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Kapitel 1: Mit visionarer Kraft zur rechnerintegrierten Produktion

iibergeben, die Bestellauftrdge an den Einkauf. Die Ar-
beitssteuerung legt also fest, wann gefertigt wird.

Vertrieb: Hauptaufgabe ist die Bearbeitung des Mark-
tes mit dem Ziel, Kundenauftrdge zu gewinnen. Diese
werden an die Arbeitssteuerung iibergeben. Insbeson-
dere bei erkldrungsbediirftigen Erzeugnissen gehort
zum Vertrieb ein so genannter Pre Sales Support. Die-
ser unterstiitzt den eigentlichen Vertrieb bei der Be-
antwortung von komplexen Fachfragen der potentiel-
len Kunden und bei der Bearbeitung von umfassenden
Angeboten. Das Marketing im Sinne von Marktkom-
munikation, Programmpolitik, Entgeltpolitik und Dis-
tributionspolitik kann sowohl dem Vertrieb als auch
der Produktplanung zugeordnet werden. Daher steht
der Begriff iber beiden Funktionsbereichen.

Einkauf: Der Einkauf verantwortet die Transaktionen
mit dem Warenbeschaffungsmarkt. Insbesondere sorgt
er fiir die zeitgerechte Bereitstellung von Materialien,
Halbzeugen und Komponenten, die von Dritten herge-
stellt werden und zu verbauen sind. Der Einkauf ope-
riert auf der Basis von Bestellauftrdgen, die ausgehend
von den Kundenauftrdgen durch die Arbeitssteuerung
erzeugt werden.

Fertigung: Dies ist der eigentliche Fabrikbetrieb. Auf-
gabe der Fertigung ist es, mit Hilfe der verfligbaren Res-
sourcen die Informationen aus den vorgelagerten
Funktionsbereichen (Entwicklung/Konstruktion, Ar-
beitsplanung, Arbeitssteuerung/PPS) in Operationen
zur Herstellung der Erzeugnisse umzusetzen. Wesent-
liche Funktionsbereiche der Fertigung sind die Teile-
fertigung und die Montage. Bild 1-9 enthélt die nach
DIN 8580 genormten Bezeichnungen der Fertigungs-
verfahren. Die weiteren Funktionsbereiche der Ferti-
gung sind in Bild 1-8 aufgefiihrt. Das Geschehen in der
Fertigung wird durch die Fertigungssteuerung koordi-
niert. Dazu disponiert die Fertigungssteuerung die von
der Arbeitssteuerung erhaltenen Fertigungsauftrage zu
den einzelnen Arbeitssystemen (Maschinen, Ferti-
gungszellen, Montagepldtze etc.) und organisiert den
Materialfluss. Des Weiteren findet eine Steuerung und
Uberwachung statt; Stérungen an den Arbeitssystemen
und im Materialfluss sind nach Mdglichkeit zu kom-
pensieren. Kénnen die Vorgaben der iibergeordneten
Arbeitssteuerung nicht eingehalten werden, so muss
diese ggf. umplanen, was im Worst Case zu Verschie-
bungen der mit dem Kunden vereinbarten Liefertermi-
ne fiihren kann.
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Bild 1-9: Fertigungsverfahren nach DIN 8580 [War90]



Mehr denn je kommt es auf die Strategie an

Service: Darunter wird der so genannte Post Sales Sup-
port verstanden. Wichtige Aufgaben sind Installation,
Inbetriebnahme, Wartung und Ersatzteilwesen.

Qualitatssicherung: Dies ist eine Querschnittsfunktion
mit den klassischen Aufgaben Qualitdtsplanung, Qua-
litdtskontrolle und Qualitdtslenkung [Pfe01].

Die Aufgaben in den kurz vorgestellten Funktionsbe-
reichen eines Industrieunternehmens werden heute in
der Regel durch IT-Systeme unterstiitzt. Die entspre-
chenden Abkiirzungen (CAD, CAE, CAP etc.) sind in Bild
1-8 aufgefiihrt. Obwohl Bild 1-8 eine funktionale Sicht
reprasentiert, werden doch die drei Hauptprozesse
deutlich; es handelt sich um den Produktentstehungs-
prozess (produktbezogener, technischer Informations-
fluss), den Auftragsabwicklungsprozess (auftragsbe-
zogener, dispositiver Informationsfluss) und den ei-
gentlichen Herstellprozess. Diese Prozesssicht wird in
Bild 1-10 ndher betrachtet. Auch hier sind die IT-Sys-
teme den einzelnen Aufgabenbereichen zugeordnet. Im
Hauptkapitel 5 gehen wir auf diese Systeme ndher ein.
Der Produktentstehungsprozess ist Gegenstand des
iiberndchsten Kapitels 1.2.3, der Auftragsabwick-
lungsprozess wird in Kapitel 1.2.4 erldutert.

1.2.2 Informationsbeziehungen zwischen
den Hauptfunktionsbereichen

Im vorangegangenen Kapitel ist das generische Modell
eines produzierenden Industrieunternehmens mit sei-
nen wesentlichen Funktionsbereichen eingefithrt wor-
den. Hier erldutern wir die wesentlichen Informati-
onsfliisse zwischen den Funktionsbereichen.

