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Produktionsplanung und -steuerung
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Fraunhofer-Institut fir Produktionstechnik und Automatisierung IPA

In diesem Beitrag lesen Sie:

- Welche Faktoren verursachen eine schlechte Datenqualitat?

- Welche MalRnahmen tragen zu einer Verbesserung und Sicherung der Qualitat von

Stammdaten bei?

- Welche Wirkzusammenhange zwischen Stammdateneinstellungen und WIP- bzw.
Lagerbestanden bestehen?

1 Ausgangssituation

Ein immer harter werdender Wettbewerb hinsichtlich Kosten, Lieferzeiten, Liefertreue
(hinsichtlich Menge und Termin) fordert von Unternehmen kontinuierlich steigende An-
strengungen, bestehende Verschwendung von Zeit und Ressourcen in den Geschafts-
prozessen systematisch zu identifizieren, zu eliminieren bzw. zu reduzieren. Bezogen
auf das Auftragsmanagement bedeutet dies fur ein Unternehmen seine Produktions-
planungs- und -steuerungsziele (vgl. Bild 1) marktgerecht und realistisch festzulegen
sowie die Zielerreichung kontinuierlich Gber abgestimmte Prozesse, Organisations-
strukturen, Planungs- / Steuerungsverfahren sowie den richtigen Einsatz der Planungs-
und Steuerungswerkzeuge (ERP-/ MES-L6sung) abzusichern bzw. zu verbessern.
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Der Einsatz eines Planungs- und Steuerungswerkzeugs kann dann als erfolgreich be-
zeichnet werden, wenn die zum Zeitpunkt der Systemeinfiihrung festgelegten und ggf.
spater aktualisierten Systemziele in hohem Umfang erreicht werden. Solange in einem
Unternehmen ein unterschiedliches Verstandnis darlber besteht, welchen Nutzen der
Einsatz eines ERP- bzw. MES-Systems im Unternehmen bringen soll, wird es immer
Mitarbeiter geben, die das eingesetzte System ,mies machen® und auf diese Weise
dazu beitragen, dass nicht durchgangig mit dem ERP- bzw. MES -System gearbeitet
wird. Die Akzeptanz durch die Anwender ist somit die wichtigste Voraussetzung fir den
Erfolg eines MES-Systems.

Ob eine ERP- bzw. MES -Anwendung in einem Unternehmen als nutzliches Hilfsmittel
angesehen und akzeptiert oder als Hemmschuh fur die Abwicklung des Tagesgeschaf-
tes wahrgenommen wird, hangt von verschiedenen Faktoren ab. Einer der wesentli-
chen Faktoren ist die Qualitat der Planungsergebnisse und Auswertungen bzgl. Aktua-
litdt, Vollstandigkeit, Plausibilitdt und Konsistenz. Bezogen auf die Produktionsplanung
und -steuerung flihren qualitativ schlechte, weil nicht umsetzbare Planungsergebnisse
unweigerlich zu einer Minderung der Akzeptanz und in der Folge dazu, dass nicht mit
dem System, sondern daran vorbei gearbeitet wird (z. B. mit ,bewahrten” Excel-Listen).
In der Folge nimmt die Datenqualitat noch weiter ab.

Um eine solche Abwartsspirale der Datenqualitat aufzuhalten und umzukehren, sind
die dem Planungs- und Steuerungsprozess sowie den diversen Auswertungen
zugrundeliegenden Bewegungs- und Stammdaten hinsichtlich ihrer Datenqualitat zu
prifen und — wo notwendig — zu verbessern. In die Gruppe der Bewegungsdaten fallen
bspw. Auftragsdaten, Rickmeldungen aus der Produktion bzgl. Auftragsfortschritt /
Maschinenstatus (belegt, frei, Stérung etc.) / Qualitatsdaten, Personaleinsatz, Waren-
eingangsmeldungen oder Lagerzu- und -abgangsmeldungen. Stammdaten werden bei
der Erstellung von Fertigungsinformationen (Auftrags-, Materialbegleit-, Lohnbelege
etc.) als Parameter bei der Errechnung der Soll-Daten (Mengen, Termine etc.) fur Fer-
tigungsauftrage und Kapazitatsbedarfe sowie fur Plausibilitdtsprifungen herangezogen
und umfassen fiir die Planungs- und Steuerungsfunktionen z. B. die in Bild 2 darge-
stellten Objekte.

