ***| 316,501 ***| 12.363,60 EUR| 316,501 ***| 316,344 **|

|Hose general | 2.153,73 EUR| 342 **| 25,286 ***| 366,464 ***| 2.180,71 EUR| 366,464 ***| 342 |

|Hydraulic hose | 1.709,02 EUR| 252 **¥| 26,833 ***| 219 **| 1.485,77 EUR| 219 **| 252 **¥|

|Metal hose | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Sealing hose | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Hose clamps | 714,73 EUR| 513 PC | 10,657 PC | 613,571 PC | 756,77 EUR| 613,571 PC | 513 PC |
|Hose fitting | 9.731,39 EUR| 1.175,00 ***| 3,723 **| 1.326,86 ***| 10.467,02 EUR| 1.326,86 ***| 1.175,00 ***|

|Bearing | 555.199,10 EUR| 28.926 PC | 12,972 PC | 36.041,64 PC | 636.258,38 EUR| 36.041,64 PC | 28.926 PC |
|Roller bearings | 344.823,80 EUR| 468 ***| 2,069 **| 484,286 ***| 346.444,57 EUR| 484,286 ***| 468 ***|

|Slide bearings | 188.963,94 EUR| 296 ***| 1,208 ***| 314,643 **| 211.360,86 EUR| 314,643 **| 296 ***|

|Linear technology | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0 PC|
|Catalogue componen| 94.510,34 EUR| 12.760,00 ***| 18,643 ***| 8.999,21 **| 93.051,31 EUR| 8.999,21 **| 12.760,00 ***|

|Bolt & Nut | 313.427,96 EUR| 494.595,73 ***| 8,845 ***| 500.626,90 ***| 313.078,53 EUR| 500.626,90 ***| 494.595,73 ***|

|Mech. normed part | 29.562,54 EUR| 9.327,00 ***| 11,272 *** 10.246,14 ***| 37.629,12 EUR| 10.246,14 ***| 9.327,00 ***|

|Spring | 7.235,69 EUR| 5.292 PC | 73,604 PC | 6.462,93 PC | 8.431,86 EUR| 6.462,93 PC | 5.292 PC|
|Mech&slide ring se| 877.368,72 EUR| 1.627,00 ***| 1,105 ***| 1.721,36 ***| 953.812,61 EUR| 1.721,36 **| 1.627,00 ***|

|Seal techn./ gaske| 269.021,69 EUR| 54.015,17 ***| 4,512 **| 56.513,16 ***| 250.204,58 EUR| 56.513,16 ***| 54.015,17 ***|

|O-ring | 42.272,59 EUR| 4.525 PC | 1,708 PC | 4.531,43 PC | 42.041,00 EUR| 4.531,43 PC | 4.525 PC |
|Elastic element | 5,82 EUR| 10| 6,065 ***| 2,571 ** 14,13 EUR| 2,571 **| 1|

|Machine sign plate| 33.424,70 EUR| 7.116,00 ***| 6,937 ***| 7.179,57 ***| 30.124,03 EUR| 7.179,57 ***| 7.116,00 ***|

|Fitting | 0 EUR| 0PC| 60 PC | 19,643 PC | 165,59 EUR| 19,643 PC | 0PC|
|Fixing Equipment | 8.567,70 EUR| 13.391 PC| 12,766 PC | 9.778,57 PC | 10.030,35 EUR| 9.778,57 PC | 13.391 PC|
|Sight glass | 0 EUR| 0PC| 2PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|INozzle | 6.932,06 EUR| 397 PC| 36,093 PC | 541,214 PC | 9.110,55 EUR| 541,214 PC | 397 PC|
|PumpComprCompDosin| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Pump | 11.605,64 EUR| 78 **| 1,893 **| 98,143 ***| 7.045,94 EUR| 98,143 ***| 78 **|

