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1 Qualifizierte Wissensbereitstellung zur Sicherung der Wettbewerbsfihigkeit

Der Erfolg der Umsetzung unternehmerischer Strategien zur Verbesserung der Wettbewerbsfahigkeit
héngt in entscheidendem MaBe vom Informationsvorsprung hinsichtlich Marktentwicklungen, Ressour-
cen, Verflgbarkeiten und Randbedingungen beim Ressourceneinsatz ab. Eine qualifizierte Wissens-
bereitstellung ist damit das entscheidende Strategieinstrument geworden, mit dem das Unternehmen
den Informationsvorsprung erhalt beziehungsweise sogar ausbauen kann. Diese Wissensbereit-
stellung beinhaltet, wie Bild 1 zeigt, die Integration, den Austausch, die Bereitstellung, den Zugang
und die Nutzung von Wissen. Die in Bild 2 ausgefiihrten Thesen unterstiitzen diese Aussagen. Nach
These 1 ist die Wettbewerbsfahigkeit am Markt nicht durch das angebotene Produkt gesichert, welil die
Produktinnovationen von der Konkurrenz imitiert werden. Vielmehr wird nach These 2 die Wettbe-
werbsfahigkeit am Markt Gber das spezifische Produkt-Ersteliungs-Know-how durchgesetzt. Begriindet
ist dies in der Minimierung beziehungsweise Optimierung des Auftragsabwicklungsprozesses auf-
grund jahrzehntelanger Erfahrung, wobei sich im Regelfall das Wissen (ber diese optimalen Abléufe
in den Képfen der Mitarbeiter befindet und nicht irgendwo strukturiert hinterlegt ist. Beim Weggang
oder Ausscheiden dieser Person tritt hdufig ein Wissensverlust ein.

Folglich erhalten Informations- und Kommunikationssysteme als Verwalter und Verieiler dieses
Wissens den absolut hdchsten Stellenwert zur Sicherung der Wettbewerbsfahigkeit im Unternehmen.
Effektivitdt und Qualitat der Informationsbereitsteliung und -verarbeitung sind die ZielgréBen, an denen
die Zielerreichung bei Installation derartiger Systeme gemessen wird.

Innerhalb des Unternehmens muB der Produktionsfaktor ,,Information” fiir die Produktivitdt und Flexi-
bilitdt der dort eingesetzten librigen Produktionsfakioren sorgen.

ErfahrungsgemaB gibt es hierbei allerdings Probleme bei der Einflihrung, weil eine anforderungs-
gerechte EDV-Werkzeugauswahl wegen der technischen, organisatorischen und zeitlichen Komplexitét
nur mit erheblichem finanziellen und personelien Aufwand durchgefiihrt werden kann. Der strategische
Weg, also die globale Vorgehensweise zur Verwirklichung der unternehmerischen Zielsetzungen, er-
folgt bei der Einfilhrung von modernen Informations- und Kommunikationstechnologien tber die Erstel-

lung betriebsspezifischer CIM- und Logistik-Konzepte.
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Bild 1: Qualifizierte Wissensbereitstellung als strategisches Instrument

2 Das ,,CiM-house-Modell“

Im folgenden wird eine rechnergestitzte Planungssystematik innerhalb eines ganzheitlichen Unter-
nehmensmodells ~ hier als ,CIM-house-Modell“ bezeichnet ~ vorgestellt, die eine Gestaltung und
Planung solcher betriebsspezifischer CIM- und Logistik-Systeme zum Inhalt hat.

Dieses CIM—hoyse-Modell ist, wie Bild 3 zeigt, in drei Stockwerke = Ebenen unterteilt, die ausgehend
vom ErdgeschoB als Sockel innerhalb der Gesamtarchitektur bis hin zum DachgeschoB eine durch-

géangige Gestaltungsmethodik besitzen, die gleichzeitig als EinfGhrungsreihenfolge bei der CIM-Reali-
sierung anzusehen ist.

Die Ebene 1 umfaBt die Betriebsorganisation, unterteilt in Ablauf und Aufbauorganisation.

In Ebene 2 sind die Daten und Informationen fir die in Ebene 1 ablaufenden Aktivitdten und Prozesse
beschrieben.