Arbeitsplane

Betriebskalender

Artikelstamme

wesentliche
tammdatenkategorie
in ERP-/

S-Systemer

Betriebsmittel- /
Arbeitsplatzstamme
(administrativ)

Umrechnungsdaten
(Gewichte, Langenmale etc.)

Kapazitatsstammdaten
(Betriebsmittel/ Arbeitsplatz)

Kundenstamme Lieferantenstamme
Preise / Artikel und planungs- / steuerungs-
Kunde bzw. Lieferant relevante Stammdaten

Bild 2: Wesentliche planungs- und steuerungsrelevante Stammdaten im Uberblick
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2 Auspragungen und Ursachen schlechter Datenqualitat

Fehlerhafte Daten, insbesondere Stammdaten, entstehen auf verschiedenen Wegen.
Der erste Schritt hin zu einer Verbesserung der Datenqualitat ist daher die Ermittlung
der Ursachen fur bestehende Qualitatsprobleme. Nach APEL lassen sich die Ursachen
schlechter Datenqualitat in die sechs in Bild 3 gezeigten Kategorien einteilen.

Basis fur die richtige Interpretation und Weiterverwendung von Daten / Informationen
ist ihr einheitliches Verstandnis bei allen Beteiligten. Dies gilt fir diese Ursachenklassi-
fizierung ebenso wie fur die analysierenden Bewegungs- bzw. Stammdaten. Deshalb
nachfolgend eine kurze Erlauterung der Begriffe:

- Datenerfassung -

Einer der wesentlichen Entstehungsorte flir fehlerhafte Daten ist die Datenerfassung.
Dies gilt sowohl fir Bewegungs- als auch fur Stammdaten. Die Grinde dafur sind viel-
faltig: sie konnen z. B. in reinen Tippfehlern, geférdert durch Zeitknappheit bei der Da-
tenerfassung oder schlecht lesbare Vorlagen, im falschen Verstandnis der zu erfas-
senden Daten oder auch in der Verwendung falscher Datenquellen liegen.

- Prozesse -
Prozesse werden dann die Ursache schlechter Datenqualitat, wenn sie fehlerhaft oder

unvollstandig gestaltet sind (z. B. vorliegende Daten falsch weiterverarbeiten oder feh-
lende Prufroutinen).

Datenverfall Architektur

Daten-
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Bild 3: Ursachen schlechter Datenqualitat /nach APEL/

- Datenverfall -

Datenverfall ist immer dann der Ausléser fir eine schlechte Datenqualitat, wenn Daten,
die sich geandert haben, nicht nachgepflegt werden. Dies kénnen, bezogen auf die in
der Produktionsplanung und -steuerung verwendeten Stammdaten, z. B. die Wieder-
beschaffungszeiten, Losgrélten oder Dispo-Verfahren in den Teilestdmmen, die Bear-
beitungs- und Rustzeiten in den Arbeitsplanen, die Erzeugnisstrukturinformationen in
den Stucklisten oder die Verfligbarkeits- und Leistungsangaben zu Arbeitsplatzen sein.

- Architektur -

Hierunter fallen die Datenmodelle unterschiedlicher Detaillierung eines Unternehmens
bzw. Unternehmensbereiches, mit denen die Daten und ihre Verarbeitung beschrieben
werden. Sie reichen von konzeptuellen Datenbankschemata, in denen, z. B. mittels
E/R-Diagrammen, die Datenobjekte und ihre Beziehungen untereinander implementie-
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rungsunabhangig abgebildet werden, bis hin zu physischen Datenbankschemata mit
allen zum technischen Betrieb der Datenbanken notwendigen Festlegungen (z. B. In-
dexstrukturen). Sind in einem Unternehmen verschiedene Software-Anwendungen im
Einsatz, die in Teilen die gleichen Daten bendétigen (z. B. ERP- und MES-Lésungen:
beide bendtigen Teilestammdaten, Fertigungsauftrage etc.), ist eine redundante Da-
tenhaltung oftmals unumganglich. Redundante Datenhaltung ist jedoch immer mit tem-
porarer Ungleichheit fir die mehrfach gehaltenen Datenobjekte und deshalb mit der
Gefahr inkonsistenter Daten verbunden.