|Membran/measure pu| 900,5 EUR| 1PC| 1PC| 1PC| 900,5 EUR| 1PC| 1PC|
|High-pr./sludge pu| 2.049,63 EUR| 4PC| 1PC| 4PC| 2.039,54 EUR| 4PC| 4PC|
|Vacuum pump | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Centrifugal pump | 180.735,63 EUR| 411 PC| 1,154 PC | 472,857 PC | 221.394,72 EUR| 472,857 PC | 411 PC|
|Submersible pump | 0 EUR| 0PC| 0,5PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Fan pump | 24.716,22 EUR| 53 PC | 0PC| 53 PC | 24.716,22 EUR| 53 PC | 53 PC|
|Compressor | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Compress. componen| 0 EUR| 0PC| 0 PC| 0PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Compensator | 0 EUR| 0 PC| 2,1 PC| 0 PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|High-grade-stell c| 0 EUR| 0PC| 2,571 PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Textil compensator| 0 EUR| 0PC| 0 PC| 0 PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Rubber compensator| 7.561,24 EUR| 13 PC | 2,5PC| 13 PC | 7.561,24 EUR| 13 PC | 13 PC|
|Agitating, mixing | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Dosing | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Air-, gas-, and he| 0 EUR| 0PC| 0,6 PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Fan | 0 EUR| 0PC| 0,968 PC | 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Radial fan | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Fan accessories | 0 EUR| 0 PC| 1,077 PC| 0PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Heat exchanger | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0 PC| 0 EUR| 0PC| 0 PC|
|Plate heat exchang| 0 EUR| 0PC| 1,75 PC | 0 PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
[Tubular heat exch.| 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Burner | 5.927,00 EUR| 1PC| 1,833 PC | 1PC| 5.927,00 EUR| 1PC| 1PC|
|Filter technology | 36.371,86 EUR| 336 PC | 35,259 PC | 420,214 PC | 41.432,72 EUR| 420,214 PC | 336 PC |
|Dust filter | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Water filter | 402,75 EUR| 25 PC | 7,833 PC | 51,429 PC | 828,51 EUR| 51,429 PC | 25 PC |
|Qil filter | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Air filter | 0 EUR| 0PC| 0,5PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Filter accessories| 2.349,13 EUR| 82 PC| 8,286 PC | 100,571 PC | 2.949,85 EUR| 100,571 PC | 82 PC|
|Filter press | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Filter plate | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Filter cloth | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Filter fabric | 27.171,33 EUR| 468,8 ***| 6,462 ***| 404,529 ***| 24.796,41 EUR| 404,529 ***| 468,8 ***|

|Flue gas dust coll| 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Valve | 4.226,33 EUR| 24 PC | 11 PC| 26,143 PC | 5.107,81 EUR| 26,143 PC | 24 PC|
|Manual valves | 17.905,76 EUR| 299 PC | 1,655 PC | 217,071 PC | 13.500,12 EUR| 217,071 PC | 299 PC |
|Automatic valves | 15.900,00 EUR| 3PC| 2,474 PC| 3,786 PC | 20.064,29 EUR| 3,786 PC | 3PC|
|Access.autom.valve| 369 EUR| 56 PC | 3,2PC| 59 PC | 388,77 EUR| 59 PC | 56 PC |
|Access.manual valv 83,83 EUR| 6 PC| 3,25 PC| 7,5 PC| 103,32 EUR| 7,5 PC| 6 PC|
|Plastic valves | 0 EUR| 0PC| 2,29 PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Elec drives + moto| 0 EUR| 0PC| 0,75 PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Drive system | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|AC motor | 7.790,54 EUR| 5PC | 2,52 PC| 5PC | 7.790,54 EUR| 5PC | 5PC|
|Geared motor | 5.176,58 EUR]| 26 PC | 1,57 PC| 24,786 PC | 5.573,96 EUR| 24,786 PC | 26 PC|
|Servo-technic moto| 0 EUR| 0PC| 2PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Frequency converte| 0 EUR| 0PC| 0,826 PC | 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Special drives | 0 EUR| 0PC| 2PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Contr sys PLC/DCS | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Qal. control syste| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Control system | 8.968,07 EUR| 6 PC| 0,96 PC | 6,714 PC | 9.923,81 EUR| 6,714 PC | 6 PC|
|PLC system | 10.155,68 EUR| 1.070,00 ***| 12,64 **| 540,357 ***| 8.174,24 EUR| 540,357 ***| 1.070,00 ***|

|DCS system | 0 EUR| 0PC| 2,667 PC | 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|LV-switchgear comp| 0 EUR| 0PC| 1,4 PC| 0 PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Oper./announc.devi| 395,64 EUR| 9 **| 2,593 ***| 11,571 **| 778,01 EUR| 11,571 **| 9 **|