Ebene 3 bejnhaltet die technologische EDV-Auswahl, also die Zuordnung der EDV-Werkzeuge zu den
zu verarbeitenden Daten in Ebene 2 beziehungsweise zu den funktionalen Abldufen in Ebene 1.
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Bild 3: SYCAT-Tools innerhalb des CiM-house-Modells
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Hauptblock 1: Funktionale Ebene (Schicht 1)

Tool 1: SYPA ( Systematische Produkt - Analyse )
Tool 2; SYFA ( Systematische Funktions —Analyse )
Tool 3; SYZA: ( Systematische Zeitablauf -Analyse )
Tool 4: SYTA: ( Systematische Funktions - Trager - Analyse )

Tool 5: SYMA: ( Systematische Produkt-Funktions - Matrix — Analyse )

Hauptblock 2: Informations— und Datenebene (Schicht 2)

Tool 6: SYDA ( Systematische Daten - Analyse )

Tool 7: SYGA ( Systematische Daten - Mengengerist — Analyse )

Tool 8; SYLA ( Systematische Hard- und Software - Leistungsdaten-Analyse)
Tool 9: SYVA ( Systematische Programm - Verknuepfungs - Analyse)

Tool 10:SYMA ( Systematische Funktions Matrix - Analyse)

Hauptblock 3: Informationstechnologie Auswahl Ebene (Schicht 3) “

Tool 11: SYUA ( Systematische EDV - Unterstuetzungs - Analyse)
Tool 12: SYEA ( Systematische EDV - Einzelanforderungs ~ Analyse)

Tool 13: SYSA ( Systematische Technologie - Struktur - Analyse)

Tool 14: SYBA ( Systematische CIM - Bewertungs - Analyse)

Tool 15: SYNA ( Systematische CIM -~ Nutzen - Analyse)

Bild 4: Systematische CIM-Analyse-Tools (SYCAT) zur Strukturierung offener CIM-System-Architekturen

(Das CIM-Referenz-Modell besteht aus drei Schichten mit den dazugehérenden Analyse- und Gestal-
tungs-Tools)

Die Ebenen 1 bis 3 beziehen sich somit auf die Planung und Gestaltung des CIM- und Logistik-

konzeptes; die ebenfalls in Bild 3 dargestellten Ebenen 4 und 5 betreffen die Umsetzung durch die
Mitarbeiter und Fithrungskréfte im Unternehmen.

3 Inhalt und Anwendung der Systematischen CIM-Analyse-Tools (SYCAT)

Flr die Ebenen 1 bis 3 sind rechnerunterstiitzte ,Systematische CIM-Analyse-Tools (SYCAT) entwickelt

worden, die dem Anwender eine Hilfestellung bei der Formulierung seines betriebsspezifischen CIM-
house-Modell bieten.
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Das dazugehdrende datenbankorientierte Programm l&uft unter UNIX. Ein SYCAT-Prototyp wurde auf
dem Hochschulstand der Niederséchsischen Universitdten wahrend der CeBIT-Messe 1991 in Hanno-
ver vorgestellt. Die einzelnen Module sind in mehreren CIM-Projekten praxisnah getestet worden und
haben dabei ihre Eignung unter Beweis gestellt.

In Bifd 4 sind diese einzelnen Tools abgebildet. Innerhalb der Betriebsorganisationsebene (Ebene 1)
beziehen sich diese Tools auf die Analyse und Gestaltung der betrieblichen Aufgaben bei der Auftrags-
abwicklung innerhalb funktional Ubergreifender ProzeBketten. In Ebene 2 werden die Tools fiir die
systematische Analyse und Gestaltung des betrieblichen Informations- und Datenflusses innerhalb
dieser funktionstibergreifenden ProzeBketten eingesetzt.

Die Tools in Ebene 3 dienen der systematischen Analyse und Auswahl der einzusetzenden EDV- und
CA-Komponenten fiir die Realisierung einer betriebsspezifischen integrierten Informationsverarbei-
tung. Im folgenden wird auf Inhalt und Anwendung der einzelnen Tools innerhalb der beschriebenen
Ebenen naher eingegangen.

