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Supply Chain Management — Planung und Steuerung von Logistiknetzwerken

SCM-Studie deckt Handlungsbedarfe auf

Die Supply Chain der Automobilhersteller und deren Zulieferer war
Gegenstand der Studie des BFSV (Institut fiir Beratung, Forschung,
Systemplanung, Verpackungsentwicklung und -priifung an der
Hochschule fiir Angewandte Wissenschaften, Hamburg) in Zusammen-
arbeit mit der MBtech Consulting GmbH. Prof. Dr. Henning Kontny
stellt die daraus resultierenden Handlungsfelder heraus.

Supply Chain Management hat sich in der
Automobilindustrie als einer der Schlissel
zur Steigerung der Effizienz bewihrt. Da-
bei ist eine standige Weiterentwicklung der
Konzepte erforderlich. Im Durchschnitt ga-
ben die in der Studie befragten Unterneh-
men eine Wertschopfungstiefe von etwa
30 Prozent an, damit werden 70 Prozent der
Leistungen von Zulieferern erbracht. Folg-
lich ist die Einbindung des Zulieferanteils
wichtig fiir den Unternehmenserfolg. Die-
sen Anforderungen tragen die Automobil-
hersteller sowohl in der Gestaltung der Ma-
terial- und Informationsfliisse als auch mit
Konzepten zur Flanung und Steuerung der
Supply Chain Rechnung.

Materialfluss: Eei der Lieferantenanbin-
dung setzen die befragten Automobilher-
steller auf bekannte Konzepte wie JIT, JIS
oder Industriepark, die einerseits stetig op-
timiert werden, deren Anwendung ande-
rerseits ausgeweitet wird.

Informationsfluss und Kommunikations-
konzepte: Die technologischen Fortschritte
im IT-Bereich haben
zu Verbesserungen
im Informationsfluss
und in den Kom-
munikationskonzep-
ten gefiithrt. Aller-
dings sind Lésungen
wie EDI und WebE-
DI durchgédngig nur
zwischen OEM und

Anforderungen aus der Studie

« Branchenweite Standards fiir ging
ginheitliche Kommunikation

+ Make-to-Order-Produktion
um maximale Teileviaifalt

BBM (Bedarfs- und Bestandsmanagement)
VMI flichendeckend umzusetzen und geht
mit BKM (Bedarfs-Kapazitdtsmanage-
ment) einen Schritt weiter mit dem Fokus
auf Kapazitaten. Ein weiteres SCM-Kon-
zept, das bereits von vier OEM angewendet
wird, ist die ,Perlenkette”. Dabei wird die
Produktionsreihenfolge 6-15 Tage im Vo-
raus festgelegt und an die Zulieferer tiber-
mittelt. Projekte, die als Ziel die Optimie-
rung des Auftragserledigungsprozesses
hinsichtlich spatméglichster Ausstattungs-
anderung und der exakten Ermittlung von
Fahrzeugauslieferungsterminen  haben,
sind bei Audi die Weiterentwicklung von
KAP (Kundenauftragsprozess) und bei
BMW KOVP (Kundenorientierter Ver-
triebs- und Produktionsprozess). Dariiber
hinaus gewinnen Kollaborationskonzepte
im SCM zunehmend an Bedeutung. Zwar
finden die aus dem Handel stammenden
Konzepte CR (Continuous Replenishment)
oder auch CPFR (Collaborative Planning,
Forecasting and Replenishment) in der au-

Anforderungen an

das Supply Collaboration Plattform Konzept

Supply Collaboration Plattform

» XML - als Basis fiir wab-basierts
Sohnittstellen i

« Einheitliche Datenformate fiir
zantrale Verarbeitung

Tier 1 etabliert (97 %) 24 efmoglichen « Glattung der Produktion >Tier 1
und nehmen in den durch Nivellierung

folgenden Stufen des Sequenzabruls

stark ab (17% Al}bin' « Einfacher Datenaustausch « Zenlrale

dung zwischen Tier 1 Kommunikationsplattform

und Tier 2). - z.B. als Marktplatz
SCM-Konzepte: So- - Kollaboratives Portal

wohl OEM als auch  yops patengenauigkeit entlang ~ * Verbesserte Datengenatiigkeit
Zuheferer setzten dar Supply Chain durch direkte Ubarmittlung der In-
verstarkt auf das formation an alle Netzwerkpartner
Vendor Managed In- + Identische Informationsquelle fiir
ventory  Konzept die gesamte Supply Chain [

(VMI). Die Daimler-
Chrysler AG arbeitet
beispielsweise daran
mit dem System
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« Hohes Vertrauen zwischen
Zulieferarn und Herstellern