|Contactor,switch,f| 17.300,93 EUR| 2.964 PC | 11,786 PC | 2.840,57 PC | 15.826,82 EUR| 2.840,57 PC | 2.964 PC |
|Switchgear equipme| 15.486,68 EUR| 22.209,00 ***| 51,437 ***| 19.722,57 ***| 13.925,41 EUR| 19.722,57 ***| 22.209,00 ***|

|LV-switchge. cabin| 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
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|LV-MCC cabinet | 0 EUR| 0PC| 1,333 PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
IMVswitchg. cabinet| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|H/MV-MCC cabinet | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|HV outdoor switchg| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Meas & control uni| 6.604,25 EUR| 5PC | 1,051 PC | 4,571 PC | 6.027,03 EUR| 4,571 PC | 5PC|
|Instrumentation | 43.639,52 EUR| 292 **¥| 2,075 ***| 305,286 ***| 50.577,19 EUR| 305,286 ***| 292 **¥|

|Level measurement | 7.734,00 EUR| 6 PC| 1,619 PC | 6 PC| 7.734,00 EUR| 6 PC| 6 PC|
|Force / weight mea| 0 EUR| 0PC| 1,909 PC | 0 PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Density measuremen| 0 EUR| 0PC| 0,667 PC | 0 PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Pressure measureme| 35.475,34 EUR| 156 PC | 1,507 PC | 153,143 PC | 34.686,10 EUR| 153,143 PC | 156 PC |
|Flow measurement | 36.873,60 EUR| 161 PC | 1,126 PC | 180,143 PC | 44.143,28 EUR| 180,143 PC | 161 PC |
|Vibration measurem| 30.821,36 EUR| 165 PC | 1,255 PC | 174,786 PC | 47.427,81 EUR| 174,786 PC | 165 PC |
|Temperature measur| 7.717,90 EUR| 60 PC | 1,755 PC | 58,429 PC | 7.329,06 EUR| 58,429 PC | 60 PC |
|Pos/hole seek devi| 166.086,00 EUR| 143 PC | 4,111 PC | 151,071 PC | 182.969,48 EUR| 151,071 PC | 143 PC |
|Analyzer | 19.400,00 EUR| 10 PC | 1,043 PC | 11,286 PC | 21.816,07 EUR| 11,286 PC | 10 PC|
|Analysis instrumen| 0 EUR| 0PC| 1PC| 0 PC| 0 EUR| 0PC| 0 PC|
|Gas Analyzer | 0 EUR| 0 PC| 0 PC| 0 PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Consistency measur| 0 EUR| 0PC| 0 PC| 0 PC| 0 EUR| 0PC| 0 PC|
|Portable analyzer | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Opt.process analyz| 0 EUR| 0PC| 0 PC| 0 PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Sensoric | 3.099,21 EUR| 84 PC | 2,853 PC | 81,214 PC | 3.117,41 EUR| 81,214 PC | 84 PC|
|Optical sensors | 0 EUR| 0PC| 1,765 PC | 0PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Inductive sensors | 5.769,68 EUR| 105 PC | 1,2 PC| 90,143 PC | 4.658,52 EUR| 90,143 PC | 105 PC |
|Limit switches | 1.075,67 EUR| 29 PC | 1,61 PC| 34,643 PC | 1.530,03 EUR| 34,643 PC | 29 PC|
|Measuring device | 720,29 EUR| 390 **| 4,333 *| 442,786 ***| 1.066,21 EUR| 442,786 ***| 390 **|

|Special instrument| 1.542,78 EUR| 299 **| 2,4 | 244,643 **¥| 1.262,29 EUR| 244,643 ***| 299 **|

|Misc elcomp/electr| 453,05 EUR| 11 PC| 42,316 PC | 11,643 PC | 479,53 EUR| 11,643 PC | 11 PC|
|Power supplies | 0 EUR| 0PC| 2 PC| 0 PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|UPS | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Power generator se| 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Power supply units| 0 EUR| 0PC| 3PC| 0PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
[Transformer | 0 EUR| 0PC| 0,571 PC | 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Rectifier | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Electr erec materi| 35,94 EUR| 416 PC | 20,5 PC| 478,857 PC | 41,22 EUR| 478,857 PC | 416 PC |
|Cable and wire | 32.982,61 EUR| 63.253,50 ***| 98,595 ***| 48.654,29 ***| 26.246,55 EUR| 48.654,29 ***| 63.253,50 ***|