3.1 SYCAT fiir Ebene 1

3.1.1 SYPA (Systematische-Produkt-Analyse)

Es beginnt in Ebene 1 mit einer systematischen Produktanalyse (SYPA), mit der das Produktspektrum
analysiert und in Einmalfertigung und Wiederholfertigung eingeteilt wird. Innerhalb der Wiederholferti-
gung kdnnen auch Varianten aufireten. Wahrend bei der Einmalfertigung Termintreue und Qualitéat als
oberste ZielgroBe zur Erflillung der Kundenanforderungen gelten, besitzt bei der Wiederholfertigung
die Lieferfihigkeit und niedrige Bestédnde im Fertigwarenlager hbchste Prioritét. Der haufig sehr auf-
wendigen auftragsbezogenen Stammdatenerstellung, verbunden mit einer eigenen Projektorganisa-
tion bei der Einmalfertigung, stehen aktuelle Absatz- und Produktionsprogrammplanungen mit unver-
anderten Stammunterlagen bei der Wiederholfertigung enigegen. Wéhrend die optimale LosgréBe
beim Einzelfertiger kaum Beachtung findet, ist sie beim Programmfertiger eine wesentliche, haufig
unverdnderbare VorgabegréBe. Diese Strukiuren miissen bei der Konzepterstellung von vornherein
abgeklart sein, um die jeweilige Ausprégung optimal gestalten zu kdnnen.

3.1.2 SYFA (Systematische Funktions-Analyse)

Die Modellaktivititen innerhalb einer bereichs- ader funktionsiibergreifenden Auftragsabwicklung sind
als eigenes Tool in einem Funktionskatalog festgeschrieben, der in vier Detaillierungsgrade unterteilt
ist. Der Anwender kann selbst entscheiden, welchen Genauigkeitsgrad er bei der Formulierung des Ist-
und Soll-Zustandes fiir angemessen hélt. In Bild 5 ist ein Ausschnitt aus diesem Katalog, bezogen auf
die Gesamt- und Teilaufiragsbearbeitung mit Arbeitsplanerstellung und Fertigungsgrobterminierung,

dargestellt.

3.1.3 SYZA (Systematische Zeitablauf-Analyse)

Ein Schwerpunkt in der ersten Ebene stellt die systematische Zeitablauf-Analyse (SYZA) dar. Hier
werden die einzeinen Aktivitdten in ihrer zeitlichen Abhangigkeit im Sinne einer ProzeBkeite abge-
bildet. Auf diese Darstellung wird im folgenden noch mehrfach Bezug genommen, da tber die Pro;eB-
kettenmodellierung die Optimierung der funktionalen Teilprozesse stattfindet und Unterschiede
zwischen Ist- und Soll-Abldufen klar voneinander abzugrenzen sind.
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Bild 5: Systematische Funktionsanalyse (SYFA) mit Hilfe des 4-Ebenen-Funktions-Modells
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3.1.4 SYTA (Systematische Funktions-Tridger-Analyse)

Im AnschluB an SYZA erfolgt die Erfassung und Zuordnung der Funktionstréger, die in den einzelnen
Funktionsbereichen, wie sie die Zeitgrafabbildung des SYZA-Tools verdeutlicht, ihre Aufgaben erle-
digen. Bild 6 zeigt eine ProzeBkettendarstellung am Beispiel der Produktentwicklung. Den dort ge-
nannten MeBpunkten kdnnen die Mitarbeiter beispielsweise zum Zwecke der Personalbedarfsplanung
zugeordnet werden.

3.1.5 SYMA (Systematische Produkt-Funktions-Matrix-Analyse)

Die systematische Produki-Funktions-Matrix schlieBt die Beschreibung der funktionalen Abldufe in der
Ebene 1 ab. Sie nimmt Bezug auf den Funktionskatalog mit den vier Detaillierungsgraden (SYFA) und
zeigt jetzt produkt- und funktionsiibergreifend die Kompetenz und Verantwortungsabgrenzung der
Funktionstréger im Ist- oder Soll-Konzept. Die Gesamtheit der Aussagen erldutert sehr anschaulich,
welche Funktionen oder Teilfunktionen von welchen Mitarbeitern bei welchen Produkten wahrgenom-
men werden und welche Uberschneidungen oder Liicken dabei im Ablauf auftreten. Diese Erkennt-
nisse sind Grundlage flur die bereits angesprochene ProzeBkettenmodeilierung im Soll-Konzept. Die
Zuordnung der anforderungsgerecht auszuwdhienden EDV-Werkzeuge zu dieser Darstellung wird in
Ebene 3 im SYUA (Systematische EDV-Unterstiitzungs-Analyse)-Tool vorgenommen.

3.2 SYCAT (Systematische CIM-Analyse-Tools) fiir Ebene 2

In der Ebene 2 des CIM-house-Modells geht es bei den hier zugeordneten systematischen CIM-
Analyse-Tools darum, eine umfassende Beschreibung der Verkniipfungen aller im Unternehmen ablau-
fenden Datenfliisse mit ihren entsprechenden Datentrdgern und Programmteilen vorzunehmen.