= Langfristige Partnarschafien
érhiahan Vertrauen und ermagli-
chen gine Win-win-Situation

tomobilen Praxis keine Anwendung, aller-
dings besteht Interesse an der Entwicklung
eines an CPFR angelehnten Konzepts. Ge-
rade fiir innovative Komponenten, wie z. B.
Nachtsichtsysteme, bestehen aufgrund
mangelnder Erfahrungswerte hohe Abwei-
chungen bei den Bedarfsprognosen von bis
zu +150Prozent. Da diese Komponenten
héufig nur von einem Zulieferer hergestellt
werden, rechnet man dem Zulieferer eine
hohe Marktkenntnis zu. Durch die erhShte
Genauigkeit der Prognosen profitieren so-
wohl OEM als auch Lieferanten.

Eine iber den Tier 1 hinausgehende Zu-
sammenarbeit der gesamten Wertschop-
fungskette, eine so genannte Multi-Tier
Collaboration, ist derzeit nur fiir wenige
kritische Teile umgesetzt. Die Begriindung
der fehlenden Ansitze zur Weiterentwick-
lung von Multi-Tier Collaboration kann vor
allem darin gefunden werden, dass die be-
stehenden Konzepte eine sehr aufwandige
Engpasssteuerung zum Ziel haben, fiir die
Bestinde, Kapazititen und Verbrauche ab-
geglichen werden miissen.

Als zukiinftige Herausforderungen geben
alle befragten Unternehmen die Erh6hung
von Transparenz, die Integration von Daten,
Prozessen und Systemen sowie die Reduzie-
rung der Durchlaufzeit als Ziele mit hochs-
ter Prioritit fiir das SCM an, doch beschran-
ken sich aktuelle Initiativen auf die Prozesse
zwischen OEM und Tier 1.

Insgesamt ergab die Studie, dass die SC-
Prozesse zwischen OEM und Tier 1 einen
hohen Reifegrad aufweisen. Ein ganzheitli-
ches Management der Wertschépfungsket-
te erfolgt allerdings nur in Spezialfillen.

Modellvorschiag
Multi-Tier Collaboration

Aus den Rahmenbedingungen und aus den
Ergebnissen der Studie wurde als Hand-
lungsempfehlung ein Modellvorschlag zur
Multi-Tier Collaboration entwickelt. Ziel
des Systems ist es dem Kunden eine opti-
male Individualitdt zu gewahrleisten und

- die Effizienz der Prozesse zu steigern. Da-

bei basiert das Konzept auf zwei zentralen
Prinzipien:

1. Orientierung der Wertschépfungspart-
ner auf den Endkundentakt

2. Umsetzen einer Pull-Steuerung {iber die
gesamte Wertschopfungskette

Dies kann durch einen durchgéngigen und
ungebrochenen Informationsfluss entlang
der gesamten Supply Chain erreicht werden.
Das Supply Collaboration Konzept unter-
teilt die Wertschépfungspartner nach MTO
(Make-to-Order) bzw. MTS (Make-to-
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Supply Collaboration Platform als zentrales I-Hub
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Stock). Fiir jede dieser Gruppen kommt ein
unterschiedliches Steuerungselement zum
Einsatz. Die Steuerung der MTO-Seite er-
folgt iiber die zentrale Supply Collaboration
Plattform. Die Tier 1 bekommen Lieferabruf,
Frozen Zone und JIS-Abruf. Die Tier 2 erhal-
ten lediglich Lieferabruf, Frozen Zone und
Verbrauch, aber keine feste Sequenz durch
den Lieferabruf mitgeteilt. Das ermoglicht
den Tier 2 eine Selbstoptimierung durch
Produktion in Tagesscheiben, denn inner-
halb des Tagesproduktionsprogramms kdn-
nen sie nach ihrer eigenen optimalen Pro-
duktionsreihenfolge produzieren und da-
mit die Produktion glatten.

Auf der MTS-Seite wird ein dezentrales
Selbststeuerungssystem eingesetzt. In die-
sem System produzieren die Zulieferer mit-
tels VMI-Steuerung in ein verbrauchernahes
Lager. Um dariiber hinaus eine Orientie-
rung am Endkunden sicherzustellen, be-
kommen die Lieferanten iiber die Supply
Collaboration Plattform Verbrauchs- und
Planvorschaudaten iibermitteit.