Bevor wir darauf eingehen, wollen wir unser Ver-
standnis des Begriffes Information darlegen. Der Trans-
fer von Information stellt eine zielgerichtete Kommu-
nikation dar. Individuen und Objekte senden und emp-
fangen Signale (Zeichen) als kleinstmdgliche Kommu-
nikationseinheit tiber Kommunikationskanéle. Eine
definierte Syntax regelt die Zusammenstellung von Zei-
chen zu so genannten Daten (synonym: Nachrichten).
Daten bestehen aus syntaktisch reglementierten Zei-
chenketten, die von einem Kommunikator (Nachrich-
tensender) zu einem oder mehreren Rezipienten (Nach-
richtenempfangern) iibertragen werden kénnen. Durch
die Interpretation des Nachrichtenempfangers enthal-
ten die empfangenen Daten eine Bedeutung. Die Da-
ten werden dann zu einer Information, wenn diese zur
Verringerung des Kenntnisgefdlles zwischen Kommu-
nikator und Rezipient beitrdgt, also beim Rezipienten
zu eigentlichem Wissen bzw. Wissenserwerb fiihren
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Bild 1-10: Die drei Hauptgeschiftsprozesse (Leistungserstellungsprozesse) im Produktgeschdft
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[GHK+06]. Der Datentransfer kann dabei aus Sicht des
Kommunikators zweckorientiert erfolgen; so kann bei-
spielsweise eine Information eine Aktion oder Reakti-
on eines Rezipienten starten, dndern oder beenden. Die
Organisation und Verarbeitung von Informationen und
Wissen ist fiir ein Unternehmen essentiell. Es gilt ko-
gnitive, organisatorische und technische Aspekte zu
integrieren. Information nimmt als Produktionsfaktor
eine Sonderstellung ein [Dan03]:

* Information und insbesondere Wissen kann durch
eine entsprechende Nutzung vermehrt werden. Der
Wert einer Information fiir ein Industrieunterneh-
men hdngt dabei von dem Zeitpunkt der Verfugbar-
keit und ihrer Verwendung ab. Eine Information
nutzt sich in der Regel nicht ab, sie kann erganzt,
verdndert, selektiert, aggregiert etc. werden.

* Information kann andere Produktionsfaktoren be-
einflussen. So ist es beispielsweise moglich, dass In-
formationen eine effizientere Anwendung eines Fer-
tigungsverfahrens ermoglichen. Dieses kann zu ei-
ner unmittelbaren Einsparung von Ressourcen fiih-
ren.

* Information ist tibertragbar bzw. transportierbar. Die
Information ist nicht auf einen einzelnen Kommu-
nikator beschrankt, sondern kann z.B. durch Spra-
che oder Schrift an Rezipienten tibermittelt werden.
Diese werden dann zu potentiellen Kommunikato-
ren der erhaltenen Information.

Im Unternehmen entstehen an vielen Stellen neue In-
formationen: im Vertrieb, in der Entwicklung/Kon-
struktion, in der Arbeitsplanung etc. Diese Funktions-
bereiche sind sowohl Kommunikatoren als auch Rezi-
pienten. Die Kenntnis iiber die Informationen und die
Informationssysteme ist die Voraussetzung fiir die Fiih-
rung eines Unternehmens im Allgemeinen und fiir
MaBnahmen zur Starkung der Wettbewerbsfahigkeit
im Besonderen. Um die Informationen und die Infor-
mationsbeziehungen in einem produzierenden Unter-
nehmen zu erldutern, greifen wir auf das Bild 1-8 zu-
riick. In dieser Struktur heben wir den Funktionsbe-
reich, den wir ndher betrachten wollen, hervor und tra-
gen dann die Informationsbeziehungen zu den tibri-

gen Bereichen ein. Das erste Bild dieser Serie ist Bild
1-11. Hier gehen wir vom Vertrieb aus.

Vertrieb/Produktplanung: Der Vertrieb erhélt die Ver-
triebsdokumentation. Dazu zdhlen im wesentlichen
Prospekte, Argumentationshilfen, Produktspezifikatio-
nen, Preise und Konditionen. Auf der Basis seiner
Marktkenntnis stellt der Vertrieb der Produktplanung
Informationen iiber Anforderungen an Produkte, Er-
folgsfaktoren/kaufentscheidende Faktoren, Marktvolu-
men, Marktwachstum, Marktanteil, Chancen und Risi-
ken, Absatzprognosen sowie Reklamationen zur Ver-
fligung.

Vertrieb/Entwicklung: Im Geschaft mit Standardpro-
dukten und bei Vorhandensein einer Produktplanung
gibt es keine ausgeprdgten Informationsbeziehungen
zur Entwicklung/Konstruktion. Der Normalfall in den
hier betrachteten Branchen ist aber, dass der Kunde Er-
ganzungen bzw. Modifikationen des Standardproduk-
tes wiinscht. Die entsprechenden Anforderungen wer-
den vom Vertrieb aufgenommen und an die Entwick-
lung/Konstruktion gegeben. Die von der Entwick-
lung/Konstruktion erarbeiteten Spezifikationen der
Produktergdnzungen erhalt der Vertrieb, der sie in das
Angebot integriert.

Vertrieb/Arbeitssteuerung: Die Arbeitssteuerung erhalt
vom Vertrieb Informationen tber prognostizierte und
erteilte Auftrdge. Dazu zdhlen insbesondere Angaben
tiber die Art, die Menge sowie liber den Liefertermin
des Produktes. Unter Berticksichtigung der verfligbaren
Kapazitdten oder des aktuellen Fertigungsstandes mel-
det die Arbeitssteuerung die ermittelten Lieferfristen
oder den aktuellen Kundenauftragsfortschritt zurtick.

Vertrieb/Versand: Nach der Versandfreigabe des Pro-
duktes durch die Fertigung erstellt der Vertrieb einen
Versandauftrag. Dieser enthdlt neben dem Liefertermin
und der Lieferanschrift die Verpackungsart und
-einheit, die Versandtour sowie das einzusetzende
Transportmittel [LES99]. Der erfolgte Versand des Pro-
duktes wird an den Vertrieb zuriickgemeldet.

Vertrieb/Service: Sind im Vertrag mit dem Kunden die
Installation, die Inbetriebnahme und weitere Service-