3.2.1 SYDA (Systematische Daten-Analyse)

Dieses Analyse-Tool ist fiir das Losen der vorher beschriebenen Aufgaben von besonders groBer
Bedeutung, weil in dieser systematischen Daten-Analyse alle umlaufenden Daten volisténdig in einer
Matrix erfaBt und dargestellt werden (Bild 7).

Die vollstandige Durchfiihrung der SYDA-Analyse gibt Antwort auf viele Informations- oder datentech-
nische Fragen, beispielsweise

Welche Daten werden im Proze8 verwendet, beziehungsweise bendtigt?

Wie sind diese Daten definiert?

In welchen Datentrégern sind sie enthalten?

Wer ist flir die Erstellung verantwortlich?

Wie werden diese Daten an den einzelnen Funktionsbereichen gehandelt?

Wer ist fiir die Dateneingabe oder Behandlung im jeweiligen Funktionsbereich verantwortlich?
Sind die betrachteten Daten Stamm- oder Bewegungsdaten?

Welche Belege und Bildschirmausdrucke sind mit welchen Daten im Einsatz?

Wie erfolgt die Dateneingabe und -darstellung auf diesen Datentragern?

In welcher Form werden die Daten ein- oder vorgegeben?

Welche Datentrager oder EDV-Anzeigen enthalten die Riickmeldedaten?

Wie sind die Daten darauf dargestellt?

Welcher Datenart ist das betrachtete Riickmeldedatum zuzuordnen.

Wer erhalt die Riickmeldung?

Wann erfolgt die Riickmeldung?
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Aus diesen Ergebnissen lassen sich eine ganze Anzahl bestehender informeller Schwachstellen
ableiten. So ist zum Beispiel zu erkennen, wie oft ein bestimmtes Datum im ProzeB manuell erfaBt oder
verwendet wird und welcher Kostenaufwand dafir zu treiben ist.

In der Matrix selber sind noch Spalten fiir die MeBpunktzuordnung auf den Zeitgrafen (SYZA), der
Produki- beziehungsweise Produkigruppenhinweis (SYPA) und die Art des Datentrégers angegeben.
Weiterhin wird der Feldaufbau pro Datum, das heiBt die Stellenzahl genannt. Ebenso kdnnte noch eine
Zuordnung dieser Daten zu den vorhandenen EDV-Programmen erfolgen.

3.2.2 SYGA (Systematische Mengen-Geriist-Analyse)

Fur die richtige Bemessung der technischen Leistung und zur groben Abschétzung der Peripherie-
speichergréBen ist es erforderlich, ein Datenmengengeriist zu erstellen, in dem die zu verarbeitenden
Datenmengen in den einzelnen Funktionsbereichen zu spezifizieren sind. Die Bestimmung der dazu
erforderlichen Datenmengen wird durch das SYGA-Tool vorgenommen. Dabei wird diese Analyse
durch eine systematische Hardware- und Software-Leistungs-Daten-Analyse (SYLA) unterstitzt.

3.2.3 SYLA (Systematische Hardware- und Software-Leistungs-Daten-Analyse)

Die Einbindung der bestehenden EDV-Landschaft in Form einer Leistungsdatenzusammenstellung mit
Angaben der Haupt- und Peripheriespeicherkapazitét, den eingesetzten Betriebssystemen und den
Rechnerstandorten erfolgt Ober das SYLA-Tool. Bei Bedarf kénnen die mit Hilfe von SYDA ermittelten
Daten den zur Zeit verwendeten Programmen zugeordnet werden. Die genaue Untersuchung ber die
datenméBige Verknlpfung der Programme erfolgt mit dem nachfolgend beschriebenen Werkzeug.

3.2.4 SYVA (Systematische Programm-Verkniipfungs-Analyse)

Die Kenntnisse, inwieweit die vorhandenen Programme miteinander kommunizieren, ist {iber die Syste-
matische Programm-Verkniipfungs-Analyse (SYVA) zu erhalten. Hierbei werden die Programmschnitt-
stellen offengelegt. Unterschieden ist nach Daten-in- und Output. Auch die Form des Datenaus-
tausches wird mit fesigelegt. Auf die weitergenende datentechnische Zuordnung bis auf das einzelne
Datum wurde bereits unter SYDA hingewiesen.