- Datenverwendung -

Die unsachgemalie oder missverstandliche Verwendung von Daten bei Planungsvor-
gangen oder Auswertungen erweckt beim Anwender den Eindruck einer schlechten
Datenqualitat, auch wenn die Ursprungsdaten korrekt sind. So kann es z. B. beim Soll-
Ist-Vergleich der Stuckzeiten fur einen Arbeitsgang zu Irritationen kommen, wenn die
Ist-Stiickzeit auf Basis der Gutmenge und nicht aus Basis der produzierten Gesamt-
menge (Gutmenge + Ausschuss) ermittelt wurde.

- Definitionen -

Die Definition von Daten umfasst z. B. die fachliche Beschreibung von Feldinhalten
sowie das Feldformat. Abweichungen in der Definition von Daten kénnen sowohl zwi-
schen im Prinzip vergleichbaren Daten aus verschiedenen Software-Anwendungen
auftreten wie auch innerhalb einer Software-Anwendung. Seinen Niederschlag findet
dies z. B. in der unterschiedlichen Spezifikation von Benennungen, Nummernschlissel
oder Maltangaben mit der Folge, dass bereichsubergreifende Auswertungen oder An-
gaben falsch interpretiert und weiterverwendet werden. Der Grund fir derart fehlerhafte
Daten liegt meist in der unterschiedlichen Sichtweise der Anwender oder Anwender-
gruppen auf die betreffenden Daten.

Wirkzusammenhange zwischen Stammdateneinstellungen und
PPS-Zielerreichung am Beispiel von WIP- und Lagerbestanden

Die kontinuierliche Uberwachung und Pflege der Stammdaten ist mit Aufwand und da-
mit Kosten verbunden. Sie erfolgt heute in den meisten Unternehmen allenfalls punk-
tuell und sporadisch (z. B. Uberpriifen und Anpassen der Losgréfen im Zuge von Be-
standssenkungsmaflnahmen oder der Durchlaufzeiten bei grof3en Differenzen zwi-
schen Plan- und Ist-Werten). Urs&chlich hierfir sind meist fehlende Uberwachungs- /
Pflegeprozesse sowie oftmals unzureichende Kenntnisse Uber die Wirkzusammenhan-
ge von Parametereinstellungen und PPS-Zielerreichung. Eine wesentliche Rolle spielt
auch die mangelnde Unterstitzung durch geeignete Werkzeuge, um den Aufwand zur
Pflege der Stammdaten in Grenzen zu halten.

Am Beispiel von WIP- und Lagerbestanden wird nachfolgend kurz aufgezeigt, wie sich
Veranderungen in den planungsrelevanten Stammdaten auf die WIP- und Lagerbe-
stédnde und somit auf die Bestandskosten auswirken. Bild 4 zeigt exemplarisch wesent-
liche Stammdaten, die die WIP- und Lagerbestande beeinflussen.
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: AVO: Arbeitsvorgang
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Beeinflussung durch Beeinflussung durch
+ Fertigungssteuerung + Anzahl + Lage von Dispo-Stufen im
z. B. - Reihenfolgeplanung gesamten Produktionsprozess
- Kapazitatsangebot +» Dispo-Parameter-Einstellungen
* Dispo-Parameter-Einstellungen z. B. - LosgréRen
z. B. - Rist- und Bearbeitungszeiten - Wiederbeschaffungszeit
- Ubergangszeiten - Sicherheitsbesténde
- Losgréfien - Dispo-Verfahren

Bild 4: Stammdaten zur Beeinflussung der WIP- und Lagerbestande

Die Hohe der WIP-Bestande lasst sich einerseits liber Fertigungssteuerungsmafinah-
men wie z. B. Reihenfolgeplanungsverfahren oder flexible, auf den aktuellen Bedarf
ausgerichtete Anpassung des Kapazitdtsangebots sowie andererseits durch die Ein-
stellungen der Dispo-Parameter beeinflussen. Wie Durchlaufzeitanalysen immer wie-
der zeigen, findet sich das Optimierungspotenzial vielfach in zu gro3ziigig angesetzten
Ubergangszeiten. Eine Reduzierung der Ubergangszeiten zwischen zwei Arbeitsgan-
gen von 2 oder 3 Arbeitstagen auf 1 Arbeitstag, wie sie nach unseren Erfahrungen viel-
fach madglich ist, bewirkt z. B. eine WIP-Reduzierung um mehr als 50%. Weitere WIP-
Reduzierungen ergeben sich aus einer verbesserten Abstimmung von Kapazitatsbe-
darf und -angebot, basierend auf praziseren Angaben zu den erforderlichen Rist- und
Bearbeitungszeiten sowie verfiigbaren Kapazitatsangebot.