|Cable tray | 4.004,61 EUR| 1.140,00 **| 54,5 **| 1.130,93 **| 3.842,82 EUR| 1.130,93 ***| 1.140,00 **|

|Plug-& clamping mal| 60.742,39 EUR| 403.987,00 ***| 107,015 ***| 366.958,71 ***| 38.130,44 EUR| 366.958,71 ***| 403.987,00 ***|

|OH line w fibre op| 0 EUR| 0PC| 15,4 PC | 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|St.str CS paint ww| 0 EUR| 0KG| 0 KG| 0 KG| 0 EUR| 0 KG| 0 KG|
|St.str CS paint gr| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|St.str CS galv. ww| 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|St. struct. Alu ww]| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|St. struct. SS ww | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|St. struct. SS han| 0 EUR| 0PC| 582,5 PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Roof&wall construc| 1.861,98 EUR| 12 PC| 1,714 PC| 12,857 PC | 2.014,19 EUR| 12,857 PC | 12 PC|
|Conveying technolo| 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Screw conweyor | 0 EUR| 0PC| 89,667 PC | 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Belt conveyor | 0 EUR| 0 ** 1% 0 ** 0 EUR| 0 ** 0 **

|Rotary valve | 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
[Transport belt | 0 EUR| 0 ** 20 **| 0 ** 0 EUR| 0 ** 0 **

|Crane & accessorie| 0 EUR| 0 ** 1% 0 ** 0 EUR| 0 **| 0 **

|Lifting hoist & ac| 6.888,76 EUR| 461 **| 3,267 ***| 643,643 ***| 9.412,39 EUR| 643,643 ***| 461 |

|Components&SparePa| 0 EUR| 0PC| 1PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Insulation | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Insulation wool ma| 0 EUR| 0 ** 4+ 0 ** 0 EUR| 0 **| 0 **

|PV / tank | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Non pressurized ve| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
INPV / tank | 0 EUR| 0PC| 1,5 PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Pipe SS | 65.037,71 EUR| 6.448,71 *** 13,437 | 6.994,02 ***| 70.937,44 EUR| 6.994,02 ***| 6.448,71 ***

|Pipe spec.manu.SS | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Pipe support SS | 14.905,24 EUR| 6.733 PC | 133,543 PC | 6.739,29 PC | 15.863,86 EUR| 6.739,29 PC | 6.733 PC|
|Pipe CS | 266,91 EUR| 217 | 22,916 ***| 252,571 ***| 326,42 EUR| 252,571 **¥| 217 |

|Pipe spec.manuf.CS| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Pipe support CS | 0 EUR| 0PC| 21 PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Pipe OM | 656,8 EUR| 2.351,00 ***| 53,735 ***| 2.782,86 ***| 789,87 EUR| 2.782,86 **| 2.351,00 ***|

|Pipe plastic sys | 4.267,96 EUR| 72,5 **¥| 40,26 **| 158,286 ***| 2.680,35 EUR| 158,286 ***| 72,5 **|

|Pipe SS | 0 EUR| 0 ** 1%+ 0 ** 0 EUR| 0 ** 0 **

|Pipe spec.manu.SS | 0 EUR| 0 PC| 0 PC| 0PC| 0 EUR| 0 PC| 0 PC|
|Pipe support SS | 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Pipe CS | 55,79 EUR| 109 PC | 30 PC| 109 PC | 55,79 EUR| 109 PC | 109 PC |
|Pipe plastic sys | 5,19 EUR| 20 **| 0 ** 20 **| 5,19 EUR| 20 **| 20 **¥|

|ELinstallation ex| 7.764,00 EUR| 29 **| 67 **| 21,5 **| 5.208,97 EUR| 21,5 **| 29 **¥|

|E-/MSR erection ex| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Old:Mech. drive co| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Old:Gear unit / wh| 0 EUR| 15 **¥| 0 ** 15 **¥| 0 EUR| 15 | 15 **¥|

|Old:Planetary gear| 6,3 EUR| 14 PC | 0PC| 14 PC | 6,3 EUR| 14 PC | 14 PC|
|Old:Helical gear u| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|
|Old:Screw jack sta| 0 EUR| 0PC| 0PC| 0PC| 0 EUR| 0PC| 0PC|