3.2.5 SYMA (Systematische Funktionsmatrix-Analyse)

Die Ergebnisse dieser Analysen und Auswertungen werden wieder in der bereits unter Ebene 1
beschriebenen systematischen Produkt-Funktions-Analyse-Matrix dargestellt (Bild 8). Es ergibt sich
eine direkte Verbindung zwischen Produkt, Funktion, beziehungsweise Teilfunktion, Funktionstréger,
verwendeten Daten, eingesetzien Programmen und zeigt somit den softwarebezogenen EDV-Ab-
deckungsgrad innerhalb der Funktionserledigung an. Funktionale Ablaufe werden dadurch mit den
vorhandenen oder geplanten Informationsfliissen beziehungsweise Datenprogrammen verkniipit.

3.3 Systematische CIM-Analyse-Tools fiir Ebene 3

in der Ebene 3 des CIM-house-Modells werden jetzt die Werkzeuge angesprochen, die fir die Analyse
unq Auswahl der EDV-Technologie eingesetzt werden. Die strategische Zielsetzung war es, eine ein-
heitliche, durchgéngige und integrationsfihige Systemlandschaft mit organisatorischer (Ebene 1)
und datentechnischer (Ebene 2) Funktionsintegration zu schaffen. In Ebene 3 soll jetzt die eigent-

liche tEDV-technoIogische Betrachtung einsetzen, die diese Zielsetzung hardware- und softwaremaBig
umsetzt.
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Bild 8: Systematische Produkt-Funktions-Matrix-Analyse (SYMA) zur Darstellung
der programmtechnischen DV-Landschaft

3.3.1 SYUA (Systematische EDV-Unterstiitzungs-Analyse)

Als erstes Werkzeug wird auf die bereits angesprochene systematische EDV-Unterstiitzungs-Analyse
zuriickgegriffen. Wie Bild 9 zeigt, werden dazu die vorhandenen oder geplanten EDV-Anwendungen
beziehungsweise Programme mit dem aus Ebene 1 bekannten SYFA-Tool (Systematische Funktions-
Analyse) verkniipft. Da diese Funktionsbeschreibungen wiederum in der grafischen Proze8kettendar-
stellung Verwendung findet, 148t sich jetzt also im einzelnen festlegen, welche Aufgaben softwaremaBig
von den einzelnen Funktionstragern in den einzelnen Funktionsbereichen mit welchen EDV-Hilfs-

mitteln geldst werden sollen.

3.3.2 SYEA (Systematische EDV-Einzelanforderungs-Analyse)

Die aus der oben beschriebenen EDV-Anwendung funktionsbezogen resultierenden Einzelanforderun-
gen unterscheiden sich, wie Bild 10 zeigt, nach

® allgemeinen Anforderungen,

® Funktionsunterstlitzungs-Anforderungen,

® Schnittstellen-Anforderungen,

® Dialog-Anforderungen und

® Auswerte-Anforderungen.
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Bild 9: Systematische EDV-Unterstiitzungs-Analyse (SYUA)
— Am Beispiel des Funktionsbereiches 4 ,Gesamt- und Teilaufiragsbearbeitung mit Arbeitsplan-
erstellung und Fertigungs- und Montagegrobterminpianung® wird produktspezifisch geprift, ob fiir die
als schraffierte Flachen gekennzeichneten Felder eine EDV-Unterstlitzung sinnvoll ist.

Hierflir existiert zusétzlich noch ein Programmdetail-Anforderungskatalog, in dem eine groBe Anzahl
von Einzelanforderungen fir die einzelnen Programm-Module aufgelistet sind. Diese Vorgaben gehen
mit in die nachfolgend angesprochene Lastenhefterstellung ein.
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Gr. Kriterium . Einzelanforderungen ( Beispiele )

- Integrierte Textverarbeitung mit Textbausteinen

- Layoutgestaltung fir Druckausgaben (Anwenderspez. Formulare)
1 Allgemeine - Datensicherungskonzept ( ingegrierte Sicherungsfunktion )
- girektﬁr ([j)atenzugr:ff ﬂbeL M:t(crgx —Cc;ded (fSuchLunl)(tionen)

~ Entscheidungstabellentechni egeln definierbar
Anforderungen - Mehrfachdruck aller Druckausgaben
- Anwahl von mehreren Druckern
~ BedienerfUhrung, Hilfesystem, Profimode
- Grafikdarstellungen ( Arbeitsvorrat, Kapazitaten, etc. )

)