Die Hohe der Lagerbestande (Rohmaterial / Kaufteile, Halbfabrikate, Fertigerzeugnis-
se) lasst sich durch eine realistische Einstellung der Wiederbeschaffungszeiten beeinf-
lussen (bei Kaufteilen und Rohmaterial z. B. unter Beriicksichtigung der mit den Liefe-
ranten vereinbarten Abrufkonditionen), die sowohl Fehimengen als auch eine zu friihe
Materialanlieferung vermeiden und damit eine Bestandsoptimierung erlauben. Weitere
Maflnahmen zur Optimierung der Lagerbestande sind eine Anpassung der (oftmals zu
hohen) LosgréRen sowie die Uberpriifung der bestehenden Dispo-Stufen im Hinblick
auf ihre mdgliche Eliminierung. Dispo-Stufen bewirken Lagerbestande und erfordern
Planungsaufwand. Bei Produktionsprozessen mit Serienfertigungscharakter empfiehlt
es sich daher regelmaRig zu prifen, in welchen Produktionsabschnitten durch Umstel-
lung auf eine Flief3fertigung (nicht zwangslaufig mit fester Materialflussverkettung) Dis-
po-Stufen und damit Zwischenlager eliminiert werden kénnen. Auch eine solche Um-
stellung die Anpassung von Produktunterlagen wie Stucklisten und Arbeitsplénen er-
fordert, kann sie sich dennoch lohnen.
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MaRnahmen zur Sicherung bzw. Steigerung der Qualitat von
Stammdaten

Als erster Schritt zur Verbesserung bzw. Sicherung der Datenqualitat der ,eigenen
Produktionsplanung und -steuerung® empfiehlt es sich die Relevanz der genannten Ur-
sachen fir die Daten im eigenen Unternehmen zu bewerten. Hierbei wird sich oftmals
der ,Datenverfall” als wesentliche Ursache fir die schlechte Datenqualitat herauskri-
stallisieren. Dies ist darauf zurlickzufiihren, dass im Betriebsalltag den Datenpflege-
aufgaben haufig nicht in dem erforderlichen Umfang nachgegangen. Die haufigste Ur-
sache daflr ist Zeitmangel. Man behilft sich dann durch Improvisation, verhindert damit
jedoch einen effizienten Einsatz des ERP- bzw. MES-Systems.

Die Datenpflege muss deshalb systematisch angegangen werden. Dies erfordert zum
einen, dass fir alle gespeicherten Daten, insbesondere fur die Stammdaten, die Ve-
rantwortlichkeit hinsichtlich der Datenpflege eindeutig geregelt ist. Diesen Verantwortli-
chen obliegt es, ggf. in Absprache mit anderen Anwendern den bestehenden Datenbe-
stand zu bereinigen und nicht mehr aktuelle Daten zu I6schen (z. B. alte Teilestdmme,
Stucklisten). Im Anschluss daran gilt es fehlerhafte Daten zu korrigieren sowie fehlende
Daten zu erganzen. Hier stellt sich insbesondere bei den das Planungsverhalten des
ERP-Systems unmittelbar beeinflussenden Daten, den sog. Parametern, die Frage
nach den richtigen Werten (z. B. Dispositionsverfahren oder Losgréfien in der Materi-
aldisposition). Diese Festlegung ist haufig nicht einfach zu beantworten, da Wechsel-
wirkungen zwischen den einzelnen Parametern selbst und den verwendenden Verfah-
ren bestehen. Sie muss deshalb wohl Gberlegt durch gut geschulte und erfahrene An-
wender, evtl. in Zusammenarbeit mit externen Spezialisten vorgenommen werden.

Parallel zur Bereinigung und Aktualisierung der Daten empfiehlt es sich durch organi-
satorische und IT-technische MalRhahmen sicherzustellen, dass die neuerliche Entste-
hung fehlerhafter Daten soweit mdglich unterbunden wird und die bereinigten Daten
aktuell gehalten werden.