Im Detail gliedert sich der Ablauf der
Steuerung tiiber die Plattform in mehrere
Schritte:

1. Empféangergerechte
Stiickliste

2. Bereitstellung von Kundenverbrauchen

3. Jis-Abruf an Tier 1 (beinhaltet Sequenz
und Termin)

4. Ubermittlung der Frozen Zone sechs Ta-
ge vor der Produktion

5. Lieferabruf neun Monate im Voraus an
die gesamte Kette

Uber das System erfolgt allerdings keine
Engpasssteuerung. Engpasse miissen iiber

Auflésung  der

1 Supply

praventive und reaktive Lieferantenent-
wicklung ausgeschlossen werden. Durch
den Verzicht auf die Engpasssteuerung
kann das System schlanker gestaltet und
die Komplexitat verringert werden, da die
dafiir notwendige Betrachtung von Bedar-
fen, Bestdnden, Kapazititen und Vorlauf-
zeiten aufwindig und stéranfillig ist.

Transparentes,
abgestimmtes Netzwerk

Zusammenfassend erfiillt das Multi-Tier
Collaboration Konzept mit der Supply Col-
laboration Plattform die von den Experten in
den Interviews geforderten Anforderungen.
Die zentrale Kommunikationsplattform
schafft Transparenz iiber die Endkunden-
bedarfe bzw. das Produktionsprogramm
des OEMs und erméglicht so auch den Zu-
lieferern sich bedarfsorientiert auszurich-
ten. So konnen bei steigendem Servicegrad
die Besténde gesenkt werden. Die geringe-
ren Bestinde wiederum fithren zu einer
Verringerung der Durchlaufzeiten.
Abschliefend ldsst sich festhalten, dass
durch ein Multi-Tier Collaboration den He-
rausforderungen in der Automobilindustrie
begegnet werden kann. Die iibergreifende
Ausrichtung am Endkunden erlaubt es
gleichzeitig Kostenpotenziale zu erschlie-
en und die Kundenbedarfe hinsichtlich der
Auftragserledigung zu erfiillen.

Zuerst muss fiir jede einzelne Lieferkette
die jeweilige MTO/MTS-Grenze definiert
werden. Diese ist dort zu ziehen, wo die
Vorlaufzeit bis zur Montage kleiner ist als
die Vorausschau des Bestellabrufs.

Collabaration
Platform (SCP)

Zentrals Auftragsstousrungs-

system (bei MTO)
= Tantrale Kommunikationsplattform zur
Bergitsteliung dar Informationan in Echtzeit
= Ubermiffiung von Kapazititsvorschau
(LAB = 9 Mannte) und Kundenverbratich
uber die gesamte Kette (Pull)
« Steusrung der Lieferkatta bis my MTO-
Grenze
* Giattung dor Produbdion > Tier 1 durch
Giattung des Sequanzabrufs {Frozen
Zone = 6 Tagal

Dt BFEV

Die Lieferanten auflerhalb des MTO-Be-
reichs, haben einen Zugriff auf die Ver-
brauchsdaten und den Lieferabruf. Damit
sind diese Lieferanten durch die Liefer-
abrufdaten in der Lage, die eigenen Kapazi-
titen fiir einen Zeitraum von neun Mona-
ten abzugleichen und gegebenenfalls Mag-
nahmen zu ergreifen. Des Weiteren besteht
durch die Ubermittlung des Verbrauchs,
die Méoglichkeit die Produktion an dem
Endkundentakt zu orientieren. Ein wei-
terer wesentlicher Vorteil ist, dass die Sup-
ply Collaboration Plattform Informationen
in Echtzeit allen Partnern zur Verfligung
stellt und so kein Aufschaukeln von Abru-
fen bzw. Bedarfen zustande kommt.
Dabei ist es entscheidend, dass zwar der
Endkunde entsprechend einer Verbrauchs-
steuerung der Taktgeber ist, aber die Unter-
nehmen jeder Stufe ihre Produktion selber
optimieren kénnen.
Damit die Integration der Schnittstellen in
die einzelnen ERP-Systeme flexibel und
wirtschaftlich moglich ist, sind XML-ba-
sierte Schnittstellen nétig. So kénnen Zulie-
ferer mit EDI-Anbindung die Daten einfach
in das ERP-System einlesen. Zulieferer oh-
ne EDI-Anbindung kénnen tiber ein zentra-
les Web-Portal die Daten einsehen. Der Ein-
satz der Supply Collaboration Plattform ist
vor allem bei Lieferanten sinnvoll, bei de-
nen der jeweilige OEM den Lieferanten ein
bedeutender Kunde ist, da ansonsten die
Informationen fiir den Lieferanten keine
entscheidende Bedeutung haben.

Prof. Dr. Henning Kontny

E-Mail: henning.kontny@

rzbd.haw-hamburg.de
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