Funktionsbereich1 Vertrieb / Marketing / Angebotsbearbeitung

- Gggebot?‘erfascsjungA .
i - Uberwachung der Angebote
2 FUﬂkthl:‘ls— - Ubernahme von Angeboten zu Auftrégen
untersthtzung | - Angebotsschreiben erstellen

- Zugriff auf Vergelichskalkulationen
- Fortschreibung korregierter Planwerte

3 Programm— - Zu Vorkalkulationssystemen
schnittstellen - Zu Marktdatenbankauskinften

) - Zu Kundendatei
- Zu Termin und Kapazitdtsbaustein

. - Angebotsbestand
4 Dialogab- - Auftragsbes}(andd
- Auftrédge je Kunde
fragen - Lieferriickstande
- Kundenliste

- ABC-Analyse Uber Auftrage / Kunden

5 |Auswertungen | - Umstand je Produktgruppe

- Ergebnis je Kunde

- Gegeniiberstellung Angebot / Auftrdge (Angebotserfoig)

Bild 10: Systematische EDV-Einzelanforderungs-Analyse (SYEA)
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3.3.3 SYSA (Systematische EDV-Technologie-Struktur-Analyse)

Das sich anschlieBende SYSA-Tool soll mit den Kenntnissen der bendtigten Rechnerleistung und Spei-
cherkapazititen aus Ebene 2 das anforderungsgerechte EDV-Rahmenkonzept mit Hardware- und
Netzkomponenten entwickeln. Bild 11 zeigt, wie mit Hilfe der SYSA-Tabelle die Zuordnung zwischen
Hardware- und CA-Komponenten vorgenommen wird. Die dabei vorgenommene EDV-technische
Strukturierung bezieht sich einmal auf die Gesamtstruktur der Datenverarbeitung, also auf den zen-
tralen, hierarchischen, oder vernetzten dezentralen Rechnereinsatz. Weiterhin wird der Aufbau zentral
nutzbarer Komponenten, wie zum Beispiel Datenbanken, Ablagesysteme oder sonstige Kommunika-
tionseinheiten im Rahmen einer Client-Server-Architektur mit eingebunden. Auch wenn der Gesichts-
punkt einer offenen Systemlésung im Vordergrund steht, ist auf bestehende EDV-Platiformen Riick-
sicht zu nehmen.

CA - Komponenten | cap | ca0 | cAP | caa | PPs | BDE
Konzept

(1) HOST- bzw. MDT-Ebene
HOST X
zentrale Datenbank X X X X X
verteilte Datenbank
dezentrale EDV-Leistung ( MDT ) MDT | MDT { MDT | MDT
(2) HOST- bzw. MDT-Leitrecherverbindung
LAN / Datenverbundsystem ( DVS ) X
direkte Verbindung zum HOST
stand-alone { MDT ) MDT | MDT | MDT § MDT
@ Leitrechner-Ebene
Leitrechner X X
LAN-Server
@ HOST- oder Leitrechnerverbindungen der Arbeitsstationen
LAN mit verteilter Datenbank X
LAN mit verteilten CA-Funktionen
direkte Verbindung zum Leitrechner/MDT X MDT | MDT| MDT | MDT
direkte Verbindung zum HOST
(5) Arbeitsstationen
Terminal, bereichsweise dezentral X
Terminal am Arbeitsplatz X X X X X
PC ( vernetzt oder stand-alone ) LAN
WS X
MDE

(8) Datenerfassung
Online X X X X X
Offline
Barcode X
Halbautomatisch
Vollautomatisch

Bild 11: Systematische EDV-Technologie-Struktur-Analyse (SYSA)
- EDV-Rahmenkonzept mit Soll-Hardware und Netzkomponenten
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Die endgultige EDV-Lésung héngt vom angestrebten Integrationsgrad sowie den Kopplungsmaglich-
keiten und den damit zu realisierenden Kopplungsbausteinen ab. Dieser letzte Schritt sollte allerdings
zusammen mit dem EDV-Anbieter erarbeitet werden, der nach der Phase der Angebotseinholung und
Bewertung fir die Realisierung dieser Lésung ausgewéhlt wird. Hierfiir wére es erforderlich, die Ergeb-
nisse der bisherigen Analyse und Gestaltungstberlegungen in Form eines betriebsspezifischen Anfor-
derungsprofils zu formulieren und dies den EDV-Anbietern als Lastenheft fiir die Erarbeitung ihrer
Angebote zur Verfligung zu stellen. Bild 12 zeigt beispielhaft den Aufbau eines solchen Lastenheftes
— auch in diesem Falle nach der bereits bekannten CIM-house-Gliederung in 3 Ebenen unterteilt. Ver-
wendung finden dabei die Erkenninisse aus der systematischen EDV-Einzelanforderungs-Analyse
(SYEA), wobei die Summe der dort erarbeiteten Anforderungen das gesuchte betriebsspezifische
Anforderungsprofil ergibt.