Als organisatorische MaRnahmen empfiehlt sich

1. Festlegung praktikabler Geschéaftsprozesse
Hinreichend detaillierte Geschaftsprozesse sind in diesem Kontext insbesondere flr
die Kunden- / Fertigungsauftragsabwicklung (inkl. Auftragsanderungen), Verarbei-
tung von Stérungsmeldungen, Pflegeprozesse fur Artikelstamme / Stiicklisten / Ar-
beitsplane / Kapazitaten etc. In ihnen sind die Ablaufschritte, die Datenpflegeve-
rantwortung (-> klare Datendefinition), die Festschreibung wann und wie oft die ein-
zelnen Daten zu pflegen sind bzw. welche Ereignisse einen Datenpflegevorgang
ausldsen geregelt. Um die regelkonforme Abwicklung der Geschaftsprozesse
sicherzustellen, sind die involvierten Mitarbeiter darin zu unterweisen und Uber
Feedback-Runden die Einhaltung der Prozesse und ihre Weiterentwicklung zu for-
dern. Diesbeziglich gilt noch anzumerken, dass unter Aufwandsgesichtspunkten die
Daten nur so genau bzw. so oft aktualisiert werden sollten, wie dies fur die geforder-
te Gute der dadurch beeinflussten Planungs- / Steuerungsergebnisse notwendig ist.
Unndtig genau oder haufig erfasste Daten fihren zu unndétigen Kosten (Zeitaufwand
fur Datenermittlung/-pflege, Speicherplatz etc.) und sind damit Verschwendung.
2. Anwenderschulungen

Viele Fehler bei der Ausflihrung von Tatigkeiten, so auch beim Arbeiten mit ERP-
bzw. MES-Systemen, entstehen dadurch, dass der Ausflihrende z. B. nicht (oder
nicht mehr) genau weif}

e wozu er letztendlich eine bestimmte Tatigkeit ausfihrt,

e warum er sie in der von ihm angewandten Art und Weise durchfiihrt,

e welches die korrekten Quellen flir die zu erfassenden Daten sind,
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e welche Mdglichkeit (Funktionen) das von ihm benutzte Werkzeug / Hilfsmit-
tel bietet und
e wie sein Arbeitsergebnis weiter verwendet wird.

Dies gilt auch fur die Anwender von ERP- bzw. MES-Systemen, insbesondere wenn
sie neu im Unternehmen sind, neue Aufgaben Gbernommen haben oder selten mit
dem System arbeiten.

Durch regelmafiige Schulung der Anwender (kurze, aufgabenbezogene Wissensauf-
frischung reicht oft), informativer Unterlagen im betrieblichen Intranet und ggf. Kurz-
beschreibungen an den Arbeitsplatzen lassen sich meist erhebliche Verbesserung
der Datenqualitat erreichen.

Als IT-technische MalRhahmen stehen ebenso zahlreiche Mdglichkeiten zur Verfi-
gung, von denen an dieser Stelle beispielsweise folgende zu nennen sind:

o Definition feldspezifischer Regeln
¢ Vorbelegung von Feldern auf Basis von Vorlagen
o Konsistenzsichernde Datenhaltungsarchitektur.

Fazit

Der Qualitat betrieblicher Stamm- und Bewegungsdaten bzgl. Vollstandigkeit, Aktualitat
und Richtigkeit als Einflussfaktor fur die Erreichung vorgegebener Produktionspla-
nungs- und -steuerungsziele wurde lange Zeit in ihrer Bedeutung unterschatzt. In
neuerer Zeit zwingt jedoch der dem immer starker werdenden Wettbewerb geschuldete
Ausbau der EDV-Unterstutzung in der betrieblichen Informationsverarbeitung (z. B. im
Auftragsabwicklungsprozess) sich um die Datenqualitat zu kimmern, da sie das Er-
gebnis der Geschaftsprozesse malfigeblich beeinflussen.

Der Beitrag zeigt zunachst mogliche Ursachen fir eine schlechte Datenqualitat auf, als
Checkpunkte bei der Prifung der Datenqualitat im eigenen Unternehmen, und gibt
Hinweise welche MalRnahmen zur Verfligung stehen, um die Datenqualitat zu steigern
bzw. zu sichern.

Die Wirkzusammenhange zwischen den betrieblichen Produktionsplanungs- und —
steuerungsziele und Stammdateneinstellungen werden kurz am Beispiel der Beeinflus-
sung der WIP- und Lagerbestande durch Anderungen in den Stammdateneinstellungen
skizziert.
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