Einfihrungsteil :

der Anforderiingien” .
bei Bidschimmen™ -

' Ebéhe 2

Systomantorcerungen
bezogené Programm- -

fordenungen

(Legt fest : Technologie - Auswahl

Bild 12: Vorgabe der Anforderungen bei der EDV-Lastenhefterstellung
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Das Ergebnis der bis zu dieser Stelle angestellten Uberlegungen |48t sich wieder. mit Hilfe_ des bereits
bekannten SYMA-Werkzeuges, das heiBt in einer Produkt-Funktions-Matrix grafisch abbilden.

Hier ist eine klare Zuordnung der EDV-Aufgaben innerhalb der Funktionsbereiche und Produktgrup_pgn
mit den dazugehorenden Programmen und der anzuschaffenden Hardware vorgenommen; falls notig,
auch mit Hinweis auf die einzusetzenden Mitarbeiter.

3.3.4 SYBA (Systematische CIM-Projekt-Bewertungs-Analyse)

Unabhéngig von der Lastenhefterstellung gehort zur vollstdndigen Planung und Gestaltung eines be-
triebsspezifischen CIM- und Logistik-Konzeptes auch die Durchfiihrung einer Kosten-Nutzen-Analyse.
Grundlage ist dafiir die Ermittlung aller Aufwendungen, die im Zusammenhang mit der Realisierung
eines solchen Projektes stehen, also neben den einmaligen Investitionskosten auch alle laufenden
Kosten fiir Wartung, Schulung, Projektmanagement, externe Beratung oder flir Fehlerbeseitigungen.
Die dazu notwendigen Zahlen sind von den EDV-Anbietern verbindlich einzuholen.

3.3.5 SYNA (Systematische CIM-Nutzen-Analyse)

Das letzte hier behandelte rechnerunterstiitzte Werkzeug soll nun den Nutzen und die Amortisation
des mit Hilfe der vorher beschriebenen CIM-Analyse-Tools entwickelten CIM- und Logistik-Konzeptes
{iber eine beispielhafte Modellrechnung, wie sie Bild 13 darstellt, aufzeigen. Auch die Einsparungsziel-
gréBen werden dabei noch einmal fixiert.

Dem Management wird damit verdeutlicht, wie hoch das Rationalisierungspotential bei der betriebs-
spezifisch konzipierten CIM-Lésung aussieht. Als zweckméBig hat sich herausgestellt, liber eine
Risiko-Analyse die beabsichtigten Investitionen zu (berprifen.

4 Reslimee

Die hier vorgestellten Analyse-Tools erlauben im Rahmen eines ganzheitlichen Referenz-Unterneh-
mensmodells branchen- und technisch unabhéngig die Planung und Gestaltung eines betriebs-
spezifischen CIM- und Logistikkonzeptes. Nach einer funktionalen Beschreibung der ProzeBabléufe in
Ebene 1 und der Vorgabe der Datenbereitstellungsanforderungen in Ebene 2 erfolgt eine system-
neutrale technische EDV-Konfigurationsauswahl in Ebene 3. Durch die methodische Einbindung in
das CIM-house-Modell wird der Erstellungsaufwand des CIM- und Logistik-Konzeptes mit Hilfe der als
CASE-TOOL realisierten SYCAT-Werkzeuge erheblich erleichtert. Die dabei vorgegebene Einsatz-
Reihenfolge schafft die Voraussetzung fir eine integrierte, durchgéngige Losung. Fir die Einflihrung
eines solchen Konzeptes ist es jetzt allerdings sehr wichtig, die aus dem Einsatz dieser EDV-

Werkzeuge resultierenden Veranderungen und neuen Anforderungen an das Management und an die
Mitarbeiter zu erkennen.

Wie bereits bei der Einleitung in Bild 2 im Dach des CIM-houses angedeutet, héngt hiervon letztendlich
der Erfolg der Realisierung ab. Das Management muB in der Lage sein, {iber eine kooperative Zu-
sammenarbeit die Akzeptanz bei den Mitarbeitern zu erzeugen, damit diese motiviert mit Hilfe der
modernen Technologie ihre Arbeit ausfiihren. Dazu gehért es, Angste abzubauen und Isolierungen am
Arbeitsplatz zu vermeiden. Die Mitarbeiter sind informationsméBig in die Planung und Gestaltung des
CIM-Konzeptes mit einzubeziehen. Allerdings muB auch eine Rickkopplung zum Vorgesetzten vor-
handen sein, um Mitarbeiter-Probleme rasch zu erkennen. Der Mitarbeiter wiederum muB die not-
wendige Qualifikation erhalten, um die neuen Werkzeuge anforderungsgerecht einzusetzen. Diese
Qualifikation soll gleichzeitig die notwendige Disziplin garantieren, die beispielsweise bei der Daten-
bereitstellung und Verarbeitung erforderlich ist, um den angestrebten Nutzen tatséchlich zu erreichen.
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Bereich | Beispiele fir Einsparungen durch Emsgprg?engszxel— Einsparung
% DM p.a.
1.1 | Einsparung im Warensingangslager Lagerbestand
Material-
:’éﬁ;ﬂ 1.2 | Einsparungen im Produktionsbereich Umiaufvermdgen
(Bestand) 1.3 | Einsparungen im Fenigwareniager Lagerbestand
1.4 | Durchlaufzeitverkirzungen Umiautvermégen
Einsparung
2.1 | Ristkostenreduzierung Ristzeiten
Erhdhung der Maschinenauslastun
2.2 s 9 Nutzungszeit
. Einsbarung ~on manuellen Auf- .
Pmdu@on 23 schreibungen und Auswertungen Personalkapazitat
24 Entfall v. Wartezeiten, Sucherei durch
. bessere Vorgaben bei d. Steuerung Personalkapazitat
2.5 | Abbau von Uberstunden Personalkapazitat
Einsparung
3.1 Personaleirisparungen in der Stsuerung Perscnalkapazitat
Mehr Umsatz durch kostenginstigere
3.2 Koordination Umsatz
teuerung
: : Fertigungs—
3.3 Reduzierung von Gemeinkosten Gemeinkosten
3.4 Reduzierung von Ausschuf- und AusschuB / Nacharbeit
: Nacharbeitskosten Wagnisse
Einsparung
Reduz. d. Auftragsabwicklungsautwandes] gehanskesten
4.1 | im Vertrieb, Plznung und Steuerung
4.2 | Vermeidung ven Doppeitatigkeiten und
Bi " Abstimmungsveriusten Gehaitskosten
ISposiiive
Ber%iche 4.3 | ErhShung der Lieferbereitschaft, Mehrumsatz
> | Termintreue
4.4 | verringerung der Sinkaufsfehllieferungen | wagnisse
Einsparungen durch aktuelle Daten-
4.5 | pereitstellung u. Auswertung u. Zusatzkosten
bessere Entscheidungen
Einsparungen Dispositive Bereiche
Gesamteinsparung

Bild 13: Systematische CIM-Nutzen-Analyse (SYNA)
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Fihrungsqualitat EEShg g]rlean'_
paclhs =t Mitarbeiter

Mitarbeiterschulung

CIM - Konzept - Erstellung
(Technologie - Auswahl)

————————p

Datenbereitstellung

z.B.: fur

CAD ” PPS " s ” BDE || CAQ ” CAP

Logistik-Konzept

Betriebsorganisation
(Aufbau - Ablauf)

Bild 14: Umsetzung der Unternehmensstrategie im CIM-house-Modell

Die beste Organisationsgestaltung und Technikauswahl niitzt also nichts, wenn nicht die Menschen
innerhalb dieser Organisation und Technik ihr Engagement und ihren Sachverstand mit einbringen.

Bild 14 macht diesen Sachverhalt mit der Einflihrung der Ebenen 4 und 5 im CIM-house-Modell noch
einmal deutlich. Die Durchsetzung der Unternehmensstrategie durch Herstellung der Informationsver-
fugbarkeit wird erst dann erreicht, wenn die gednderten Randbedingungen in der Geschaftsfiihrung,
bei den Mitarbeitern und in der Organisation im Wechselspiel zur Technik angemessen berticksichtigt
wurden. Der Unternehmenserfolg ist nur (ber die Zufriedenheit aller am Projekt Beteiligten dauerhaft

zZu erreichen.



